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Conditii legale

Concept de avertizare

Acest manual contine instructiuni necesare propriei sigurante precum si pentru evitarea pagubelor. Siguranta
propriei persoane este semnalizata printr-un triunghi de avertizare, iar semnalizarea numai a pagobei materiale
este semnalizata fara triunghi de avertizare. Instructiunile de avertizare sunt reprezentate dupa gradul de
periclitate Tn ordine descrescatoare dupa cum urmeaza.

/\ PERICOL

nseamna, ca exista pericol de moarte sau leziuni grave corporaleva fi, daca masurile de precautie nu sunt
indeplinite.

/\ AVERTIZARE

inseamna, ca exista pericol de moarte sau leziuni grave corporalepoate, daca masurile de precautie nu sunt
indeplinite.

/\ ATENTIE

inseamna, ca se pot intdmpla usoare leziuni corporale, daca masurile de precautie nusunt indeplinite.

ATENTIE

inseamna, ca pot interveni pagube materiale, daca masurile de precautie nu sunt indeplinite.

La aparitia diferitelor grade de periclitate, se foloseste intotdeauna indicatorul de avertizare de primejdie de cel
mai nalt grad. Daca intr-un indicator de avertizare de primejdie se avertizeaza cu triunghiul de avertizare privind
pagube personale, se poate adauga si un avertisment privind pagube materiale.

Personal calificat

Produsul/sistemul descris in aceasta documentatie va fi utilizat exclusiv de catre persoanele calificate si pregatite
pentru aceasta sarcina, cu respectarea documentatiei aferente si in primul rand a instructiunilor de siguranta si a
avertizarilor date. Datorita pregatirii si experientei pe care o au, persoanele calificate vor putea depista riscurile
existente Tn timpul utilizarii acestor produse/sisteme si evita eventualele situatii periculoase.

Folosirea corecta a produselor Siemens

Marcile

A lua In seama urmatoarele:

/\ AVERTIZARE

Produsele Siemens trebuie folosite numai in scopurile indicate in catalog si in documentatia tehnica aferenta.
Daca sunt folosite produse si componente ale altor societati acestea trebuie recomandate, resp. aprobate de
Siemens. Pentru ca produsele sa functioneze ireprosabil si in siguranta acestea trebuie transportate,
depozitate, amplasate, montate, instalate, puse in functiune, folosite si intretinute corect. Trebuie respectate

conditiile privitoare la ambient. Trebuie folosite indicatiile din documentatiile aferente.

Toate denumirile marcate cu simbolul patentat ® sunt marci inregistrate alle firmei Siemens AG. Denumirile
ramase in aceasta descriere pot fi marci, care sunt folosite de alte persoane pentru scopurile lor lezand drepturile
proprietarilor.

Raspunderea se exclude

Noi am verificat conformitatea continutului literelor de tipar cu programele soft si cu hardware descrise. Totusi nu
se exclud devieri, asa ca nu putem prelua garantia pentru conformitatea completa. Informatiile privitoare la
literele de tipar sunt verificate in intervale regulate, corecturile necesare le-am enumerat in urmatoarele editii.
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Prefata

Documentatie SINUMERIK

Alte informatii

Documentatia SINUMERIK se imparte in urmatoarele categorii:
® Documentatie generala/Catalog
® Documentatie utilizator

e Documentatie producator / service

Informatiile privind temele sunt disponibile la urmatoarea adresa (https://
support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614):

® Comandare documentatie / Prezentare editii
® Alte link-uri pentru descarcare documente
e Utilizare documentatie online (Gasire si cautare manuale/informatii)

Daca aveti intrebari sau sugestii privind documentatia tehnica (de exemplu, propuneri,
corecturi), trimiteti-ne un mesaj de e-mail la urmatoarea adresa
(mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Documentatie

Scolarizare

FAQ

Rectificare

La urmatoarea adresa (https://support.industry.siemens.com/My/ww/en/documentation)
puteti gasi informatii, documentatii privind continuturile individuale Siemens si documentatii
specifice masinii.

La urmatoarea adresa (http://www.siemens.com/sitrain) puteti gasi informatii privind
SITRAIN - scolarizarea de la Siemens pentru produse, sisteme si solutii in tehnica de
automatizare.

Sectiunea Frequently Asked Questions (Intrebari frecvente) poate fi accesata de la paginile
Service si asistenta, din sectiunea Serviciul pentru produse (https://
support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq).
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SINUMERIK

Grup tinta

Grup tinta

Utilitate

Scopul standard

Informatiile privind SINUMERIK sunt disponibile la urmatoarea adresa (http://
www.siemens.com/sinumerik).

Documentatia de fata se adreseaza operatorului de masini de rectificat si masini de
rectificat rotund, pe care ruleaza software-ul SINUMERIK Operate.

Manualul de operare il familiarizeaza pe utilizator cu elementele de operare si cu comenzile
de operare. Face ca utilizatorul sa fie capabil ca la aparitia defectelor sa reactioneze tintit si
sa ia masurile corespunzatoare.

In documentatia de fat& este descrisa functionalitatea standard. Addugirile sau modificarile
implementate de producatorul masinii, vor fi documentate de producatorul masinii.

Este posibil ca pe echipament sa fie executabile si alte functii care nu sunt explicate in
aceasta documentatie. Nu exista totusi nici o obligatie pentru aceste functii la livrare noua
sau la service.

La fel aceasta documentatie nu contine din motive de prezentare clara, informatii detaliate
complete pentru toate tipurile de produse si de asemenea nu poate avea in vedere orice
caz imaginabil de montare, de functionare si de intretinere.

Technical Support (suport tehnic)

Numerele de telefon pentru consultanta tehnica specifice tarii sunt disponibile pe internet la
urmatoarea adresa (https://support.industry.siemens.com/sc/ww/en/sc/2090), in sectiunea
,contact”.

Rectificare
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Indicatii fundamentale de securitate 1

1.1

Rectificare

Indicatii generale privind securitatea

/\ AVERTIZARE

Pericol de moarte in caz de nerespectare a indicatiilor de securitate si de expunere la
riscuri reziduale

in caz de nerespectare a indicatiilor de securitate si de expunere la riscuri reziduale din
documentatia hardware aferenta, se pot produce accidente cu vatamari grave sau deces.
® Respectati indicatiile de securitate din documentatia hardware.

® La evaluarea riscurilor, luati in considerare riscurile reziduale.

/\ AVERTIZARE

Disfunctionalitati ale masinii din cauza parametrizarii defectuoase sau modificate

Printr-o parametrizare defectuoasa sau modificata pot sa apara disfunctionalitati la masini,
care pot provoca vatamari corporale sau decesul.

® Protejati parametrizarile impotriva accesului neautorizat.

® Tineti posibilele disfunctionalitati sub control prin masuri adecvate, de exemplu,
OPRIRE DE URGENTA sau DECONECTARE DE URGENTA.
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1.2 Garantia legala si raspunderea pentru exemple de aplicatii

1.2 Garantia legala si raspunderea pentru exemple de aplicatii

Exemplele de aplicatii sunt fara caracter asiguratoriu si pot suferi modificari ulterioare in
ceea ce priveste configuratia si dotarea, precum si orice eventualitate. Exemplele de
aplicatii nu reprezinta solutii specifice clientului, ci au doar rolul de a oferi actiuni ajutatoare
la prezentarea tipica a temelor.

Ca utilizator sunteti in sine raspunzator pentru functionarea corespunzatoare a produselor
descrise. Exemplele de aplicatii nu va exonereaza de obligatia de manevrare corecta la
utilizare, instalare, exploatare si intretinere curenta.
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1.3

Rectificare

1.3 Industrial Security

Industrial Security

instructiune
Industrial Security

Siemens ofera produse si solutii cu functii Industrial Security, care contribuie la functionarea
in siguranta a instalatiilor, sistemelor, masinilor si retelelor.

Pentru a asigura instalatiile, sistemele, masinile si retelele impotriva amenintarilor
cibernetice, este necesara implementarea unui concept unitar de securitate industriala (si
mentinerea sa continua), care sa corespunda nivelului tehnologic actual. Produsele si
solutiile de la Siemens reprezinta numai o componenta a unui astfel de concept.

Clientul este de aceea responsabil pentru prevenirea accesului neautorizat la instalatiile,
sistemele, masinile si retelele sale. Sistemele, masinile si componentele trebuie sa fie
conectate numai la reteaua companiei sau la internet, daca si numai in masura in care
acest lucru este necesar si au fost luate masuri corespunzatoare de protectie (de ex.
utilizarea de firewall-uri si segmentarea retelei).

Suplimentar, trebuie respectate recomandarile Siemens cu privire la masurile
corespunzatoare de protectie. Informatii detaliate despre securitatea industriala gasiti sub:

Industrial Security (http://www.siemens.com/industrialsecurity)

Produsele si solutiile de la Siemens sunt dezvoltate in permanenta, pentru a deveni tot mai
sigure. Siemens recomanda in mod expres realizarea de actualizari, imediat ce sunt
disponibile update-urile corespunzatoare si utilizarea intotdeauna numai a versiunilor
actuale ale produselor. Utilizarea versiunilor invechite sau care nu mai sunt sustinute, poate
creste riscul amenintarilor cibernetice.

Pentru a fi in permanenta informati cu privire la update-urile pentru produse, abonati-va la
Siemens Industrial Security RSS Feed sub:

Industrial Security (http://www.siemens.com/industrialsecurity)

Informatii suplimentare gasiti in Internet:

Manual de proiectare Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/
view/108862708)
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1.3 Industrial Security
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/\ AVERTIZARE

Stari de funciionare nesigure ca urmare a manipularii software-ului

Manipularea softului, de ex. virusuri, troieni, malware, viermi poate genera stari de
functionare nesigure in instalatia dumneavoastra, care pot provoca moartea, vatamarea
corporala grava si pagube materiale.

Pastrati softul actualizat.

Integrati componentele de automatizare si de actionare intr-un concept unitar Industrial
Security al instalatiei sau masinii conform nivelului tehnic actual.

La conceptul dumneavoastra unitar Industrial Security, luati Tn considerare toate
produsele utilizate.

Protejati fisierele de pe mediile de stocare interschimbabile impotriva softului deteriorat
prin masuri de protectie corespunzatoare, de ex. scaner pentru virusi.

Protejati actionarea contra modificarilor neautorizate, prin aceea céa activati functia
convertizor ,Know How Protection”.
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2.1 Prezentare produs

Echipamentul SINUMERIK este un echipament CNC (Comanda Numerica Computerizata)
pentru masini de prelucrat (de ex. masini unelte).

Cu echipamentul CNC puteti realiza si alte functii de baza urmatoare in legatura cu o
masina unealta:

e Elaborare si adaptare programe piesa,

® Executie programe piesa,

e Comanda manuala,

® Acces la purtator de date intern si extern,

e Editare date pentru programe,

e Gestiune scule, origini si mai departe, date utilizator necesare in programe,

e Diagnoza echipament si masina.

Domenii de operare

Functiile de baza sunt cuprinse in echipament in urmatoarele domenii de operare:

Domenii de operare
Executie program piesa, comanda -} MASINA
manuala
Editare dat_e pentru programe PARAMETRI
Gestiune de scule
Elaborare si adaptare programe piesa » PROGRAM
Acces la purtator de date intern si extern PROGRAM
MANAGER
Afisare alarme, afisare de service » DIAGNOZA
Adaptarea datelor NC la masina, PUNERE IN
Reglare sistem FUNCTIUNE

Rectificare
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2.2 Parte frontala panou operare

2.2 Parte frontald panou operare
2.2.1 Prezentare
Prefata

Prin partea frontala a panoului de operare are loc afisarea (ecran) si operarea (de ex. taste
hard si soft) suprafetei de operare la SINUMERIK Operate.

Pe baza panoului de operare OP 010 se reprezinta prin exemple componentele care stau la
dispozitie pentru operarea echipamentului si a masinii de prelucrat.
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2.2 Parte frontald panou operare

Elemente de operare si afigsare

.

B e S

Vil

La tasta <Shift> apasata caracterele speciale se refera la taste cu dubla alocare si se scriu
majuscule.
Not&: Tn functie de configuratia echipamentului sunt scrise n principiu majuscule

2 Bloc numeric

La tasta <Shift> apasata caracterele speciale se refera la taste cu dubla alocare.

Bloc taste de comanda

Bloc tasta hot

Bloc cursor

Interfata USB

Tasta selectare meniu

o N o o b~ W

Tasta de comutare continuare meniu
9 Tasta domeniu masina
10 Tasta de comutare revenire meniu

11 Taste soft
Imagine 2-1  Vedere parte frontala panou operare OP 010

Referinta
O descriere mai exacta precum si o vedere a altor panouri frontale de operare utilizabile se
gasesc in urmatoarea referinta:
Manual echipament Componente de operare si interconectare in retea; SINUMERIK 840D sl
Rectificare
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222 Taste panou operare

Pentru operarea echipamentului si a masinii de prelucrat stau la dispozitie urmatoarele taste

si combinatii de taste.

Taste si combinatii de taste

Tasta

=

7
ALARM
CANCEL

1...n

CHANMEL

@

HELP

==

MEXT
WINDOW

EX]

WINDOW

SHIFT

MEXT

WINDOW

ALT

EX]

WINDOW

CTRL

26

Functia

<ALARM CANCEL>
Sterge alarme si mesaje, care sunt marcate cu acest simbol.

<CHANNEL>
Conecteaza mai departe la mai multe canale.

<HELP>
Apeleaza Online help receptiv la context pentru fereastra selectata.

<NEXT WINDOW> *
® Comuta Intre ferestre dus -intors.

® Comuta la vedere multicanal respectiv la functionalitate
multicanal in cadrul unei coloane de canal intre fereastra
superioara si cea inferioara.

® Alege prima introducere in listele de selectie si in cAmpurile de
selectie.

® Deplaseaza cursorul la inceputul unui text
* pe tastatura USB utilizati tasta <Home> respectiv <Pos 1>
<NEXT WINDOW> + <SHIFT>

® Alege prima introducere in listele de selectie si in cAmpurile de
selectie.

® Deplaseaza cursorul la inceputul unui text.

® Marcheaza o selectare dependenta de pozitia curenta a
cursorului pana la pozitia destinatie.

® Marcheaza o selectare dependenta de pozitia curenta a
cursorului pana la inceputul unui bloc de program.

<NEXT WINDOW> + <ALT>

® Deplaseaza cursorul la primul obiect.

® Deplaseaza cursorul la prima coloana a unei linii de tabel.
® Deplaseaza cursorul la inceputul unei fraze de program.
<NEXT WINDOW> + <CTRL>

® Deplaseaza cursorul la inceputul unui program.

® Deplaseaza cursorul la prima linie a coloanei actuale..
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SHIFT

CTRL
WINDOW
=l
PAGE
up
=l
PAGE Q
up SHIFT
PAGE CTRL
up
PAGE
DOAWN
=P
PAGE Q
DOAWN SHIFT
=P
PAGE CTRL
DOWN
P | +[CTRL

Rectificare

2.2 Parte frontald panou operare

<NEXT WINDOW> + <CTRL> + <SHIFT>
® Deplaseaza cursorul la inceputul unui program.
® Deplaseaza cursorul la prima linie a coloanei actuale..

® Marcheaza o selectare dependenta de pozitia curenta a
cursorului pana la pozitia destinatie.

® Marcheaza o selectare dependenta de pozitia curenta a
cursorului pana la inceputul unui program.

<PAGE UP>
Rasfoieste intr-o fereastra cu o pagina in sus.

<PAGE UP> + <SHIFT>

Marcheaza in Program Manager si in editor program de la pozitia
cursorului din directoare respectiv fraze program pana la inceputul
ferestrei.

<PAGE UP> + <CTRL>
Pozitioneaza cursorul pe cea mai de sus linie a unei ferestre.

<PAGE DOWN>
Rasfoieste intr-o fereastra cu o pagina in jos.

<PAGE DOWN?> + <SHIFT>

Marcheaza in Program Manager si in editor program de la pozitia
cursorului din directoare respectiv fraze program pana la capatul
ferestrei.

<PAGE DOWN> + <CTRL>
Pozitioneaza cursorul pe cea mai de jos linie a unei ferestre.

<Cursor dreapta>
® Camp editare
Deschide un director sau un program (de ex. ciclu) Tn editor.

e Navigare
Deplaseaza cursorul cu un caracter mai departe la dreapta.

<Cursor dreapta> + <CTRL>
® Camp editare
Deplaseaza cursorul cu un cuvant mai departe la dreapta.

® Navigare
Deplaseaza cursorul intr-un tabel la urmatoarea celula la
dreapta.

<Cursor stanga>

° pémp editare
Inchide un director sau un program (de ex. ciclu) in editorul de
programe. Daca ati efectuat modificari, acestea sunt preluate.

® Navigare
Deplaseaza cursorul cu un caracter mai departe la stanga.
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S| CTRL
A
A | +|cmRL

SHIFT

CTRL

SHIFT

SELECT

SELECT

CTRL

<Cursor stdnga> + <CTRL>
® Camp editare
Deplaseaza cursorul cu un cuvant mai departe la stanga.
® Navigare
Deplaseaza cursorul intr-un tabel la urmatoarea celula la
stanga.
<Cursor sus>
® Camp editare
Deplaseaza cursorul in urmatorul camp in sus.
® Navigare

— Deplaseaza cursorul intr-un tabel la urmatoarea celula in
Sus.

— Deplaseaza cursorul intr-o imagine de meniu in sus.
<Cursor sus> + <CTRL>
® Deplaseaza cursorul intr-un tabel la inceputul tabelului.
® Deplaseaza cursorul la inceputul unei ferestre.
<Cursor sus> + <SHIFT>

Marcheaza in Program Manager si in editorul de programe o se-
lectare dependenta de directoare respectiv de fraze program.

<Cursor jos>
® Camp editare

Deplaseaza cursorul in jos.
e Navigare

— Deplaseaza cursorul intr-un tabel la urmatoarea celula in
jos.

— Deplaseaza cursorul intr-o fereastra in jos.

<Cursor jos> + <CTRL>

® Navigare
— Deplaseaza cursorul intr-un tabel la sfarsitul tabelului.
— Deplaseaza cursorul la sfarsitul unei ferestre.

® Simulare
Reduce override.

<Cursor jos> + <SHIFT>

Marcheaza in Program Manager si in editorul de programe o se-
lectare dependenta de directoare respectiv de fraze program.

<SELECT>

Comuta in continuare in listele de selectie si in cAmpurile de selec-
tie intre mai multe posibilitati existente.

Activeaza casuta de control.

Selecteaza in editorul de programe si in Program Manager o fraza
de program respectiv un program.

<SELECT> + <CTRL>
Comuta la marcarea de linii de tabel intre selectat si neselectat.
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o . Q <SELECT> + <SHIFT>

SELECT SHIFT Alege introducerea anterioara respectiv ultima introducere in liste-
le de selectie si in campurile de selectie.
<END>

END Deplaseaza cursorul la ultimul cdmp de introducere dintr-o fe-

reastra, la sfarsitul unui tabel sau al unui bloc de program.
Alege ultima introducere in listele de selectie si in campurile de se-

lectie.
<END> + <SHIFT>

END | + ﬁ . . .

SHIFT Deplaseaza cursorul la ultima introducere.

Marcheaza o selectare dependenta de pozitia cursorului pana la
sfarsitul unui bloc de program.
<END> + <CTRL>

END | +|CTRL

Deplaseaza cursorul la ultima introducere din ultima linie a coloa-
nei curente sau la sfarsitul unui program.

Q <END> + <CTRL> + <SHIFT>

swer | Deplaseaza cursorul la ultima introducere din ultima linie a coloa-
nei curente sau la sfarsitul unui program.
Marcheaza o selectare dependenta de pozitia cursorului pana la
sfarsitul unui bloc de program.

END | +|CTRL| +

— <BACKSPACE>
BACKSPACE ® Camp editare
Sterge un caracter marcat de la stdnga cursorului.
e Navigare
Sterge toate caracterele marcate de la stdnga cursorului.
— <BACKSPACE> + <CTRL>
+
BACKSPACE Tl ® Camp editare
Sterge un cuvant marcat de la stdnga cursorului.
e Navigare
Sterge toate caracterele marcate de la stdnga cursorului.
—> <TAB>
|.‘_
TAB ® Retrage cursorul in editorul de programe de fiecare data cu un
caracter.

® Deplaseaza cursorul in Program Manager la urmatoarea
introducere la dreapta.

—i Q <TAB> + <SHIFT>

— | +

TAB SHIFT ® Retrage cursorul in editorul de programe de fiecare data cu un
caracter.

® Deplaseaza cursorul in Program Manager la urmatoarea
introducere la stanga.
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—»i

L= CTRL
TAB

—»i

L= CTRL ﬁ}
TAB SHIFT

CTRL A

CTRL C

CTRL E

CTRL F

CTRL G

CTRL L

CTRL Q L

SHIFT

CTRL P

CTRL S

CTRL Vv

CTRL X

<TAB> + <CTRL>

® Retrage cursorul in editorul de programe de fiecare data cu un
caracter.

® Deplaseaza cursorul in Program Manager la urmatoarea
introducere la dreapta.

<TAB> + <SHIFT> + <CTRL>

® Retrage cursorul in editorul de programe de fiecare data cu un
caracter.

® Deplaseaza cursorul in Program Manager la urmatoarea
introducere la stanga.

<CTRL> + <A>

Selecteaza toate introducerile din fereastra curenta (numai in edi-
tor programe si Program Manager).

<CTRL> + <C>
Copiaza continutul marcat.

<CTRL> + <E>
Apeleaza functia "Ctrl Energy".

<CTRL> + <F>

Deschide in listele cu date de masina si de setare, la incarcare si
memorare in editor MDA precum si in Program Manager si in date-
le de sistem la dialogul de cautare.

<CTRL> + <G>

Comuta in masca de parametri intre figura ajutatoare si vederea
grafica.

<CTRL> + <L>

Comuta suprafata curenta de operare succesiv in toate limbile in-
stalate.

<CTRL> + <SHIFT> + <L>

Comuta suprafata curenta de operare succesiv in toate limbile in-
stalate in ordine inversa.

<CTRL> + <P>

Realizeaza un extras de ecran din suprafata curenta de operare si
il memoreaza ca fisier.

<CTRL> + <S>
Cupleaza respectiv decupleaza la simulare fraza cu fraza.

<CTRL> + <V>

® |nsereaza text din memoria intermediara la pozitia curenta a
cursorului.

® |nsereaza text din memoria intermediara in locul unui text
marcat.

<CTRL> + <X>
Scoate textul marcat. Textul se afla in memoria intermediara.

Rectificare
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Rectificare

CTRL Y
CTRL Z
CTRL| + | ALT
CTRL| +| ALT
CTRL| + | ALT
i ALT
SHIFT

{ ALT
SHIFT

{ CTRL
SHIFT

ALT S
ALT A
ALT A 4
DEL

2.2 Parte frontald panou operare

<CTRL> + <Y>
Reactiveaza modificarile resetate (numai in editor programe).

<CTRL> + <Z>
Revoca ultima actiune (numai in editor programe).

<CTRL> + <ALT> + <C>

Realizeaza o arhiva standard completa (.ARC) pe un purtator de
date extern (USB FlashDrive) (la 840D s|/828D).

Nota:

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului
masinii.

<CTRL> + <ALT> + <S>

Realizeaza o arhiva standard completa (.ARC) pe un purtator de
date extern (USB FlashDrive) (la 840D sl).

Realizeaza o Easy Archive (.ARD) pe un purtator de date extern
(USB FlashDrive) (la 828D).

Nota:

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului
masinii.

<CTRL> + <ALT> + <D>

Salveaza fisierele de protocol pe USB FlashDrive. Cand nu este
montat nici un USB FlashDrive, fisierele vor fi salvate in domeniul
fabricant al CF Card.

<SHIFT> + <ALT> + <D>

Salveaza fisierele de protocol pe USB FlashDrive. Cand nu este
montat nici un USB FlashDrive, fisierele vor fi salvate in domeniul
fabricant al CF Card.

<SHIFT> + <CTRL> + <T>
Starteaza "HMI Trace".

<SHIFT> + <CTRL> + <T>

Termina "HMI Trace".

<ALT> + <S>

Deschide editorul pentru introducere semn grafic asiatic.

<ALT> + <Cursor sus>
Translateaza in sus in editor inceputul respectiv sfarsitul blocului.

<ALT> + <Cursor jos>
Translateaza in jos Tn editor inceputul respectiv sfarsitul blocului.

<DEL>
® Camp editare
Sterge primul caracter la dreapta cursorului.

® Navigare
Sterge toate caracterele.
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DEL

CTRL

>

INSERT

>

INSERT

SHIFT

32

<DEL> + <CTRL>

® Camp editare
Sterge primul cuvant la dreapta cursorului.

® Navigare
Sterge toate caracterele.

<Tasta de spatiu>

® Camp editare
Insereaza un spatiu liber

® Comuta Tn continuare in listele de selectie si in cAmpurile de
selectie intre mai multe posibilitati existente.

<Plus>

® Deschide un director, care contine elemente.

® Mareste vederea grafica la inregistrari la simulare si Trace.
<Minus>

® Deschide un director, care contine elemente.

® Micsoreaza vederea grafica la inregistrari la simulare si Trace.
<Egal>

Deschide calculatorul de buzunar in campurile de introducere.

<Asterisc>

Deschide un director cu toate subdirectoarele.
<Tilda>

Schimba semnul unui numar intre plus si minus.

<INSERT>

® Deschide un camp de editare in modul de inserare. Apasati din
nou tasta, parasiti cAampul si introducerile sunt anulate.

® Deschide un camp de selectie si afiseaza posibilitatile de
selectie.

® |Insereaza in programul pasului de lucru o linie goala pentru
cod G.

® Comuta in editorul dublu respectiv in vederea multicanal din
modul de editare Tn modul de operare. Prin apasarea inca
odata a tastei se ajunge din nou Tn modul de editare.
<INSERT> + <SHIFT>

Cupleaza respectiv decupleaza modul de editare la programare cu
coduri G pentru apelarea unui ciclu.

Rectificare
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INPUT

AN

ALARM

PROGRAM

OFFSET

PROGRAM
WMANAGER

—

M

—
MACHINE

=

MENLI
SELECT

Rectificare

2.2 Parte frontald panou operare

<INPUT>
¢ Incheie introducerea unei valori in campul de introducere.
® Deschide un director sau un program.

® [nsereaza un bloc de program gol, cand cursorul este
pozitionat la sfarsitul unui bloc de program.

® |ntroduce un caracter pentru marcarea unei noi linii care se
introduce si care imparte blocul de program in 2 parti.

® |Insereaza la coduri G dupa fraza de program o linie noua.

® [nsereaza in programul pasului de lucru o linie noua pentru cod
G.

® Comuta in editorul dublu respectiv in vederea multicanal din
modul de editare in modul de operare. Prin apasarea inca
odata a tastei se ajunge din nou in modul de editare.

<ALARM?> - numai OP 010 si OP 010C
Apeleaza domeniul de operare "Diagnoza".

<PROGRAM> - numai OP 010 si OP 010C
Apeleaza domeniul de operare "Program Manager".

<OFFSET> - numai OP 010 si OP 010C
Apeleaza domeniul de operare "Parametri".

<PROGRAM MANAGER> - numai OP 010 si OP 010C
Apeleaza domeniul de operare "Program Manager".

Tasta de comutare continuare meniu
Comuta in continuare pe bara de taste soft orizontala extinsa.

Tastad de comutare revenire meniu
Comuta inapoi in meniul supraordonat.

<MACHINE>
Apeleaza domeniul de operare "Masina".

<MENU SELECT>
Apeleaza meniul de baza pentru selectarea domeniului de operare.
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-

2.3 Pupitre de comanda masina

2.3.1 Prezentare

Mqasina unealta poate fi echipata cu un pupitru de comanda masina de la Siemens sau cu
un pupitriu de comanda masina specific de la producatorul masinii.

Prin pupitrul de comanda masina declansati actiuni pe masina unealta, ca de exemplu
deplasare axe sau pornire prelucrare piesa.

2.3.2 Elemente de comanda de pe pupitrul de comanda masina

Pe baza pupitrului de comanda masina MCP 483 IE se reprezinta prin exemple elementele
de operare si de afisare pentru un pupitru de comanda masina Siemens.

Prezentare

® 19

(1) Buton-NOT-HALT

(2) Locasuri de montaj pentru aparatura de comanda (d = 16 mm)

3) RESET

(4) Comanda program

(5) Regimuri de lucru, functii masina

(6) Taste utilizator T1 la T15

(7) Deplasare axe cu suprapunere avans rapid si comutare coordonate
(8) Comanda ax principal cu comutator de corectie

9) Comanda axvans cu comutator de corectie

(10)  Comutator cu cheie (patru pozitii)
Imagine 2-2  Vedere din fata pupitru de comanda masina (executie pentru frezare)

Rectificare
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Elemente de comanda

2.3 Pupitre de comanda masina

Buton-NOT-HALT

o8

RESET

7

RESET

Butonul se apasa in situatii, in care:
® sunt in pericol vietile oamenilor,
® exista pericolul ca masina sau piesa sa fie deteriorate.

Toate actionarile vor fi aduse in repaus cu cel mai mare cuplu de franare
posibil.

Producéator masina

Pentru alte reactii prin actionarea butonului NOT-HALT va rugam luati in considera-
re indicatiile producatorului masinii.

e Intreruperea prelucrarii programului curent.
Echipamentul NCK ramane sincronizat cu masina. Acesta este in
stare de baza si pregatit pentru rularea unui nou program.

® Stergere alarma

Comanda program

&)

SINGLE
BLOCK

CYCLE
START

CYCLE
STOP

<SINGLE BLOCK>
Cuplare/decuplare mod fraza cu fraza.

<CYCLE START>

Tasta este denumita si ca NC Start.
Executia unui program este pornita.
<CYCLE STOP>

Tasta este denumita si ca NC Stop.
Executia unui program este oprita.

Regimuri de lucru, functii masina

Wy
UL

JOG

2

TEACH IN

MDA

=)

AUTO

Rectificare

<JOG>
Selectare regim "JOG".

<TEACH IN>
Selectare subregim "TEACH In".

<MDA>
Selectare regim "MDA".

<AUTO>
Selectare regim "AUTO".

Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0 35



Introducere

2.3 Pupitre de comanda masina

REPOS

e

REF.POINT

—
[VARI]

—>
1

10000

<REPOS>
Repozitionare, apropiere de contur din nou

<REF POINT>
Luare punct de referinta.

Inc <VAR>(Avans incremental variabil)
Deplasare in pasi cu lungime pas variabil.

Inc(Avans incremental)
Deplasare in pasi cu lungime pas prestabilita de 1, ..., 10000 incrementi.

Producator masgina
{/.CE Estimarea valorii incrementului depinde de o data de masina.

Deplasare axe cu suprapunere avans rapid si comutare coordonate

X

UL

RAPID

@

WCS MCS

Taste de axa
Selectare axa.

Taste de directie
Selectarea directie de deplasare.

<RAPID>
Deplasare axa cu avans rapid cu tasta de directie apasata.

<WCS MCS>

Comutare intre sistem de coordonate piesa (WCS) si sistem de coordona-
te masina (MCS).

Comanda ax principal cu comutator de corectie

| )
SPINDLE
STOP

—ho

SPINDLE
START

36

<SPINDLE STOP>
Stop ax principal.

<SPINDLE START>
Permitere ax principal.

Rectificare
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Comanda avans cu comutator de corectie

WO <FEED STOP>
e Stop prelucrare program in derulare si aducere in repaus a actionarilor
de axa.
MAD <FEED START>
G Permitere executie program in fraza curenta precum si permitere accele-

rare la valoarea de avans indicata in program.

Rectificare
Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0 37



Introducere

2.4 Suprafata de operare

24

Suprafata de operare

2.4.1 Format ecran
Prezentare
Gﬁ @ﬁ 7
e [ ) [ 17.11.18
|M| AUTO 19:43‘
@—Hﬂf WEKS/SCHLEIFEN,/B_ACHSE_AUSRICHTEN ] Functii
(AD—Z RESET MRD]( )
MCS Pozitie [mm] T.F.5 B_fAchse_Schleifen! <5 Functii
X-I B BBBB L T SCHEIBE_LINKS R 0.0008| Apiliare
Y'I B GBBB ] o 01 L B.6608 _
. = Fraze de C
_ F 6.888 haza
21 0.0000 P e o
B1 5.508 ° B i . g
c1 9.688° g S : 8.8%|| Temporizéri——(5)
1= 1]
S2 a 188%|
NC/WKS/SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN Functii G Dm';fa‘:n
; Austichten B-Achsef AN 1:lg1 13 A
CYCLEGAA( )9 2 14: G948
CYCLE488(1, "B_Achse_Schleifenl", 5.5, 8, 18 3T 15: GO4 @
@ LBkl d 6: G17 16: CFC
H389 7. G448 21: BRISK Ualori reale
9: G5A8 22: CUT2D
9: 29: DIAMOF
E 18: G6A 38: COMPOF
| I
= Supra— Infl. Cautare g inreg. C orectie
|memnr.| | progq. g‘ fraza | |h. simult. %’ prog.

AW N -

38

Domeniu de operare si regim de lucru activ
Linie de alarma/mesa;j

Mesaje de functionare pe canal

Afisare pentru

® sculdaactivaT

® avans momentan F

® ax principal activ cu stare momentana (S)
® incarcare ax principal in procent

Bara taste soft verticale

Afisare functii G active , toate functiile G, functii H precum si fereastra de introducere pentru diverse functii (de

ex. fraze omise , influentare program )

Rectificare
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7
8
9
10
11
12

2.4 Suprafata de operare

Bara taste soft orizontale

Linie de dialog pentru transmiterea de note utilizator suplimentare
Fereastra de lucru cu afisare fraza program

Afisare pozitie axe in fereastra valori reale

Stare canal si influentare program

Nume program

Imagine 2-3  Suprafata de operare Rectificare

242

Afigare stare

Afisarea starii contine cele mai importante informatii despre starea actuala a masinii si
despre starea NCK. Inafara de aceasta se afiseaza alarme precum si mesaje NC si PLC.

Tn functie de domeniul de operare in care va aflati, afisarea starii este formata din mai multe
linii:
e Afisare mare stare

In domeniul de operare "Masind" afisarea starii este formata din trei linii.

e Afisare mica stare
In domeniile de operare "Parametri", "Program", "Program manager", "Diagnoza" si
"Punere in functiune" afisarea starii se compune din prima linie a afisarii mari.

Afisare stare domeniu de operare "Masind"

Prima linie

Ctrl-Energy - afisare putere

Afisare Semnificatie

W Masina nu lucreaza productiv.

I = Masina lucreaza productiv si se consuma energie.
. Masina recupereaza energie in retea.

Afisarea puterii in linia de stare trebuie sa fie conectata.
Nota

Informatii despre configurare primiti in urmatoarea documentatie:
Manual de sistem "Ctrl-Energy", SINUMERIK 840D sl / 828D

Domeniu de operare activ

Afisare Semnificatie
'ﬁl Domeniu de operare "Masina"
=] La operare Touch (atingere), aici puteti comuta domeniul de
operare.

1 @ Domeniu de operare "Parametri"

Rectificare
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40

Afisare

Semnificatie

Domeniu de operare "Program"

Domeniu de operare "Program manager"

Domeniu de operare "Diagnoza"

4=

Domeniu de operare "Punere in functiune"

Regim respectiv subregim de lucru activ

Afisare Semnificatie

bt Al Regim "JOG"

Jos

[ Regim "MDI"

MDA

>) Regim "AUTO"

AUTO

& 3 Subregim "TEACH In"
Teachn

Subregim "REPOS"

REPOS

NG Subregim "REF POINT"
REF POIH

Alarme si mesaje

Afisare

Semnificatie

2R WS canal 1: F

Afisare alarme

Numerele de alarma se indica in scriere cu alb pe fond rosu.
Textul de alarma corespunzator se indica in scriere cu rosu.

O sageata arata ca exista mai multe alarme active.

Un simbol de confirmare arata ca alarma poate fi confirmata
respectiv stearsa.

ﬁllﬂ?rﬂﬂl’ 0

Mesaj NC respectiv PLC
Numerele si textele mesajelor se indica in scriere cu negru.
O sageata arata ca exista mai multe mesaje active.

READY TO START

Mesajele din programele NC nu au nici un numar si se indica
n scriere cu verde.

A doua linie

Afisare

Semnificatie

TEST_TEACHEN

Cale program si nume program

Rectificare
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Afisarile din linia a doua sunt proiectabile.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

A treia linie
Afigsare Semnificatie
Afisare stare canal
BcHANT RESET Daca exista pe masinad mai multe canale, se afiseaza deaseme-

nea numele canalului.

Daca exista numai un singur canal, se afiseaza numai "Reset"
ca stare canal.

La operare Touch (atingere), aici puteti comuta canalul.

Afisare stare canal:

Programul este intrerupt cu "Reset".
Programul este executat.
Programul este intrerupt cu "Stop".

Afisare influentari active program:

! FEN

PR PRT: fara deplasare axa

DRY: avans mers in gol

RGO: avans rapid redus

MO1: stop programat 1

M101: stop programat 2 (denumire variabild)

SB1: fraza cu fraza grosier (programul se opreste numai dupa
fraze, care executa o functie masina)

SB2: fraza de calcul (programul se opreste dupa fiecare fraza)

SB3: fraza cu fraza fin (programul se opreste si in cicluri numai
dupa fraze, care executa o functie masina)

Mesaje de functionare canal:
/\\Faulty NC block / user alarm | Stop: De reguli este necesaré o manevra de operare.
|© Remaining dwell time: 15 Sec. Asteptati: Nu este necesara nici o manevra de operare.

Ce influentari program se afiseaza depinde de setarile producatorului masinii.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

24.3 Fereastra valori reale

Se afiseaza valorile reale ale axelor precum si pozitiile lor.

Rectificare
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WCS/MCS

Coordonatele afisate se refera fie la sistemul de coordonate masina fie la sistemul de
coordonate piesa. Contrar sistemului de coordonate piesa (WCS), sistemul de coordonate
masina (MCS) nu ia in considerare decalarile de origine.

Puteti comuta prin tasta soft "Valori reale MCS" intre sistemul de coordonate masina si
sistemul de coordonate piesa.

Afisarea valorii reale a pozitiilor se poate sa se refere deasemenea la sistemul de
coordonate ENS. Redarea pozitiilor are loc insa in continuare in WCS.

Sistemul de coordonate ENS corespunde sistemului de coordonate WCS, diminueaza la
anumite componente ($P_TRAFRAME, $P_PFRAME, $P_ISO4FRAME, $P_CYCFRAME),
care sunt setate si din nou resetate din sistem in timpul prelucrarii. Prin utilizarea sistemului
de coordonate ENS se evita salturile in afisarea valorii reale, care au fost provocate prin
componente suplimentare.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Afisare imagine completa

Apasati tastele soft ">>" si "Zoom val. reala".

Zoom
val.reala

Prezentare afisare

42

Afisare Semnificatie

Coloane linie antet

WCS/MCS Afisare axe in sistemul de coordonate selectat.
Pozitie Pozitie axe afisate.
Afisare rest drum Tn timpul rul&rii programului, restul de drum se afiseaza pentru fra-

za NC curenta.

Avans/Overrride In varianta imagine completa se afiseaza avansul precum si over-
ride-ul eficace pe axe.

Decalare Repos Se afiseaza diferenta de drum parcursa de axe in regim manual.

Aceasta informatie se afiseaza numai, cand va aflati in subregi-
mul "Repos".

Rectificare
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Afisare Semnificatie
Supraveghere coliziuni £ Evitarea coliziunilor este cuplata pentru regimurile de lu-
(numai 840D sl) == cru JOG si MDA respectiv AUTOMAT.

Nota:

Tn functie de data de masinad $MN_JOG_MODE_MASK
afisarea simbolului poate sa lipseasca.

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile
producatorului masinii.

e Evitarea coliziunilor este decuplata pentru regimurile de
lucru JOG si MDA respectiv AUTOMAT.
Linie subsol imagine Afisare decalari de origine si transformari active.

in varianta imagine completa se afiseaza suplimentar valorile
T,F,S.

244 T,F,S-Fereastra

in fereastra T,F,S se afiseaza cele mai importante date pentru scula curentd, pentru avans
(avans de conturare, respectiv avans pe axa in JOG) si pentru axul principal.

Fereastra ,T, S, F* afiseaza mai multe axuri principale cu maxim doua afisari de incarcare.
Reprezentarea puterii de rectificare este integrata in afisarea turatiei axului principal. Bara
de putere se afla in planul Z dupa valoarea de turatie.

Pentru afisare ax principal se aplica:
® axul principal master este intotdeauna afisat
e PLC indica care ax principal de scula trebuie sa fie afisat

e numarul de ax principal introdus in datele de scula este in acelasi timp axul principal de
scula activ, cand valoarea este diferita de zero

Date scula
Afisare Semnificatie
T
Nume scula Nume scula curenta
Locas Numar locas scula curenta
D Numar tais scula curenta
Scula este afisata in pozitia taisului selectat cu simbolul aferent tipului de
scula corespunzator sistemului de ccordonate actual.
Daca scula este inclinata, acest lucru se ia in considerare la afisarea pozi-
tiei taisului.
La modul DIN ISO in loc de numar tais se afiseazéd numarul H.
H H numar (set date corectie scula la modul DIN I1SO)
Daca exista un numar D valabil al sculei curente, acesta se afiseaza supli-
mentar.
(%] Diametru scula curenta
R Raza scula curenta
Rectificare
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Date avans

Date ax principal

44

Afisare

Semnificatie

z

Valoare Z scula curenta

X

Valoare X scula curenta

Afisare

Semnificatie

F

Blocare avans

Valoare reala avans

Cand se deplaseaza mai multe axe, se afiseaza la:
® Regim "JOG": Avans axa la axa in deplasare

® Regim "MDA" si "AUTQO": Avans axa programat

Avans rapid GO este activ
0.000 Nici un avans nu este activ
Override Afisare n procent
Afisare Semnificatie
S
S1 Selectare ax principal, identificare cu numar ax principal si arbore de baza.
Turatie Valoare reala (cand axul se roteste, afisarea este mai groasa)
Valoare impusa (se afiseaza intotdeauna, deasemenea la pozitionare)
Simbol Stare ax principal

Ax principal nu este permis
Axul se roteste la dreapta
Axul se roteste la stanga
Axul este in repaus

Override

Afisare n procent

Tncarcare ax princi-
pal

Afisare intre 0 si 100 %
Valoarea limita superioara poate fi mai mare ca 100 %.

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

instructiune

Afisare axuri principale logice

Cand realocarea axurilor principale este activa, in sistemul de coordonate piesa sunt afisate
axurile principale logice. La comutarea in sistemul de coordonate masina sunt afisate
axurile principale fizice.

Rectificare
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Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

245 Afisare fraza actuala

in fereastra de afisare fraza actuala primiti o afisare a frazelor de program aflate momentan
in executie.

Reprezentare program actual
La program in derulare primiti urmatoarele infomatii:
¢ n linia de titlu se indicd numele piesei respectiv al programului.

® Fraza de program, care tocmai se executa, este consemnata color.

Reprezentarea timpilor de prelucrare

Cand stabiliti in setarile pentru regimul automat ca timpii de prelucrare sa fie inclusi, timpii
masurati sunt reprezentati la sfarsitul liniei in modul urmator:

Reprezentare Semnificatie

Consemnat verde des- | Timp de prelucrare masurat al frazei de program (regim de lucru automat)

chis

@ 17.18

Consemnat verde Timp de prelucrare masurat al blocului de program (regim de lucru auto-
mat)

@ 19.47

Consemnat albastru Timp de prelucrare estimat al frazei de program (simulare)

deschis

@ 17.31

Consemnat albastru Timp de prelucrare estimat al blocului de program (simulare)

@ 19.57

Consemnat galben Timp de asteptare (regim de lucru automat sau simulare)

@ 4,53
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Evidentiere comenzi cod G sau cuvinte cheie

Stabiliti in setarile editorului de program, daca comenzile cod G selectate sunt evidentiate
color. Standard se utilizeaza atunci urmatoarele coduri de culoare:

Reprezentare Semnificatie

Scriere albastru FunctiiD, S,F, T,MsiH

M3eq

Scriere rosu Comanda deplasare "G0"

GaY

Scriere verde Comanda deplasare "G1"

G1Y

Scriere verde albastru | Comanda deplasare "G2" sau "G3"
G39

Scriere gri Comentariu

Producator masgina
: in fisierul de configurare "sleditorwidget.ini" aveti posibilitatea sa definiti alte eviden-

tieri.

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Editare directa program

in starea Reset aveti posibilitatea, sa editati direct programul actual.

@ 1. Apasati tasta <INSERT>.

INSERT

2. Pozitionati cursorul in locul dorit si editati fraza program.

Editarea directa este posibila in memoria NC numai pentru fraze cu co-
duri G, si nu la Executie din exterior.

2 3. Apasati tasta <INSERT>, pentru a parasi din nou programul si modul
de editare.

INSERT

a se vedea

Setari pentru regim automat (pagina 208)

Rectificare
46 Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO




Introducere

2.4 Suprafata de operare

246 Operare prin taste soft si taste

Domenii de operare / Regimuri de operare

Suprafata de operare se compune din diverse ferestre, in care exista 8 taste soft orizontale
si 8 verticale aferente.

Tastele soft se comanda prin tastele, care se gasesc langa tastele soft.

Prin tastele soft puteti de fiecare data sa faceti sa apara o fereastra noua sau sa executati
functii.

Software-ul de operare este organizat in 6 domenii de operare (Masina, Parametri,
Program, Program Manager, Diagnoza, Punere in functiune) si in 5 regimuri de lucru
respectiv subregimuri de lucru (JOG, MDA, AUTO, TEACH IN, REF POINT, REPOS).

Schimbare domeniu de operare

Apasati tasta <SELECTARE MENIU> si alegeti din bara de taste soft orizonta-

TR le domeniul de operare dorit.

Puteti apela deasemenea direct prin tasta de pe panoul de operare domeniul de operare
"Masina".

I Apasati tasta <MACHINE>, pentru a alege domeniul de operare "Masina".

—

MACHINE

Schimbare regim de lucru

Un regim de lucru respectiv subregim de lucru poate fi direct selectat prin tastele de pe
pupitrul de comanda masina sau prin tastele soft verticale din meniul de baza.

Taste si taste soft generale

Cand pe suprafata de operare in linia de dialog apare in dreapta simbolul
> , puteti modifica in cadrul unui domeniu de operare bara de taste soft
orizontale. Apasati pentru aceasta tasta de comutare continuare meniu.

Se arata simbolul , care se gaseste in extinderea barei de taste soft.

La apasarea inca odata a tastei apare din nou bara initiala de taste soft ori-
zontale.

Cu tasta soft ">>" deschideti o noua bara de taste soft verticale.

Cu aceasta tasta soft "<<" ajungeti din nou in bara anterioara de taste soft
verticale.

<< Cu tasta soft "Inapoi” inchideti o fereastra deschisa.
inapoi
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» Cu tasta soft "Intrerupere" parasiti o fereastra, fara a prelua valorile introduse
intrerupe si ajungeti la fel inapoi in fereastra supraordonata.
v Cand ati introdus corect in masca de parametri toti parametrii necesari, puteti
Acceptati inchide si memora fereastra cu tasta soft "Preluare”. Valorile introduse sunt
preluate intr-un program.
v Cu tasta soft "OK" declansati imediat o actiune, de ex. redenumirea sau ster-
0K gerea unui program.
24.7 Introducere sau selectare parametri

Procedura

48

La configurarea masinii si la programare trebuie de fiecare data sa introduceti in campurile
de introducere valori pentru diversi parametri. Prezentarea pe fond color a campurilor da
informatii despre starea campului de introducere.

Fond portocaliu Campul de introducere este selectat.
Fond portocaliu deschis Campul de introducere se afla in modul Edit
Fond roz Valoarea introdusa este eronata

Selectare parametri

La anumiAti parametri puteti selecta in cdmpul de introducere din mai multe posibilitati
indicate. In aceste campuri Dvs. nu puteti introduce nici o valoare.

In Tooltipp este afisat simbolul de selectare: &

Campuri de selectare aferente
La diversi parametri exista cAmpuri de selectare:
® Selectare intre unitati

® Comutare intre dimensiune absoluta si incrementala

o 1. Apasati tasta <SELECT> de atatea ori pana cand setarea dorita, res-
e pectiv unitatea este selectata.
Tasta <SELECT> este activa numai cand exista mai multe posibilitati
de selectie.
- SAU -
:<->> Apasati tasta <INSERT>.
INSERT Posibilitatile de selectie sunt afisate intr-o lista.
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2. Cu tastele <Cursor jos> si <Cursor sus> selectati setarea dorita.
3. Introduceti daca este necesar o valoare in cAmpul de introducere afe-
rent.
_9 4. Apasati tasta <INPUT>, pentru a incheia introducerea parametrilor.
INPUT

Modificare sau calculare parametri

Daca doriti sa nu suprainscrieti complet o valoare intr-un camp de introducere, ci sa
modificati numai cateva caractere, puteti comuta in modul Inserare.

n acest mod puteti deasemenea introduce expresii matematice simple, fira a apela explicit
calculatorul de buzunar.

instructiune
Functiile calculatorului de buzunar

In masca de parametri la cicluri si la functii in domeniul de operare "Program" apelarea
functiei calculator de buzunar nu va sta la dispozitie.

@ Apasati tasta <INSERT>.
INSERT Modul de inserare este activat.

Cu tastele <Cursor stadnga> si <Cursor dreapta> puteti sa va deplasati
“ in interiorul cAmpului de introducere.

— u tastele <BACKSPACE> si <DEL> puteti sterge caractere singulare.

Introduceti valoarea sau calculatia.

_£_> Cu tasta <INPUT> incheiati introducerea de valori si rezultatul este pre-

luat in cadmp.
INPUT

Preluare parametri

Cand ati introdus corect toti parametrii necesari, puteti inchide si memora fereastra.
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Nu pute}i prelua parametri, atata timp cat acestia au fost introdusi incomplet sau grosier
eronat. In linia de dialog puteti atunci sa vedeti, care parametri lipsesc sau sunt introdusi

eronat.
v Apasati tasta soft "OK".
0K
- SAU -
v Apasati tasta soft "Preluare".
Acceptati
24.8 Calculator de buzunar

Cu calculatorul de buzunar aveti posibilitatea sa calculati valori pentru campurile de
introducere. La acesta aveti la alegere intre un calculator standard simplu si vederea
extinsa cu functii matematice.

Operare calculator de buzunar

® Pe un Touch Panel comandati calculatorul de buzunar foarte simplu prin operare Touch.

® Fara Touch Panel comandati calculatorul de buzunar cu mouse-ul.

Procedura

1. Plasati cursorul pe campul de introducere dorit.
2. Apasati tasta <=>.
Apare calculatorul de buzunar.

3. Apasati tasta <min>, cand doriti sa lucrati cu calculatorul standard.
- SAU -
Apasati tasta <extend>, pentru a comuta in vederea extinsa.

min

extend

4. Introduceti instructiunile de calcul.
Puteti utiliza functii, simboluri de calcul, cifre si virgule.
5. Apasati caracterul de egalitate al calculatorului de buzunar.

- SAU -

Apasati tasta soft "Calculare”.
Calculare

- SAU -
_:P> Apasati tasta <INPUT>.

INFUT Valoarea este calculata si afisata in cAmpul de introducere al calculato-
rului de buzunar.

v 6. Apasati tasta soft "Preluare".

Acceptati Valoarea calculata este preluata in campul de introducere al ferestrei si
afisata.
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249 Functii calculator de buzunar

2.4 Suprafata de operare

Operatiile apelate sunt afisate in cimpul de introducere al calculatorului de buzunar atata
timp céat permiteti calcularea valorii. Astfel aveti posibilitatea ca ulterior sa modificati
introducerile si sa imbricati functiile.

Pentru modificari va stau la dispozitie urmatoarele functii de memorare si de stergere:

Tasta

Functie

M5

Memorare intermediara valoare (Memory Save)

MR

Revocare memorie intermediara (Memory Recall )

MG

Stergere memorie intermediara (Memory Clear)

Stergere caracter la stanga (Backspace)

Stergere expresie (Clear Element)

Stergere toate introducerile (Clear)

Imbricare functiuni

Aveti urmatoarele posibilitati sa imbricati functiile:

® Pozitionati cursorul Tn interiorul parantezelor apelarii functiei si adaugati apoi
argumentul unei alte functii.

e Marcati in linia de introducere expresia care trebuie utilizata ca argument, si apasati apoi
tasta functiei dorite.

Calculare procent

Calculatorul de buzunar sustine atat calculul unei parti procentuale cat si modificarea unei
valori de baza cu un procentaj. In acest sens, apasati urmatoarele taste:

Exemplu: Parte procentuala

4

o =

Exemplu: Modificare cu un procentaj

4
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Calculare functii unghiulare

1. Verificati daca unghiul este indicat in radiani "RAD" sau in grade
"DEG".
2. Apasati tasta "RAD", pentru a calcula functiile unghiulare in grade
RAD e QN ’
DEG".
Inscriptionarea tastei se schimba in "DEG".
- SAU -
Apasati tasta "DEG", pentru a calcula functiile unghiulare in radiani.
DEG L . S kA w
Inscriptionarea tastei se schimba in "RAD".
SN 3. Apésati tasta pentru functia unghiulara dorita, de ex. "SIN".
4. Introduceti valoarea numerica.
ATAN

Alte functii matematice

Apasati tastele in ordinea indicata:

Ridicare la patrat

2 8 Numar

Extragere radacina

< R Numar

Functie exponentiala

Numar baza P Exponent

Calculare rest

Numar MoD Divizor

Marime absoluta

aBS Numar

Parte numar intreg

INT Numar

Conversie ntre milimetru si inch

1. Introduceti valoarea numerica.
2. Apasati tasta "MM", pentru a converti inch in milimetri.
MM <
Tasta este consemnata cu albastru.
- SAU -
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Apasati tasta ,INCH", pentru a converti milimetri in inch.

INCH Tasta este consemnata cu albastru.
_ 3. Apasati tasta "=" a calculatorului de buzunar.
Valoarea convertita este afisata in cdmpul de introducere. Tasta pentru
unitate este consemnata gri din nou.
24.10 Meniu context
La clic pe tasta mouse dreapta se deschide meniul context si ofera urmatoarele functii:
® Eliminare
Cut Ctrl+X
® Copiere
Copy Ctrl+C
® |Inserare

Paste Ctrl+V

Editor program
In editor vé stau la dispozitie functii suplimentare

® Revocarea ultimei modificari
Undo Ctrl+Z

® Refacerea modificarii revocate
Redo Ctrl+Y

Se pot reface pana la 50 modificari revocate.

24.11 Comutare limba suprafata de operare
Procedura
'\ 1. Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".
Punere in
functiune
Change 2. Apasati tasta soft "Schimbare limba".
language Fereastra "Selectare limb&" se deschide. Este selectatd ultima limba
setata.
3. Plasati cursorul pe limba dorita.
v 4, Apasati tasta soft "OK".
0K
- SAU -
Rectificare
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INPUT

Apasati tasta <INPUT>.

Suprafata de operare comuta in limba selectata.

instructiune

Comutare limba direct din masca de introducere

Aveti posibilitatea sa schimbati direct din suprafata de operare dintre limbile pentru
suprafata de afisare care stau la dispozitie pe echipament, in timp ce se apasa combinatia
de taste <CTRL + L>.

24.12 Introducere semne grafice chinezesti

Cu editorul de introducere IME (Input Method Editor) puteti selecta pe panourile clasice
(fara operare touch) semne grafice asiatice, pentru care introduceti semne fonetice. Aceste
semne grafice sunt preluate pe suprafata de operare.

instructiune

Apelare editor introducere cu <Alt + S>

Editorul de introducere poate fi apelat numai acolo, unde introducerea caracterelor grafice
asiatice este permisa.

Editorul sta la dispozitie pentru urmatoarele limbi asiatice:

® chineza simplificata

® chineza traditionala

Tipuri de introducere

Tip introducere

Descriere

Introducere Pinyin

Literele latine sunt astfel combinate, incat semnul fonetic al semnului grafic sa fie
reprodus.

Editorul ofera pentru selectare toate semnele din dictionar.

Introducere Zhuyin
(numai chineza traditionala)

Caracterele nelatine sunt astfel combinate, incat semnul fonetic al semnului grafic
sa fie reprodus.

Editorul ofera pentru selectare toate semnele grafice din dictionar.

Introducere litere latine

Caracterele introduse sunt preluate direct in campul de introducere, din care a fost
apelat editorul.

54
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Structura editorului

Fara alegerea semnului Functie invatare dictionar Selectie functie
fonetic dictionar ‘
|
i T l
da 175 22 3E 43T 538 64F 745 885 d &
Semn grafic oferit Introducere semn fonetic

Imagine 2-4  Exemplu: Introducere Pinyin

Fara alegerea semnului Semn grafic oferit Selectie functie
fonetic dictionar (pentru camp introducere)
\
Al
s nong F Ok E R B R -
AL T
1RME 205748 3657 40T SWFFLE §T-5L 7Y T &) 555478 9594, 0L —
Semn oferit (pentru introducere semn fonetic) Introducere semn fonetic

Imagine 2-5  Exemplu: Introducere Zhuyin

Functii
ch Introducere Pinyin
A Introducere litere latine

fZ¥#|  Prelucrare dictionar

Dictionare
Dictionarele livrate Tmpreuna pentru chineza simplificata si chineza traditionala pot fi extinse:

e (Cand introduceti semne fonetice noi, editorul ofera o linie noua. Semnul fonetic introdus
este segmentat. Pentru fiecare parte componenta alegeti semnul grafic corespunzator.
Pe linie suplimentara sunt afisate semnele combinate. Cu tasta <Input> preluati cuvantul
nou in dictionar si in cdmpul de introducere.

e Puteti include semne fonetice noi intr-un fisier text cu orice editor Unicode. La urmatorul
Start al editorului de introducere aceste semne fonetice sunt importate in dictionar.

24121 Introducere semne grafice chinezesti

Premisa

Echipamentul este comutat in limba chineza.
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Procedeu

56

Editare semne grafice cu metoda Pinyin

ALT

1.

Deschideti masca si pozitionati cursorul in cdmpul de introducere.
Apasati tastele <Alt + S>.
Apare editorul.

Introduceti semnul fonetic dorit in litere latine. La chineza traditionala
folositi cAampul de introducere superior.

Apasati tasta <Cursor jos>, pentru a ajunge in dictionar.

Printr-o inca apasare a tastei <Cursor jos> permiteti afisarea ca semne
grafice pentru toate semnele fonetice introduse si alegerea aferenta
acestora.

Apasati tasta <BACKSPACE>, pentru a sterge semnele fonetice intro-
duse.

Apasati tasta numerica, pentru a insera semnul grafic aferent.

Daca un semn este ales, editorul memoreaza in functie de frecventa
alegerii semnele fonetice si ofera aceste semne cu prioritate la deschi-
derea repetata a editorului.

Editare semne grafice cu metoda Zhuyin (numai chineza traditionald)

ALT

1.

Deschideti masca si pozitionati cursorul in cAmpul de introducere.
Apasati tastele <Alt + S>.
Apare editorul.

Introduceti semnul fonetic dorit cu ajutorul blocului de cifre.

Fiecarei cifre sunt alocate un numar de cifre, care pot fi selectate printr-
una sau mai multe apasari ale tastei cifra.

Apasati tasta <Cursor jos>, pentru a ajunge in dictionar.

Printr-o inca apasare a tastei <Cursor jos> permiteti afisarea ca semne
grafice pentru toate semnele fonetice introduse si alegerea aferenta
acestora.

Apasati tasta <BACKSPACE>, pentru a sterge semnele fonetice intro-
duse.

Rectificare
Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO



Introducere

>

<
> 7.

INPUT

24122 Prelucrare dictionar

Functie invatare editor introducere

Premisa:

2.4 Suprafata de operare

Apasati tastele <Cursor dreapta> sau <Cursor stdnga> tasta numerica,
pentru a alege semnul grafic aferent.

Apasati tasta <Input>, pentru a insera semnul grafic.

Echipamentul este comutat in limba chineza.

n editorul de introducere este introdus un semn fonetic necunoscut.

1.

2.
3.
—
P
TAB
q_
BACKSPALE
7N *
INPUT

Importare dictionare

Editorul ofera o linie in continuare, in care se afiseaza semnele grafice
si fonetice combinate.

In campul pentru alegerea semnului fonetic din dictionar este afisata
prima parte a semnului fonetic. La acest semn fonetic sunt oferite diver-
se semne grafice.

Apasati tasta numerica, pentru a insera semnul grafic aferent in linia su-
plimentara.

In campul pentru alegerea semnului fonetic din dictionar este afisata
urmatoarea parte a semnului fonetic.

Repetati pasul 2, pana este combinat intregul semn fonetic.

Apasati tasta <TAB>, pentru a comuta intre campul semne fonetice
combinate si introducere semn fonetic.

Semnele grafice combinate pot fi sterse cu tasta <BACKSPACE>.

Apasati tasta <Input>, pentru a prelua in dictionar si in cAmpul de intro-
ducere semnul fonetic combinat.

Un dictionar poate fi elaborat cu orice editor Unicode, in care la scrierea fonetica Pinyin se
ataseaza semnele chinezesti aferente. Cand scrierea fonetica contine mai multe semne
chinezesti, linia nu trebuie s& mai contina alti analogie. in cazul in care existd mai multe
analogii pentru o scriere fonetica, acestea trebuie indicate in dictionar linie cu linie. Altfel pot
fi indicate mai multe semne pe linie.

Fisierul elaborat se memoreaza in format UTF8 sub numele dictcht.ixt (chineza simplificata)
sau dictcht.txt (chineza traditionala).
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Structura liniei:
Scriere fonetica Pinyin <TAB> caractere chinezesti <LF>
SAU

Scriere fonetica Pinyin <TAB> caracter chinezesc1<TAB> caracter chinezesc2 <TAB> ...
<LF>

<TAB> - Tabulator

<LF> - avans linie

Stocati dictionarul elaborat in una din urmatoarele cai:
../user/sinumerik/hmi/ime/
../oem/sinumerik/hmi/ime/

Cu urmatoarea apelare a editorului chinezesc acesta insereaza continutul dictionarului in
dictionarul de sistem.

Exemplu:

ai LA - T S <

freen

caise 3=
hongse AL
huise RE
heli E

zuihaowan  Fifi

2413 Introducere semne grafice coreene

Cu editorul de introducere IME (Input Method Editor) puteti insera pe panourile clasice (fara
operare touch) semne grafice coreene in campurile de introducere.

instructiune

Pentru introducerea de semne grafice coreene aveti nevoie de o tastatura speciala. Cand
aceasta nu este disponibila, puteti introduce semnele cu ajutorul unei matrici.
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Tastatura coreana

Pentru introducerea de semne grafice coreene aveti nevoie de o tastatura cu alocarea
tastelor reprezentata mai jos. Aceasta tastatura corespunde relativ la alocarea tastelor unei
tastaturi QWERTY in engleza, la care event-urile primite trebuie combinate in silabe.

Enckspacs

1 2 3 4 £l 6 7 ki i [t} =

Tab w (m |z m IO i F H 1|p Enter
QWEE RAT YiUFIHO*I L s

“= | Als| po| F|l 6| H| 9| kK| L
Lock |2 o Je e = |~ |4 |F ]I

Ctrl Al el

Structura editorului

Matric sp | =7l
1234567890
H|Z| T[T Alu|d[E[H]0
O|L{2 |2 [F[L[3[F]1][m . b
S|E|X|O|m|T|—|F|cc(n rFr
YN E] =
_— A=
= T T T =)
=252 & oz |E uF
Functii
Matrix Editare semne grafice cu ajutorul unei matrici
Beolsik 2 Editare semne grafice cu tastatura
st Introducere caractere coreene
A Introducere litere latine

Premisa
Echipamentul este comutat in limba coreana.
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Procedeu

Editare semne grafice cu tastatura

1. Deschideti masca si pozitionati cursorul in cdmpul de introducere.
ALT Apasati tastele <Alt + S>.
N Apare editorul.
S
—> 2. Schimbati in cdmpul de selectie "Tastatura - Matrice".
H_
TAB
3. Selectati tastatura.
SELECT
—» 4 Schimbati in cdmpul de selectie functie.
l‘_
TAB
5. Selectati introducerea de caractere coreene.
SELECT
6. Introduceti semnele dorite.
_:P> 7 Apasati tasta <Input>, pentru a insera semnele grafice in cAmpul de in-
troducere.
INPUT
Editare semne grafice cu ajutorul unei matrici
1. Deschideti masca si pozitionati cursorul in campul de introducere.
AL Apasati tastele <Alt + S>.
N Apare editorul.
S
— 2. Schimbati in cAmpul de selectie "Tastatura - Matrice".
l‘_
TAB
3. Selectati "Matrice".
SELECT
—> 4. Schimbati in campul de selectie functie.
H_
TAB
5. Selectati introducerea de caractere coreene.
SELECT
6. Introduceti numarul liniei, in care se gaseste semnul dorit.
Linia este pusa in reliaf color.
7. Introduceti numarul coloanei, in care se gaseste semnul dorit.

Semnul este reliefat color temporar si preluat in cAmpul semne grafice.
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Apasati tasta <BACKSPACE>, pentru a sterge semnele fonetice intro-

*_..
BACKSPACE duse.
£ 8. Apasati tasta <Input>, pentru a insera semnul grafic in cAmpul de intro-
ducere.
INPUT
24.14 Nivele de protectie

Introducerea respectiv modificarea datelor echipamentului in locuri sensibile este protejata
printr-o parola.

Protectie acces prin nivele de protectie

Introducerea respectiv modificarea datelor la urmatoarele functii depinde de nivelul de
protectie setat:

Corectii de scula
Decalari de origine
Date de setare

Elaborare program / Corectie program

instructiune
Configurare nivele de acces pentru taste soft

Aveti posibilitatea la tastele soft sa prevedeti nivele de protectie sau sa le suprimati
complet.

Referinta
Alte informatii luati din urmatoarea documentatie:
Manual punere in functiune SINUMERIK Operate
Taste soft
Domeniu de operare Magina Nivel de protectie
Actiuni Utilizator
AL sincr. (nivel protectie 3)
Domeniu de operare Parametri | Nivel de protectie
Liste gestiune scule
Comutator cu cheie 3
Details (nivel protectie 4)
Rectificare
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Domeniu de operare Diaghoza

Nivel de protectie

Comutator cu cheie 3

Jurnal (nivel protectie 4)
. Utilizator
Modkicate (nivel protectie 3)
Introd. Utilizator
noua (nivel protectie 3)
PIE 1 Producator
terminata (nivel protectie 1)
PIF 2 Utilizator
terminata (nivel protectie 3)
Ndaugare Service
compon. HUY (nivel protectie 2)

Domeniu de operare Punere in
functiune

Nivele de protectie

B Date Utilizator
F= sistem (nivel protectie 3)
Eﬂ Arhiva Comutator cu cheie 3
FIE (nivel protectie 4)
MD Parametri Comutator cu cheie 3

generale Gontrol Unit (nivel protectie 4)

5 L Comutator cu cheie 3
i Licene (nivel protectie 4)
Setare MD Comutator cu cheie 3
activ (cf) (nivel protectie 4)

Reset Utilizator

{po) (nivel protectie 3)
Schimbare Utilizator

parola (nivel protectie 3)
Stergere Utilizator

parola (nivel protectie 3)

Rectificare
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2415 Ajutor online ih SINUMERIK Operate

In echipament este stocat un ajutor online cuprinzator sensibil contextual.

® Pentru fiecare fereastra primiti o scurta descriere precum si, daca este necesar,
instructiuni pas cu pas pentru secventele de operare.

e In editor primiti pentru fiecare cod G introdus un ajutor detaliat. Suplimentar aveti
posibilitatea, sa permiteti afisarea tuturor functiilor G si sa preluati direct din ajutor in
editor o comanda selectata.

® | a programarea ciclurilor primiti in masca de introducere o pagina de ajutor cu toti
parametrii.

® |iste date de masina
® |iste date de setare
e |Liste parametri de actionare

e |ista tuturor alarmelor

Procedura
Apelare ajutor online sensibil contextual

@ 1. Va aflati intr-o fereastra oarecare a unui domeniu de operare.

HELP 2. Apasati tasta <HELP> sau la o tastatura MF2 tasta <F12>.
Pagina de ajutor a ferestrei actual selectate se deschide intr-o afisare
de imagine partiala.

3. Apasati tasta soft "Imagine completa”, pentru a utiliza intreaga supra-

RUEEICED fata pentru afisarea ajutorului online.
Apasati din nou tasta soft "Imagine completa", pentru a reveni la afisa-
rea imaginii partiale.

Follow 4. Daca se ofera alte ajutoare la functie, respectiv la teme asemanatoare,

reference plasati cursorul pe link-ul dorit si apasati tasta soft "Urmarire trimitere".

Este afisata pagina de ajutor selectata.
Back to 5. Apasati tasta soft "Trimitere Tnapoi”.
reference
Apelare tema din cuprins
Table 1. Apasati tasta soft "Cuprins".

of contents In functie de tehnologia n care va aflati, primiti afisate manualele de
operare "Operare frezare", "Operare strunjire" respectiv "Operare uni-
versal" precum si manualul de programare "Programare”.

2. Alegeti cu ajutorul tastelor <Cursor jos> si <Cursor sus> manualul dorit.
Rectificare
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Follow
reference

2

INPUT

Cautare tema

Search

Table
of contents

Apasati tasta <Cursor dreapta>, respectiv <INPUT> sau faceti clic de
doua ori, pentru a deschide manualul si capitolul.

Navigati cu tasta "Cursor jos" la tema dorita.

Apasati tasta soft "Urmarire trimitere" sau tasta <INPUT>, pentru a per-
mite afisarea paginii de ajutor la tema selectata.

Apasati tasta soft "Tema actualad", pentru a ajunge din nou in ajutorul
initial.

Apasati tasta soft "Cautare”.

Fereastra "Cautare in ajutor dupa: " se deschide.

Activati casuta de control "Text complet”, pentru a cauta in toate pagini-
le de ajutor.

Daca nu activati casuta de control, cautarea are loc in cuprins si in in-
dex.

Introduceti in cdmpul "Text" cuvantul titlu dorit si apasati tasta soft "OK".

Introduceti notiunea cautata pe panoul de comanda, inlocuiti un "um-
laut" cu un asterisc (*) ca inlocuitor.

Toate notiunile si frazele introduse sunt cautate intr-o conexiune SI. Cu
aceasta se afiseaza numai documente si inregistrari care indeplinesc
toate criteriile de cautare.

Pentru a permite afisarea numai a indicelui din manualul de operare si
de programare, apasati tasat soft "Lista cuvinte titlu".

Permitere afisare descriere alarme si date de masina

@

HELP

@

HELP

1.

Daca exista in ferestrele "Alarme”, "Mesaje", respectiv in ,Jurnal de
alarme" mesaje respectiv alarme, plasati cursorul pe afisarea in cauza
si apasati tasta <HELP> sau tasta <F12>.

Descrierea aferenta alarmei este afisata.

Daca va aflati in domeniul de operare "Punere in functiune" in ferestre-
le de afisare date masina, de setare si de actionare, plasati cursorul pe
data de masina, respectiv pe parametrul de actionare dorit si apasati
tasta <HELP> sau tasta <F12>.

Descrierea aferenta datei este afisata.

Afisare si inserare comanda cod G in editor

64
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@

HELP

Display all
G functions

Search

Transfer
to editor

Exit

Help

Rectificare

2.4 Suprafata de operare

Un program este deschis in editor.

Plasati cursorul pe comanda cod G dorita si apasati tasta <HELP> sau
tasta <F12>.

Descrierea aferenta codului G este afisata.
Apasati tasta soft "Toate fctiile G afisate".

Alegeti de ex. cu ajutorul functiei de cautare comanda cod G dorita.
Apasati tasta soft "Preluare in editor".

Functia G aleasa este preluata in program la pozitia cursorului.
Apasati tasta soft "Terminare ajutor”, pentru a termina ajutorul.
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3.1

Rectificare

Multitouch panels

Suprafata de operare "SINUMERIK OPERATE Generation 2" este optimizata pentru
operarea Multitouch. Aveti posibilitatea sa executati operatii complete prin touch si gesturi
cu degetele. Operarea SINUMERIK Operate este mult mai rapida prin operarea touch si
utilizarea de gesturi cu degetele.

Producator masina
Luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Urmatoarele parti frontale ale panoului de operare SINUMERIK si echipamente
SINUMERIK sunt operabile cu suprafata de operare "SINUMERIK Operate Generation 2":

e OP 015 black
e OP 019 black
e PPU 290.3

Referinta

Alte informatii despre tema ,Suprafata de operare" primiti in urmatoarea documentatie:
® Manual punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9), 840D sl

® Manual punere in functiune SINUMERIK Operate (IH9), 828D

Alte informatii despre Multitouch panels primiti in urmatoarea documentatie:

® OP 015 black / 019 black: Manual echipament Componente de operare si interconectare
in retea, SINUMERIK 840D sl

® PPU 290.3: Manual echipament PPU si componente, SINUMERIK 828D
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3.2 Suprafata sensibila la atingere

3.2 Suprafata sensibila la atingere

La operarea Touch panels purtati manusi din bumbac sau manusi pentru suprafete vitrate
sensibile la atingere cu functie capacitiva la atingere.

Cand utilizati manusi ceva mai groase, atunci exercitati o presiune ceva mai mare la
operarea Touch panels.

Manusi compatibile

Cu urmatoarele manusi operati optim suprafetele vitrate sensibile la atingere ale panoului
de operare:

Dermatril L

Camatril Velours Art. 730

Uvex Profas Profi ENB 20A

Camapur Comfort Antistatik Art 625

Carex Art. 1505 / k (piele)

Manusi reutilizabile, medii, albe, din bumbac: BM Polyco (RS Best.-Nr. 562-952)

Manusi de lucru mai groase

68

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

Rectificare
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3.3 Gesturi cu degetele

Gesturi cu degetele

Rectificare
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3.3 Gesturi cu degetele

Atingeti usor (Tap)
® Selectati fereastra
® Selectati obiectul (de ex. fraza NC)
® Activati campul de introducere
— Introduceti sau suprainscrieti valoarea
— Atingeti din nou pentru a modifica valoarea

Atingeti usor cu 2 degete (Tap)
e Apelati meniu context (de ex. copiere, inserare)

Stergeti vertical cu 1 deget (Flick)
e Rulati in liste (de ex. programe, scule, origini)
e Rulati in fisiere (de ex. program NC)

Stergeti vertical cu 2 degete (Flick)
® Rulati in liste pagina cu pagina (de ex. DO)
® Rulati in fisiere pagina cu pagina (de ex. programe NC)

Stergeti vertical cu 3 degete (Flick)
® Rulati la inceputul sau la sfarsitul listelor
® Rulati la inceputul sau la sfarsitul fisierelor
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70

Stergeti orizontal cu 1 deget (Flick)
e Rulati in liste cu multe coloane

Largiti (Spread)
® Largiti continutul graficii (de ex. simulare, vedere
elaborare model)

ngustati (Pinch)
e Ingustati continutul graficii (de ex. simulare, vedere
elaborare model)

Translatati cu 1 deget (Pan)

® Deplasati continutul graficii (de ex. simulare, vedere
elaborare model)

® Deplasati continutul listelor

Translatati cu 2 degete (Pan)

® Rotiti continutul graficii (de ex. simulare, vedere
elaborare model)

Atingeti usor si mentineti (Tap si Hold)
® Deschideti cdmpurile de introducere de modificat

e Cuplati respectiv decuplati modul de editare (de ex.
Afisare fraza actuald)

Rectificare
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3.3 Gesturi cu degetele

Atingeti usor si mentineti cu 2 degete (Tap si Hold)
e Deschideti ciclurile de modificat linie cu linie (fara masca
de introducere)

Atingeti usor cu 2 degete aratatoare (Tap) - numai la 840D
sl

® Tastati simultan cu doua degete in coltul drept si cel
stang din partea de jos, pentru a deschide meniul TCU.
Deschiderea meniului este necesara in scop de service.

instructiune
Gesturi de tragere cu mai multe degete

Gesturile functioneaza sigur numai atunci cand degetele sunt tinute suficient de departe
unul de altul. Distanta trebuie s& masoare cel putin 1 cm.

Rectificare
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3.4 Suprafata de operare Multitouch

3.4.1 impartire ecran

Elemente de operare pentru operare touch si cu gesturi la SINUMERIK Operate cu
suprafata de operare "SINUMERIK OPERATE Generation 2";

|2
AUTO
CHHN1
[X=) Programe piesa DIR 87.86.18 B9:85:13 S ( : )
o £1Subprograme DIR 07.06.18  09:04:06 [l | E
© E1Piese DIR 07.06.18  089:05:15 ] D =

o 7

[:[

|

PR

GU!HHl

: [us |En |F|

1 8
) +1 4|56
f 2

-1

Comutarea canalului

Stergere alarme

Bloc de taste functiuni

Evidentiere bara urmatoare taste soft verticale

®
®
®
O]
®

34.2 Bloc de taste functiuni

Tastatura virtuala

Element de comanda | Functie

Comutare domeniu de operare

Mp Al

|M| Atingeti usor domeniul de operare curent si selectati in bara cu domenii de
operare domeniul de operare dorit.

3 Comutare regim de lucru

AUTO Regimul de lucru este numai afisat.

Pentru a comuta regimul de lucru, tastati domeniul de operare si selectati re-
gimul de lucru in bara de taste soft verticale.

Rectificare
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Element de comanda | Functie

Revocare
) Pas cu pas sunt revocate mai multe modificari.

Imediat ce o modificare dintr-un camp de introducere este incheiata, aceasta
functie nu mai este disponibila.

Restabilire

i

Pas cu pas sunt restabilite mai multe modificari.

Imediat ce o modificare dintr-un cdmp de introducere este initiata, aceasta
functie este din nou disponibila.

Tastatura virtuala
Activeaza tastatura virtuala.

Calculator de buzunar
Evidentiaza calculatorul de buzunar.

Ajutor online
Deschide Ajutor online.

Camera

BEEE

Realizeaza un extras de ecran.

343 Alte elemente de operare touch

Element de comanda | Functie

Comuta la urmatoarea bara de taste soft orizontala.
Daca ati apelat pagina 2 din meniu, sageata este evidentiata la dreapta.

Comuta Tn meniul supraordonat.

tt

Comuta la urmatoarea bara de taste soft verticala.

L[]
v

= Prin atingerea usoara a simbolului de Alarm cancel stergeti toate alarmele
8081 S Cancel existente.

Chan1 Daca un meniu de canal este configurat, acesta este afisat.

:

Prin atingerea usoara a afisarii canalului in afisarea starii comutati la urmato-
rul canal.

Rectificare
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344 Tastatura virtuala

Cand ati apelat tastatura virtuala prin blocul de taste functiuni, aveti posibilitatea sa
adaptati alocarea tastelor prin tastele de comutare.

Tast& comutare litere si caractere speciale
Tasta comutare la alocare tastatura specifica de tara

|
@ Tasta comutare litere majuscule si minuscule
@
®
@

Tasta comutare tastatura completa si bloc taste numerice

Tastatura hardware

Cand este conectata o tastatura reala, se evidentiaza simbolul unei tastaturi minimizate in
locul tastaturii virtuale.

Cu ajutorul simbolului deschideti din nou tastatura virtuala.

345 Caracter special "Tilda"

Cand atingeti usor tasta de comutare litere si caractere speciale, alocarea tastaturii se
schimba in caractere speciale.

s Te sl slwlal [ [t ER7[:s B
“le| | i 5| 6 |
23_.

E & INPUT

@  <Tilda>

Cu tasta <Tilda> introduceti in editor sau in cdmpurile de introducere alfanumerice
caracterul special <Tilda>. In cdmpurile de introducere numerice cu tasta <Tilda> modificati
semnul unui numar intre plus si minus.

Rectificare
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3.5

3.5.1

Premise

Referinta

3.5.2

Rectificare

3.5 Extindere cu Sidescreen

Extindere cu Sidescreen

Prezentare

Panourile Tn format Widescreen ofera posibilitatea de a utiliza suprafete suplimentare
pentru afisarea altor elemente. Inafara imginii SINUMERIK Operate sunt evidentiate afisari
si taste virtuale pentru informare si operare mai rapida.

Acest Sidescreen trebuie sa fie activat. La aceasta se evidentiaza o bara de navigare.
Prin bara de navigare se permite afisarea urmatoarelor elemente:
o Afisare (Widgets)
® Taste virtuale (Pages)
— Tastatura ABC
— Taste MCP

Producator masina
Luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

® Pentru afisarea Widgets si Pages aveti nevoie de un Multitouch panel in format
Widescreen (de ex. OP 015 Black)

® Numai la utilizarea suprafetei de operare "SINUMERIK Operate Generation 2" este
posibil de activat si de configurat un Sidescreen.

Informatii pentru activarea Sidescreen si pentru proiectarea tastelor virtuale gasiti i
urmatoarea documentatie:

® Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Sidescreen cu bara de navigare

Cand este activat Sidescreen este evidentiata o bara de navigare pe partea stéanga a
suprafetei de operare.

Cu ajutorul acestei bare de navigare schimbati direct in domeniul de operare dorit si
evidentiati si apoi suprimati din nou Sidescreen.
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SIEMENS

Pozitie [mm] TES

. X 260.224 T PR

& D1 DL
m Y 0@@0 F Functii
0.089
E 545'LE£O 0.680 mm/rot af:;“lc:r'e
23 1487.998 G4 - El
[ll‘hster I}

Stergere
fraze

Valori reale
MCS

Tncare. Salvare
e MDA - MDA

Bara de navigare

Element de co- Functie

Deschide domeniul de operare "Masina".

Deschide lista de scule in domeniul de operare ,Parametri".

Deschide fereastra "Decalari de origine" in domeniul de operare "Parametri”.

Deschide domeniul de operare "Program".

Deschide domeniul de operare "Program manager".

Deschide domeniul de operare "Diagnoza".

Deschide domeniul de operare "Punere in functiune".

Rectificare
76 Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0



Operare Multitouch la SINUMERIK Operate

3.5 Extindere cu Sidescreen

Element de co-
manda

Functie

Ascundere Sidescreen

Evidentiere Sidescreen

3.5.3 Standard Widgets

Deschidere Sidescreen

® Pentru a evidentia Sidescreen, atingeti usor sdgeata de pe bara de navigare.
Standard Widgets sunt afisate in reprezentare minimizata ca linie titlu.

SIEMENS
C_MIT_NUK/MANTEL_C_MIT_HUK_1

Pozitie [mm]
260.224
0.000
545.727

90.080°
1467.998

Ahy

@  Linii titlu instrumente (Widgets)
® Tasta sageata pentru evidentiere respectiv suprimare Sidescreen

Navigare in Sidescreen

® Pentru a rula in lista de Widgets, stergeti vertical cu 1 deget.

- SAU -

® Pentru a ajunge la sfarsitul respectiv din nou la ihceputul listei de Widgets, stergeti
vertical cu 3 degete.

Rectificare
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3.5 Extindere cu Sidescreen

3.54

3.5.5

3.5.6

78

Deschidere Widgets

® Pentru a deschide un Widget, atingeti usor linia titlu de la Widgets.

Widget "Valori reale"

Widget contine pozitia axelor in sistemul de coordonate afisat.

Tn timpul ruldrii unui program, restul de drum se afiseaza pentru fraza NC curenta.

~ UAL. REALA !
WES Pozitie [mm] Dist.mers
s R 260.224 B.6ea
Y B.6ea B.6ea
2 h45.727 B.6ea
B1 90.808 ° B.6ea
23 1487.998 b.6ea
Widget "Origine"

Widget contine valorile decalarii active de origine pentru toate axele definite.

Pentru fiecare axa se afiseaza decalarea grosiera si fina precum si rotirea, scalarea si
oglindirea.

~ ORIGINE !

G54 brut fin ¥ A A

X 14238 B.216

Y -14.260 W A

I4 281.688 -8.238

B1

23 12.818  8.246 A
Widget "Alarme"

Widget contine toate mesajele si alarmele din lista de alarme.

Pentru fiecare alarma se afiseaza numarul alarmei si descrierea alarmei. Un simbol de
confirmare indica cum este confirmata respectiv stearsa alarma.

Cand exista mai multe alarme, aveti posibilitatea sa rulati vertical.

Stergeti orizontal, pentru a comuta intre alarme si mesaje.

~ ALARME !

Ganal 1: Modificare program:

16986 actiuneq 'Inceppre procesare
selectata’ este intrerupta
datorita unei alarme

Canal 1: Gestiunea scula:
schimbarea sculei nu este

22867 posibila, deoarece in grup
scule WWT2 nu este disponibila
nici o scula utilizabila

Rectificare
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3.5.7

3.5.8

3.5.9

Rectificare

3.5 Extindere cu Sidescreen

Widget "Incércare axa"

Widget arata intr-o diagrama bara incarcarea tuturor axelor.

Sunt afisate pana la 6 axe. Cand exista mai multe axe, aveti posibilitatea sa rulati vertical.

~ SARC.AXA !

X1
1
21

Bl (—

Gl ——

SPNi

Widget "Sculd"

Widget contine datele de geometrie si de uzura despre scula activa.

In functie de configurarea masinii sunt afisate suplimentar urmatoarele informatii:

e EC: Corectie activa functie de locas - corectie de setare

e SC: Corectie activa functie de locas - corectie suma

® TOFF: Offset lungime scula programat in coordonate WCS si offset raza scula programat

® Suprapunere: Marime deplasari suprapuse, parcurse inafara pe directiile individuale ale
sculei

~ SCULA !

& FRAESER_D&

01 OL1 LungX Lung.? Raza
Geometrie 18.268 113.688 4.888
Uzura 2.648 1.238 B.188
EG
HH

Widget "Durata de utilizare"

Widget indica supravegherea sculei relativ la urmatoarele valori:
e Timp utilizare scula (supraveghere durata de utilizare)
® Piese finite (supraveghere numar)

e Uzura scula (supraveghere uzura)

instructiune
Mai multe taisuri

Cand o scula poseda mai multe taisuri, atunci sunt afisate valorile taisului cu cea mai mica
durata de viata ramasa, numar de bucati, uzura.
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3.5 Extindere cu Sidescreen

Comutati intre vederile in care rulati orizontal.

~ DURATA UTIL. !

o] WWT2
TM_SIDE_MOb 8:88 min
= FRAESER_HM_D12 &
TM_SIDE_MOb 512 min

™

NC-ANBOHRER_D8 %
TM_SIDE_MOK 7147 min
= FRAESER_HM_D3 "g_
TM_SIDE_MOK 18:38 min L
3.5.10 Widget "Timp rulare program"

Widget contine urmatoarele indicatii:

e Timp total rulare program

e Timp ramas pana la sfarsitul programului

Pentru prima rulare a programului aceste valori sunt estimate.

Suplimentar se vizualizeaza pe o diagrama bara avansarea procentuala a programului.

~ TIMP RULARE PROG !

Rest program Total
.B:BB:BBh B8:27:12h
3.5.11 Sidescreen cu Pages pentru tastatura ABC si/sau pupitru de comanda masina

n Sidescreen la Multitouch panel aveti posibilitatea sa proiectati pe 1anga Standard
Widgets si Pages cu tastatura ABC si pupitru de comand& masina.

Proiectare tastatura ABC si MCP

Daca ati proiectat tastatura ABC si tastele MCP, se extinde bara de navigare pentru
Sidescreen:

Element de co- | Functie
manda

Afisarea Standard Widgets in Sidescreen

Afisarea unei tastaturi ABC in Sidescreen

Afisarea unui pupitru de comanda masina in Sidescreen

Rectificare
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3.5 Extindere cu Sidescreen

3.5.12 Exemplul 1: Tastatura ABC in Sidescreen

SIEMENS

= = 1 NC/WES/MANTEL_C_MIT_NHUK/MANTEL_C_MIT_NUWEK_1

Pozitie [mm] TES

260.224 T FRAESER D0
0.000 L
545.727 480

99.800° 6.008

@  Tastatura ABC
@  Tasta pentru evidentierea tastaturii
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3.5 Extindere cu Sidescreen

3.5.13 Exemplu 2: Pupitru de comanda masina Tnh Sidescreen

SIEMENS

Position [mm]

Restueg TTES

213.224
-24.881
50.000

8.008°
0.000°

Pupitru de comanda masina

CXC,

82

0.000 |T 2 SCHRUPPER.2
0.000 | > o2_ScHAuPPER_2
0.000 F 0.000

| 0.000 mm/min
0.000 |
g8 |S1 -

nster B

Tasta pentru evidentierea pupitrului de comanda a masinii
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3.6 SINUMERK Operate Display Manager (numai 840D si)

3.6 SINUMERK Operate Display Manager (numai 840D sl)

3.6.1 Prezentare

La un panou cu rezolutie Full HD (1920x1080) aveti posibilitatea sa lucrati cu Display
Manager.

Display Manager va permite sa observati multe informatii dintr-o singura privire.
Cu Display Manager suprafata ecranului este impartita in mai multe zone de afisare.

Pe langa SINUMERIK Operate se ofera in diversele zone instrumente, tastaturi, pupitru de
comanda masina si diverse aplicatii.

Optiune software
Pentru functia "SINUMERIK Operate Display Manager" aveti nevoie de optiunea "P81 - SINU-
MERIK Operate Display Manager".

Referinta
Alte informatii pentru activarea si proiectarea Display Manager gasiti in urmatoarea
documentatie:
® Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
Alte informatii despre Full HD panels primiti in urmatoarea documentatie:
® Manual echipament parti frontale panou operare: TOP 1500, TOP 1900, TOP 2200 /

SINUMERIK 840D sl
Rectificare
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3.6 SINUMERK Operate Display Manager (numai 840D sl/)

3.6.2 Impértire ecran

Livrarea standard SINUMERIK Operate Display Manager ofera posibilitatea de alegere intre
3 zone de afisare si 4 zone de afisare.

= SIEMENS

SIEMENS

MX1 0.000

MY1 0.000

M21  1000.000
0.000°

M5P1

SIEMENS

O) SINUMERIK Operate cu bara de navigare pentru comutarea zonei de operare
@ Zona de afisare pentru instrumente standard
® Zona de afisare pentru aplicatii (de ex. PDF)

3.6.3 Elemente de comanda

Display Manager este activat.

Element de comanda Functie
Meniu
p— Atingeti usor meniul pentru a selecta dispunerea dorita a zonelor de
afisare.

3 zone de afisare
e SINUMERIK Operate (cu bloc de functiuni)
® Zona instrumente

|

® Zona aplicatii (PDF, tastatura virtuala)
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3.6 SINUMERK Operate Display Manager (numai 840D si)

Element de comanda

Functie

4 zone de afisare
SINUMERIK Operate (cu bloc de functiuni)
Zona instrumente

Zona aplicatii (PDF, tastatura virtuala)

® Zona cu tastatura virtuala

Oglindire zone de afisare
Oglindeste dispunerea selectata a zonelor de afisare.

Navigare in SINUMERIK Operate

Atingeti simbolul aferent, pentru a deschide direct zona de operare do-
rita.

Instrumente

Urmatoarele instrumente sunt disponibile standard:
® Valori reale (pagina 78)
® Origine (pagina 78)
® Scula (pagina 79)
o incarcare axa (pagina 79)

® Alarme (pagina 78)

® Timp rulare program (pagina 80)

e Durata de utilizare (pagina 79)

PDF
Deschide PDF-ul consemnat aici.

Tastatura virtuala

Evidentiaza Tn zona de afisare pentru aplicatii precum si in zona de
afisare cu 4 zone o tastatura QWERTY sub SINUMERIK Operate.

Selectati tastatura virtuala in reprezentarea maximizata a unei zone de
afisare, apoi se deschide tastatura ca Pop up. Tastatura permite transla-
tarea sa oricum pe display cu ajutorul operarii Touch.

Maximizare zona de afisare

Mareste zona cu SINUMERIK Operate precum si zona pentru aplicatii la
extinderea completa a panoului.

Rectificare
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3.6 SINUMERK Operate Display Manager (numai 840D sl/)

Element de comanda Functie

Minimizare zona de afisare

Micsoreaza zona cu SINUMERIK Operate precum si zona pentru apli-
catii din nou la extinderea initiala.

Pupitru de comanda masina

Evidentiaza un pupitru de comanda masina.

Nota:

Luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
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4.1 Cuplare si decuplare
Boot-are
™ | T| 02/17/09
L— [REFPON 2:36 PH
SIEMENS
% DREHEN_K1 Reset
Machine Position [mm] Feed/override
X‘I 0 000 0.000 mm,min
- 80%
Y‘I 0 000 0.000 mm,min
- 80%
0.000 mm,min
21 0.000 /min -
SP‘I 0 000 o 0.000 */min
' W
I
.
F=0.000
Dupa boot-area echipamentului se deschide imaginea de baza in functie de regimul de
lucru prevazut de producatorul masinii, de regula aceasta este imaginea de baza pentru
subregimul de lucru "REF POINT".
Producator masina
{§ Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
Rectificare
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4.2 Luare punct de referinta

4.2

Luare punct de referinta

421 Referentiere axe

Ordine

Procedura

88

Masina Dvs. unealta poate fi echipata cu un sistem de de masura a deplasarii absolut sau
incremental. O axa cu sistem de masura a deplasarii incremental trebuie referentiata dupa
cuplarea echipamentului, unul absolut dimpotriva nu.

La sistem de masura incremental, de aceea pe toate axele masinii trebuie mai intai sa fie
luat un punct de referinta, ale carui coordonate sunt cunoscute relativ la originea masinii.

Axele trebuie sa se afle Thainte de luarea punctului de referinta intr-o pozitie, din care sa
poata aborda punctul de referinta fara coliziune.

Axele pot lua punctul de referinta deasemenea toate simultan in functie de setarile
producatorului masinii.

Producéator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

ATENTIE

Pericol de coliziune

Daca axele nu stau intr-o pozitie fara coliziune, axele trebuiesc mai intai pozitionate
corespunzator in regimul "JOG" respectiv "MDI".

Observati atunci neaparat deplasarile axelor direct pe masina!

Ignorati afisarea valorii reale, pana cand axele nu sunt referentiate!

Limitatoarele software nu sunt active!

1. Apasati tasta <JOG>.

e 2. Apasati tasta <REF. POINT>.

3. Selectati axa de deplasat.

Rectificare
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4.2.2

Procedura

Rectificare

4.2 Luare punct de referinta

4. Apasati tastele <-> respectiv <+>.
Axa selectata se deplaseaza la punctul de referinta.

Daca ati apasat gresit tasta de directie, comanda nu este preluata, nu
+ are loc nici o deplasare.

@ Langa axa apare un simbol, cand aceasta atinge punctul de referinta.

Dupa atingerea punctului de referinta axa este referentiata. Afisarea valorii reale este facuta
fata de valoarea punctului de referinta.

Din acest moment sunt active limitarile de cursa, ca de ex. limitatorii software.

Terminati functia prin pupitru de comanda masina prin alegerea regimului "AUTQO" respectiv
IIJOGII‘

Validare utilizator

Cand folositi Safety Integrated (Sl) pe masina Dvs., trebuie ca la luarea punctului de
referinta sa confirmati, ca pozitia actuala afisata a unei axe coincide intr-adevar cu pozitia
de pe masina. Aceasta validare este apoi premisa pentru alte functii de la Safety Integrated.

Validarea utilizatorului pentru o axa poate fi mai intai data, cand anterior s-a facut
deplasarea in punctul de referinta.

Pozitia afisata a axei se refera intotdeauna la sistemul de coordonate masina (MCS).

Optiune

Pentru validare utilizator la Safety Integrated aveti nevoie de o optiune software.

— 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
M,
Machine
2. Apasati tasta <REF POINT>.
e pasa!
REF.POINT
x 3. Selectati axa de deplasat.
Z
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4.2 Luare punct de referinta

90

+

lser
enable

SELECT

SELECT

Apasati tastele <-> respectiv <+>.

Axa selectata se deplaseaza la punctul de referinta si se opreste.
Coordonata punctului de referinta este afisata.

Axa este marcata cu .

Apasati tasta soft "Validare utilizator".
Fereastra "Validare utilizator" se deschide.

Se afiseaza o lista cu toate axele masinii cu pozitia lor actuala si pozi-
tia SI.

Plasati cursorul in campul "Validare" pe axa dorita.
Activati validarea prin apasarea tastei <SELECT>.

Axa selectata este marcata in coloana "Validare" printr-un simbol in
cruce ca "referentiata sigur".

Prin apasarea inca odata a tastei <SELECT> dezactivati din nou vali-
darea..
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4.3 Regimuri de lucru

4.3 Regimuri de lucru

4.3.1 Regimuri de lucru

Puteti lucra sub trei regimuri diferite de lucru.

Regim "JOG"

Regimul de lucru "JOG" este prevazut pentru urmatoarele activitati pregatitoare:

® | uarea punctului de referinta, adica axa masinii este referentiata.

® Pregatirea masinii pentru executarea unui program in regim automat, adica masurare
scule, masurare piesa si daca este necesar definirea decalarilor de origine utilizate in

program

® Deplasare axe, de ex. in timpul unei intreruperi de program.

® Pozitionare axe

Selectare "JOG"

Wy
UL

JOG

Regim de lucru "REF POINT"

Apasati tasta <JOG>.

Regimul de lucru "REF POINT" serveste la sincronizarea echipamentului si a masinii.
Pentru aceasta se ia punctul de referinta in regimul de lucru "JOG".

Selectare "REF POINT"

o

REF.POINT

Regim de lucru "REPOS"

Apasati tasta <REF POINT>.

Regimul de lucru "REPOS" serveste la repozitionarea intr-o pozitie definita. Dupa o
intrerupere de program indepartati de la contur scula in regim de lucru "JOG" (de ex. pentru
corectia valorilor uzurii sculei).

in fereastra de valori reale diferenta de drum parcursa in "JOG" este afisata ca decalare

"Repos".

Decalarea "REPOS" se poate afisa in sistem de coordonate masina (MCS) sau in sistem de
coordonate piesa (WCS)

Rectificare
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4.3 Regimuri de lucru

Selectare "Repos"

Apasati tasta <REPOS>.

REPOS

Regim de lucru "MDA" (Manual Data Automatic)

Tn regimul de lucru "MDA" puteti s& introduceti si s& permiteti executia comenzilor cod G
fraza cu fraza, pentru a regla masina sau pentru efectuarea de actiuni individuale.

Selectare "MDA"

Apasati tasta <MDA>.

MDA

Regim "AUTO"
in regimul de lucru automat puteti executa un program intreg sau numai partial.

Selectare "AUTO"

3 Apasati tasta <AUTO>.

AUTO

Regim de lucru "TEACH IN"
"TEACH IN" sta la dispozitie in regimul de lucru "AUTQO" si "MDA".

Acolo puteti elabora, modifica si executa programe piesa (programe principale precum si

subprograme) pentru secvente de deplasare sau piese simple prin abordarea si memorarea
pozitiilor.

Selectare "Teach In".

@ Apasati tasta <TEACH IN>.
TEACH IN
4.3.2 Grupe regimuri de lucru si canale

Fiecare canal se comporta ca un NC de sine statator. Fiecare canal poate executa maxim
un program piesa.

e Echipament cu 1 canal
Exista o grupa de regimuri de lucru

e Echipament cu mai multe canale
Canalele pot fi cuprinse in mai multe grupe de regimuri de lucru.
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4.3 Regimuri de lucru

Exemplu

Echipament cu 4 canale, din care in 2 canale se prelucreaza si in alte 2 canale este reglat
transportul de piese noi.

BAG1 canal 1 (prelucrare)
canal 2 (transport)
BAG2 canal 3 (prelucrare)

canal 4 (transport)

Grupe regimuri de lucru (BAG)

Canalele cu apartenenta comuna tehnologic pot fi cuprinse intr-o grupa de regimuri de lucru
(BAG).

Axele si axurile principale ale unui BAG pot fi comandate din 1 sau mai multe canale.

Un BAG se gaseste fie in regimul de lucru "Automat”, "JOG" fie "MDA", adica mai multe
canale dintr-o grupa de regimuri de lucru nu pot accepta simultan regimuri de lucru diferite.

43.3 Comutare canal

La mai multe canale este posibila comutarea canalelor. Deoarece canalele individuale pot fi
alocate la grupe de regimuri de lucru (BAG) diferite, la comutarea canalului are loc implicit
deasemenea o comutare la BAG corespunzator.

La meniu existent de canale toate canalele sunt afisate pe taste soft si pot fi astfel
comutate.

Comutarea canalului

T o Apasati tasta <CHANNEL>.

CHANMNEL

Are loc comutarea la urmatorul canal.
- SAU -

Daca exista meniul de canale, se evidentiaza o bara de taste soft. Ca-
nalul activ este reprezentat reliefat.

Prin apasarea unei alte taste soft se poate comuta la un alt canal.

Referinta
Manual punere in functiune SINUMERIK Operate
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4.4 Setari pentru masina

4.4 Setari pentru masina

441 Comutare sistem de coordonate (MCS/WCS)

Coordonatele din afisarea valorii reale se refera fie la sistemul de coordonate masina fie la
sistemul de coordonate piesa.

Sistemul de coordonate piesa este definit standard ca referinta pentru afisare valoare reala.

Contrar sistemului de coordonate piesa (WCS), sistemul de coordonate masina (MCS) nu ia
in considerare decalarile de origine, corectiile de scula si rotirile de coordonate.

Procedura
,m. 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
el
Machine
M 2. Apasati tasta <JOG> sau <AUTO>.
VL
JOG
=)
AUTO
Act. vis. 3 Apasati tasta soft "Valori reale MCS".
MCS
m Sistemul de coordonate masina este selectat.
Titlul ferestrei de valori reale se modifica in MCS.
Producator masina
'{:C} Tasta soft de comutare sistem de coordonate poate fi suprimata. Va rugam luati in
considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
442 Comutare unitate de masura

Ca unitate de masura pentru masina puteti stabili milimetri sau inch. Comutarea unitatii de
masura are loc totusi pentru intreaga masina. Toate indicatiile necesare vor fi prin aceasta
convertite automat in noua unitate de masura, ca de ex.:

® Pozitii
® Corectii de scula

® Decalari de origine
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4.4 Setari pentru masina

Trebuie sa fie indeplinite urmatoarele premise, pentru ca comutarea intre unitatile de
masura sa fie posibila:

Datele de masina corespunzatoare sunt setate.
® Toate canalele se afla in Reset.
® Axele nu sunt deplasate in "JOG", "DRF" si "PLC*.

Viteza periferica constanta a discului (SUG) nu este activa.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Mentiune de referinta
Alte informatii despre comutarea unitatilor de masura primiti in urmatoarea documentatie:

Manual de functiuni Functii de baza; Viteze, sistem valoare impusa/reala, reglare (G2),
capitol ,Sistem dimensionare metric/inch"

Procedura
— 1. Selectati in domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG", res-
M, pectiv <AUTO>.
Machine
M
YL
JOG
=)
AUTO
> 2. Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Setari".
Se evidentiaza o noua bara de taste soft verticala.
17 setari
Changeaver 3. Apasati tasta soft "Comutare inch".
inch Urmeaza o interogare, daca intr-adevar unitatea de masura trebuie con-
vertita.
v 4, Apasati tasta soft "OK".
0K
Textul tastei soft se modifica in "Comutare metric".
Unitatea de masura este adaptata pentru intreaga masina.
Changeaver 5. Apasati tasta soft "Comutare metric", pentru a defini din nou metric ca
metric unitate de masura a masinii.
Rectificare
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4.4 Setari pentru masina

a se vedea

443

Setari implicite pentru regim manual (pagina 141)

Setare decalare de origine

Aveti posibilitatea, pentru axe individuale sa introduceti o noua valoare de pozitie in afisare
valoare reala, cand este activa o decalare de origine setabila.

Diferenta intre valoarea pozitiei in sistemul de coordonate masina MCS si noua valoare de
pozitie in sistem de coordonate piesa WCS este memorata permanent in decalarea de
origine activa in acel moment (de ex. G54).

Valoare reala relativa

Inafara de aceasta, aveti posibilitatea sa introduceti valori de pozitie in sistem de
coordonate relative.

instructiune

Noua valoare reala este numai afisata. Valoarea reala relativa nu are nici o influenta asupra
pozitiilor axei si a decalarii de origine.

Resetare valoare reala relativa

Premisa

96

Apasati tasta soft "Stergere REL".
Delete REL

Valorile reale sunt sterse.

Tastele soft pentru setare origine in sistem de coordonate relative stau la dispozitie numai
cand data de masina corespunzatoare este setata.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Echipamentul se afla in sistemul de coordonate piesa.

Valoarea reala se seteaza in starea Reset.

instructiune
Setare DO in starea Stop

Introduceti noua valoare reala in starea Stop, modificarile preluate vor fi mai intéi vizibile si
active dupa rularea mai departe a programului.
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Procedura

M,

el

Machine

MV

JOG

¥z Set
WO

REL
act. vals

20§ Set
REL

INPUT

X=0

Z=0

X=Y=Z-0

Resetare din nou valoare reala

Delete
active W0

—£-> 3.

4.4 Setari pentru masina

Selectati in domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG".

Apasati tasta soft "Setare DO".

- SAU -
Apasati tastele soft ">>", "Val. reale REL" si "Setare REL", pentru a se-
ta valorile de pozitie in sistem de coordonate relative.

Introduceti noua valoare de pozitie dorita pentru X, Y respectiv Z direct
in Afisare valoare reala (cu tastele cursor puteti comuta intre axe) si
apasati tasta "Input", pentru a confirma introducerile.

- SAU -

Apasati tastele soft "X=0", "Y=0" sau "Z=0", pentru a seta in zero pozi-
tia dorita.

- SAU -
Apasati tasta soft "X=Y=2Z=0", pentru a seta simultan pozitiile axelor in
zero.

Apasati tasta soft "Stergere DO active".
Decalarea este stearsa definitiv.

instructiune

Decalare activa origine ireversibila

Decalarea de origine activa momentan este stearsa irevocabil prin aceasta actiune.

Rectificare
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4.5 Decalari de origine

4.5

4.5.1

98

Decalari de origine

Decalari de origine

Afisarea valorii reale a coordonatelor axelor se refera dupa luarea punctului de referinta la
originea masinii (M) a sistemului de coordonate masina (MCS). Programul pentru executia
piesei se refera dimpotriva la originea piesei (W) a sistemului de coordonate piesa (WCS).
Originea masinii si originea piesei nu trebuie sa fie identice. in functie de tipul si strangerea
piesei distanta dintre originea masinii si originea piesei poate sa varieze. Aceasta decalare
de origine este luata in considerare la prelucrarea programului si se poate compune din
diverse decalari.

Afisarea valorii reale a coordonatelor axelor se refera dupa luarea punctului de referinta la
originea masinii a sistemului de coordonate masina (MCS).

Afisarea valorii reale a pozitiilor se poate sa se refere deasemenea la sistemul de
coordonate SZS. Aici se va afisa pozitia sculei active relativ la originea piesei.

Decalare
w

cumulata
\ Transformare de coordonate
ENS
$P_TOOLFRAME
P_WPFRAME
P_GFRAME
P_IFRAME
\ X" Decalare de origine fina
BNS sistem de baza origine
X" Decalare de origine grosiera

\ Decalare de baza MCS

®
M

\

Imagine 4-1  Decalari de origine

Cand originea masinii nu este identica cu originea piesei, exista cel putin o decalare
(decalare de baza sau o decalare de origine), in care este memorata pozitia originii piesei.

Decalare de baza

Decalarea de baza este o decalare de origine, care este intotdeauna activa. Daca nu este
definita nici o decalare de baza, atunci aceasta este zero. Decalarea de baza este stabilita
in fereastra "Decalare de origine - Baza".

Sistem origine setabil (SZS)

SZS (Settable Zero System) sistem origine setabil corespunde la WCS, care este
transformat prin cadre programabile (de ex. $P_PFRAME, $P_CYCFRAME,
$P_TOOLFRAME si $P_WPFRAME).
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45.2

Procedura

Rectificare

4.5 Decalari de origine

Sistem origine de baza (BZS)

BZS (Basic Zero System) sistem origine de baza contine pe langa cadrele SZS cadrul
setabil curent ($P_IFRAME si $P_GFRAME).

Decalare grosiera si fina

Decalarile de origine (G54 la G57, G505 la G599) se compun fiecare dintr-o decalare
grosiera si una fina. Decalarile de origine pot fi apelate din fiecare program oarecare
(decalarea grosiera si cea fina se aduna aici).

In decalarea grosiera puteti de exemplu s& memorati originea piesei. Si in decalarea fina
puteti atunci stoca decalarea care exista la prinderea unei piese noi intre originea de piesa
veche si cea noua.

instructiune
Deselectare decalare find (numai la 840D sl)

Aveti posibilitatea sa deselectati decalarea fina prin data de masina MD18600
$SMN_MM_FRAME_FINE_TRANS.

Afisare decalare activa origine

In fereastra "Decalare origine - activa" se afiseaza urmétoarele decalari de origine:

e decalari de origine, continute pentru decalarile active respectiv pentru valori care sunt
introduse

® decalari de origine setabile

® decalari fine relativ la loc

® decalare de origine cumulata

Fereastra serveste de regula numai la supraveghere.

Disponibilitatea decalarilor depinde de setare.

Producéator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

l_’@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".

Parameter

T Decalari 2. Apasati tasta soft "Decalare orig.".
| origine 2

Fereastra "Decalare de origine - activa" se deschide.
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453

instructiune

Alte detalii pentru decalari de origine

Daca doriti sa aflati alte detalii despre translatiile indicate sau doriti sa modificati valorile
pentru rotire, scalare si oglindire, apasati tasta soft "Detalii".

Afisare "Prezentare" decalare origine

In fereastra "Decalari de origine - Prezentare" se afiseaza decalarile active, respectiv
decalarile de sistem pentru toate axele definite.

Pe langa translatie (grosiera si find) se afiseaza si rotirea, scalarea si oglindirea definite in

plus.

Fereastra serveste de regula numai la supraveghere.

Afisare decalari de origine active

100

Decalari de origine

DRF

Afisare translatie axa cu roata de mana.

Referinta masa rotativa

Afisare decalari de origine suplimentare programate cu $P_PARTFRA-
ME.

Referinta de baza

Afisare decalari de origine suplimentare programate cu $P_SETFRA-
ME.

Accesul la decalarile de sistem este protejat prin comutatorul cu cheie.

Cadru DO externe

Afisare decalari de origine suplimentare programate cu $P_EXTFRA-
ME.

DO de baza totala

Afisarea tuturor decalarilor de baza active.

G500

Afisare decalari de origine activate cu G54 - G599.

in anumite situatii puteti modifica datele prin "Setare DO", adica puteti
corecta o origine setata.

Referinta scula

Afisare decalari de origine suplimentare programate cu $P_TOOLFRA-
ME.

Referinta piesa

Afisare decalari de origine suplimentare programate cu $P_WPFRA-
ME.

DO programata

Afisare decalari de origine suplimentare programate cu $P_PFRAME.

Referinta cicluri

Afisare decalari de origine suplimentare programate cu $P_CYCFRA-
ME.

GFRAMEDQ (decalare de ori-
gine relativ la loc)

Afisare decalari de origine suplimentare programate cu $P_GFRAME.

DO totala

Afisare decalare origine activa, care rezulta din suma tuturor decalari-
lor de origine.

Rectificare
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Procedura
l_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
ngcaﬁri 2. Apasati tastele soft "Decalare orig." si "Prezentare".
ongine Fereastra ,Decalare de origine - Prezentare" se deschide.
Uedere
454 Afisare si prelucrare decalari de origine de baza
In fereastra "Decalare de origine - Baza" se afiseaza pentru toate axele configurate
decalarile de baza definite specifice de canal si globale, impartite in decalare grosiera si fina.
Producator masina
{% Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
Procedura
l_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
——Decalari 2. Apasati tasta soft "Decalare orig.".
| origine
s 3. Apasati tasta soft "Baza".
Fereastra "Decalare de origine - Baza" se deschide.
4. Preluati modificarile valorilor direct in tabel.
instructiune
Setare decalari de baza active
Decalarile introduse aici sunt active imediat.
4.5.5 Afisare si prelucrare decalari de origine setabile
In fereastra "Decalare de origine - G54...G599" se afiseaza toate decalarile setabile,
impartite in decalare grosiera si fina.
Rectificare
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Se afiseaza rotiri, scalare si oglindire.

Procedura
1_'@ Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
—=Decalari Apasati tasta soft "Decalare orig.".
| origine
e Apasati tasta soft "G54...G599".
Fereastra "Decalare origine - G54 ... G599 [mm]" se deschide.
Nota
Inscriptionarea tastelor soft pentru decalarile de origine setabile va-
riaza, adica se afiseaza decalarile de origine setabile configurate pe
masina (Exemple: G54 ... G57, G54 ... G505, G54 ... G599).
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masi-
nii.
Preluati modificarile valorilor direct in tabel.
instructiune
Setare decalari de origine setabile active
Decalarile de origine setabile au efect mai intai, cand sunt selectate in program.
45.6 Afisare si prelucrare decalare fina relativ la loc
In fereastra "Decalare de origine - GFrame1 ... GFrame..." sunt afisate toate valorile de
corectie relativ la pozitie (corectii de loc).
Sunt afisate decaléri de translatie si de rotatie.
Procedura
1_'@ Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
—=Decalari Apasati tasta soft "Decalare orig.".
| origine
Rectificare
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GFRAMET ...
GFRAME2

3.

4.5 Decalari de origine

Apasati tasta soft "GFrame1...GFrame2".

Fereastra "Decalare de origine - GFrame1 ... GFrame2" se deschide.
Nota:

Inscriptionarea tastelor soft pentru decalarile fine relativ la loc variaza,
adica

se afiseaza decalarile de origine relativ la loc configurate pe masina
(Exemple: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRA-
ME1...GFRAME100).

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masi-
nii.

Preluati modificarile valorilor direct in tabel.

instructiune

Setare decalari fine relativ la loc active

Decalarile de origine relativ la loc au efect mai intai, cand sunt selectate in program.

45.7 Afisare si prelucrare detalii decalari de origine

Pentru fiecare decalare de origine puteti permite afisarea si prelucrarea tuturor datelor
pentru toate axele. Inafara de aceasta puteti sterge decalarile de origine.

La fiecare axa se afiseaza valori pentru urmatoarele date:

® Decalare grosiera si fina

® Rotire

® Scalare

e (Qglindire

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

instructiune

Indicatiile de rotire, scalare si oglindire se stabilesc aici si pot fi numai aici modificate.

Rectificare
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detalii scula

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea pentru scule a urmatoarelor detalii pentru datele de
scula si de uzura:

e TC

® Dimensiuni adaptor

® |ungime / lungime uzura
® (Corectii de instaletr

® Corectii cumulate SC

® [ungime totala

® Raza/raza uzura

Suplimentar puteti schimba intre afisarea valorilor de corectie scula in sistem
de coordonate masina si piesa.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Procedura

L@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter

—=Decalari 2. Apasati tasta soft "Decalare orig.".

| origine

3. Apasati tastele soft "Activ", "Baza" sau "G54...G599".

Activ
Fereastra corespunzatoare se deschide.
G54...G599
4. Pozitionati cursorul pe decalarea de origine dorita, pentru care doriti sa
permiteti afisarea detaliilor.
Detall 5. Apasati tasta soft "Detalii".
in functie de oricare decalare de origine selectata se deschide o fe-
reastra, de ex. "Decalare de origine - Detalii: G54...G599".
6. Preluati modificarile valorilor direct in tabel.
- SAU -
Stergere Apasati tasta soft "Stergere DO", pentru a reseta toate valorile introdu-
dec. orig. se.

Rectificare
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Apasati tasta soft "DO +", respectiv "DO -", pentru a selecta in interiorul

Do+ domeniului ales ("Activ", "Baza", "G54...G599") direct decalarea de ori-
gine urmatoare sau precedenta, fara sa fie necesar in prealabil de
schimbat in fereastra de prezentare.

00 - Daca se ajunge la sfarsitul domeniului (de ex. G599), se trece la ince-

putul domeniului (de ex. G54).

Modificarile valorilor sunt disponibile in programul piesa imediat sau dupa "Reset".

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

<< Apasati tasta soft "Inapoi", pentru a inchide fereastra.
inapoi
45.8 Stergere decalare de origine

Aveti posibilitatea sa stergeti decalarile de origine. La acestea valorile introduse vor fi
resetate.

Procedura
l_’@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
——Decalai 2. Apasati tasta soft "Decalare orig.".
| origine
Uedere 3. Apasati tastele soft "Prezentare", "Baza" sau "G54...G599".
G54...G599
Detaii 4. Apasati tasta soft "Detalii".
5. Pozitionati cursorul pe decalarea de origine care doriti sa fie stearsa.
Rectificare
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Stergere
dec. orig.

v
0K

45.9

Apasati tasta soft "Stergere DO".

Primiti o interogare de siguranta, daca doriti intr-adevar sa stergeti de-
calarea de origine.

Apasati tasta soft "OK", pentru a confirma actiunea de stergere.

Stergere decalari fine relativ la loc

Aveti posibilitatea sa stergeti decalarile de origine relativ la loc dupa o schimbare de piesa.
La acestea valorile introduse vor fi setate in zero.

Procedura

Parameter
T Decalari
| origine

GFRAMET ...
GFRAME2

Stergeti
totul

106

2.

Selectati domeniul de operare "Parametri".

Apasati tasta soft "Decalare orig.".

Apasati tasta soft "GFrame1...G-Frame2".

Nota:

Inscriptionarea tastelor soft pentru decalarile fine relativ la loc variaza,
adica

se afiseaza decalarile de origine relativ la loc configurate pe masina
(Exemple: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRA-
ME1...GFRAME100).

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masi-
nii.

Setati in zero in fereastra "Decalare de origine - GFrame1 ... GFra-
me2" in tabel toate valorile din decalarile fine relativ la loc.

- SAU -
Apasati tasta soft "Stergere toate".

Primiti o interogare de siguranta, daca doriti intr-adevar sa stergeti toa-
te decalarile fine relativ la loc.

Nota:

Tasta soft "Stergere toate" este la dispozitie numai cand sunt definite
decalari de origine relativ la loc.

Apasati tasta soft "OK", pentru a confirma actiunea de stergere.

Rectificare
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4.6 Masurare scula
4.6.1 Rectificat rotund
46.1.1 Prezentare

La executia unui program piesa trebuiesc luate in considerare geometriile sculei care
prelucreaza. Acestea sunt stocate ca date de corectie scula in lista de scule. La fiecare
apelare a sculei echipamentul ia atunci in considerare datele de corectie scula.

La programarea programului piesa trebuie sa introduceti numai dimensiunile piesei din
desenul de fabricatie. Ca urmare echipamentul calculeaza independent traiectoria
individuala a sculei.

Masurare discuri de rectificat si diamante

Datele de corectie sculd, adica lungimile respectiv pozitiile sculei se determina prin
masurare manuala (crestare).

La masurare manuala apropiati scula manual de un punct de referinta selectat, pentru a
determina dimensiunile sculei respectiv pozitiile pe directia X si Z. Din pozitia punctului de
referinta a portsculei si a punctului de referinta abordat echipamentul calculeaza apoi datele
pentru corectia de scula.

Puncte de referinta la masurare disc de rectificat

Pentru masurarea manuala a unei scule de rectificat aveti posibilitatea sa selectati
urmatoarele puncte de referinta:

® Piesa (cu decalare de origine)

e Diamant (cu decalare de origine ca scula de diamantat)

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Masurare puncte de referinta la diamant

Pentru masurarea manuala a unui diamant utilizati un disc de rectificat ca punct de referinta.
4.6.1.2 Masurare manuala scula de rectificat cu punct de referinta piesa
Punct de referinta

Muchia piesei serveste la masurarea lungimii X si a lungimii Z ca punct de referinta.

Indicati pozitia muchiei piesei in timpul masurarii.

Rectificare
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Procedura

M,

| R |

Machine

Wy
UL

JOG

Masur.
* scula

Masurare
disc

Selectare
scula

v
0K

Lista
scule

In
manual

O

SELECT

Set
length

n

Selectati In domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG".

Apasati tasta soft "Mas. scula".
Apasati tasta soft "Mas. disc".

Apasati tasta soft "Selectare scula".

Fereastra "Selectare scula" se deschide.

Selectati in fereastra ,Selectare sculd@" scula de rectificat care vreti sa
fie masurata si apasati tasta soft "OK".

Pozitia taisului trebuie sa fie introdusa in lista de scule.

- SAU -

Apésati tasta soft ,Lista de scule®, alegeti din lista de scgle scula de
rectificat care vreti sa fie masurata si apasati tasta soft ,In manual".

Scula este preluata in fereastra "Masurare: disc de rectificat”.

Selectati in cdmpul de selectie ,Punct de referinta" introducerea
.Piesd".

Apésati tasta soft "X" sau "Z", in functie de care lungime a sculei vreti
sa fie masurata.

Introduceti pozitia muchiei piesei in X0 respectiv in Z0.
Atata timp cat pentru X0 respectiv Z0 nu este introdusa nici o valoare,
se preia valoarea din afisare valoare reala.

Crestati muchia dorita cu scula.
Apasati tasta soft "Setare lungime".

Lungimea sculei este calculata automat si introdusa in lista de scule.
La aceasta pozitia taisului este luatd automat in considerare.

instructiune

Scula de rectificat activa

Masurarea sculei este posibila numai cu o scula de rectificat activa.
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46.1.3 Masurare manuala scula de rectificat cu punct de referinta diamant

Punct de referinta

La masurarea lungimii X respectiv Z serveste un diamant ca punct de referinta.

La aceasta punctul de referinta al diamantului poate fi reprezentat printr-o decalare de
origine sau o scula de diamantat. Aceasta setare este stocata fest in datele de masina si
este definita de producatorul masinii.

Procedura

M,

el

Machine

Wy
UL

JOG

Masur.
+  scula

Masurare
disc

Selectare
scula

v
0K

Lista
scule

manual

O

SELECT

Selectare
diamant

v
0K

Rectificare

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Selectati Tn domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG".

Apasati tasta soft "Mas. scula".
Apasati tasta soft "Mas. disc".

Apasati tasta soft "Selectare scula".
Fereastra "Selectare sculd" se deschide.

Selectati in fereastra ,Selectare sculd" scula de rectificat care vreti sa
fie masurata si apasati tasta soft "OK".

Pozitia taisului trebuie sa fie introdusa in lista de scule.
- SAU -

Apésati tasta soft ,Lista de scule®, alegeti din lista de scule scula de
rectificat care vreti sa fie masurata si apasati tasta soft ,In manual".

Scula este preluata in fereastra "Masurare: disc de rectificat”.

Selectati in cdmpul de selectie ,Punct de referintd" introducerea ,Dia-
mant".

Pozitionati cursorul in cAmpul "TR®, apasati tasta soft ,Selectare dia-

mant®, selectati diamantul care vreti sa-I folositi pentru masurarea lun-
gimii sculei si apasati tasta soft "OK".

- SAU -
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Select
work offs.

In
manual

X

Set
lenath

Pozitionati cursorul in cAmpul ,Decalare origine" si apasati tasta soft
"Selectare DO".

Selectati in fereastra ,Decalare origine - G54 ... G509" decalarea de
origine dorita si apasati tasta soft "In manual.

Apasati tasta soft "X" sau "Z", in functie de care lungime a sculei vreti
sa fie masurata.

Crestati diamantul cu scula.

Apasati tasta soft "Setare lungime".

Lungimea sculei este calculata automat si introdusa in lista de scule.
La aceasta pozitia taisului este luatd automat in considerare.

instructiune

Scula de rectificat activa

Masurarea sculei este posibila numai cu o scula de rectificat activa.

46.1.4

Punct de referinta

Masurare manuala scula diamant cu punct de referinta scula de rectificat

La masurarea lungimii X respectiv Z serveste un dsc de rectificat ca punct de referinta.

Procedura

M,

| R |

Machine

Wy
UL

JOG

1 Masur.
+  scula

Masurare
diamant

Selectare
diamant

110

Selectati In domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG".

Apasati tasta soft "Mas. scula".
Apasati tasta soft "Masurare diamant".

Apasati tasta soft ,Selectare diamant".
Fereastra "Selectare sculd" se deschide.

Rectificare
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Lista
scule

In
manual

Select

work offs.

In
manual

Selectare

disc rectif.

Set
length

4.6.2 Rectificat plan

46.21 Prezentare

4.6 Masurare scula

Selectati in fereastra ,Selectare sculd" scula de diamantat care vreti sa
fie masurata si apasati tasta soft "OK".

Pozitia taisului trebuie sa fie introdusa in lista de scule.

- SAU -

Apésati tasta soft ,Lista de scule®, alegeti din lista de scule scula de
diamantat care vreti sa fie masurata si apasati tasta soft ,In manual".

Scula este preluata in fereastra "Masurare: Diamant

- SAU -

Pozitionati cursorul in cAmpul ,Decalare origine" si apasati tasta soft
"Selectare DO".

Selectati in fereastra ,Decalare origine - G54 ... G509" decalarea de
origine dorita si apasati tasta soft "In manual.

Pozitionati cursorul in cAmpul "TR®, apasati tasta soft ,Selectare disc
rectif.“, selectati discul de rectificat care vreti sa-I folositi ca punct de
referinta si apasati tasta soft "OK".

Apasati tasta soft "X" sau "Z", in functie de care lungime a sculei vreti
sa fie masurata.

Crestati muchia dorita cu scula.
Apasati tasta soft "Setare lungime".

Lungimea sculei este calculata automat si introdusa in lista de scule.
La aceasta pozitia taisului este luatd automat in considerare.

La executia unui program piesa trebuiesc luate in considerare geometriile sculei care
prelucreaza. Acestea sunt stocate ca date de corectie scula in lista de scule. La fiecare
apelare a sculei echipamentul ia atunci in considerare datele de corectie scula.

La programarea programului piesa trebuie sa introduceti numai dimensiunile piesei din
desenul de fabricatie. Ca urmare echipamentul calculeaza independent traiectoria

individuala a sculei.

Masurare discuri de rectificat i diamante

Datele de corectie scula, adica lungimile respectiv pozitiile sculei se determina prin
masurare manuala (crestare).

La masurare manuala apropiati scula manual de un punct de referinta definit, pentru a
determina dimensiunile sculei respectiv pozitiile pe directia Y si Z. Din pozitia punctului de

Rectificare
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referinta a portsculei si a punctului de referinta echipamentul calculeaza apoi datele pentru
corectiile de scula.

Puncte de referinta la discuri de rectificat

Pentru masurarea manuala a unei scule de rectificat aveti posibilitatea sa selectati
urmatoarele puncte de referinta:

® Piesa (cu decalare de origine)

e Diamant (cu decalare de origine ca scula de diamantat)

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Puncte de referinta la diamante

Pentru masurarea manuala a unui diamant utilizati un disc de rectificat ca punct de referinta.
4.6.2.2 Masurare manuala scula de rectificat cu punct de referinta piesa
Punct de referinta

Muchia piesei serveste la masurarea lungimii Y si Z ca punct de referinta.

Indicati pozitia muchiei piesei in timpul masurarii.

Procedura
— 1. Selectati In domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG".
M,
Machine
MW
YL
JOG
Masur. 2. Apasati tasta soft "Mas. scula".
% scula
Masurare 3. Apasati tasta soft "Mas. disc".
disc
Salectare 4. Apasati tasta soft "Selectare scula".
scula Fereastra "Selectare sculd" se deschide.
v 5. Selectati in fereastra ,Selectare sculd" scula de rectificat care vreti sa
0K fie masurata si apasati tasta soft "OK".
Pozitia taisului trebuie sa fie introdusa in lista de scule.
- SAU -

Rectificare
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Lista
scule

manual

SELECT

Set
length

4.6 Masurare scula

Apésati tasta soft ,Lista de scule®, alegeti din lista de scule scula de
rectificat care vreti sa fie masurata si apasati tasta soft ,In manual”.

Scula este preluata in fereastra "Masurare: disc de rectificat”.

Selectati in cdmpul de selectie ,Punct de referintd" introducerea
.Piesa".

Apasati tasta soft "Y" sau "Z", in functie de care lungime a sculei vreti
sa fie masurata.

Introduceti pozitia muchiei piesei in YO respectiv in Z0.

Atata timp céat pentru YO respectiv Z0 nu este introdusa nici o valoare,
se preia valoarea din afisare valoare reala.

Crestati muchia dorita cu scula.
Apasati tasta soft "Setare lungime".

Lungimea sculei este calculata automat si introdusa in lista de scule.
La aceasta pozitia taisului este luatd automat in considerare.

instructiune

Scula de rectificat activa

Masurarea sculei este posibila numai cu o scula de rectificat activa.

46.2.3 Masurare manuala scula de rectificat cu punct de referinta diamant

Punct de referinta

La masurarea lungimii Y respectiv Z serveste un diamant ca punct de referinta.

La aceasta punctul de referinta al diamantului poate fi reprezentat printr-o decalare de
origine sau o scula de diamantat. Aceasta setare este stocata fest in datele de masina si
este definita de producatorul masinii.

Rectificare

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
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4.6 Masurare scula
Procedura

M,

| R |

Machine

Wy
UL

JOG

Masur.
* scula

Masurare
disc

Selectare
scula

v
0K

Lista
scule

In
manual

O

SELECT

Selectare
diamant

v
0K

Lista
scule

In
manual

Set
lenath

114

n

Selectati In domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG".

Apasati tasta soft "Mas. scula".
Apasati tasta soft "Mas. disc".

Apasati tasta soft "Selectare scula".

Fereastra "Selectare scula" se deschide.

Selectati in fereastra ,Selectare sculd@" scula de rectificat care vreti sa
fie masurata si apasati tasta soft "OK".

Pozitia taisului trebuie sa fie introdusa in lista de scule.

- SAU -

Apésati tasta soft ,Lista de scule®, alegeti din lista de scgle scula de
rectificat care vreti sa fie masurata si apasati tasta soft ,In manual".

Scula este preluata in fereastra "Masurare: disc de rectificat”.

Selectati in cdmpul de selectie ,Punct de referinta" introducerea ,Dia-
mant".

Pozitionati cursorul in cdmpul "TR®, apasati tasta soft ,Selectare dia-
mant®, selectati diamantul care vreti sa-I folositi pentru mésurarea lun-
gimii sculei si apasati tasta soft "OK".

Scula este preluata in fereastra "Masurare: lungime manual.

- SAU -

Apésati tasta soft ,Lista de scule®, alegeti din lista de scule scula de
diamantat care vreti sa fie folosita pentru masurarea lungimii sculei si
apasati tasta soft ,,In manual”.

Scula este preluata in fereastra "Masurare: disc de rectificat”.

Apasati tasta soft "Y" sau "Z", in functie de care lungime de scula a scu-
lei de diamantat vreti sa fie masurata.

Crestati diamantul cu scula.

Apasati tasta soft "Setare lungime".

Lungimea sculei este calculata automat si introdusa in lista de scule.
La aceasta pozitia taisului este luata automat in considerare.

Rectificare
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4.6 Masurare scula

instructiune

Scula de rectificat activa

Masurarea sculei este posibila numai cu o scula de rectificat activa.

4.6.24 Masurare manuala scula de diamantat cu punct de referin{a scula de rectificat

Punct de referinta

La masurarea lungimii X, Y respectiv Z serveste un dsc de rectificat ca punct de referinta.

Procedura

M,

el

Machine

Wy
UL

JOG

Masur.
& scula

Masurare
diamant

Selectare
diamant

v
0K

Lista
scule

In
manual

Selectare
disc rectif.

v
0K

Rectificare

Selectati Tn domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG".

Apasati tasta soft "Mas. scula".
Apasati tasta soft "Masurare diamant".

Apasati tasta soft ,Selectare diamant".

Fereastra "Selectare sculad" se deschide.

Selectati in fereastra ,Selectare sculd" scula de diamantat care vreti sa
fie masurata si apasati tasta soft "OK".

Pozitia taisului trebuie sa fie introdusa in lista de scule.

- SAU -

Apasati tasta soft ,Lista de scule”, alegeti din lista de scule scula de
diamantat care vreti sa fie masurata si apasati tasta soft ,In manual.

Scula este preluata in fereastra "Masurare: diamant".

Pozitionati cursorul in campul ,TR" si apasati tasta soft "Selectare disc
rectif.".

Alegeti scula de rectificat care vreti sé fie folosita pentru masurarea lun-
gimii sculei si apasati tasta soft ,OK".
- SAU -
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4.6 Masurare scula

Listi Apésati tasta soft ,Lista de scule®, alegeti din lista de scule scula de
scule rectificat care vreti sa fie folositd pentru masurarea lungimii sculei si
n apasati tasta soft ,,In manual”.
manual
Scula este preluata in fereastra "Masurare: diamant".
- 7. Apasati tasta soft "X", "Y" sau "Z", in functie de care lungime de scula a
sculei de diamantat vreti sa fie masurata.
z
8. Crestati diamantul cu scula.
et 9. Apasati tasta soft "Setare lungime".
length Lungimea sculei este calculati automat si introdusé in lista de scule.
La aceasta pozitia taisului este luata automat in considerare.
instructiune

Scula de diamantat activa

Masurarea sculei este posibila numai cu o scula de diamantat activa.

Rectificare
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4.7 Masurare origine piesa

4.7 Masurare origine piesa
4.7 .1 Rectificat rotund
4711 Masurare origine piesa

Punctul de referinta la programarea unei piese este intotdeauna originea piesei. Pentru
determinarea acestei origini masurati lungimea respectiv diametrul piesei si memorati intr-o
decalare de origine. Adica pozitia este stocata in decalarea grosiera si valorile existente n
decalarea fina sunt sterse.

Calculare
La calcularea originii piesei respectiv a decalarii de origine lungimea sculei este luata in
calcul automat.
Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
Premisa
Premisa pentru masurarea piesei este ca o scula cu lungime cunoscuta sa se gaseasca in
pozitia de prelucrare.
Procedura
— 1. Selectati in domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG".
Vi S
| R |
Machine
MWV
e
JOG
Origine 2. Apasati tasta soft "Orig. piesa".
® piesa Fereastra "Masurare: Muchie" se deschide.
O 3. Selectati "numai masurare", cand vreti sa permiteti numai afisarea valo-
i rilor masurate.
- SAU -
O Selectati in cAmpul ,Decalare origine“ decalarea de origine dorita, in ca-
e re trebuie memorata originea (de ex. referinta de baza).
- SAU -
Rectificare
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4.7 Masurare origine piesa

G54... Apasati tasta soft "Selectare DO" si selectati decalarea de origine in fe-
G599 reastra care se deschide "Decalare origine - G54 ... G599", in care tre-
buie memorata originea si apasati tasta soft "In manual".

Reveniti in fereastra de "Masurare: muchie".

In

manual
4. Deplasati scula pe directia X respectiv Z si crestati piesa.
et 5. Introduceti pozitia impusa a muchiei piesei X0 respectiv Z0 si apasati
W0 tasta soft "Setare DO".
instructiune

Decalari de origine setabile

Inscriptionarea tastelor soft pentru decalarile de origine setabile variaza, adica se afiseaza
decalarile de origine setabile configurate pe masina (Exemple: G54...G57, G54...G505,
G54...G599).

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

4.7.2 Rectificat plan

4.7.21 Prezentare

Punctul de referinta la programarea unei piese este intotdeauna originea piesei. Preluati
determinarea originii piesei pe muchia piesei.

Masurare manuala

La masurarea manuala a originii trebuie sa apropiati manual scula de piesa. Alternativ puteti
de asemenea sa montati o scula de rectificat cu lungime cunoscuta.

4.7.2.2 Setare muchie

Piesa se afla pe masa de lucru paralel la sistemul de coordonate. Masurati un punct de
referinta pe una din axe (X, Y, Z).

Premisa

O scula de rectificat se monteaza pentru crestare, cAnd masurati manual originea piesei.

Rectificare
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Procedura

M,

el

Machine

Wy
UL

JOG

e@  Origine
piesa

(il

SELECT

SELECT

Select
work offs.

G54...
G599

In
manual

X

N

O 3.

O 4.

4.7 Masurare origine piesa

Selectati domeniul de operare "Masind" si apasati tasta <JOG>.

Apasati tastele soft "Orig. piesa" si "Setare muchie".
Fereastra "Masurare: muchie" se deschide.

Selectati "numai masurare", cand vreti sa permiteti numai afisarea valo-
rilor masurate.

- SAU -

Selectati in cAmpul de selectie decalarea de origine dorita, in care tre-
buie memorata originea.

- SAU -

Apasati tasta soft "Selectare DO", pentru a selecta o decalare de origi-
ne setabila.

In fereastra "Decalare origine — G54 ... G599" selectati o decalare de
origine, in care originea trebuie memorata.

Apasati tasta soft "In manual”.
Reveniti in fereastra de masurare.

Selectati prin tasta soft, pe ce directie a axei doriti sa abordati mai intai
piesa.

Indicati in X0, YO respectiv Z0 pozitia impusa a muchiei piesei.

Pozitia impusa corespunde de ex. la indicarea cotei muchiei piesei din
desenul piesei.

instructiune

Decalari de origine setabile

Inscriptionarea tastelor soft pentru decalarile de origine setabile variaza, adica se afiseaza
decalarile de origine setabile configurate pe masina (Exemple: G54...G57, G54...G505,

G54...G599).

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Rectificare
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4.8 Supraveghere date axa si ax principal

4.8 Supraveghere date axa si ax principal

4.8.1 Stabilire limitare domeniu de lucru

Cu functia "Limitare domeniu de lucru" limitati domeniul de lucru in care o scula trebuie sa
se deplaseze pe toate axele canalului. Prin aceasta se definesc zone de protectie in spatiul
de lucru, care sunt blocate pentru deplasarile sculei.

Cu aceasta limitati domeniul de deplasare al axelor suplimentar fata de limitatorii de cursa.

Premise
In regimul "AUTO" puteti prelua modific&ri numai in starea Reset. Acestea actioneaza apoi
imediat.
In regimul "JOG" puteti prelua modificari in orice moment. Acestea actioneaza insa odata cu
inceperea unei noi deplasari.
Procedura
1_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri”.
Parameter
== Date 2. Apasati tasta soft "Date setare".
| setare
Fereastra "Limitare domeniu de lucru" se deschide.
area limit.
3. Pozitionati cursorul in campul dorit si introduceti prin tastatura nume-
rica valorile noi.
Limita inferioara respectiv superioara a zonei de protectie se modifica
corespunzator introducerilor.
4. Faceti clic pe casuta de control "activ" , pentru a activa zona de protec-
tie.
instructiune
In domeniul de operare "Punere in functiune" gasiti sub "Date de masind" prin tasta de
comutare continuare meniu date de setare complete.
4.8.2 Modificare date ax principal

Tn fereastra "Axuri principale" se afiseaz limitele de turatie setate pentru axurile principale,
care nu trebuiesc depasite in plus sau in minus.

Rectificare
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4.8 Supraveghere date axa si ax principal

Aveti posibilitatea sa limitati turatiile axului principal in cAmpurile "Minim" si "Maxim" in
interiorul valorilor limita stabilite in datele de masina corespunzatoare.

Limitare turatie ax principal la viteza de agchiere constanta

In campul "Limitare turatie ax principal la G96" se afiseaza suplimentar fata de limitarile
active permanent, limita de turatie programata la viteza de aschiere constanta.

Aceasta limitare a turatiei interzice, ca de exemplu la retezare sau la diametre foarte mici de
prelucrare, axul principal sa-si mareasca turatia la viteza de aschiere constanta (G96) pana
la turatia sa maxima a treptei de viteza actuale.

instructiune

Tasta soft "Date ax principal" apare numai cand exista un ax principal.

Procedura
l_’@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
i Date 2. Apasati tastele soft "Date setare" si "Date ax principal".
setare Fereastra "Axuri principale" se deschide.
Spindle
data
3. Cand doriti sa modificati turatia axului principal, pozitionati cursorul n
campul "Maxim", "Minim" sau "Limitare turatie ax principal la G96" si in-
troduceti noua valoare.
4.8.3 Date mandrina ax principal
4.8.3.1 Specificare date mandrind ax principal

in fereastra "Date mandrina ax principal" consemnati dimensiunile mandrinei axului principal
pe masina Dvs.

Masurare manuala scula

Daca doriti ca la masurare manuala a sculei, mandrina arborelui de baza sau a arborelui
pereche sa fie folosita ca punct de referinta, indicati dimensiunea mandrinei ZC.

Rectificare
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4.8 Supraveghere date axa si ax principal

Arbore de baza

Muchie opritor
Muchie frontala

Muchie opritor
Muchie frontala

ZC ' ZS ZE

Cotare tip bacuri 1 arbore de Cotare tip bacuri 2 arbore de baza
baza

Arbore pereche

Puteti masura fie muchia frontala fie muchia opritor a arborelui pereche. Muchia frontala
respectiv muchia opritor este valabila atunci automat ca punct de referinta la deplasarea
arborelui pereche. Acest lucru este important inainte de toate la prinderea piesei cu arborele
pereche.

Muchie frontala Muchie opritor

Muchie opritor Muchie frontala

ZS

s ZC ZE ZC

Cotare tip bacuri 1 arbore pereche Cotare tip bacuri 2 arbore pereche

Rectificare
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Papusa mobila

XR

4.8 Supraveghere date axa si ax principal

.

.

Cotare papusa mobila arbore de baza Cotare papusa mobila arbore pereche

Procedura
l_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
i Date 2. Apasati tastele soft "Date setare" si "Date mandrina ax principal”
= setare. Fereastra "Date mandrina ax principal" se deschide.
Spindle
chuck data
3. Introduceti parametrii doriti.
Setarile vor fi active imediat.
4.8.3.2 Parametri date mandrina ax principal
Parametri Descriere Unitate

Arbore de baza

Cotare muchie frontala sau muchie opritor

e Tip bacuri 1

e Tip bacuri 2
ZC1 Dimensiune mandrina arbore de baza (incr) mm
Z81 Dimensiune opritor arbore de baza (incr) mm
ZE1 Dimensiune bacuri arbore de baza (incr) - numai la "Tip bacuri 2" mm
XR Diametru papusa mobila - numai la papusa mobila definita mm
ZR Lungime papusa mobila - numai la papusa mobila definita mm

Arbore pereche

Cotare muchie frontala sau muchie opritor
e Tip bacuri 1
e Tip bacuri 2

Rectificare
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4.8 Supraveghere date axa si ax principal

Parametri Descriere Unitate
ZC3 Dimensiune mandrina arbore pereche (incr) - numai la arbore pereche definit mm
ZS3 Dimensiune opritor arbore pereche (incr) - numai la arbore pereche definit mm
ZE3 Dimensiune bacuri arbore pereche (incr) - numai la arbore pereche definit si "Tip mm
bacuri 2"
XR Diametru papusa mobila - numai la papusa mobila definita mm
ZR Lungime papusa mobila - numai la papusa mobila definita mm
484 Introducere compensare eroare de cilindru (numai masina de rectificat rotund)

Functia "Compensare eroare de cilindru" va permite sa corectati erori de cilindru care apar
la prinderea piesei. La aceasta valoarea maxima de compensare masoara 1 mm (la 828D)
respectiv 10 mm (la 840D sl).

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Optiune software

Pentru a utiliza aceasta functie, aveti nevoie de optiunea software "SINUMERIK
Grinding Advanced".

Referinta

Explicatii mai precise pentru Compensare eroare de cilindru gasiti in urmatoarea
documentatie:

Manual de functiuni Functii extinse (FB2sl):

e (Capitol: ,Compensari (K3)"

Premisa
® Optiunea este setata

e Este definit un tabel de compensari pentru compensarea sagetii (CEC).

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Rectificare
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Procedura

1 O
Parameter
ey Date
| setare

Comp. er.
cilindru

O

SELECT

Setare
comp.

Stergere
comp.

Rectificare

N

4.8 Supraveghere date axa si ax principal

Selectati domeniul de operare "Parametri".

Apasati tastele soft "Date setare" si "Comp. erori cil.".
Fereastra "Compensare eroare de cilindru" se deschide.

Selectati in cAmpul de selectie "Compensare" setul dorit de date.

Introduceti de fiecare data valoarea de baza (ZM) si valoarea com-
pensarii (XM) pentru punctele de masurare P1 si P2.

Dupa introducerea valorilor de corectie tasta soft "Setare comp." este
operabila.

Apasati tasta soft "Setare comp.".

Compensarea este efectuata.

- SAU -

Apasati pe tasta soft "Stergere comp.", cand vreti sa stergeti valorile de
corectie.

Compensarea de eroare de cilindru este stearsa.
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4.9 Afisare liste date de setare

4.9 Afisare liste date de setare

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea listelor cu date de setare configurate.

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Procedura

1_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".

Parameter

n

Apasati tastele soft "Date setare" si "Liste date".

50 setare . |
Fereastra "Liste date de setare" se deschide.

Data

lists

Select 3. Apasati tasta soft "Selectare lista date" si selectati din lista "Vedere" lis-
data list ta dorita cu datele de setare.

Rectificare
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4.10 Alocare roata de mana

410 Alocare roata de mana

Cu rotile de mana puteti deplasa axele in sistemul de coordonate masina (MCS) sau in
sistemul de coordonate piesa (WCS).

Optiune software
Pentru decalare roata de mana aveti nevoie de optiunea "Functii de operare
extinse" (numai pentru 828D).

Pentru alocarea rotilor de mana va sunt oferite toate axele in urmatoarea ordine:

® Axe geometrice
Axele geometrice iau in considerare la deplasare starea actuala a masinii (de ex. rotiri,
transformari). Toate axele de masina din canal, care sunt alocate actual ca axe
geometrice, se deplaseaza astfel simultan.

® Axe masina canal
Axele de masina din canal sunt alocate corespunzator canalului. Acestea pot fi
deplasate numai individual, adica starea actuala a masinii nu are nici o influenta.
Aceasta se aplica si pentru axele de masina din canal, care sunt declarate ca axe
geometrice.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Procedura
,m. 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
| R |
Machine
M 2. Apasati tasta <JOG>, <AUTO> sau <MDI>.
UL
JOG
1)
MDA
3. Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Roata de
> mana".
Fereastra "Roata de mana" se deschide.
¢ E%?:g Pentru fiecare roata de mana conectata este oferit un camp pentru alo-
carea unei axe.
4, Pozitionati cursorul in campul de langa roata de mana, careia doriti sa-i
alocati o axa (de ex. nr. 1).
x 5. Apasati tasta soft corespunzatoare, pentru a selecta axa dorita (de ex.
IIXII).
- SAU -
Rectificare
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>

INSERT

INPUT

. Hoata

™  mana

K«
Inapoi

Dezactivare roata de mana

>

INSERT

2

INPUT

128

Deschideti campul de selectie "Axa" cu ajutorul tastei <INSERT>, navi-
gati pana la axa dorita si apasati tasta <INPUT>.
Selectarea unei axe activeaza deasemenea roata de mana (de ex. "X"
este alocata rotii de mana nr. 1 si activa imediat).

Apasati din nou tasta soft "Roata de mana".

- SAU -
Apasati tasta soft "Inapoi".
Fereastra "Roata de mana" se inchide.

Pozitionati cursorul pe roata de méana, a carei alocare doriti sa o ridicati
(de ex. nr. 1).

Apasati din nou tasta soft a axei alocate (de ex. "X").

- SAU -

Deschideti cdmpul de selectie "Axa" cu ajutorul tastei <INSERT>, navi-
gati pana la campul gol si apasati tasta <INPUT>.

Deselectarea unei axe dezactiveaza deasemenea roata de mana (de
ex. "X" este deselectata pentru roata de mana nr. 1 si inactivata).

Rectificare
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4.11 MDA

4111 Lucru in MDA

4.11 MDA

in regimul de lucru "MDA" (Manual Data Automatic) aveti posibilitatea s& introduceti fraza cu
fraza comenzi cod G sau cicluri standard pentru a regla masina si sa le executati imediat.

Aveti posibilitatea sa incarcati si sa editati un program MDA sau un program standard cu
cicluri standard direct din Program Manager in tamponul MDA.

Stocati in Program Manager de ex. intr-un director propriu creat programe elaborate
respectiv modificate Tn fereastra de lucru MDA.

-

Optiune software

Pentru incarcarea si memorarea programelor MDA aveti nevoie de optiunea
"Functii de operare extinse" (pentru 828D).

4.11.2 ncarcare program MDA din Program Manager
Procedura
— Selectati domeniul de operare "Masina".
M,
Machine

1)

MDA

+  incire.

MOA

Cautare

Rectificare

Apasati tasta <MDA>.

Editorul MDA se deschide.
Apasati tasta soft "Incarcare MDA".

Are loc o schimbare in Program Manager.

Fereastra "Incarcare in MDA" se deschide. Pentru aceasta primiti vede-
rea pentru Program Manager.

Pozitionati cursorul pe locasul de stocare corespunzator, apasati tasta
soft "Cautare" si introduceti in dialogul de cautare termenul cautat dorit,
cand doriti sa cautati un anumit fisier.

Not&: inlocuitorul "*" (inlocuieste o succesiune oarecare de caractere)
si "?" (inlocuieste un caracter oarecare) va usureaza cautarea.

Marcati programul, care doriti in fereastra MDA sa-I prelucrati sau sa-I
executati.

Apasati tasta soft "OK".
Fereastra se inchide si programul este gata de prelucrare.
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4.11 MDA

411.3

Procedura

130

Memorare program MDA

M,

el

Machine

MDA

+ Salvare
MDA

Cautare

Selectati domeniul de operare "Masina".

Apasati tasta <MDA>.

Editorul MDA se deschide.

Elaborati programul MDA, in care introduceti comenzile cod G prin tas-
tatura de operare.

Apasati tasta soft "Memor. MDA".

Fereastra "Memorare din MDA : selectare locas stocare" se deschide.
Pentru aceasta primiti vederea pentru Program Manager.

Selectati unitatea de disc, pe care trebuie stocat programul MDA elebo-
rat si pozitionati cursorul pe directorul, in care trebuie memorat progra-
mul.

- SAU -

Pozitionati cursorul pe locasul de stocare dorit, apasati tasta soft
"Cautare" si introduceti in dialogul de cautare termenul cautat dorit,
cand doriti sa cautati un anumit director sau subdirector.

Nota: inlocuitorul ™" (inlocuieste o succesiune oarecare de caractere)
si "?" (inlocuieste un caracter oarecare) va usureaza cautarea.

Apasati tasta soft "OK".

Daca sunteti cu cursorul pe un director, se deschide o fereastra, care
va solicita sa alocati un nume.

- SAU -

Daca sunteti cu cursorul pe un program, primiti o interogare, daca fisie-
rul trebuie suprainscris.

Introduceti numele pentru programul elaborat si apasati tasta soft "OK".
Programul este stocat in directorul selectat sub numele indicat.
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4.11 MDA
411.4 Editare / executie program MDA
Procedura
— 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
M,
Machine

1)

MDA

Apasati tasta <MDA>.
Editorul MDA se deschide.

Introduceti comenzile dorite in cod G prin tastatura de operare.
- SAU -
Introduceti un ciclu standard, de ex. CYCLEG2 ().

Editare comenzi cod G / fraze program

>

v
0K

Graphic
view

CYCLE
START

4.

Corectati comenzile in cod G direct in fereastra "MDA".
- SAU -

Marcati fraza de program dorita (de ex. CYCLEG2) si apasati tasta
<Cursor dreapta>, introduceti valorile dorite si apasati pe "OK".

La prelucrarea ciclului 1asati la alegere sa fie afisata figura ajutatoare
sau vederea grafica.

Apasati tasta <CYCLE START>.

Echipamentul executa frazele introduse.

La executia comenzilor in cod G si a ciclurilor standard aveti posibilitatea sa influentati
secventa in modul urmator:

® Executare program fraza cu fraza

® Testare program

Setari sub influentare program

e Setare avans mers in gol
Setari sub influentare program

4.11.5 Stergere program MDA

Premisa

n editorul MDA se gaseste un program, care a fost elaborat sau a fost incarcat din Program
Manager in fereastra MDA.

Rectificare
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4.1771 MDA
Procedura
Stergere
fraze
132

Apasati tasta soft "Stergere fraze".

Frazele de program afisate in fereastra de program sunt sterse.
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5.1 Prezentare

Regimul de lucru "JOG" se utilizeaza intotdeauna atunci cand se regleaza masina pentru
executia unui program sau se doreste efectuarea unor miscari de deplasare simple pe
masina:

® Sincronizare sistem de masura echipament cu masina (luare punct de referinta)

® Reglarea masinii, adica puteti sa efectuati deplasari pe masina conduse manual prin
tastele si rotile de mana prevazute pe pupitrul de comanda masina

¢ In timpul intreruperii unui program puteti sa efectuati deplasari pe masina conduse
manual prin tastele si rotile de mana prevazute pe pupitrul de comanda masina
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5.2 Selectare scula si ax principal

5.2 Selectare scula si ax principal

5.2.1 T,S,M-Fereastra

Pentru activitatile pregatitoare in regim manual se efectueaza selectarea sculei si comanda
axului principal in orice moment central intr-o masca.

Suplimentar fata de arborele de baza (S1) se da inca un ax principal de scula (S2) la scule
antrenate.

Inafard de acestea masina Dvs. de strunjit poate fi dotata inca cu un arbore pereche (S3).

n regim manual puteti selecta o scula fie prin nume fie prin numar locas cap revolver.
Introduceti un numar, are loc intai cautarea dupa nume si apoi dupa numar locas. Adica
daca de ex. introduceti "5" si daca nu exista nici o scula cu numele "5", atunci se selecteaza
scula din locasul cu numarul "5".

instructiune

Prin numarul de locas revolver puteti astfel sa schimbati si un locas gol in pozitia de
prelucrare si apoi sa montati comod o0 noua scula.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Afisare Semnificatie

T Introducere scula (nume sau numar locas)

Prin tasta soft "Selectare scula" aveti posibilitatea sa selectati o scula
din lista de scule.

D Numar tais scula (1 - 9)

DL Numar pentru corectiile suma si de instalare

ST Scula geamana (la strategia cu scule de schimb)

Ax principal 1 si 2 (de ex. Selectare ax principal ca ax principal master, identificare cu numar ax
S1)

Functie M ax principal ﬁ

Ax principal off: Axul principal se opreste
L'

La stanga: Axul principal se roteste in sens contraorar

"
La dreapta: Axul principal se roteste in sens orar
0 h

Pozitionare ax principal: Axul principal va fi adus in pozitia dorita.
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5.2 Selectare scula si ax principal

Afisare Semnificatie

Alte functii M Introducere functii masina

Preluati de la producatorul masinii un tabel cu alocarea dintre semnifi-
catia si numarul functiei.

Decalare origine G Selectare decalare origine (referinta de baza, G54 - 57)

Prin tasta soft "Decalare orig." aveti posibilitatea sa selectati decalari
de origine din lista de decalari de origine setabile.

Unitate de masura Alegere unitate de masura (inch, mm).
Selectarea gasita aici are efect la programare.
Plan prelucrare Selectare plan de prelucrare (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))
Treapta de viteza Stabilire treapta de viteza (auto, | - V)
Pozitie de stop Introducere pozitie ax principal in grade
instructiune

Pozitionare ax principal

Cu aceasta functie se poate pozitiona axul principal intr-o anumita pozitie unghiulara, de ex.
la schimbare scula.

® | a ax principal oprit se pozitioneaza pe drumul cel mai scurt.

® La ax principal in rotatie se pastreaza directia de rotire actuala si se pozitioneaza.

5.2.2 Alegere scula

Procedura

1. Selectati regimul de lucru "JOG".

Machine

2. Apasati tasta soft "T,S,M".

3. Introduceti numele sau numarul sculei T.
- SAU -
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5.2 Selectare scula si ax principal

Salectare Apasati tasta soft "Selectare sculd", pentru a deschide IiAsta de scule,
scula pozitionati cursorul pe scula dorita si apasati tasta soft "In manual".
| Scula va fi preluata in "Fereastra T, S, M..." si afisata in campul de para-
n metri scula "T".
manual
4, Selectati taisul sculei D sau introduceti numarul direct in campul "D".
SThT 5. Apasati tasta "CYCLE START".
Scula este inlocuita in axul principal.
5.2.3 Pornire si oprire manuala ax principal
Procedura
M 1 Apasati in regimul de lucru "JOG" tasta soft "T,S,M".
YL
JOG
(It 15.m
- SAU -
8 15m
o 2 Selectati axul principal dorit (de ex. S1) si introduceti in cdmpul de intro-
e ducere dreapta turatia dorita a axului principal respectiv viteza de as-
chiere.
3. Setati treapta de viteza, deoarece masina dispune de o cutie de viteze
pentru axul principal.
o 4 Selectati in campul "Functie M ax principal” directia de rotire dorita a
e axului principal (dreapta sau stanga).
5. Apasati tasta <CYCLE START>.
s Axul principal se roteste.
o 6 Selectati In cAmpul "Functie M ax principal" setarea "stop".
SELECT
Apasati tasta <CYCLE START>.
G Axul principal se opreste.
instructiune
Modificare turatie ax principal
Daca introduceti in campul "Ax principal” turatia pentru axul principal in rotatie, noua turatie
este preluata.
Rectificare
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5.2 Selectare scula si ax principal

5.24 Pozitionare ax principal

Procedura
M 1. Apasati in regimul de lucru "JOG" tasta soft "T,S,M".
U\
JOG

o 2. Selectati in cAmpul "Functie M ax principal" setarea "Stop-poz.".
SELECT Apare campul de introducere "Stop-poz.".
3. Introduceti Pozitie-stop-ax principal dorita.

Pozitia axului principal este indicata in grade
4. Apasati tasta <CYCLE START>.

CYCLE
START

Axul principal va fi adus Tn pozitia dorita.

instructiune

Cu aceasta functie se poate pozitiona axul principal intr-o anumita pozitie unghiulara, de ex.
la schimbare scula.

® | a ax principal oprit se pozitioneaza pe drumul cel mai scurt.

® | a ax principal in rotatie se pastreaza directia de rotire actuala si se pozitioneaza.
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5.3 Deplasare pe axe

5.3

5.3.1

5.3.2

Procedura

138

Deplasare pe axe

Deplasare pe axe

Axele pot fi deplasate in regim manual prin tastele increment respectiv axa sau roti de

mana.

La deplasarea prin tastatura axa selectata se deplaseaza cu avansul programat de reglare,
la deplasare in incrementi cu o lungime de pas stabilita.

Setare avans reglare

In fereastra "Setari pentru regim manual” stabiliti cu ce avans se deplaseaza axele in

regimul de reglare.

Deplasare axe cu lungime pas fix

Axele pot fi deplasate Tn regim manual prin tastele increment si axa sau roti de mana.

1.
w1
M,
Machine
MA 2.
UL
JOG
—> 3
1
—>
10000
4.
X
Z
5.
+

Selectati domeniul de operare "Masina".

Apasati tasta <JOG>.

Apasati tastele 1, 10, ..., 10000, pentru a putea deplasa axa cu o lungi-
me de pas (increment) fix.

Numerele de pe taste indica drumul parcurs in micrometri respectiv in
micro-inch.

Exemplu: La o lungime de pas dorit de 100 um (= 0,1 mm) apasati tas-
ta "100".

Selectati axa de deplasat.

Apasati tastele <+> respectiv <->.

La fiecare apasare axa selectata se deplaseaza cu lungimea de pas fi-
xata.

Comutatoarele de corectie avans de lucru si avans rapid pot fi active.
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5.3 Deplasare pe axe

instructiune

Dupa cuplarea echipamentului axele pot fi deplasatq pana la domeniul limita al masinii,
deoarece punctele de referinta nu au fost abordate. In acest caz pot fi declansate
limitatoarele de cursa de siguranta.

Limitatoarele software si limitarea domeniului de lucru nu sunt inca active!

Liber avans trebuie sa fie setat.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

5.3.3 Deplasare axe cu pas variabil
Procedura
— Selectati domeniul de operare "Masina".
M,
Machine
MA Apasati tasta <JOG>.
UL
JOG
‘E Setiri Apasati tasta soft "Setari".
. Fereastra "Setari pentru regim manual" se deschide.
Introduceti valoarea dorita pentru parametrul "Pas variabil".
Exemplu: La o lungime de pas dorit de 500 pm (0,5 mm) introduceti
500.
— Apasati tasta <Inc VAR>.
[VARI
Selectati axa de deplasat.
+ Apasati tastele <+> respectiv <->.

Rectificare

La fiecare apasare axa selectata se deplaseaza cu lungimea pasului
setat.

Comutatoarele de corectie avans de lucru si avans rapid pot fi active.
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5.4 Pozifionare axe

5.4 Pozitionare axe

In regim manual puteti deplasa axele in anumite pozitii, pentru a realiza secvente de

prelucrare simple.

In timpul deplasérii actioneaza comutatorul de corectie de avans/avans rapid.

Procedura
My
UL
JOG
!‘ Pozitie
Rapid
CYCLE
START
140

Selectati o scula, daca este necesar.
Selectati regimul de lucru "JOG".

Apasati tasta soft "Pozitie".

Introduceti pozitia destinatie, respectiv unghiul destinatie pentru
axa(ele) deplasata(e).

Indicati valoarea dorita pentru avansul F.

- SAU -

Apasati tasta soft "Avans rapid".

in campul "F" este afisat avansul rapid.

Apasati tasta <CYCLE START>.

Axa se deplaseaza la pozitia destinatie indicata.

Daca sunt indicate pozitii destinatie pentru mai multe axe, axele
plaseaza simultan.

Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0E
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5.5 Setari implicite pentru regim manual

5.5 Setari implicite pentru regim manual

In fereastra "Setari pentru regim manual” stabiliti configurarile pentru regim manual.

Setari implicite

Setari Semnificatie

Tip avans Aici selectati tipul avansului.

® (G94: Avans axial/Avans liniar

® (595: Avans pe rotatie

Avans reglare G94 Aici introduceti avansul dorit in mm/min.
Avans reglare G95 Aici introduceti avansul dorit in mm/rot.
Pas variabil Aici introduceti lungimea pasului dorit pentru deplasare axe cu lungime
pas variabil.
Viteza ax principal Aici introduceti viteza axului principal in rot/min.
Procedura
,m. 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
[LAAT
Machine
MA 2. Apasati tasta <JOG>.

JOG

> 3. Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Setari".
Fereastra "Setari pentru regim manual" se deschide.

17 setari

a se vedea

Comutare unitate de masura (pagina 94)
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5.5 Setari implicite pentru regim manual
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Prelucrare piesa

6.1 Pornire si oprire prelucrare

La executia unui program piesa este prelucrata pe masina corespunzator programarii. Dupa
start program Tn regim automat prelucrarea piesei se desfasoara apoi automat.

Premise
Urmatoarele premise trebuiesc indeplinite inainte de executia unui program:
e Sistemul de masura al echipamentului este referentiat cu masina.
® Corectiile de scula si decalarile de origine necesare sunt introduse.

® Interblocarile necesare de siguranta de la producatorul masinii sunt activate.

Succesiune generala
% 1. Selectati in Program Manager programul dorit.

Program
manager

2. Selectati programul dorit sub "NC", "Unitate locala", "USB" sau unitate
B de retea configurata.

{ use

a1 3. Apasati tasta soft "Selectare".
Programul este selectat pentru executie si se comuta automat in dome-
niul de operare "Masina".
4. Apasati tasta <CYCLE START>.
T Programul este pornit si executat.
instructiune

Pornire program in domeniu de operare oarecare

Daca echipamentul se gaseste in regimul de lucru "AUTQO", se permite deasemenea
pornirea programului selectat, cand va gasiti intr-un domeniu de operare oarecare.
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6.1 Pornire si oprire prelucrare

Oprire prelucrare

© Apasati tasta <CYCLE STOP>.

e Prelucrarea se opreste imediat, frazele de program individuale nu vor fi

executate pina la capat. La urmatorul start prelucrarea va fi continuata
din locul, in care programul a fost oprit.

Tntrerupere prelucrare

// Apasati tasta <RESET>.

RESET Executia programului este intrerupta. La urmatorul start prelucrarea in-
cepe de la inceput.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
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6.2 Selectare program

6.2 Selectare program

Procedura

I

Program
manager

©

INPUT

>

Selectare

Rectificare

w

Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Prezentarea directoarelor se deschide.

Selectati locasul de stocare al programului (de ex. "NC")

Pozitionati cursorul pe directorul, in care doriti sa selectati un program.
Apasati tasta <INPUT>.

- SAU -

Apasati tasta <Cursor dreapta>.
Continutul directorului este afisat.

Pozitionati cursorul pe programul dorit.
Apasati tasta soft "Selectare".

La selectare reusita program, are loc o comutare automata in domeniul
de operare "Masina".
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6.3 Rodare program

6.3

Rodare program

La rodarea unui pro

gram aveti posibilitatea sa intrerupeti sistemul la prelucrarea piesei

dupa fiecare fraza de program, care declanseaza pe masina o deplasare sau o functie
auxiliara. Astfel controlati fraza cu fraza rezultatul prelucrarii la prima rulare a unui program

pe masina.

instructiune
Setari pentru regim

automat

Pentru rodarea respectiv pentru testarea unui program aveti la dispozitie reducerea
avansului rapid si avansul de mers in gol.

Deplasare fraza cu fraza

Premisa

Procedura

146

Aveti posibilitatea sa selectati sub "Influentare program" diverse variante de executie a

frazei.

Mod SB

Mod de actionare

SB1 Fraza cu fraza
grosier

Prelucrarea se opreste dupa fiecare fraza masina (inafara de cicluri).

SB2 Fraza de cal-
cul

Prelucrarea se opreste dupa fiecare fraza, adica si la fraze de calcul (inafara
de cicluri).

SB3 Fraza cu fraza
fin

Prelucrarea se opreste dupa fiecare fraza masina (si in cicluri).

Un program este sel

Infl. 1.
prog.

=) 2
SINGLE
BLOCK

3.
CYCLE
START

4.
CYCLE
START

ectat pentru executie in regimul de lucru "AUTO" sau "MDA".

Apasati tasta soft "Infl. prog." si selectati in cdmpul "SBL" varianta do-
rita.
Apasati tasta <SINGLE BLOCK>.

Apasati tasta <CYCLE START>.

Dupa varianta de executie se executa prima fraza. Dupa aceea prelu-
crarea se opreste.

Pe linia de stare canal apare textul "Oprire: fraza terminata in fraza cu
fraza".

Apasati tasta <CYCLE START>.

In functie de mod programul se executd mai departe pana la urmétoa-
rea oprire.
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Prelucrare piesa

6.3 Rodare program

=) 5. Apasati din nou tasta <SINGLE BLOCK>, cand prelucrarea nu trebuie

SINGLE sa se mai desfasoare fraza cu fraza.

Tasta este din nou deselectata.

Daca acum apasati din nou tasta <CYCLE START>, programul se exe-

grae cuta fara intreruperi pana la sfarsit.
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6.4 Afisare fraza curenta program

6.4 Afisare fraza curenta program

6.4.1 Afisare fraza actuala

in fereastra de afisare fraza actuala primiti o afisare a frazelor de program aflate momentan
in executie.

Reprezentare program actual
La program in derulare primiti urmatoarele infomatii:
¢ n linia de titlu se indicd numele piesei respectiv al programului.

® Fraza de program, care tocmai se executa, este consemnata color.

Reprezentarea timpilor de prelucrare

Cand stabiliti in setarile pentru regimul automat ca timpii de prelucrare sa fie inclusi, timpii
masurati sunt reprezentati la sfarsitul liniei ih modul urmator:

Reprezentare Semnificatie

Consemnat verde des- | Timp de prelucrare masurat al frazei de program (regim de lucru automat)

chis

® 17.18

Consemnat verde Timp de prelucrare masurat al blocului de program (regim de lucru auto-
mat)

© 19.47

Consemnat albastru Timp de prelucrare estimat al frazei de program (simulare)

deschis

@ 17.31

Consemnat albastru Timp de prelucrare estimat al blocului de program (simulare)

@ 19.57

Consemnat galben Timp de asteptare (regim de lucru automat sau simulare)

@ 4,53

Evidentiere comenzi cod G sau cuvinte cheie

Stabiliti in setarile editorului de program, daca comenzile cod G selectate sunt evidentiate
color. Standard se utilizeaza atunci urmatoarele coduri de culoare:

Reprezentare Semnificatie

Scriere albastru FunctiiD, S,F, T,MsiH
M3eq

Scriere rosu Comanda deplasare "G0"
GOy
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6.4 Afisare fraza curenta program

Reprezentare

Semnificatie

Scriere verde

Comanda deplasare "G1"

G1Y

Scriere verde albastru | Comanda deplasare "G2" sau "G3"
G39

Scriere gri Comentariu

Editare directa program

Producator masina
in fisierul de configurare "sleditorwidget.ini" aveti posibilitatea s& definiti alte eviden-

tieri.

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

In starea Reset aveti posibilitatea, sa editati direct programul actual.

>

INSERT

>

INSERT

1.

Apasati tasta <INSERT>.

Pozitionati cursorul in locul dorit si editati fraza program.

Editarea directa este posibila in memoria NC numai pentru fraze cu co-
duri G, si nu la Executie din exterior.

Apasati tasta <INSERT>, pentru a parasi din nou programul si modul
de editare.

a se vedea
Setari pentru regim automat (pagina 208)
6.4.2 Afisare fraza de baza
Daca la rodarea sau in timpul executiei unui program vreti sa aveti informatii mai precise
despre pozitiile axelor si functile G importante, evidentiati afisarea frazei de baza. Astfel
verificati de ex. la utilizarea ciclurilor, cum se comporta in realitate masina.
Pozitiile programate sunt rezolvate in afisarea frazei de baza prin variabile si parametri R si
afisate prin Tnlocuirea cu valoarea variabilelor.
Afisarea frazei de baza poate fi utilizata atat la functionarea de testate cat si in timpul
prelucrarii propriu-zise a piesei pe masina. Pentru fraza program activa Tn momentul
Rectificare

Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO0 149



Prelucrare piesa

6.4 Afisare fraza curenta program

respectiv se afiseaza in fereastra "Fraze de baza" toate comenzile G, care declanseaza o
functie pe masina:

® Pozitii absolute axa

® Functii G din prima grupa G
® Alte functii G modale

® Alte adrese programate

e FunctiiM

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Procedura
1. Un program este selectat pentru executie si deschis in domeniul de
operare "Masina".
Fraze de 2. Apasati tasta soft "Fraze de baza".
baza Fereastra "Fraze de baza" este descoperita.
=) 3. Apasati tasta <SINGLE BLOCK>, cand vreti ca programul sa fie execu-
SINGLE tat fraza cu fraza.
BLOCK
4, Apasati tasta <CYCLE START>, pentru a porni executia programului.
Yo in fereastra "Fraze de baz&" se afiseaza pentru fraza program activa in
momentul respectiv, pozitiile de axa abordate n realitate, functiile G mo-
dale, etc.
5. Apasati din nou tasta soft "Fraze de baza", pentru a suprima din nou
haza fereastra.
6.4.3 Afigare plan program

Tn timpul executarii unui program vast, cu mai multe plane de subprograme, puteti permite
afisarea planului de program la care prelucrarea tocmai se afla.

Treceri multiple program

Daca ati programat mai multe treceri program, adica se executa subprograme de mai multe
ori unul dupa altul prin indicarea parametrului suplimentar P, in fereastra "Plane program"
se afiseaza n timpul prelucrarii trecerile de program care mai sunt de executat.

Exemplu de program
N10 Subprogram P25

Daca cel putin intr-un plan de program inca un program este parcurs de mai multe ori,
apare o bara orizontala de derulare imagini, pentru a permite vederea numaratorului de
treceri P in partea dreapta a ferestrei. Daca nu mai exista nici o trecere multipla, dispare
bara de derulare imagini.
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Afigare plan program
Primiti urmatoarele informatii:
® Numar plan
® Nume program
® Numar fraza, respectiv numar linie

® Trecerile de program ramase (numai la treceri de program multiple)

Premisa
Un program este selectat pentru executie in regimul de lucru "AUTO".
Procedura
Hivele Apasati tasta soft "Plane program".
program Fereastra "Plane program" se deschide.
Rectificare
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6.5 Corectare program

In momentul in care echipamentul recunoaste o eroare de sintax& in programul piesa,
prelucrarea programului este oprita si eroarea de sintaxa este afisata in linia de alarma.

Posibilitati de corectie

In functie de starea in care se afla echipamentul, aveti diverse posibilitati sa corectati

programul.

e Stare Stop

Modificati numai liniile care inca nu sunt executate

e Stare Reset
Modificati toate liniile

instructiune

Functia "Corectie program" este deasemenea disponibila la Executie din exterior.

Un program este selectat pentru executie in regimul de lucru "AUTO".

N

B

Programul de corectat se afla in starea Stop respectiv Reset.

Apasati tasta soft "Cor. prog."

Programul se deschide in editor.

Se afiseaza preprocesarea programului precum si fraza actuala. Fraza
actuala se actualizeaza deasemenea in programul in derulare, secven-
ta afisata de program totusi nu, adica fraza actuala se muta din secven-
ta de program afisata.

Daca un subprogram este executat, el nu se deschide automat.
Preluati corectiile dorite.

Apasati tasta soft "Executie NC".

Sistemul comuta din nou in domeniul de operare "Masina" si selec-
teaza regimul de lucru "AUTO".

Apasati tasta <CYCLE START>, pentru a continua prelucrarea progra-
mului.

Dacé parasiti editorul prin tasta soft "Iinchidere", ajungeti in domeniul de operare "Program

Premisa
Procedura
[:nrec:tie
prog.
Exe-
culie
CYCLE
START
instructiune
Manager".
152
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6.6

Premisa

Rectificare

6.6 Repozitionare axe

Repozitionare axe

Dupa o intrerupere de program in regim automat (de ex. dupa rupere sculd) departati scula
de contur in regim manual.

La aceasta se memoreaza coordonatele pozitiei de intrerupere. Se afiseaza in fereastra de
valori reale diferentele de drum parcurse de axe in regim manual. Aceasta diferenta de
drum este denumita ca "Decalare Repoz"

Continuarea executiei programului

Cu functia "Repoz" apropiati scula din nou de conturul piesei, pentru a continua executia
programului.

Pozitia de intrerupere nu este depasita, deoarece aceasta este blocatd de echipament.

Comutatorul de corectie de avans/avans rapid este activ.

ATENTIE

Pericol de coliziune

La repozitionare axele se deplaseaza cu avansul programat si interpolare liniara, adica pe
o dreapta de la pozitia actuala pana la locul intreruperii. De aceea deplasati mai intai axele
intr-o pozitie sigura, pentru a evita coliziunile.

Cand nu utilizati functia "Repoz" dupa o intrerupere de program si apoi deplasarea axelor
in regim manual, la trecerea in regim automat si apoi start prelucrare, echipamentul
deplaseaza automat axele pe o dreapta inapoi la locul intreruperii.

Urmatoarele premise trebuie sa fie indeplinite la repozitionarea axelor:
® Executia programului sa fi fost intrerupta cu <CYCLE STOP>.

® Axele sa fi fost deplasate in regim manual din pozitia de intrerupere intr-o alta pozitie.
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6.6 Repozitionare axe

Procedura

1. Apasati tasta <REPOS>.

REPOS

" 2. Selectati una dupa alta fiecare axa de deplasat.
VA
+ 3. Apasati tastele <+> respectiv <-> pentru directia corespunzatoare.

Axele se deplaseaza la pozitia de intrerupere.
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6.7 incepere prelucrare la o anumita pozitie

6.7.1 Utilizare Cautare fraza

Cand vreti sa executati pe masina numai o anumita secventa de program, nu trebuie sa
incepeti neaparat executia programului de la inceput. Puteti incepe prelucrarea de la o
anumita fraza de program.

Cazuri de utilizare

® Rupere respectiv intrerupere la executia unui program

® |ndicarea unei anumite pozitii destinatie, de ex. la prelucrare ulterioara

Definire destinatie cautare

e |ndicare confortabila destinatie cautare (pozitii cautare)

Indicare destinatie cautare prin pozitionare cursor in programul selectat (program
principal)

Nota:

La cautare fraza trebuie s se asigure ca scula corecta sa fie in pozitia de lucru,
fnainte de a se incepe cu executia programului.

Destinatie cautare prin cautare text

Destinatia cautarii este locul de intrerupere (program principal si subprogram)
Functia sta la dispozitie, numai cand exista un loc de intrerupere. Dupa o intrerupere
de program (CYCLE STOP, RESET sau Power off) echipamentul memoreaza
coordonatele punctului de intrerupere.

Destinatia cautarii este planul de program mai tnalt in punctul de intrerupere
(program principal si subprogram)

O schimbare de plane este posibila numai cand este selectat un punct de intrerupere,
care se afla intr-un subprogram. Puteti schimba atunci planul programului pana la
planul programului principal si din nou inapoi pana la planul punctului de intrerupere.

® [ndicator cautare

-

Rectificare

Introducere directa a caii programului

instructiune

Cu indicatorul de cautare aveti posibilitatea, sa cautati tintit un loc in subprograme,
cand nu exista nici un loc de intrerupere.

Optiune software

Pentru functia "Indicator de cautare" aveti nevoie de optiunea "Functii de ope-
rare extinse" (numai pentru 828D).
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Cautare in cascada

Aveti posibilitatea sa startati o alta cautare din starea "Destinatie cautare gasita". Dupa

fiecare destinatie de cautare gasita, exista posibilitatea de a continua oricat de des cautarea
in cascada.

instructiune

Numai cand destinatia cautarii este gasita, se poate starta o alta cautare in cascada din
prelucrarea oprita a programului.

Referinta
Manualul de functiuni Functii de baza; Cautare fraza
Premise
® Aveti selectat programul dorit.

® Echipamentul se afla in starea Reset.

® Modul de cautare dorit este selectat.

ATENTIE

Pericol de coliziune

Acordati atentie la o pozitie de start fara coliziune si la scula activa corespunzatoare si
la alte valori tehnologice.

Daca este necesar deplasati manual intr-o pozitie de start fara coliziune. Selectati fraza
destinatie avand in vedere varianta selectata de cautare fraza.

Schimbare intre Indicator cautare si Pozitii cautare

Saarch Apasati din nou tasta soft "Indicator cautare", pentru a ajunge din fe-

pointer reastra "Indicator cautare" thapoi in fereastra de program pentru stabili-
rea pozitiilor de cautare.
- SAU -

« Apasati tasta soft "Inapoi".
Inapoi Parasiti complet Cautare fraza.
Rectificare
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6.7.2 Continuare program de la destinatie cautare
Pentru a continua programul la locul dorit, apasati de 2 ori tasta <CYCLE START>.

e Cu primul CYCLE START se emit functiile auxiliare cumulate in cautare fraza. Programul
se afla apoi in starea de Stop.

¢ Tnainte de al doilea CYCLE START aveti posibilitatea, sa utilizati functia "Suprascriere",
pentru executie program ulterioara necesara, dar fara a produce stari existente deja.
Inafara de aceasta aveti posibilitatea, prin schimbarea in regimul de lucru JOG REPOS,
sa deplasati manual scula din pozitia actuala in pozitia impusa, cand pozitia impusa nu
urmeaza sa fie abordata automat prin start program.

6.7.3 Indicare simpla destinatie cautare

Premisa

Programul este selectat si echipamentul se afla in starea Reset.

Procedura
Block 1. Apasati tasta soft "Cautare fraza".
#h search
2. Pozitionati cursorul pe fraza de program dorita.

- SAU -

Search Apasati tasta soft "Cautare text", selectati sensul de cautare, introdu-

for text ceti textul cautat si confirmati cu "OK".

v
0K
Start 3. Apasati tasta soft "Start cautare".

search
Cautarea este pornita. Aici se ia in considerare modul de cautare indi-
cat de Dvs.
Atéata timp cat destinatia este gasita, in fereastra de program se afi-
seaza fraza actuala.

Start 4. Daca destinatia gasita nu corespunde (de ex. la cautare prin text) fra-

search zei de program cautate, apasati din nou tasta soft "Start cautare”,
pana cand destinatia dorita este atinsa.
Apasati de 2 ori tasta <CYCLE START>.
Prelucrarea se continua de la locul dorit.

Rectificare
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6.7.4

Premisa

Procedura

6.7.5

158

Indicare loc intrerupere ca destinatie cautare

Tn regimul "AUTO" este selectat un program si la executie este intrerupt prin CYCLE STOP

sau RESET.

Optiune software
Aveti nevoie de optiunea "Functii de operare extinse" (numai pentru 828D).

- Block 1.
N search
Interrupt 2.
point
3.
Start 4.
search
5.

CYCLE
START

Apasati tasta soft "Cautare fraza".

Apasati tasta soft "Loc intrerupere”
Locul de intrerupere se incarca.

Cand sunt disponibile tastele "Plan mai nalt", respectiv "Plan mai
adanc", apasati aceste taste pentru a schimba planul programului.

Apasati tasta soft "Start cautare".

Cautarea este pornita. Aici se ia in considerare modul de cautare indi-
cat de Dvs.

Masca de cautare se inchide.

Atata timp cat destinatia este gasita, in fereastra de program se afi-
seaza fraza actuala.

Apasati de 2 ori tasta <CYCLE START>.
Prelucrarea se continua din locul de intrerupere.

Parametri pentru cautare fraza in indicator cautare

Parametri | Semnificatie

Numar plan program

Program: Numele programului principal este introdus automat.

Ext: Terminatie fisier

P: Numar de treceri subprogram
Daca un subprogram este rulat de mai multe ori, puteti indica aici numarul de
treceri, la care prelucrarea trebuie continuata.

Linie: Se completeaza automat la un loc de intrerupere
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Parametri Semnificatie

Tip " " Destinatia cautata in acest plan nu este luata in considerare
N-Nr. Numar fraza

Marca Marca de salt

Text Lant de caractere

S-Prg. Apelare subprogram

Linie Numar linie

Destinatie cautare Loc din program, de la care trebuie pornita prelucrarea

6.7.6 Mod cautare fraza
Tn fereastra "Mod ciutare" setati varianta de ciutare dorit.

Modul setat se mentine dupa decuplarea echipamentului. Daca activati din nou dupa
recuplarea echipamentului functia "Cautare", in linia titlu se afiseaza modul de cautare
actual.

Variante de cautare

Mod cautare fraza Semnificatie
cu calculare Serveste pentru ca in situatii oarecare o pozitie destinatie (de ex. pozitia
- f4r& apropiere de schimbare sculd) sa poata fi abordata.

Are loc apropierea de punctul final din fraza destinatie respectiv urmatoa-
rea pozitie programata utilizand tipul de interpolare valabil in fraza destina-
tie. Deplasarea are loc numai pe axele programate in fraza destinatie.
Nota:

Cand data de masina 11450.1=1 este setata, dupa cautare fraza are loc
prepozitionarea axelor de rotatie din setul de date de inclinare activ.

cu calculare Serveste pentru ca in situatii oarecare sa poata avea loc apropierea de

- cu apropiere contur.

Cu <CYCLE START> are loc apropierea de pozitia finala din fraza dinain-
tea frazei destinatie. Retragerea din program are loc identic cu executia
normala a programului.

cu calculare Serveste pentru ca la cautare cu calculare la utilizarea de programe EXT-
- omitere extcall CALL sa accelereze: Programele EXTCALL nu vor fi cu calculare.

Atentie: Informatii importante, de ex. functii modale, care se afla in progra-
mul EXTCALL, nu sunt avute in vedere. in acesta caz dupa gésirea desti-

natiei cautate programul nu este functionabil. Astfel de informatii trebuie sa
fie programate in programul principal.
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Referinta

160

Mod cautare fraza

Semnificatie

fara calculare

Serveste la cautare rapida in programul principal.

Tn timpul cautérii frazei nu se efectueaza nici o calculare, adica calcularea
este omisa pana la fraza destinatie.

De la fraza destinatie trebuie ca toate setarile necesare pentru executie
(de ex. avans, turatie, etc.) sa fie programate.

cu test program

Cautare fraza multicanal cu calculare (SERUPRO).

Tn timpul cAutérii frazei toate frazele se calculeaza. Nu se efectueazi nici
un fel de deplasare de axa, totusi se emit toate functiile auxiliare

NC-ul porneste programul selectat in modul test program. Cand NC-ul ajun-
ge in canalul actual la fraza destinatie indicata, atunci NC-ul se opreste la
inceputul frazei destinatie si deselecteaza din nou modul test program.
Functiile auxiliare din fraza destinatie se emit dupa continuarea programu-
lui cu NC Start (dupa deplasarile REPOS).

La sistemele monocanal este sustinuta coordonarea cu evenimente
desfasurate in paralel, ca de ex. actiuni sincrone.

Nota
Viteza de cautare depinde de setarile din MD.

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Alte informatii luati din urmatoarea documentatie:

Manual punere in functiune SINUMERIK Operate
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6.8 Modificare rulare program

6.8.1 Influentari program

in regimurile de lucru "AUTO" si "MDA" aveti posibilitatea s modificati desfasurarea unui
program.

Prescurtare / Influentare
program

Mod de actionare

PRT
fara deplasare axa

Programul este pornit si executat cu emiterea functiilor auxiliare si cu timpi de asteptare. Axe-
le nu se deplaseaza in acest caz.

Pozitiile programate ale axelor precum si emiterea functiilor auxiliare dintr-un program sunt
astfel controlate.

Nota: Aveti posibilitatea sa activati prelucrarea programului fara deplasarea axelor impreuna
cu functia "Avans de mers in gol".

DRY
avans mers in gol

Vitezele de deplasare care sunt programate in legatura cu G1, G2, G3, CIP si CT, se inlo-
cuiesc cu un avans de mers in gol stabilit. Valoarea avansului de mers in gol este valabila
deasemenea si in locul avansului programat pe rotatie.

Atentie: La "Avans de mers in gol" activat nu prelucrati nici o piesa, deoarece prin valorile
modificate de avans sunt depasite vitezele de aschiere ale sculelor respectiv piesa sau masi-
na unealta este eventual deteriorata.

RGO
avans rapid redus

Viteza de deplasare a axelor este redusa in modul avans rapid la valoarea procentuala intro-
dusa in RGO.

Nota: Avansul rapid redus se defineste in setarile pentru regimul automat.

MO1
stop programat 1

Prelucrarea programului se opreste de fiecare data la frazele in care este programata functia
auxiliara M01. Astfel verificati in timpul prelucrarii unei piese rezultatul deja obtinut interme-
diar.

Nota: Pentru a continua executia programului, apasati din nou tasta <CYCLE START>.

stop programat 2
(de ex. M101)

Prelucrarea programului se opreste la frazele in care este programat "Sfarsit de ciclu" (de
ex. cu M101).

Nota: Pentru a continua executia programului, apasati din nou tasta <CYCLE START>.

Nota: Afisarea poate fi modificata. Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile pro-
ducatorului masinii.

DRF
decalare roata de mana

Permite in timpul prelucrarii in regim automat o decalare de origine incrementala suplimen-
tara cu roata de mana electronica.

Cu aceasta se corecteaza uzura sculei in cadrul unei fraze programate.

Nota: Pentru utilizarea decalarii cu roata de mana aveti nevoie de optiunea "Functii de opera-
re extinse" (numai pentru 828D).

SB

Frazele individuale sunt configurate in modul urmator.

e fraza cu fraza grosier: Programul se opreste numai dupa fraze, care executa o functie
masina.

® fraza de calcul Programul se opreste dupa fiecare fraza.

e fraza cu fraza fin: Programul se opreste si in cicluri numai dupa fraze, care executa o
functie masina.

Selectati setarea dorita cu ajutorul tastei <SELECT>.

SKP

La frazele omise la prelucrare se trece peste ele.

Rectificare
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Prescurtare / Influentare Mod de actionare

program

GCC Un program Jobshop este convertit la executie intr-un program cu coduri G.
MRD Afisarea figurii rezultatului masurarii este cuplata in program in timpul prelucrarii.

Activare influentari program

Prin selectarea si deselectarea casutei de control corespunzatoare influentati desfasurarea
programelor in modul si felul dorit.
Afisare / confirmare a influentarii active de program

Daca este activata o influentare de program, se afiseaza in afisarea de stare prescurtarea
functiei corespunzatoare ca o confirmare.

Procedura
,m. 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
el
Machine
3 2. Apasati tasta <AUTO> respectiv <MDA>.
AUTO
MDA
Infl. 3. Apasati tasta soft "Infl. prog.".
% Prog. Fereastra "Influentare program” se deschide.
6.8.2 Fraze omise
Omiteti fraze de program, care nu trebuie executate la fiecare rulare a programului.
Aceste fraze omise se marcheaza cu caracterul "/" (linie oblica) respectiv "/x" (x = numar
plan omitere) inainte de numarul frazei. Aveti posibilitatea sa omiteti mai multe fraze
succesive.
Instructiunile din frazele omise nu se executa. Programul se continua de fiecare data cu
urmatoarea fraza fara omitere.
Cate plane de omitere sunt utilizabile, depinde de o data de masina.
Producator masina
{CE} Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
Rectificare
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Optiune software

Pentru a avea la dispozitie mai mult de doua plane de omitere aveti nevoie la
828D de optiunea "Functii de operare extinse".

Activare plane omitere

Marcati casuta de control corespunzatoare, pentru a activa planul de omitere dorit.

instructiune

Fereastra "Influentare program - Fraze omise" este disponibila numai cand este definit mai
mult de un plan de omitere.
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6.9 Suprascriere

Premisa

Procedura

164

Cu suprascriere aveti posibilitatea sa permiteti executia parametrilor tehnologici (de ex.
functii auxiliare, avans axe, turatie ax principal, instructiuni programabile, etc.) Tnainte de
start propriu-zis program. Aceste instructiuni de program au efect astfel, ca si cum se afla in
program piesa obisnuit. Aceste instructiuni de program sunt insa valabile numai pentru o
rulare a programului. Prin aceasta programul piesa nu este modificat permanent. La
urmatorul start, programul este executat cum a fost programat initial.

Dupa o cautare fraza cu suprascriere se poate aduce masina intr-o stare (de ex. functii M,
scula, avans, turatie, pozitii axe, etc.), in care programul piesa obisnuit poate fi continuat cu
succes.

Optiune software
Pentru Suprascriere aveti nevoie de optiunea "Functii de operare extinse"
(pentru 828D).

Programul se afla in starea Stop respectiv Reset.

— 1. Deschideti programul in regimul de lucru "AUTO".
M,
Machine
=)
AUTO
E Ouer— 2. Apasati tasta soft "Suprascriere".
store Fereastra "Suprascriere" se deschide.
3. Introduceti datele dorite respectiv fraza NC dorita.
4. Apasati tasta <CYCLE START>.
START Frazele introduse se executa. Puteti urmari executia in fereastra "Su-
prascriere".

Dupa ce frazele introduse sunt executate, puteti adauga din nou fraze.

Atata timp cat va aflati in modul Suprascriere, nu este posibila o schim-
bare a regimului de lucru.

« 5.  Apésati tasta soft "Inapoi".
Inapoi Fereastra "Suprascriere" se inchide.
6. Apasati din nou tasta <CYCLE START>.
Yo Programul selectat inainte de suprascriere ruleaza mai departe.
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instructiune
Executie fraza cu fraza
Tasta este <SINGLE BLOCK> este activa deasemenea in modul Suprascriere. Daca sunt

introduse mai multe fraze in tamponul de suprascriere, acestea se executa fraza cu fraza
dupa fiecare NC Start.

Stergere fraze

Delete Apasati tasta soft "Stergere fraze", pentru a sterge frazele de program
blocks introduse.
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6.10 Editare program

6.10.1 Prelucrare program (Editor)

Cu editorul aveti posibilitatea sa elaborati, sa completati si sa modificati programe piesa.

instructiune
Lungime maxima fraza

Lungimea maxima a frazei masoara 512 caractere.

Apelarea editorului

¢ In domeniul de operare "Masin&" editorul se apeleaz prin tasta soft "Corectie program".
Cand apasati tasta <INSERT>, puteti modifica direct programul.

¢ [n domeniul de operare "Program Manager" editorul se apeleaz prin tasta soft
"Deschidere" precum si cu tastele <INPUT> sau <Cursor dreapta>.

e [n domeniul de operare "Program” editorul se deschide cu ultimul program piesa
prelucrat, atata timp cat in prealabil el nu a fost terminat explicit prin tasta "Inchidere".

instructiune
® Aveti in vedere ca modificarile programelor stocate in memoria NC sunt active
imediat.

® Daca editati pe o unitate de disc locala sau pe unitati de disc externe, aveti
posibilitatea in functie de setare sa parasiti editorul si fara sa memorati. Programele
din memoria NC sunt intotdeauna memorate automat.

e Daci parasiti modul corectie program prin tasta soft "inchidere", ajungeti in domeniul
de operare "Program Manager".

6.10.2 Cautare in programe

Pentru ca de exemplu in programe foarte mari sa ajungeti repede la pozitia, la care doriti sa
preluati modificari, puteti utiliza functia de cautare.

La aceasta va stau la dispozitie diferite optiuni de cautare, care permit o cautare tintita.
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Optiuni cautare

Premisa

Procedura

Rectificare

® Cuvinte intregi

6.10 Edlitare program

Activati aceasta optiune si introduceti un termen cautat, cand doriti sa cautati texte /
termeni, care exista exact in aceasta forma de cuvant.

Daca introduceti de ex. aici termenul cautat "Scula de finisat", se afiseaza numai
cuvintele de sine statatoare "Scula de finisat". Conexiunile de cuvinte ca "Scula de
finisat_10" nu sunt gasite.

® Expresie exacta

Activati aceasta optiune cand doriti sa cautati termeni cu semne, care pot deasemenea fi
utilizati ca inlocuitori.

instructiune

Cautare cu inlocuitori

La cautarea anumitor locuri din program aveti posibilitatea sa utilizati inlocuitori.
e " Tnlocuieste o0 succesiune oarecare de caractere

e "?":Tnlocuieste un caracter oarecare

Programul dorit este deschis in editor.

Cautare

Continuati
cautarea

Apasati tasta soft "Cautare".

Se evidentiaza o noua bara de taste soft verticala.
Simultan se deschide fereastra "Cautare".
Introduceti in cAmpul "Text" termenul cautat dorit.

Activati casuta de control "Cuvinte intregi", cand textul introdus trebuie
cautat numai ca un cuvant intreg.

- SAU -

Activati casuta de control "Expresie exacta", cand de ex. doriti sa cauta-
ti inlocuitori (™", "?") in liniile de program.

Pozitionati cursorul in campul "Directie" si selectati prin tasta <SE-
LECT> directia de cautare (inainte, ihapoi).

Apasati tasta soft "OK", pentru a incepe cautarea.

Daca textul cautat este gasit, linia corespunzatoare este marcata.

Apasati tasta soft "Continuare cautare", cand in cursul cautarii textul
gasit nu corespunde locului dorit.
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- SAU -

» Apasati tasta soft "Intrerupere", cand cutarea trebuie sa fie intrerupta.
Intrerupe

Alte posibilitafi de cautare

Tasta soft Functia
Salt la Cursorul este plasat pe primul caracter din program.
inceput
Salt la Cursorul este plasat pe ultimul caracter din program.
sfarsit
6.10.3 Tnlocuire text program

Puteti intr-un pas sa permiteti inlocuirea unui text cautat printr-un text inlocuitor.

Premisa
Programul dorit este deschis in editor.
Procedura
. 1. Apasati tasta soft "Cautare”.
Cautare . o . . L
Se evidentiaza o noua bara de taste soft verticala.

Cautare+ 2. Apésati tasta soft "C&utare + Inlocuire".

inlocuire Fereastra "Cautare si inlocuire" se deschide.

3. Introduceti in cAmpul "Text" termenul cautat dorit si in cdmpul "Inlocui-
re cu" textul dorit, a carui inserare automata la cautare doriti sa o permi-
teti.

O 4. Pozitionati cursorul in cdmpul "Directie" si selectati prin tasta <SE-
e LECT> directia de cautare (inainte, Thapoi).
v 5. Apasati tasta soft "OK", pentru a incepe cautarea.
0K Daca textul cautat este gasit, linia corespunzatoare este marcata.
- — 6. Apasati tasta soft "Inlocuire”, pentru a schimba textul.
Inlocuiti
- SAU -
inlocuiti Apasati tasta soft "Inlocuiti toate", cand toate textele fisierului, care co-
tot respund termenului cautat, trebuie schimbate.
- SAU -
Continuati Apasati tasta soft "Continuare cautare", cand in cursul cautarii textul
cautarea gasit nu trebuie Tnlocuit.
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- SAU -
» Apasati tasta soft "Intrerupere", cand ciutarea trebuie sa fie intrerupta.
intrerupe
instructiune

Tnlocuire texte

® Linii read only (numai citire) (;*RO*)
La gasirea tintei, textele nu se inlocuiesc.

® Linii contur (;*GP*)
La gasirea tintei, textele se inlocuiesc, atata timp cat acestea nu sunt linii read only.

® Linii ascunse (;*HD*)
Cand in editor se afiseaza liniile ascunse si tinta este gasita, textele se inlocuiesc, atata
timp cat acestea nu sunt linii read only. Liniile ascunse, care nu se afiseaza, nu se
inlocuiesc.

6.10.4 Copiere / inserare / stergere fraze program

Tn editor prelucrati atat coduri G simple cét si pasi de program precum apelari de cicluri,
blocuri sau subprograme.

Inserare fraze program
in functie de tipul de fraza pe care il inserati, editorul se comporta diferit.

e (Cand inserati un cod G, fraza de program este inserata direct in locul in care se afla
cursorul.

® (Cand inserati un pas de program, fraza de program este in principiu inserata in
urmatoarea fraza, indiferent de pozitia cursorului in cadrul liniei actuale. Acest lucru este
necesar deoarece apelarea unui ciclu necesita intotdeauna o linie proprie.
Acest comportament este astfel in toate cazurile de utilizare cand pasul de program este
inserat prin masca ,Preluare” sau ,Inserare” este utilizata ca functie editor.

instructiune
Eliminarea si inserarea din nou a unui pas de program

® (Cand eliminati dintr-un loc un pas de program si il inserati direct din nou, se schimba
ordinea.

® Apasati combinatia de taste <CTRL> + <Z>, pentru a revoca eliminarea.

Premisa

Programul este deschis in editor.
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Procedura

Marcare

O

SELECT

Copiere

Inserare

Eliminare

Apasati tasta soft "Marcare".

- SAU -
Apasati tasta <SELECT>.

Selectati cu ajutorul operarii cursorului respectiv mouse-ului frazele de
program dorite.

Apasati tasta soft "Copiere", pentru a copia selectarea in memoria inter-
mediara.

Pozitionati cursorul pe pozitia de inserat dorita in program si apasati
tasta soft "Inserare".

Continutul memoriei intermediare este inserat.
- SAU -

Apasati tasta soft "Eliminare”, pentru a sterge frazele de program selec-
tate si a le copia in memoria intermediara.

Nota: Daca editati un program, nu puteti copia respectiv elimina mai
mult de 1024 de linii. Cand un program, care nu se afla in NC, este des-
chis (afisare progresiva mai mica de 100%), nu puteti copia respectiv
elimina mai mult de 10 linii respectiv insera mai mult de 1024 de carac-
tere.

Numerotare fraze program

Cand ati ales pentru editor optiunea "Numerotare automata", frazele de
program nou introduse primesc cate un numar de fraza (numar N).

La aceasta sunt valabile urmatoarele reguli:

® La crearea unui nou program prima linie primeste "Primul numar de
fraza".

® Daca programul nu contine pana in prezent nici un numar N, fraza
de program inserata primeste numarul de fraza de inceput stabilit in
campul de introducere "Primul numar de fraza".

® Daca exista deja numere N inainte si dupa locul de inserare al unei

fraze noi de program, numarul N dinaintea locului de inserare este
marit cu 1.

® Daca nu exista nici un numar N Tnainte sau dupa locul de inserare,
atunci numarul N maxim din program este marit cu "Lungimea de
pas" stabilita Tn setari.

Nota:

Aveti posibilitatea ca dupa editarea programului sa renumerotati frazele
de program.

instructiune

Continutul memoriei intermediare ramane mentinut si dupa inchiderea editorului, astfel incat
Dvs. puteti insera continutul si intr-un alt program.
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instructiune
Copiere / eliminare linie actuala
Pentru a copia si a elimina linia actuala in care sta cursorul, nu este necesar sa marcati

respectiv sa selectati. Prin setarile de editor aveti posibilitatea sa faceti operabila tasta soft
"Eliminare" numai pentru partile de program marcate.

6.10.5 Renumerotare program

Aveti posibilitatea sa modificati ulterior numerotarea frazelor din programul deschis in editor.

Premisa

Programul este deschis in editor.

Procedura

1. Apasati tasta soft ">>".
Se evidentiaza o noua bara de taste soft verticala.
Renume— 2. Apasati tasta soft "Renumerotare”.
rotare Fereastra "Renumerotare" se deschide.

3. Introduceti valorile pentru primul numar de fraza precum si pentru lungi-
mea pasului la numarul de fraza.

v 4, Apasati tasta soft "OK".
0K Programul este renumerotat de la un capat la celalalt.

instructiune

e Daca doriti sa renumerotati numai un segment, marcati inainte de apelarea functiei
frazele de program, a caror numerotare de fraze doriti sa o prelucrati.

® Daca introduceti pentru lungimea pasului valoarea "0", toate numerele de fraza existente
din program respectiv din domeniul marcat vor fi sterse.

6.10.6 Creare bloc program

Pentru a structura programele si astfel a acorda atentie pentru o claritate mai mare, aveti
posibilitatea sa cuprindeti mai multe fraze cu coduri G in blocuri de program.

Blocuri de program pot fi create in doua trepte. Aceasta inseamna ca Dvs puteti alcatui alte
blocuri in cadrul unui bloc.

Apoi aveti posibilitatea, dupa necesitati s deschideti si sa inchideti aceste blocuri.
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Setari pentru bloc program

Afisare

Semnificatie

Text

® Denumire bloc

AXx principal

® Selectare ax principal
Stabiliti la care ax principal se executa un bloc de program.

Cod suplim. intrare

® da
Pentru cazul in care blocul nu este executat, deoarece axul principal
indicat nu trebuie sa prelucreze, este posibil de cuplat temporar un asa
numit "Cod suplim. intrare".

® nu

Retragere automata

® da
Tnceputul si sfarsitul blocului sunt parcurse in punctul de schimbare scul3,
adica scula este adusa in siguranta.

® nu

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Selectati locasul de stocare si creati un program respectiv deschideti

Editorul de programe se deschide.

Marcati frazele de program dorite, care doriti sa le cuprindeti intr-un

Apasati tasta soft "Constr. bloc".
Fereastra "Constr. bloc" se deschide.

Introduceti o denumire pentru bloc, alocati axul principal, selectati daca
este necesar codul suplimentar de intrare si retragerea automata, si
apasati tasta soft "OK".

Apasati tastele soft ">>" si "Vedere".

Apasati tasta soft "Desc. blocurile", cand doriti sa permiteti afisarea pro-
gramului cu toate frazele.

Apasati tasta soft "Inc. blocurile", cand doriti s permiteti afisarea pro-
gramului din nou Tn forma structurata.

Deschideti blocul.

Rectificare
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10. Pozitionati cursorul pe sfarsit bloc.
Desfiintare 11.  Apasati tasta soft "Desf. bloc".

bloc

instructiune

Puteti deschide si inchide blocuri si cu mouse-ul sau cu tastele cursor.

® <Cursor dreapta> deschide blocul pe care sta cursorul

e <Cursor stanga> inchide blocul, cand cursorul sta pe inceputul sau sfarsitul blocului
® <ALT> si <Cursor stanga> inchide blocul, cand cursorul sta in interiorul blocului

instructiune

Instructiuni DEF nu sunt permise Tn blocurile de program sau in alcatuirea blocului din
partea DEF a unui program piesa/ciclu.

6.10.7 Setari pentru Editor
in fereastra "Setari" indicati setarile implicite care s& fie active automat la deschiderea
editorului.
Setari implicite
Setare Semnificatie

Numerotare automata

e Da: Dupa fiecare schimbare de linie este repartizat automat un numar
nou de fraza. La aceasta sunt valabile definirile Intalnite sub "Primul
numar de fraz@" si "Lungime pas".

® Nu: fara numerotare automata

Primul numar de fraza

Stabileste numarul frazei de inceput al unui program nou elaborat.

Campul este vizibil numai, cand sub "Numerotare automata" este selectata
introducerea "da".

Lungime pas

Defineste lungimea pasului la numerele de fraza.

Campul este vizibil numai, cand sub "Numerotare automata" este selectata
introducerea "da".

Afisare linii ascunse

e Da: Liniile ascunse, care sunt marcate cu ",*HD*" (hidden) se
descopera.

® Nu: Nu se afiseaza nici o linie marcata cu ",*HD*" (hidden).
Nota:

La functia "Cautare" respectiv "Cautare si inlocuire" se iau in considerare
numai liniile de program vizibile.

Afisare sfarsit de fraza
ca simbol

Simbolul "LF" (Line feed) q] este afisat la sfarsit de fraza.
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Setare

Semnificatie

Avans linie

® Da: Liniile lungi se segmenteaza.

e Nu: Cand programul contine linii lungi, se evidentiaza o bara orizontala
de derulare imagini (scroll bar). Astfel puteti translata detaliul de ecran
orizontal pana la sfarsitul liniei.

Avans linie si la apelari
de cicluri

e Da: Cand linia unei apelari de ciclu este prea lunga, aceasta se
reprezinta pe mai multe linii.

e Nu: Apelarea ciclului este segmentata.

Campul este vizibil numai cand sub "Avans linie" este selectata introduce-
rea "da".

Programe vizibile

e 1-10
Selectare, cate programe pot fi afisate in editor unul langa altul.

e Auto
Stabileste ca numarul de programe introduse intr-o lista Job sau ca se
afiseaza vizibil unul 1anga altul pana la 10 programe selectate.

Latime program cu fo-
calizare

Aici indicati latimea programului, care poseda focalizare introdusa, in edi-
tor in procent din latimea ferestrei.

Memorare automata

e Da: Daca comutati intr-un alt domeniu de operare, modificarile
efectuate sunt memorate automat.

® Nu: Daca comutati intr-un alt domeniu de operare, primiti o interogare,
daca doriti sa se memoreze. Prin tastele soft "Da" respectiv "Nu"
memorati respectiv respingeti modificarile.

Nota: Numai la unitati de disc locale si externe.

Eliminare numai dupa
marcare

® Da: Eliminarea unor parti de program este posibila numai atunci, cand
liniile de program sunt marcate, adica tasta soft "Eliminare" va fi abia
atunci operabila.

® Nu: Linia de program, in care sta cursorul, poate fi eliminata fara
marcare.

Determinare timpi pre-
lucrare

Stabileste care timpi de rulare program se determina in simulare sau in re-
gim automat:
® Fara
Timpii de rulare program nu se determina.
® Bloc cu bloc: Timpii de rulare se determina pentru fiecare bloc de
program.

® Fraza cu fraza: Timpii de rulare se determina in planul de fraza NC.
Nota: Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea de timpi cumulati
suplimentar pentru blocuri.
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului
masinii.

Dupa simulare respectiv dupa executarea programului timpii de prelucrare

necesari sunt afisati in editor.
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Setare Semnificatie
Memorare timpi prelu- | Stabileste cum sunt prelucrati ulterior timpii de prelucrare determinati.
crare e da
Tn directorul programului piesa este creat un subdirector cu numele
"GEN_DATA.WPD". Acolo se memoreaza timpii de prelucrare
determinati intr-un fisier ini cu numele programului. La reincarcarea
programului respectiv a listei Job se afiseaza din nou timpii de
prelucrare.
* nu
Timpii de prelucrare determinati sunt afisati numai in editor.
Reprezentare ciclurica | ® Da: Apelarile de cicluri in programe cod G sunt afisate ca clartext.
pas de lucru ® Nu: Apelarile de cicluri in programe cod G sunt reprezentate in sintaxa
NC.
Evidentiere comenzi Stabileste reprezentarea comenzilor cod G.
cod G e nu
Toate comenzile cod G sunt afisate in culoare standard.
® da
Comenzile cod G sau cuvintele cheie sunt evidentiate color. In fisierul
e configurare sleditorwidget.ini stabiliti regulile pentru atribuirea culorii.
Nota: Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului
masinii.
Nota
Aceasta setare se aplica si la reprezentarea afisarii frazei curente.
Marime scriere Stabileste marimea scrierii pentru editor si reprezentarea secventei de pro-
gram.
® auto
Cand deschideti un al doilea program, se utilizeaza automat o marime
de font mai mica.
® normal (16) - Inaltime caracter in Pixel
Marime standard, care este afisata in rezolutia corespunzatoare a
ecranului.
® normal (14) - Inaltime caracter in Pixel
Tn editor este afisat un continut mai mare.
Nota
Aceasta setare se aplica si la reprezentarea afisarii frazei curente.
instructiune

Toate introducerile care le efectuati aici, sunt active imediat.

Premisa

Aveti un program deschis in editor.
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Procedura

3 1. Selectati domeniul de operare "Program"”.

Program

Editare 2. Apasati tasta soft "Edit".

3. Apasati tastele soft ">>" si "Setari".
Fereastra "Setari" se deschide.

Setari
4. Preluati modificarile dorite.

Stergere 5. Cand vreti sa stergeti timpii de prelucrare, apasati tasta soft ,Stergere

timpi prel. timpi prel.".
Timpii de prelucrare determinati sunt stersi atat din editor cét si din
afisarea curenta a frazei. Cand timpii de prelucrare au fost memorati
intr-un fisier ini, si acest fisier este sters.

v 6. Apasati tasta soft "OK", pentru a confirma setarile.
0K
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6.11 Lucru cu figsiere DXF

6.11.1 Prezentare

Cu functia "DXF-Reader" aveti posibilitatea sa deschideti direct in SINUMERIK Operate
fisiere elaborate intr-un sistem CAD si sa preluati si sa memorati contururi direct in cod G.

Permiteti afisarea fisierului DXF in Program Manager.

Optiune software
Pentru a utiliza aceasta functie, aveti nevoie de optiunea "DXF-Reader".

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

6.11.2 Permitere afisare desene CAD
6.11.2.1 Deschidere fisier DXF
Procedura
% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
2. Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe fisierul DXF,

care doriti sa permiteti sa fie afisat.
Apasati tasta soft "Deschidere".

Deschidere
Desenul CAD selectat este afisat cu toate sectiunile, adica cu toate pla-
nele grafice.
fchid Apasati tasta soft "Inchidere", pentru a inchide desenul CAD si a reveni
nehicere in Program Manager.
6.11.2.2 Revizuire figier DXF

La deschiderea unui fisier DXF sunt reprezentate toate sectiunile continute.

Aveti posibilitatea sa suprimati si sa evidentiati din nou sectiuni care nu contin date
relevante de contur sau de pozitie.
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Premisa

Fisierul DXF este deschis in Program Manager respectiv in editor.

Procedura

Revizuire

Selectare
sectiune

Revizuire
automata

Revizuire
automata

Apasati tastele soft "Revizuire" si "Selectare sectiune", cand vreti sa su-
primati anumite plane.

Fereastra "Selectare sectiune" se deschide.

Selectare sectiune

N
[~]e

Dezactivati planele dorite si apasati pe tasta soft "OK".

- SAU -

Apasati tasta soft "Revizuire automata", pentru a acoperi toate planele
nerelevante.

Apasati tasta soft "Revizuire automata“ din nou, cand vreti sa evidentia-
ti din nou planele.

6.11.2.3 Marire si micsorare desen CAD

Fisierul DXF este deschis in Program Manager.

Premisa
Procedura
Detalii
foom +
Detalii
foom -
178

Apasati tastele soft "Detalii" si "Zoom +", cand doriti sa mariti detaliul.

- SAU -
Apasati tastele soft "Detalii" si "Zoom -", cand doriti sa micsorati detaliul.

- SAU -
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3.  Apasati tastele soft "Detalii" si "Autozoom", cand doriti sa adaptati deta-

Detali liul automat la marimea ferestrei.
Autozoom
- SAU -
Selectare 4.  Apasati tastele soft "Detalii" si ,Selectare elem. zumare", cand vreti sa
elem. zoom zumati automat elemente care se afla intr-o cantitate selectata.

6.11.2.4 Modificare detaliu

Daca doriti sa translatati, sa mariti sau sa micsorati detaliul desenului, pentru vizualizarea
de ex. a detaliilor si pentru afisarea ulterioara din nou a desenului complet, utilizati lupa.
Cu lupa puteti autodefini detaliul si apoi mari sau micsora.

Premisa
Fisierul DXF este deschis in Program Manager respectiv in editor.
Procedura
0T Apasati tastele soft "Detalii" si "Lupa".
Se evidentiaza o lupa in forma unui cadru dreptunghiular.
Zoom
2. Apasati tasta <+>, pentru a mari cadrul.
5
- SAU -
Apasati tasta <->, pentru a micsora cadrul.
- SAU -
Apasati una din tastele cursor, pentru a translata cadrul in sus, la stadnga,
‘ b la dreapta sau in jos.
v 3. Apasati tasta soft "OK", pentru a prelua detaliul selectat.

6.11.2.5 Rotire vedere

Aveti posibilitatea sa rotiti pozitia desenului.
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Premisa
Fisierul DXF este deschis in Program Manager respectiv in editor.
Procedura
Tl Apasati tastele soft "Detalii" si "Rotire imagine".
Hotire
imagine
N Apasati tasta soft "Sageata la dreapta", "Sageata la stdnga", "Sageata
in sus", "Sageata in jos", "Rotire sageata la dreapta" sau "Rotire
sageata la stdnga", pentru a modifica pozitia desenului.
it
6.11.2.6 Afisare / prelucrare informatii date de geometrie
Premisa
Fisierul DXF este deschis in Program Manager respectiv in editor.
Procedura
Detali Apasati tastele soft "Detalii" si "Info geometrie".
Cursorul capata forma unui semn de intrebare.
Info/ editare
geometrie
Element Pozitionati cursorul pe elementul, pentru care vreti sa permiteti sa fie
info afisate datele de geometrie, si apasati tasta soft "Info element".
Daca de ex. ati ales o dreapta, se deschide fereastra "Dreapta in sec-
tiune: ...". Primiti afisate coordonatele aferente originii actuale n sectiu-
nea selectata: Punct inceput pentru X si Y, punct final pentru X si Y pre-
cum si lungimea.
Cand va aflati in editor, apasati tasta soft "Editare element".
Editare Valorile de coordonate sunt editabile.
element
<« Apasati tasta soft "Inapoi”, pentru a inchide fereastra de afisare..
inapoi
Rectificare
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6.11.3

6.11.3.1

6.11.3.2

Procedura

Rectificare

6.117 Lucru cu fisiere DXF

instructiune
Editare element de geometrie

Cu aceasta functie preluati modificari mai mici din geometrie, de ex. la lipsa puncte de
intersectie.

Modificari mai mari preluati in masca de introducere a editorului.

Nu puteti revoca modificari, care sunt introduse cu "Editare element".

Preluare si prelucrare figier DXF

Procedeu general

® Creare / deschidere program coduri G

e Apelare ciclu "Contur" si creare "Contur nou"

® |mportare fisier DXF

® Selectare contur in fisierul DXF respectiv desenul CAD si preluare cu "OK" in ciclu

® |Inserare fraza program cu "Preluare" in programul coduri G

Setare toleranta

Pentru a lucra si cu desene elaborate inexact, adica pentru a compensa lipsurile din
geometrie, aveti posibilitatea sa introduceti o raza de protectie in milimetri. Cu aceasta
elemente sunt recunoscute ca corespondente.

instructiune
Raza de protectie mare

Cu cat este setata mai mare raza de protectie, cu atat sunt disponibile mai multe elemente
consecutive.

1. Fisierul DXF este deschis in editor.
0T Apasati tastele soft "Detalii" si "Raza de protectie".
Fereastra "Introducere" se deschide.
Raza prind.
v 3. Introduceti valoarea dorita si apasati tasta soft "OK".
0K
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6.11.3.3 Atribuire plan de prelucrare

Aveti posibilitatea sa specificati planul de prelucrare, in care trebuie sa se gaseasca
conturul elaborat cu DXF-Reader.

Procedura
1. Fisierul DXF este deschis in editor.
Salectare 2. Apasati tasta soft "Selectare plan".
nivel Fereastra "Selectare plan" se deschide.
v 3. Selectati planul dorit si apasati tasta soft "OK".
0K
6.11.3.4 Selectare domeniu prelucrare / Stergere domeniu si element
Aveti posibilitatea, s& selectati domenii in fisierul DXF si astfel s& reduceti elementele.
Dupa preluarea pozitiei 2 este reprezentat numai continutul dreptunghiului selectat.
Contururile sunt segmentate in dreptunghi.
Premisa
Fisierul DXF este deschis in editor.
Procedura
Selectare domeniu prelucrare din fisierul DXF
Reuizui 1. Apasati tastele soft "Revizuire" si "Selectare domeniu", cand vreti sa se-
i lectati anumite domenii din fisierul DXF.
Selectare Se evidentiaza un dreptunghi de culoare portocalie.
domeniu
0 - 2. Apésati tasta soft "Domeniu +", pentru a mari detaliul respectiv apasati
omen tasta soft "Domeniu -", pentru a micsora detaliul.
Domeniu -
N 3. Apasati tasta soft "Sageata la dreapta”, "Sageata la stanga", "Sageata
in sus" respectiv "Sageata in jos", pentru a deplasa selectia de scula.
T
v 4. Apasati tasta soft "OK".
0K Sectiunea de prelucrare este afisata.
» Cu tasta soft "Intrerupere" reveniti in fereastra anterioara.
Intrerupe
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Deselectare 5. Apasati tasta soft "Deselectare domeniu”, pentru a revoca din nou se-
domeniu lectia domeniului de prelucrare.

Fisierul DXF este resetat in reprezentarea initiala.

Stergere domenii si elemente selectate din fisierul DXF
L 6. Apasati tasta soft "Revizuire".
Revizuire
Stergere domeniu
Domeniu 7. Apasati tasta soft "Stergere domeniu".
stergere Se evidentiaza un dreptunghi albastru.

Apésati tasta soft "Domeniu +", pentru a mari detaliul respectiv apasati

Domeniu + tasta soft "Domeniu -", pentru a micsora detaliul.
Domeniu -
> 9. Apasati tasta soft "Sageata la dreapta", "Sageata la stanga", "Sageata
in sus" respectiv "Sageata in jos", pentru a deplasa selectia de scula.
T
- SAU -
Stergere element
slement 10. Apasati tasta soft "Stergere element" si selectati cu ajutorul selectiei
stergere de scula elementul dorit.

11.  Apasati pe "OK".

6.11.3.5 Salvati figierul DXF

Aveti posibilitatea sa salvati fisiere DXF care au fost revizuite sau prelucrate.

Premisa

Fisierul DXF este deschis in editor.

Procedura

1. Revizuiti fisierul conform necesitatilor Dvs. si / sau selectati domeniile

Revizuire
de lucru.

Selectare
sectiune

- SAU -

Selectare
domeniu
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K«
Inapoi

Salvare
XF

v
0K

Director
nou

v
0K

Apasati tastele soft "Inapoi” si ">>".

Apasati tasta soft "Memorare DXF".

Introduceti in fereastra "Memorare date DXF" numele dorit si apasati
pe "OK".

Fereastra "Memorare sub" se deschide.

Selectati locasul de stocare dorit.

Daca este necesar apasati tasta soft "Director nou", introduceti in fe-
reastra "Director nou" numele dorit si apasati tasta soft "OK", pentru a
crea un director.

Apasati tasta soft "OK".

6.11.3.6 Stabilire punct de referinta

Deoarece originea fisierului DXF difera de regula de originea desenului CAD, stabiliti aici un

punct de referinta.

Procedura

Stabilire
pct. ref.

Element
start

Element
centru

Element
capat

Gentru
CEIC

Cursor

184

Fisierul DXF este deschis in editor.
Apasati tastele soft ">>" si "Stabilire punct ref.".

Apasati tasta soft "Inceput element", pentru a prevedea originea la ince-
putul elementului ales.

- SAU -

Apasati tasta soft "Centru element", pentru a prevedea originea in cen-
trul elementului ales.

- SAU -

Apasati tasta soft "Capat element", pentru a prevedea originea la
capatul elementului ales.

- SAU -

Apasati tasta soft "Centru arc", pentru a prevedea originea in centrul
unui arc.

- SAU -

Apasati tasta soft "Cursor", pentru a stabili originea printr-o pozitie oare-
care de cursor.
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- SAU -
Introducere Apasati tasta soft "Introducere libera", pentru a deschide fereastra "In-
libera troducere punct ref." si a introduce acolo valori de pozitie (X,Y).
6.11.3.7 Preluare contururi
1. Programul piesa de prelucrat este creat si se afla in editor.

d Contur 2. Apasati tasta soft "Contur".

Contur 3. Apasati tasta soft "Contur nou".

Selectati contur
La urmarirea conturului se stabilesc pnctul de start si cel final.

Pe un element selectat se aleg punctul de inceput si directia. Urmarirea automata a
conturului preia de la punctul de inceput toate elementele consecutive ale unui contur.
Urmarirea conturului se termina imediat ce nu mai exista alte elemente urmatoare respectiv
se ajunge la intretaierea cu alte elemente de contur.

instructiune

Daca un contur contine mai multe elemente decat pot fi prelucrate, conturul va este oferit
pur si simplu ca cod G pentru preluare in program.

O prelucrare a acestui contur in editor nu mai este posibila ulterior.

Cu ajutorul tastei soft "Revocare" aveti posibilitatea sa revocati din nou

IS selectarea conturului pana la un punct oarecare.
Procedura
Deschidere figier DXF
1.  Introduceti in fereastra "Contur nou" numele dorit.
Import din 2. Apasati tastele soft "Din fisier DXF" si "Preluare”.
DXF Fereastra "Deschidere fisier DXF" este descoperita.
v
Acceptati
3.  Selectati locasul de stocare si pozitionati cursorul pe fisierul DXF dorit.
Cant Cu ajutorul functiei de cautare puteti cauta de ex. direct un fisier DXF in
— directoare voluminoase.
Rectificare
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v 4. Apasati tasta soft "OK".
0K Desenul CAD este deschis si poate fi prelucrat pentru selectarea conturu-
lui.

Cursorul ia o forma de cruce.

Stabilire punct de referinta
5.  Stabiliti daca este necesar o origine.
Urmarire contur

6. Apasati tastele soft ">>" si "Automat", cand vreti sa preluati cat de multe
elemente posibile ale unui contur.
Cu aceasta preluati rapid contururi, care constau din multe elemente indi-

Automat viduale.

- SAU -
Sadece Apasati "Numai péna la intersectia 1", cand nu vreti sa preluati dintr-o
1. Adim data toate elementele de contur.

Conturul este urmarit pana la prima intersectie a elementului de contur.
Stabilire punct de start
Salectare 7.  Selectati cu "Selectare element" elementul dorit.

element
Preluare 8.  Apasati tasta soft "Preluare element".
element
Pct start 9. Apasati tasta soft "Punct start element"”, pentru a prevedea inceputul con-
element turului Tn punctul de start al elementului.
- SAU -
Element Apasati tasta soft "Punct final element”, pentru a prevedea inceputul con-
punct capat turului Tn punctul final al elementului.
- SAU -
Element Apasati tasta soft "Centru element”, pentru a prevedea inceputul conturu-
centru lui in centrul elementului.
- SAU -
. Apasati tasta soft "Cursor", pentru a stabili inceputul elementului intr-un
arsor punct oarecare cu cursorul.
v 9. Apasati tasta soft "OK", pentru a confirma selectia.
0K
Preluare 10. Apasati tasta soft "Preluare element”, pentru a prelua elementele oferite.
element Tasta soft este operabila, atata timp céat exista elemente ce pot fi prelua-
te.

Stabilire punct final

11. Apasati tastele soft ">>" si "Stabilire punct final", cand nu vreti sa preluati
punctul final al elementului selectat.

Stabilire

pet final

Pozifie 12. Apasati tasta soft "Pozitie actuald”, cand vreti sa stabiliti pozitia actuala
actuala in acel moment ca punct final.

- SAU -

Rectificare
186 Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0



Prelucrare piesa

Element
centru

Element
capat

Cursor
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Apasati tasta soft "Centru element”, pentru a prevedea capatul conturului
in centrul elementului.

- SAU -

Apasati tasta soft "Punct final element”, pentru a prevedea capatul contu-
rului la capatul elementului.

- SAU -

Apasati tasta soft "Cursor", pentru a stabili inceputul elementului intr-un
punct oarecare cu cursorul.

Preluare contur in ciclu si in program

v
0K

Preluare
contur

Operare cu mouse si tastatura

Apasati tasta soft "OK".

Conturul selectat este preluat in masca de introducere contur a editorului.
Apasati tasta soft ,Preluare contur".

Fraza de program este preluata in program.

Pe langa operarea cu taste soft, aveti posibilitatea sa comandati functiile cu tastatura
precum si cu mouse-ul.
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Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0 187



Prelucrare piesa

6.12 Afisare si prelucrare variabile utilizator

6.12 Afisare si prelucrare variabile utilizator

6.12.1 Prezentare

Puteti permite afisarea in liste a variabilelor utilizator definite de Dvs.

Variabile utilizator
Puteti defini urmatoarele variabile:
® Parametri de calcul globali (RG)
® Parametri de calcul (parametri R)
e Variabile utilizator globale (GUD) sunt valabile in toate programele
e Variabilele utilizator locale (LUD) sunt valabile in programul, in care sunt definite.

® Variabilele utilizator globale de program (PUD) sunt valabile in programul, in care sunt
definite precum si in toate subprogramele apelate din acest program.

Variabile utilizator specifice de canal pot fi definite de fiecare data pentru fiecare canal cu o
valoare diferita.

Introducerea si reprezentarea valorilor parametrilor

Se evalueaza pana la 15 pozitii (inclusiv pozitiile dupa virgula). Daca introduceti un numar
cu mai mult de 15 pozitii, acesta este scris in reprezentare exponentiala (15 pozitii + EXXX).

LUD sau PUD

Se pot afisa intotdeauna numai variabilele utilizator locale sau globale de program.

Depinde de configuratia actuala a echipamentului, daca sunt disponibile variabile utilizator
LUD sau PUD.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

instructiune
Citire si scriere protejata a variabilelor

Citirea si scrierea variabilelor utilizator este protejata prin comutator cu cheie si trepte de
protectie.

Comentarii

Aveti posibilitatea sa consemnati comentarii pentru parametri de calcul R si parametri
globali R.
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Cautare variabile utilizator

Aveti posibilitatea sa cautati tintit variabile utilizator in cadrul listelor cu .ajutorul unei
succesiuni oarecare de caractere.

Referinta
Alte informatii gasiti in urmatoarea documentatie:

Manual de programare Pregatire prelucrare SINUMERIK 840D sl / 828D

6.12.2 Parametri globali R

Parametrii globali R sunt parametri de calcul, care sunt disponibili o data in cadrul
echipamentului si care pot fi cititi respectiv scrisi din toate canalele.

Utilizati parametri globali R, pentru a interschimba informatii intre canale sau cand trebuie
evaluate setari globale pentru toate canalele.

Valorile raman mentinute si dupa decuplarea echipamentului.

Comentarii
Consemnati comentarii in fereastra ,Parametri globali R cu comentarii*.

Comentariile sunt editabile. Aveti posibilitatea sa stergeti individual sau prin functia de
stergere.

Comentariile raman mentinute si dupa decuplarea echipamentului.

Numar de parametri globali R
O data de masina stabileste numarul parametrilor globali R.
Domeniu: RG[0]- RG[999] (in functie de data de masina)

In domeniu nu apar goluri la numérare.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Procedura

l_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
== Uariah. 2. Apasati tasta soft "Variab. utiliz.".
| utiliz.
Parametri 3. Apasati tasta soft ,Parametri globali R".
R globali Fereastra "Parametri globali R" se deschide.
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Afisare comentarii
1. Apasati tastele soft ">>" si ,Afisare comentarii".
Fereastra "Parametri globali R cu comentarii" se deschide.

Afisare
comentarii

fAfisare 2. Apasati din nou tasta soft "Afisare comentarii", pentru a reveni in fereas-
comentarii tra "Parametri globali R".

Stergere parametri globali R §i comentarii.

1. Apasati tastele soft ">>" si "Stergere".
Fereastra ,Stergere parametri globali R" se deschide.

Stergere
2. In campurile ,de la parametrii globali R" Si ,pana la parametrii globali
R* gasiti selectia de parametri globali R a caror valoare doriti sa o ster-
geti.
- SAU -
Stergeli Apasati tasta soft "Stergere toate".
totul
3. Activati casuta de control ,si stergere comentarii“, cand trebuie sterse
automat si comentariile aferente.
v 4. Apasati tasta soft "OK".
0K
® | a valorile parametrului global R selectat, respectiv ale tuturor
parametrilor globali R se aloca 0.
® Comentariile selectate sunt deasemenea sterse.
6.12.3 Parametri R

Parametrii R (parametri de calcul) sunt variabile specifice de canal, care pot fi utilizati Tn
cadrul unui program cu coduri G. Parametrii R pot fi cititi si scrisi din program coduri G.

Valorile raman mentinute si dupa decuplarea echipamentului.

Comentarii
Consemnati comentarii in fereastra ,Parametri R cu comentarii®.

Comentariile sunt editabile. Aveti posibilitatea sa stergeti individual sau prin functia de
stergere.

Comentariile raman mentinute si dupa decuplarea echipamentului.

Numarul parametrilor R specifici de canal

O data de masina stabileste numarul parametrilor R specifici de canal.

Domeniu: R0O...R999 (in functie de data de masina)
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In domeniu nu apar goluri la numéarare.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Selectati domeniul de operare "Parametri”.

Apasati tasta soft "Variab. utiliz.".

Apasati tasta soft "Parametri R".
Fereastra "Parametri R" se deschide.

Apasati tastele soft ">>" si ,Afisare comentarii".
Fereastra "Parametri R cu comentarii" se deschide.

Apasati din nou tasta soft "Afisare comentarii”, pentru a reveni in fereas-
tra "Parametri R".

Apasati tastele soft ">>" si "Stergere".
Fereastra "Stergere parametri R" se deschide.

In campurile ,de la parametrii R" Si ,pana la parametrii R gasiti selectia
de parametri R a caror valoare doriti sa o stergeti.

- SAU -

Apasati tasta soft "Stergere toate".

Activati casuta de control ,si stergere comentarii“, cand trebuie sterse
automat si comentariile aferente.

Apasati tasta soft "OK".

® | a valorile parametrului R selectat respectiv ale tuturor parametrilor
R se aloca 0.

® Comentariile selectate sunt deasemenea sterse.

Procedura
1o
Parameter
i— Uariab. 2.
utiliz.
Parametri 3.
R
Afisare comentarii
1.
Afisare
comentarii
ffisare 2.
comentarii
Stergere parametri R
1.
Stergere
2.
Stergeti
totul
3.
v 4.
(1] 4
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6.12.4 Afisare GUD globale

Variabile utilizator globale

GUD globale sunt date utilizator NC globale (Global User Data), care raman mentinute si
dupa decuplarea masinii.

GUD sunt valabile in toate programele.

Definitie

O variabila GUD este definita prin urmatoarele indicatii:
® Cuvant cheie DEF

e Domeniu de valabilitate NCK

e Tip date (INT, REAL, ....)

® Nume variabile

® Alocare valoare (optional)

Exemplu
DEF NCK INT ZAEHLER1 =10
GUD se definesc in fisiere cu terminatia DEF. Urmatoarele nume de fisiere sunt rezervate
pentru aceasta:
Nume figier Semnificatie
MGUD.DEF Definitii pentru date globale ale producatorului masinii
UGUD.DEF Definitii pentru date globale ale utilizatorului
GUD4.DEF Date definite liber de utilizator
GUDB8.DEF, GUD9.DEF Date definite liber de utilizator
Procedura

L@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri”.

Parameter

i_ Uariah. 2. Apasati tasta soft "Variab. utiliz.".
utiliz.

Global 3. Apasati tasta soft "GUD globale".

GUD
Fereastra "Variabile utilizator globale" se deschide. Primiti o lista afi-
sata cu variabilele UGUD definite.
- SAU -
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Seleclie Apasati tasta soft "Selectare GUD" precum si tastele soft "SGUD" ...
GUD "GUDG", cand doriti sa permiteti afisarea variabilelor utilizator globale
SGUD, MGUD, UGUD precum si GUD4 la GUDG.
GUDG
- SAU -
Selectie Apasati tastele soft "Selectare GUD" si ">>" precum si tastele soft
GUD "GUD7" ... "GUD9", cand doriti sa permiteti afisarea variabilelor utiliza-
tor globale GUD7 la GUDS.
GUDY
instructiune

Dupa fiecare pornire in fereastra "Variabile utilizator globale" este afisata din nou lista cu
variabilele UGUD definite.

6.12.5 Afisare GUD de canal

Variabile utilizator specifice de canal

Variabilele utilizator specifice de canal, ca si GUD, sunt valabile in toate programele pe
canal. Spre deosebire de GUD, acestea au totusi valori specifice.

Definitie

O variabila GUD specifica de canal este definita prin urmatoarele indicatii:

Exemplu

Cuvant cheie DEF

Domeniu de valabilitate CHAN
Tip date

Nume variabile

Alocare valoare (optional)

DEF CHAN REAL X_POS = 100.5
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Procedura

1 O

Parameter

i— Uariab.

utiliz.

GUD
canal

Selectie
GUD

SGUD

GUDG

GUDYg

6.12.6 Afisare LUD locale

Variabile utilizator locale

Selectati domeniul de operare "Parametri".

Apasati tasta soft "Variab. utiliz.".

Apasati tastele soft "GUD canal" si "Selectare GUD".

Se evidentiaza o noua bara de taste soft verticala.

Apasati tastele soft "SGUD" ... "GUD®6", cand doriti sa afisati variabilele
utilizator specifice de canal SGUD, MGUD, UGUD precum si GUD4 la
GUDeG.

- SAU -

Apasati tasta soft "Continuare” si tastele soft ,GUD7“ ... "GUD9", cand
doriti sa afisati variabilele utilizator specifice de canal GUD7 la GUD9.

LUD sunt valabile numai in programul sau subprogramul, in care sunt definite.

Echipamentul afiseaza LUD la executia programului dupa start. Afisarea ramane mentinuta
pana la sfarsitul executiei programului.

Definitie

O variabila utilizator locala este definita prin urmatoarele indicatii:
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Cuvant cheie DEF
Tip date
Nume variabile

Alocare valoare (optional)
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6.12 Afisare si prelucrare variabile utilizator

Procedura
l_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
== Uariah. 2, Apasati tasta soft "Variab. utiliz.".
| utiliz.
LuD 3. Apasati tasta soft "LUD locale".
local
6.12.7 Afigare PUD program

Variabile utilizator globale de program

PUD sunt variabile globale tip telegrama (Program User Data). PUD sunt valabile in
programul principal si in toate subprogramele si acolo pot fi scrise si citite.

o8

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Procedura
l_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
== Uariah. 2, Apasati tasta soft "Variab. utiliz.".
| utiliz.
Program 3. Apasati tasta soft "PUD program".
PUD
6.12.8 Cautare variabile utilizator
Aveti posibilitatea sa cautati tintit parametri R sau variabile utilizator.
Rectificare
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6.12 Afisare si prelucrare variabile utilizator

Procedura

1 O

Parameter

i— Uariab.
utiliz.

Parametri
R

LUD
local

Cautare

v
0K

Selectati domeniul de operare "Parametri".

Apasati tasta soft "Variab. utiliz.".

Apasati tastele soft "Parametri R", "GUD globale", "GUD canal", "LUD
locale" sau "PUD program", pentru a alege lista, in care doriti sa cautati
variabile utilizator.

Apasati tasta soft "Cautare".

Fereastra "Cautare parametri R", respectiv "Cautare variabile utilizator"
se deschide.

Introduceti termenul cautat dorit si apasati pe "OK".

Cursorul se pozitioneaza automat pe parametrul R cautat, respectiv va-
riabila utilizator cautata, cand exista.

Prin editarea unui fisier de tip DEF/MAC, fisiere existente de definitie/macro puteti sa
modificati respectiv sa stergeti sau sa inserati (noi).

Procedura

N

Punere in
functiune

1 System
= data

Deschidere

2

INPUT

>

196

Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".

Apasati tasta soft "Date sistem".

Selectati in arborele de date directorul "Date NC" si deschideti acolo di-
rectorul "Definitii".

Selectati fisierul care doriti sa fie prelucrat.
Faceti dublu clic pe fisier.

- SAU -

Apasati tasta soft "Deschidere".

- SAU -
Apasati tasta <INPUT>.

- SAU -
Apasati tasta <Cursor dreapta>.
Fisierul ales se deschide in editor si poate fi prelucrat acolo.
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Activare variabile utilizator

Rectificare

inchidere

Activati

6.12 Afisare si prelucrare variabile utilizator

Definiti variabila utilizator dorita.
Apasati tasta soft "Inchidere", pentru a inchide editorul.

Apasati tasta soft "Activare".

Apare o interogare.

Selectati daca valorile anterioare din fisierele de definitii trebuie sa
ramana mentinute

- SAU -

Selectati daca valorile anterioare din fisierele de definitii trebuie sa fie
sterse.

La aceasta se vor suprainscrie fisierele de definitii cu valorile initiale.
Apasati tasta soft "OK", pentru a continua actiunea.
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6.13 Afisare functii G si auxiliare

6.13

6.13.1

Grupe G afisate in mod standard

Afisare functii G si auxiliare

Functii G selectate

in fereastra "Functii G" se afiseaza 16 grupe G selectate.

Tn cadrul unei grupe G se evidentiaza de fiecare data functia G activa in acel moment in

echipament.

Cateva coduri G (de ex. G17, G18, G19) sunt active imediat dupa cuplarea echipamentului

masinii.

Ce coduri G sunt intotdeauna active depinde de setari.

Producéator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Grupa Semnificatie

Grupa G1 Comenzi de deplasare active modal (de ex. GO, G1, G2, G3)

Grupa G2 Deplasari active fraza cu fraza, timp asteptare (de ex. G4, G74, G75)

Grupa G3 Decalari programabile, limitare cAmp de lucru si programare polara (de ex.
TRANS, ROT, G25, G110)

Grupa G6 Alegere plan (de ex. G17, G18)

Grupa G7 Corectie raza scula (de ex. G40, G42)

Grupa G8 Decalare de origine setabila (de ex. G54, G57, G500)

Grupa G9 Omitere decalari (de ex. SUPA, G53)

Grupa G10 Oprire exacta - Conturare (de ex. G60, G641)

Grupa G13 Dimensionare piesa inch/metric (de ex. G70, G700)

Grupa G14 Dimensionare piesa absolut/incremental (G90)

Grupa G15 Tip avans (de ex. G93, G961, G972)

Grupa G16 Corectie avans la curbura interioara si exterioara (de ex. CFC)

Grupa G21 Profil acceleratie (de ex. SOFT, DRIVE)

Grupa G22 Tipuri corectie scula (de ex. CUT2D, CUT2DF)

Grupa G29 Programare pe raza/diametru (de ex. DIAMOF, DIAMCYCOF)

Grupa G30 Compresor on/off (de ex. COMPOF)

Grupe G afisate in mod standard (cod ISO)
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Grupa Semnificatie

Grupa G1 Comenzi de deplasare active modal (de ex. GO, G1, G2, G3)

Grupa G2 Deplasari active fraza cu fraza, timp asteptare (de ex. G4, G74, G75)

Grupa G3 Decalari programabile, limitare cAmp de lucru si programare polara (de ex.
TRANS, ROT, G25, G110)
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6.13 Afisare functii G si auxiliare

Grupa Semnificatie
Grupa G6 Alegere plan (de ex. G17, G18)
Grupa G7 Corectie raza scula (de ex. G40, G42)
Grupa G8 Decalare de origine setabila (de ex. G54, G57, G500)
Grupa G9 Omitere decalari (de ex. SUPA, G53)
Grupa G10 Oprire exacta - Conturare (de ex. G60, G641)
Grupa G13 Dimensionare piesa inch/metric (de ex. G70, G700)
Grupa G14 Dimensionare piesa absolut/incremental (G90)
Grupa G15 Tip avans (de ex. G93, G961, G972)
Grupa G16 Corectie avans la curbura interioara si exterioara (de ex. CFC)
Grupa G21 Profil acceleratie (de ex. SOFT, DRIVE)
Grupa G22 Tipuri corectie scula (de ex. CUT2D, CUT2DF)
Grupa G29 Programare pe raza/diametru (de ex. DIAMOF, DIAMCYCOF)
Grupa G30 Compresor on/off (de ex. COMPOF)
Procedura
,m, 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
—_
Machine
M 2. Apasati tasta <JOG>, <MDA> respectiv <AUTO>.
UL
JOG
>)
AUTO
G 3. Apasati tasta soft "Functii G".
functions Fereastra "Functii G" se deschide.
4, Apasati din nou tasta soft "Functii G", pentru a suprima din nou fereas-
tra.
Selectia afisata in fereastra "Functii G" poate fi diferita.
Producator masina
{g} Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
Referinta
Alte informatii pentru proiectarea grupelor G afisate gasiti in urmatoarea documentatie:
Manual punere in functiune SINUMERIK Operate
Rectificare
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6.13 Afisare functii G si auxiliare

6.13.2 Toate functiile G
In fereastra "Functii G" se listeaz& grupele G complete cu numerele lor de grupa.
Tn cadrul unei grupe G se evidentiaza de fiecare data numai functia G activé in acel moment

in echipament.

Informatii suplimentare in linia de subsol imagine

Tn linia de subsol sunt afisate urmétoarele informatii suplimentare:

® Transformari actuale

Afisare Semnificatie

TRANSMIT Transformare polara activa

TRACYL Transformare suprafata laterala cilindru activa

TRAORI Transformare orientare activa

TRAANG Transformare axa inclinata activa

TRACON Transformare in cascada activa
La TRACON se cupleaza doua transformari succesive (TRAANG si TRACYL
respectiv TRAANG si TRANSMIT).

Decalari de origine actuale

Turatie ax principal

Avans pe traiectorie

Scula activa

6.13.3 Functii G pentru elaborare model

Tn fereastra "Functii G" |4sati sé fie afisate informatii importante la prelucrarea de suprafete
cu forma libera cu functia "High Speed Settings" (CYCLE832).

Optiune software
Pentru a utiliza aceasta functie, aveti nevoie de optiunea "Suprafata avansata".

Informatii High Speed Cutting

Pe langa informatiile care sunt continute in fereastra "Toate funciiile G", se evidentiaza
valorile programate ale urmatoarelor informatii specifice:

e CTOL

e OTOL

e STOLF

Tolerantele pentru GO sunt afisate numai cand acestea sunt si active.
Grupele G importante Tn mod deosebit sunt reprezentate reliefat.

Aveti posibilitatea sa configurati care functii G sunt reprezentate reliefat.

Rectificare
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6.13 Afisare functii G si auxiliare

Referinta
® Alte informatii gasiti Tn urmatoarea documentatie:
Manual de functiuni Functii de baza; capitolul "Toleranta contur/orientare"
® Informatii pentru proiectarea grupelor G afisate gasiti in urmatoarea documentatie:
Manual punere in functiune SINUMERIK Operate
Procedura
,m. 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
| R |
Machine
M 2. Apasati tasta <JOG>, <MDA> respectiv <AUTO>.
e
JOG
=)
AUTO
3. Apasati tastele soft ">>" si "Toate functiile G".
Fereastra "Functii G" se deschide.
All G
functions
6.13.4 Functii auxiliare

Ca functii auxiliare se considera functiile M si H stabilite de producatorul masinii, care
transmit parametri la PLC si acolo declanseaza reactii definite de producatorul masinii.

Functii auxiliare afigate

in fereastra "Functii auxiliare" se afiseaza pana la 5 functii M curente si 3 functii H.
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6.13 Afisare functii G si auxiliare

Procedura
— 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
M,
Machine
M 2. Apasati tasta <JOG>, <MDA> respectiv <AUTO>.
e
JOG
=)
AUTO
Auiliary 3. Apasati tasta soft "Functii H".
functions Fereastra "Functii auxiliare" se deschide.
Auiliary 4. Apasati din nou tasta soft "Functii H", pentru a suprima din nou fereas-
functions tra.

Rectificare
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6. 14 Afisare comenzi de corectie

6.14 Afigare comenzi de corectie

in fereastra ,Comenzi de corectie" permiteti afisarea deplasarilor pe axa cu roata de mana
sau a miscarilor programate suprapuse.

Camp introducere Semnificatie

Scula Comanda de corectie curenta pe directia sculei

min Valoarea minima pentru comanda de corectie curenta pe di-
rectia sculei

max Valoarea maxima pentru comanda de corectie curenta pe di-
rectia sculei

DRF Afisare translatie axa cu roata de mana

Selectia afisata la valori in fereastra ,Comanda corectie" poate fi diferita.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Procedura
,m. 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
| R |
Machine
3 2. Apésati tasta <AUTO>, <MDA> sau <JOG>.
AUTO
MW
VL
JOG
3. Apésati tastele soft ">>" si ,Comanda corectie".
Fereastra ,Comanda corectie" se deschide.
Ouer-
ride
4. Introduceti noile valori minima sau maxima dorite pentru comanda co-
—_— . . - . . . .
- rectie si apasati tasta <INPUT>, pentru a confirma introducerile.
Nota:
Puteti modifica valorile comenzii de corectie numai in regim de lucru
~JOG".
Ouer- 5. Apasati din nou tasta soft ,Comanda corectie", pentru a suprima din
ride nou fereastra.
Rectificare
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6.15 Afisare stare actiuni sincrone

6.15 Afisare stare actiuni sincrone

Pentru diagnoza actiunilor sincrone permiteti afisarea informatiilor de stare in fereastra
"Actiuni sincrone".

Primiti o lista cu toate actiunile sincrone active momentan.

in lista se afiseaz& programarea actiunilor sincrone in acceasi forma ca in programul piesa.

Referinta

Manual de programare Pregatire prelucrare (PGA), capitol: Actiuni sincrone de deplasare

Stare actiuni sincrone

Din coloana "Stare" preluati in ce stare se gasesc actiunile sincrone:

® in asteptare

® activa

® blocata

Actiunile sincrone active fraza cu fraza se fac cunoscute numai prin afisarea starii lor.
Acestea se afiseaza numai in timpul executiei.

Tipuri de sincronizare

Tipuri de sincronizare Semnificatie
ID=n Actiuni sincrone active modal in regimul de lucru automat pana la sfarsit
de program, local in program; n = 1... 254
IDS=n Actiuni sincrone active static, active modal in fiecare regim de lucru, dea-
semenea pana la sfarsit de program; n = 1... 254
fara ID/IDS Actiuni sincrone active fraza cu fraza in regimul de lucru automat
instructiune

Numerele din domeniul de numere 1 - 254 trebuie intotdeauna sa fie repartizate numai o
singura data, independent pentru ce numar de identificare.

Afisare actiuni sincrone
Prin tastele soft aveti posibilitatea, sa limitati afisarea actiunilor sincrone activate.

Rectificare
204 Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO0



Prelucrare piesa

Procedura
1.
e
M,
Machine
=) 2
AUTO
MWN
UL
JOG
> 3.
Actiuni
STNC sincr.
EN
5.
10
Blockwise
Rectificare

6.15 Afisare stare actiuni sincrone

Selectati domeniul de operare "Masina".

Apasati tasta <AUTO> , <MDA> sau <JOG>

Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Act. sincr.".
Fereastra "Actiuni sincrone" se deschide.
Primiti afisate toate actiunile sincrone activate.

Apasati tasta soft "ID", cand doriti sa ascundeti in regim de lucru auto-
mat actiunile sincrone modale active.

-SI/SAU -

Apasati tasta soft "IDS", cand doriti sa ascundeti actiunile sincrone stati-
ce.

- SI/SAU -

Apasati tasta soft "Fraza cu fraza", cand doriti sa ascundeti in regim de
lucru automat actiunile sincrone active fraza cu fraza.

Apasati tastele soft "ID", "IDS"sau "Fraza cu fraza", pentru a descoperi
din nou actiunile sincrone corespunzatoare.
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6.16 Afisare timp rulare si numarare piese

6.16 Afigare timp rulare si numarare piese

Pentru a putea obtine o privire de ansamblu asupra timpului de rulare a programului
precum si asupra numarului de piese fabricate, apelati fereastra "Temporizari, contorizari"

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Temporizari afisate

Numarare piese

Program

La prima apasare a tastei soft este afisat de cat timp programul ruleaza deja.

La fiecare alt start de program este afisat timpul care va fi necesar la prima rulare pentru
rularea intregului program.

Daca programul sau avansul se modifica, atunci noul timp de rulare a programului va fi
corectat dupa prima rulare.

Rest program

Este afisat cat timp programul actual mai ruleaza. Suplimentar puteti s& urmariti pe baza
unei afisari a avansarii programului gradul de finalizare a rularii programului actual in
procente.

Prima rulare a programului se deosebeste in calculare fata de alte rulari ale programului.
La prima rulare a unui program este estimata avansarea programului pe baza marimii
programului si a offset-ului curent al programului. Cu cat mai mare este programul si cu
cat mai liniar este executat acesta, cu atat mai precisa este aceasta prima estimare.
Pentru programe cu salturi si/sau subprograme aceasta estimare este dependenta de
sistem numai putin inexacta.

La oricare alta rulare a programului se aloca atunci ca baza pentru afisarea avansarii
programului timpul de rulare total masurat.

Influentare masurare timp

Masurarea timpului porneste cu start program si se termina cu sfarsit de program (M30)
sau cu o functie M convenita.

La program in derulare masurarea timpului se intrerupe cu CYCLE STOP si se continua
cu CYCLE START.

Cu RESET si apoi CYCLE START incepe masurarea timpului de la inceput.

La CYCLE STOP sau un override avans = 0 se opreste masurarea timpului.

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea repetarilor programului, respectiv a numarului de
piese terminate. Pentru numaratoarea pieselor indicati numarul real si cel impus pentru
numarul de piese.

Numaratoare piese

Numaratoarea pieselor terminate poate fi efectuata prin sfarsit de program (M30) sau printr-
0 comanda M.
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6.16 Afisare timp rulare si numarare piese

Procedura
,m. 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
| R |
Machine
asati < >
3 2. Apasati tasta <AUTO>.
AUTO
Time 3. Apasati tasta soft "Temporizari, contorizari".
counter Fereastra "Temporizari, contorizari" este descoperita.
O 4, Selectati sub "Numarare piese" introducerea "da", cand doriti
P numaratoarea pieselor terminate.
5. Introduceti in campul "Piese impus" numarul necesar de piese.
In "Piese real" se afiseaza piesele deja realizate. Puteti corecta la ne-
voie aceasta valoare.
Dupa ce este atins numarul definit de piese, afisarea de piese actuale
este resetata automat in zero.
Rectificare
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6.17 Setari pentru regim aufomat

6.17 Setari pentru regim automat

208

Inainte de prelucrarea unei piese puteti testa programul, pentru a recunoaste din timp erori
in programare. Pentru aceasta folositi un avans de mers in gol.

Inafard de aceasta aveti posibilitatea s limitati suplimentar viteza de deplasare la avans
rapid, pentru ca la rodarea unui program nou cu avans rapid,sa nu se ajunga la viteze de
deplasare inalte nedorite.

Avans mers Tn gol

Avansul introdus aici Tnlocuieste avansul programat la executie, cand sub Influentare
program ati ales "DRY Avans mers in gol".

Avans rapid redus

Valoarea introdusa aici reduce avansul rapid la valoarea procentuala introdusa, cand sub
Influentare program ati ales "RG0 Avans rapid redus".

Includere timpi de prelucrare

Pentru sustinere la elaborarea si optimizarea unui program aveti posibilitatea, sa permiteti
afisarea timpilor de prelucrare.

Stabiliti daca determinarea timpului este cuplata in timpul prelucrarii piesei.

e fara
Tn timpul prelucrarii piesei determinarea timpului este decuplata, adica nu se determina
nici un timp de prelucrare.

e fraza cu fraza
Pentru fiecare fraza de deplasare a unui program principal se determina timpii de
prelucrare.

® bloc cu bloc
Pentru toate blocurile se determina timpii de prelucrare.

instructiune
Consum de resurse

Cu cat permiteti sa fie afisati mai multi timpi de prelucrare, cu atat mai multe resurse sunt
consumate pentru aceasta.

Asa vor fi determinati si memorati mai multi timpi de prelucrare la setarea fraza cu frsza,
decét la setarea bloc cu bloc.

Memorare timpi prelucrare
Aici stabiliti cum sunt prelucrati ulterior timpii de prelucrare determinati.

® da
Tn directorul programului piesa este creat un subdirector cu numele "GEN_DATA.WPD".
Acolo se memoreaza timpii de prelucrare determinati intr-un fisier ini cu numele
programului.

® nu
Timpii de prelucrare determinati sunt afisati numai in afisarea frazei de program.
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Procedura

M,

el

Machine

)

AUTO

>

17 setari

SELECT

a se vedea

6.17 Setari pentru regim automat

Selectati domeniul de operare "Masina".

Apasati tasta <AUTO>.

Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Setari".
Fereastra "Setari pentru regim automat" se deschide.

Introduceti in cdmpul "Avans de mers in gol DRY" viteza de mers in gol
dorita.

Indicati in cdmpul "Avans rapid redus RGQ" procentajul dorit.

Daca nu modificati marimea indicata de 100 %, RGO nu are efect.

Selectati introducerea dorita in campul "Preluare timpi prelucrare” si
daca este necesar in campul "Memorare timpi prelucrare".

Afisare fraza actuala (pagina 45)

Rectificare
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6.17 Setari pentru regim aufomat

Rectificare
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Simulare prelucrare

71

Rectificare

Prezentare

La simulare programul actual este calculat complet si rezultatul reprezentat grafic. Fara
deplasarea axelor masinii, rezultatul programarii este astfel controlat. Pasi de prelucrare
programati gresit se recunosc din timp si se evita prelucrari eronate pe piesa.

Reprezentare grafica

Pentru ca o simulare a piesei sa fie deasemenea posibila cu scule nemasurate sau
incomplet introduse, se fac anumite ipoteze cu privire la geometria sculei.

Lungimea unei scule de rectificat sau a unui diamant se va seta de exemplu la o valoare
proportionala cu raza sculei, pentru ca o indepartare de material sa poata fi simulata.

Definire semifabricat

Pentru piesa se utilizeaza dimensiunile semifabricatului, care sunt introduse in editorul de
program. Semifabricatul va fi strans relativ la sistemul de coordonate, care este valabil in
momentul definirii semifabricatului. Inainte de definirea semifabricatului in programele cod G
trebuie asadar realizate conditiile de pornire dorite, de ex. prin alegerea unei decalari proprii
de origine.

Reprezentare trasee de parcurs

Traseele de parcurs sunt reprezentate color. Avans rapid rosu si avans de lucru verde.

Reprezentare adancime

Patrunderea in adancime este reprezentata in trepte color. Reprezentarea adancimii reda
nivelul curent al adancimii in care prelucrarea se afla momentan. Pentru reprezentare
adancime se aplica: "cu cat mai adanc, cu atat mai intunecat".

Referinte MCS

Simularea se intelege ca simulare piesa, adica nu se presupune, ca decalarea de origine
trebuie deja sa fie exact crestata sau definita.

Cu toate acestea exista in programare referinte MCS inevitabile, cum ar fi punctul de
schimbare scula in MCS, pozitia de retragere la inclinare si componente masa la o
cinematica pivotanta. Aceste referinte MCS pot conduce n functie de decalarea de origine
actuala la situatii defavorabile, care vor fi aratate sub forma de coliziuni la simulare, care nu
vor apare la o decalare de origine realista, sau invers coliziuni care nu vor fi reprezentate,
dar care vor apare la o decalare de origine realista.
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7.1 Prezentare

Cadre programabile

La simulare se iau in considerare toate cadrele si decalarile de origine.

instructiune
Axe inclinate manual

Luati in considerare ca la simulare si la inregistrare simultana inclinarile sunt deasemenea
reprezentate, cand axele sunt inclinate manual la pornire.

Reprezentare simulare

La simulare respectiv la inregistrare simultana sunt afisate traseele de parcurs, adica
traiectoriile de scula programate.

Variante de reprezentare

La reprezentare grafica puteti alege dintre trei variante:

Simulare Tnainte de prelucrare piesa
Inainte de prelucrarea piesei pe masina permiteti reprezentarea grafica pe ecran cu
derulare rapida a executiei programului.

Inregistrare simultan& Tnainte de prelucrare piesa

Inainte de prelucrarea piesei pe masina puteti sa reprezentati grafic pe ecran cu test
program si avans de mers in gol executia programului. Axele masinii in acest caz nu se
deplaseaza, cand ati selectat "fara deplasare axe".

Inregistrare simultan& in timpul prelucrarii piesei
In timp ce programul este executat pe masina, puteti deasemenea sa urmariti simultan
pe ecran prelucrarea piesei.

Vederi la inregistrare simultana si simulare

La toate cele trei variante va stau la dispozitie urmatoarele vederi:

Vedere laterala

Vedere diamantare

Vedere 3D (cu optiune)

Vedere frontala - la rectificat rotund
Alte vederi laterale - rectificat plan

Spatiu masina (cu optiune "Evitare coliziuni") - numai 840D sl

Afigare stare

Coordonatele de axa actuale, override-ul, scula actuala cu tais, fraza de program actuala,
avansul si timpul de prelucrare vor fi afisate.

212
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Simulare prelucrare

7.1 Prezentare

Tn toate vederile in timpul executiei grafice merge un ceas. Timpul de prelucrare este afisat
in ore, minute si secunde. Acesta corespunde aproximativ timpului de care are nevoie
programul pentru executie, inclusiv schimbarea sculei.

Optiuni software
Pentru vedere 3D aveti nevoie de optiunea "Simulare 3D piesa finita".
Pentru functia "Inregistrare simultana" aveti nevoie de optiunea "Inregistrare
simultana (simulare in timp real)".

Determinare timp rulare program

La parcurgerea simularii este determinat timpul de rulare al programului. Timpul de rulare al
programului este afisat in editor la sfarsitul programului pana la urmatoarea modificare de
program.

Caracteristici inregistrare simultana si simulare

Drumuri parcurse

La simulare traseele de parcurs afisate sunt memorate intr-un tampon inel. Cand acest
tampon este plin, cu fiecare drum nou parcurs este sters cel mai vechi drum parcurs.
Reprezentare optimizata

Cand prelucrarea simularii este oprita sau incheiata, reprezentarea se va recalcula inca
odata intr-o imagine cu rezolutie Tnhalta. In cateva cazuri acest lucru nu este posibil. In acest
caz primiti mesajul: "Imaginea cu rezolutie inaltad nu a putut fi realizata".

Limitare spatiu de lucru

La simulare piesa nu sunt active limitarile spatiului de lucru si limitatoarele de cursa
software.

Pozitie de start la simulare si inregistrare simultana

La simulare pozitia de start va fi recalculata prin decalarea de origine relativ la sistemul de
coordonate piesa.

Tnregistrarea simultana porneste din pozitia in care masina tocmai se afla.

Limit&ri

® Traori: Deplasarile pe 5 axe sunt interpolate liniar. Deplasarile mai complexe nu pot fi
reprezentate.

e Referentiere: G74 dintr-o secventa de program nu functioneaza
e Alarma 15110 "Fraza REORG nu este posibila" nu se afiseaza.
e Ciclurile de compilare sunt partial sustinute.

® F[ara sustinere PLC.

® F[ara sustinere containere de axa.
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7.1 Prezentare

Conditii cadru

® Toate seturile de date existente (Toolcarrier / TRAORI, TRACYL) vor fi evaluate si
trebuie sa fie corect puse in functiune pentru o simulare corecta.

e Transformarile cu axa liniara inclinatd (TRAORI 64 - 69) precum si transformarile OEM
(TRAORI 4096 - 4098) nu sunt sustinute.

e Modificari la datele Toolcarrier sau ale transformarilor vor fi active abia dupa Power On.

e Schimbarea transformarii si schimbarea setului de date inclinare sunt sustinute. Nu sunt
sustinute totusi schimbari reale de cinematica, la care un cap pivotant este fizic Tnlocuit.
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7.2 Simulare inainte de prelucrare piesa

7.2 Simulare inainte de prelucrare piesa

7.21 Simulare inainte de prelucrare piesa

Aveti posibilitatea, ca Tnainte de prelucrarea piesei pe masina sa reprezentati grafic pe
ecran cu derulare rapida executia programului. Controlati astfel intr-un mod simplu rezultatul

programarii.

Overrride avans

Comutatorul rotativ (overrride) de pe panoul de comanda influenteaza numai functiile
domeniului de operare "Masina".

Pentru a modifica viteza de simulare, utilizati tasta soft "Comanda program"”. Aveti
posibilitatea, sa alegeti avansul de simulare in domeniul 0 - 120 %.

7.2.2 Pornire simulare

Procedura

'

Program
manager

2

INPUT

>

&, Simu—
el lare

- SAU -
E:E Simu—
lare
02

Rectificare

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Selectati locasul de stocare si pozitionati cursorul pe programul de si-
mulat.

Apasati tasta <INPUT> sau tasta <Cursor dreapta>.

- SAU -

Faceti dublu clic pe program.
Programul selectat se deschide in domeniul de operare "Program"”.
Apasati tasta soft "Simulare".

Apasati tasta soft "Start".

Executia programului va fi reprezentata grafic pe ecran. Axele masinii
in acest caz nu se deplaseaza.

Apasati tasta soft "Stop", cand vreti sa opriti simularea.

- SAU -
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7.2 Simulare inainte de prelucrare piesa

y Apasati tasta soft "Reset", pentru a intrerupe simularea.
0 7. Apasati tasta soft "Start", pentru a porni din nou sau a continua simula-
rea.
instructiune

Schimbare domeniu de operare

Daca schimbati intr-un alt domeniu de operare, simularea este terminata. Daca porniti din
nou simularea, aceasta porneste din nou de la inceputul programului.
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7.3 Inregistrare simultand inainte de prelucrare piesé

7.3 fnregistrare simultana inainte de prelucrare piesa

7.3.1 Prezentare

Inainte de prelucrarea piesei pe masina puteti sa reprezentati grafic pe ecran executia
programului, pentru a controla rezultatul programarii.

Optiune software
Pentru inregistrare simultand aveti nevoie de optiunea "Inregistrare simultana
(simulare in timp real)".

Puteti inlocui avansul programat cu un avans de mers in gol, pentru a influenta viteza de
executie si alege test program, pentru a decupla deplasarea axelor.

Cand in loc de reprezentarea grafica doriti sa vedeti din nou frazele de program actuale,
puteti comuta la vedere program.

7.3.2 Pornire inregistrare simultana
Procedura
1. Incarcati un program in regimul de lucru "AUTO".
g Infl. 2. Apasati tasta soft "Infl. prog." si activati casuta de control "PRT fara de-
H_prog. plasare axe" si "DRY avans de mers in gol".

Executia se realizeaza fara deplasarea axelor. Viteza de avans progra-
mata este inlocuita cu o viteza de mers in gol.

g inreg. 3. Apasati tasta soft "aneg. simult.".
simult.

- SAU -

Tnreg.
ég‘.g simult.

4, Apasati tasta <CYCLE START>.
STARY Executia programului va fi reprezentata grafic pe ecran.

5. Apésati din nou tasta soft "Inreg. simult.", pentru a termina actiunea de
inregistrare.

%, Inreg.
A simult.
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Simulare prelucrare

7.4 Inregistrare simultand in timpul prelucrérii piesei

74 fnregistrare simultana in timpul prelucrarii piesei

Cand privirea asupra spatiului de lucru n timpul prelucrarii piesei este impiedicata de ex. de
agentul de racire, puteti deasemenea sa urmariti simultan pe ecran executia programului.

Optiune software
Pentru inregistrare simultana aveti nevoie de optiunea "Inregistrare simultan
(simulare in timp real)".

Procedura
1. Incarcati un program in regimul de lucru "AUTO".
g Inreg. 2. Apasati tasta soft "Inreg. simult.".
simult.
- SAU -
Tnreg.
&g simult.
3. Apasati tasta <CYCLE START>.
o Prelucrarea piesei pe masina este pornita si reprezentata grafic pe
ecran.
1, Inreg. 4, Apasati din nou tasta soft "Inreg. simult.", pentru a termina actiunea de
—~ simuft. nregistrare.

instructiune
Afigare traiectorii

® Daca decuplati inregistrarea simultana in timpul prelucrarii si cuplati functia din nou mai
tarziu, nu se vor arata traseele parcurse realizate intre timp.
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7.5 Comanda program in timpul simularii

7.5 Comanda program in timpul simularii

7.5.1 Modificare avans

Aveti posibilitatea s& modificati avansul de fiecare data in timpul simularii.

in linia de stare urmariti modificarile.

instructiune

Daca lucrati cu functia "Inregistrare simultana", utilizati comutatorul rotativ (overrride) de pe
panoul de comanda.

Procedura

Program
control

(verride

+

Override

100%
override

1. Simularea este pornita.

2. Apasati tasta soft "Comanda program".

3. Apasati tasta soft "Override +" respectiv "Override -", pentru a mari res-
pectiv reduce avansul cu cate 5 %.

- SAU -
Apasati tasta soft "Override 100 %", pentru a pune avansul la 100 %.

- SAU -

Apasati tasta soft "<<", pentru a reveni din nou inapoi in imaginea de
baza si pentru a permite simularea sa ruleze cu avansul modificat.

Comutare intre "Override +" si "Override -"

CTRL

v

CTRL

A

Apasati simultan tastele <CTRL> si <Cursor jos> respectiv <Cursor sus>,
pentru a comuta intre tastele soft "Override +" si "Override -".

Alegere avans maxim

CTRL

M

Rectificare

Apasati simultan tastele <CTRL> si <M>, pentru a alege avansul maxim de
120 %.
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7.5 Comanda program in timpul simularii

7.5.2 Simulare program fraza cu fraza

Aveti posibilitatea s& comandati secventa de program in timpul simularii, adica de ex. sa
permiteti ca un program sa ruleze fraza de program dupa fraza de program.

Procedura
1. Simularea este pornita.

Program 2. Apasati tastele soft "Comanda program” si "Fraza cu fraza".
control

Single

block

<< 3. Apasati tastele soft "Inapoi" si "Start SBL".
Inapoi Fraza de program existenta este simulata si apoi se opreste.

<> sBL

<D 4. Apasati tasta soft "Start SBL" de atatea ori de cate ori vreti sa simulati
GEE o singura fraza de program.

Program 5. Apasati tasta soft "Comanda program" precum si tasta soft "Fraza cu
control fraza", pentru a parasi din nou modul fraza cu fraza..

Single
block

Cuplare si decuplare Fraza cu fraza

Apasati tastele <CTRL> si <S" simultan, pentru a cupla si din nou a decupla
CTRL| | S | modul fraza cu fraza.
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7.6 Diverse vederi ale piesei

7.6 Diverse vederi ale piesei

7.6.1 Prezentare
Urmatoarele vederi va stau la dispozitie:
® \edere laterala
® \edere diamantare
e Vedere 3D (cu optiune)
® \edere frontala - la rectificat rotund
® Alte vederi laterale - la rectificat plan

® Spatiu masina (cu optiune)

7.6.2 Vedere laterala

Afisare vedere laterala

1. Inregistrarea simultana respectiv Simularea este pornita.
Side 2. Apasati tasta soft "Vedere laterala".
view Vederea laterala arata piesa in planul Z-X.

Modificare reprezentare

Aveti posibilitatea sa mariti, sa micsorati, sa translatati si sa rotiti grafica de simulare
precum sa si modificati detaliul.

7.6.3 Vedere diamantare

Afisare vedere diamantare

1. anegistrarea simultana respectiv Simularea este pornita.
Prezentare 2. Apasati tasta soft "Vedere diamantare".
diamantare Tn vederea de diamantare primiti conturul oglindit de doué ori.

Modificare reprezentare

Aveti posibilitatea sa mariti, s& micsorati, sa translatati si sa rotiti grafica de simulare
precum sa si modificati detaliul.
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7.6 Diverse vederi ale piesei

764 Vedere 3D

Afisare vedere 3D

1. Inregistrarea simultana respectiv Simularea este pornit.
Further 2. Apasati tastele soft "Alte vederi" si "Vedere 3D".
views
30
view
Optiune software
Pentru simulare aveti nevoie de optiunea "Simulare 3D (piesa finita)".

Modificare reprezentare

Aveti posibilitatea sa mariti, sa micsorati, sa translatati si sa rotiti grafica de simulare
precum sa si modificati detaliul.

Afisare si translatare planuri de sectiune.
Aveti posibilitatea s& permiteti afisarea si sa translatati planurile de aschiere X, Y si Z.

7.6.5 Vedere frontala - la rectificat rotund

Afisare vedere frontala

1. Inregistrarea simultana respectiv Simularea este pornita.
Further 2. Apasati tastele soft "Alte vederi" si "Vedere frontala".
views
Face
UlELl Vederea frontala arata piesa in planul X-Y.

Modificare reprezentare

Aveti posibilitatea sa mariti, sa micsorati, sa translatati si sa rotiti grafica de simulare
precum sa si modificati detaliul.
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7.6 Diverse vederi ale piesei

7.6.6 Alte vederi laterale - la rectificat plan

Afisare alte vederi laterale

1. Inregistrarea simultana respectiv Simularea este pornita.
Further 2. Apasati tasta soft "Alte vederi".
views
3. Apasati tasta soft "Din fata", cand vreti sa obtineti vederea din fata.
From front ’ B
- SAU -
Apasati tasta soft "Din spate”, cand vreti sa obtineti vederea din spate.
From rear
- SAU -
Apasati tasta soft "Din stanga", cand vreti sa obtineti vederea din stan-
From left ’ o
ga.
- SAU -
. Apasati tasta soft "Din dreapta", cand vreti sa obtineti vederea din
P L dreapta.

Modificare reprezentare

Aveti posibilitatea sa mariti, sa micsorati, sa translatati si sa rotiti grafica de simulare
precum sa si modificati detaliul.

7.6.7 Spatiu masina (cu optiune "Evitare coliziuni)

Afisare vedere spatiu masina

1. anegistrarea simultana respectiv Simularea este pornita.
Further 4, Apasati tastele soft "Alte vederi" si "Spatiu masina".
views
Spatiu La inregistrare simultana se evidentiaza un model masina activ.
masina

Modificare reprezentare

Aveti posibilitatea s& mariti, s& micsorati, sa translatati si sa rotiti grafica de simulare
precum sa si modificati detaliul.
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7.7 Prelucrare afisare simulare

1.7 Prelucrare afisare simulare

7.71 Stergere traiectorie scula

Cu reprezentarea traiectoriei urmariti traiectoria programata a sculei din programul selectat.
Traiectoria este permanent actualizata in functie de deplasarea sculei.

Procedura
1. Inregistrarea simultan& este pornita.
2. Apasati tasta soft ">>".
Traiectoriile de scula sunt evidentiate.
Delete 4. Apasati tasta soft "Stergere traiect. sc.".
tool path Toate traiectoriile sculei desenate pana acum sunt sterse.
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7.8 Modificare grafica simulare si adaptare

7.8 Modificare grafica simulare si adaptare
7.8.1 Marire si micsorare grafica
Premisa

Simularea, respectiv inregistrarea simultana este pornita.

Procedura

Details

Zoom +

Details

Zoom -

Details

Autozoom

Apasati tastele <+> respectiv <->, cand doriti s& mariti respectiv sa mic-
sorati grafica actuala.

Grafica se mareste respectiv se micsoreaza dinspre centru inafara.

- SAU -
Apasati tastele soft "Detalii" si "Zoom +", cand doriti sa mariti detaliul.

- SAU -
Apasati tastele soft "Detalii" si "Zoom -", cand doriti sa micsorati detaliul.

- SAU -

Apasati tastele soft "Detalii" si "Autozoom", cand doriti sa adaptati deta-
liul automat la marimea ferestrei.

Adaptarea automata a marimii {ine seama de extensiile cele mai mari
ale piesei in axele individuale.

instructiune
Detaliu selectat

Detaliile selectate si adaptarile marimii raman mentinute atata timp cat programul este

selectat.
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7.8 Modificare grafica simulare si adaptare

7.8.2 Translatare grafica

Premisa

Simularea, respectiv Inregistrarea simultana este pornita.

Procedura
1. Apasati una din tastele cursor, cand doriti sa translatati grafica in sus,
“ ‘ la stanga, la dreapta sau in jos.
7.8.3 Rotire grafica
In vederea 3D aveti posibilitatea sa rotiti pozitia piesei, pentru a fi astfel observata din toate
partile.
Premisa
Simularea respectiv Inregistrarea simultana este pornita si vederea 3D este selectata.
Procedura
. Apasati tasta soft "Detalii".
Details
Rotire 2. Apasati tasta soft "Rotire vedere".
vedere
N 3. Apasati tasta soft "Sageata la dreapta", "Sageata la stdnga", "Sageata
in sus", "Sageata in jos", "Rotire sageata la dreapta" si "Rotire sageata
la stdnga", pentru a modifica pozitia piesei.
T
— - SAU -
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SHIFT

SHIFT

7.84 Modificare detaliu

7.8 Modificare grafica simulare si adaptare

Tineti apasata tasta <Shift> si rotiti piesa pe directia dorita cu
tastele cursor corespunzatoare.

Daca doriti sa translatati, sa mariti sau sa micsorati detaliul din reprezentarea grafica, pentru
vizualizarea de ex. a detaliilor sau pentru afisarea ulterioara din nou a piesei complete,

utilizati lupa.

Cu lupa puteti autodefini detaliul si apoi mari sau micsora.

Premisa

Simularea, respectiv inregistrarea simultana este pornita.

Procedura

Details

Zoom

Zoom +

Zoom -

A <«

> |V

v
Acceptati

Rectificare

Apasati tasta soft "Detalii".

Apasati tasta soft "Lupa".
Se evidentiaza o lupa in forma unui cadru dreptunghiular.
Apasati tasta soft "Lupa +" sau tasta <+>, pentru a mari cadrul.

- SAU -
Apasati tasta soft "Lupa -" sau tasta <->, pentru a micsora cadrul.

- SAU -
Apasati una din tastele cursor, pentru a translata cadrul in sus, la stan-
ga, la dreapta sau in jos.

Apasati tasta soft "Preluare”, pentru a prelua detaliul selectat.
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7.8 Modificare grafica simulare si adaptare

Rectificare
228 Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO0



Elaborare program coduri G

8.1 Ghidare programare grafica

Functii
Urmatoarele functionalitati va stau la dispozitie:
e Ajutor online senzitiv la context pentru fiecare fereastra de introducere

e Sustinere pentru introducere contur (procesor de geometrie)

Conditii apelare si revenire

® Functiile G active Tnainte de apelarea ciclului si cadrul programabil raman mentinute
inafara ciclului.

® Pozitia de start este abordata inainte de apelarea ciclului in programul supraordonat.

Programati coordonatele intr-un sistem de coordonate rotit la dreapta.
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8.2 Vederi program

8.2 Vederi program
Un program cod G poate fi reprezentat in diferite vederi.
® V\edere program

® Masca parametri la alegere cu figura ajutatoare sau vedere grafica

instructiune
Figuri ajutatoare / Animatii

Va rugam aveti in vedere, ca la figuri ajutatoare si animatii la sustinere cicluri nu pot fi
reprezentate toate cinematicile imaginabile.

17.11.16
10:48

B[\l HC/MPF/TEST_POSP
T="U_SCHEIBE"

ledere

D1 M6

G587 Uedere

GO X0 20 Y100 w

ID=1 UHENEVER $AA_IM[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_POS1[X] DO $AR_OVR[2]= Hf&‘;’:‘:_

@ SAA_OVR[X]=100 I

ID=2 UHENEVER SAA_IM[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_P0OS2[X] DO SAA_OVR[Z]= | | peschidere

@ SAA_OVR[X]=100 prog. urm.
-

OSCTRL[X]=(1+8+16, 8)

0SP1[X]=0 OSP2[X]=200

OSCILL[X]=(2) POSP[2]=(-.085, -0.005, 2) I

0S[X]=1 FA[X]=20000 FA[2]=500 ;2-1 S etiri
I

inchidere

%" 2i[E N Contur

Imagine 8-1  Vedere program a unui program coduri G

Reprezentarea timpilor de prelucrare

Reprezentare Semnificatie

Consemnat verde des- | Timp de prelucrare masurat al frazei de program (regim de lucru automat)

chis

® 17.18

Consemnat verde Timp de prelucrare masurat al blocului de program (regim de lucru auto-
mat)

® 19.47
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8.2 Vederi program

Reprezentare Semnificatie

Consemnat albastru Timp de prelucrare estimat al frazei de program (simulare)
deschis

@ 17.31

Consemnat albastru Timp de prelucrare estimat al blocului de program (simulare)
® 19.57

Consemnat galben Timp de asteptare (regim de lucru automat sau simulare)

@ 4,53

a se vedea

Setari pentru Editor (pagina 173)

Rectificare
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8.3 Structura program

8.3 Structura program

Programele cu coduri G pot fi in principiu liber programate. Cele mai importante comenzi
continute de regula de acestea sunt:

® Setarea unui plan de prelucrare
® Apelarea unei scule (T si D)
® Apelarea unei decalari de origine

® Valori tehnologice ca avans (F), tip avans (G94, G95, ...), turatie si directie de rotire ax
principal (S si M)

® Pozitii si apelari functii tehnologice (Cicluri)
e Sfarsit program

La programe cu coduri G trebuie sa fie selectata o scula inainte de apelarea ciclurilor si sa
fie programate valorile tehnologice F, S.

Pentru inregistrare simultana poate fi prevazut un semifabricat.
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8.4 Principii de baza

8.4 Principii de baza

8.4.1 Plane prelucrare

Oricare doua axe de coordonate stabilesc un plan. Cea de a treia axa de coordonate (axa
sculei) sta mereu perpendicular pe acest plan si determina directia de patrundere a sculei
(de ex. pentru prelucrare 2% D).

La programare este necesar de comunicat echipamentului in ce plan se lucreaza, ca pentru
acesta sa fie calculate corect valorile corectiilor de scula. La fel planul are o semnificatie
pentru anumite tipuri de programare a cercului si la coordonate polare.

Plane de lucru

Planele de lucru sunt stabilite in modul urmator:

Plan Axa scula
XIY G17 Z
ZIX G18 Y
Y/Z G19 X
8.4.2 Programarea unei scule (T)

Apelare scula
1. Va aflati in programul piesa.

Selectare 2. Apasati tasta soft "Selectare scula".
scula Fereastra "Selectare sculd" se deschide.
To 3. Pozitionati cursorul pe scula dorité si apasati tasta soft "In program".
[QEOOEAM. Scula aleasa este preluata in editorul de coduri G. La pozitia actuala a

cursorului in editorul de coduri G apare de ex. urmatorul text:
T="SCHEIBE100"

- SAU -
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8.4 Principii de baza
Listi 4, Apasati tastele soft "Lista scule" si "Scula noua".
scule
Scula noua
To 5. Selectati apoi cu tastele soft din bara verEicaIé de taste soft o scula do-
program ritd, o parametrizati si apasati tasta soft "In program”.
Scula aleasa este preluata in editorul de coduri G.
6. Programati apoi schimbarea sculei (M6), directia de rotire a axului prin-

cipal (M3/M4), turatia axului principal (S,...), avansul (F), tipul avansului
(G94, G95, ...), agentul de racire (M7/M8) si daca este cazul alte functii
specifice de scula.
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8.5

Procedura

Rectificare

8.5 Elaborare program coduri G

Elaborare program coduri G

Pentru fiecare piesa noua, care doriti sa fie fabricata, creati un program propriu. Programul
contine pasii de prelucrare individuali, care trebuie sa fie executati pentru fabricarea piesei.

Programe piesa in cod G pot fi create sub directorul "Piese" sau sub directorul "Programe
piesa".

% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Program
manager

we 2 Selectatilocasul de stocare dorit

Creare program piesa nou

N 3. Pozitionati cursorul pe directorul "Programe piesa" si apasati tasta soft
l]u llNoull‘
programGLIDE Fereastra "Program nou cu coduri G" se deschide.
God G
4, Introduceti numele dorit si apasati tasta soft "OK".

Numele trebuie sa contina maxim 28 de caractere (nume + punct + 3
caractere pentru terminatie). Permise sunt toate literele (fara vocale cu
"umlaut"), cifrele si sublinieri (_).

Tipul programului (MPF) este implicit.
Programul piesa este creat si editorul este deschis.
Creare program piesa nou pentru Piesa

- 5. Pozitionati cursorul pe directorul "Piese" si apasati tasta soft "Nou".
pragramGUIDE Fereastra "Program nou cu coduri G" se deschide.
God G
v 6. Selectati tipul de fisier (MPF sau SPF), introduceti numele de program
0K dorit si apasati tasta soft "OK".
Programul piesa este creat si editorul este deschis.
7. Introduceti comenzile dorite in cod G.
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8.6 Selectare cicluri prin tasta soft

8.6 Selectare cicluri prin tasta soft

Privire generald asupra pasilor de prelucrare
Urmatoarele taste soft va stau la dispozitie pentru inserarea pasilor de prelucrare.

= Gontur
nou

4 Contur

GContour
call
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9.1 Programare contururi

Functia

Cu programare libera contur aveti posibilitatea sa elaborati contururi simple sau complexe.
Definiti la aceasta contururi deschise sau nchise.

Un contur se compune din elemente de contur individuale, din care din cel putin doua si
maxim 250 de elemente rezulta un contur definit. Ca elemente de trecere pe contur sunt
disponibile racordari, sanfrene si treceri tangentiale.

Calculatorul integrat de contur calculeaza punctele de intersectie ale elementelor de contur
individuale luand in considerare corelarile geometrice si permite prin aceasta introducerea
de elemente cotate insuficient.

Programati intotdeauna mai intai geometria conturului si apoi tehnologia.

9.1.1 Reprezentare contur

Program coduri G

Tn editor conturul se reprezinté printr-o secventd de program cu fraze individuale de
program. Daca deschideti o fraza individuala, se deschide astfel conturul.

Ciclul reprezinta un contur in program ca o fraza de program. Daca deschideti aceasta
fraza, elementele de contur individuale sunt listate simbolic si afisate ca grafica cu linii.

Reprezentare simbolica

Elementele de contur individuale ale conturului sunt reprezentate simbolic in ordinea
indroducerii langa fereastra grafica.

Element de contur Simbol Semnificatie
Punct inceput _ﬂ} Punct de inceput contur

Dreapta in sus Dreapta in raster de 90°

Dreapta in jos Dreapta in raster de 90°

Dreapta la stanga Dreapta in raster de 90°

Dreapta la dreapta Dreapta in raster de 90°

:
l
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9.1 Programare contururi

Element de contur Simbol Semnificatie
Dreapta oarecare /u Dreapta cu pas oarecare
Arc de cerc la dreapta m Cerc
Arc de cerc la stanga Cerc

"l
Pol lz Coordonate polare
Terminare contur END Terminare descriere contur

Culoarea diferita a simbolului da informatii despre starea acestuia:

Prim plan Fundal Semnificatie

negru albastru Cursor pe element nou

negru portocaliu Cursor pe element actual
negru alb Element normal

rosu alb Elementul nu este momentan

luat in considerare (Elementul
este luat in considerare mai in-
tai cand este selectat cu curso-
rul)

Reprezentare grafica

Sincron cu introducerea in continuare a elementelor de contur se afiseaza in fereastra
grafica progresiv programarea conturului in grafica cu linii.

Elementul de contur generat poate atunci sa preia diferite tipuri de linii si culori:

® negru: Contur programat

® portocaliu: Element de contur actual

® verde hasurat Element alternativ

e albastru punctat: Element partial definit

Scalarea sistemului de coordonate se adapteaza la modificarea intregului contur.

In fereastra grafica se afiseaza pozitia sistemului de coordonate.

9.1.2 Crearea unui contur nou

Functia

Pentru fiecare contur pe care doriti s&-| elaborati trebuie sa creati un contur propriu.
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9.1 Programare contururi

Contururile sunt memorate in locul din program unde sunt definite.

instructiune

Acordati atentie pe deasupra, ca dupa identificarea sfarsitului de program, contururile
trebuie sa fie mentinute!

Cand creati un contur nou, trebuie sa specificati in primul rand un punct de start. Introduceti
elementele de contur. Procesorul de contur defineste apoi automat capatul conturului.

Daca schimbati planul de prelucrare, ciclul adapteaza automat axele corespunzatoare ale
punctului de start. Pentru punctul de start puteti introduce comenzi suplimentare oarecare
(max. 40 caractere) sub forma de coduri G.

Comenzi suplimentare

Procedura

Prin comenzi suplimentare de coduri G puteti programa de exemplu avansuri si comenzi M.
Introduceti comenzile suplimentare (max. 40 caractere) in masca extinsa de parametri
(tasta soft "Toti parametrii"). Se acorda atentie pe deasupra, ca sa nu apara coliziuni pe
contur din comenzile suplimentare cu coduri G generate. De aceasta nu utilizati nici o
comanda cod G din grupa 1 (GO0, G1, G2, G3), nici o coordonata in plan si nici o comanda
cod G, care necesita o fraza proprie.

1. Programul piesa de prelucrat este creat si se afla in editor.
—, Contur 2. Apasati tastel.e soft "Contur" si "Contur nou .
Fereastra de introducere "Contur nou" se deschide.
Gontur

nou
3. Introduceti un nume de contur.

v 4, Apasati tasta soft "Preluare”.

Acceptati Masca de introducere pentru punct inceput contur se deschide. Puteti

indica coordonatele cartezian sau polar.

Punct de inceput cartezian

Rectificare

1. Alegeti planul de prelucrare si introduceti punctul de inceput al conturu-
lui.
2. Introduceti, daca doriti, comenzi suplimentare sub forma de coduri G.
v 3. Apasati tasta soft "Preluare”.
_ Accept
4. Introduceti elementele individuale de contur.
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Punct de inceput polar

Alegeti planul de prelucrare si apasati tasta soft ,Pol".

Pole
2. Introduceti pozitia polului in coordonate polare.
3. Introduceti punctul de inceput al conturului in coordonate polare.
4. Introduceti, daca doriti, comenzi suplimentare sub forma de coduri G.
v 5. Apasati tasta soft "Preluare”.
Accept
6. Introduceti elementele individuale de contur.
Parametri Descriere Unitate
PL Plan prelucrare
cartezian:
X Punct inceput X (abs) mm
Y Punct inceput Y (abs) mm
polar:
X Pozitie pol (abs) mm
Y Pozitie pol (abs) grad
Punct inceput
L1 Distanta la pol, punct final (abs) mm
d1 Unghi polar la pol, punct final (abs) grad
Comenzi supli- La finisare conturul va fi parcurs in modul de conturare (G64). Adica trecerile pe contur
mentare cum ar fi colturi, sanfrene sau racordari nu vor fi prelucrate eventual cu exactitate.
Cand doriti sa evitati aceasta, exista posibilitati de utilizare a comenzilor suplimentare
la programare.
Exemplu: Programati pentru un contur mai intai dreapta paralela cu X si introduceti
pentru parametru comanda suplimentara "G9" (Oprire exacta fraza cu fraza). Progra-
mati apoi dreapta paralela cu Y. Coltul va fi prelucrat exact, deoarece avansul este
pentru scurt timp zero la capatul dreptei paralele cu X.

9.1.3 Elaborare elemente de contur
Dupa ce un nou contur este creat si punctul de inceput este stabilit, definiti elementele de
contur individuale, din care se compune conturul.
Urmatoarele elemente de contur va stau la dispozitie pentru definirea unui contur:
® Dreapta vertical
® Dreapta orizontal
® Dreapta diagonal
e Cerc/Arcde cerc
e Pol
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9.1 Programare contururi

Pentru fiecare element de contur completati o masca de parametri proprie.

Introduceti cartezian coordonatele pentru o dreapta orizontala sau verticala, la elementele
de contur dreapta diagonal si cerc/arc de cerc dimpotriva puteti alege intre coordonate
carteziene si polare. Cand doriti sa introduceti coordonate polare, trebuie sa definiti in
prealabil un pol. Daca ati definit deja un pol pentru punctul de start, coordonatele polare se
pot referi deasemenea la acest pol. Adica in acest caz nu trebuie sa mai definiti un alt pol.

Introducere parametri

La introducere parametri sunteti sustinut de diverse figuri ajutatoare, care explica acesti
parametri.

Nu introduceti valori in cateva caAmpuri, de aceea procesorul de geometrie se opreste,
deoarece aceste valori sunt necunoscute si cauta sa le calculeze din alti parametri.

La contururi la care ati introdus mai multi parametri decat sunt neaparat necesari, se poate
ajunge la contradictii. Cautati in acest caz, sa introduceti mai putini parametri si sa permiteti
cat de multi parametri este posibil sa fie calculati de procesorul de geometrie.

Elemente de trecere pe contur

Rectificare

Intre dou& elemente de contur puteti alege ca element de trecere o racordare sau un
sanfren. Elementul de trecere este mereu atasat la sfarsitul unui element de contur.

Alegerea unui element de trecere pe contur are loc in masca de parametri a fiecarui
element de contur.

Elementul de trecere pe contur il puteti folosi intotdeauna atunci cand exista un punct de
intersectie al celor doua elemente limitrofe si acesta poate fi calculat din valorile introduse.
Altfel trebuie sa folositi elemente de contur dreapta/cerc.

O exceptie o constituie capatul conturului. Acolo, daca nu exista un punct de intersectie cu
un alt element, puteti deasemenea sa definiti o racordare sau un sanfren ca element de
trecere la semifabricat.

Daca valoarea elementului de trecere este ,ZERQO*, nu se parametrizeaza nici un element
de trecere.
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9.1 Programare contururi

Alte functii
La programarea unui contur stau la dispozitie urmatoarele alte functiuni:
® Tangenta la elementul precedent
Trecerea la elementul precedent poate fi programata ca tangenta.
® Alegere dialog
Daca din parametrii introdusi anterior rezulta doua posibilitati de contur diferite, alegeti
conturul dorit.
Selectare
dialog
Confirmati apoi alegerea.
Acceptare
dialog
e Inchidere contur
Din pozitia actuala puteti inchide conturul cu o dreapta la punctul de start.
9.1.3.1 Introducere elemente de contur

Dupa ce un nou contur este creat si punctul de inceput este stabilit, definiti elementele de
contur individuale, din care se compune conturul.

Elaborare elemente de contur
Pentru fiecare element de contur completati o masca de parametri proprie.

Introduceti cartezian coordonatele pentru o dreapta orizontala sau verticala, la elementele
de contur dreapta diagonal si cerc/arc de cerc aveti posibilitatea sa alegeti intre coordonate
carteziene si polare.

Cand vreti sa introduceti coordonate polare, definiti in prealabil un pol. Daca ati definit deja
un pol pentru punctul de start, aveti posibilitatea coordonatele polare sa se refere
deasemenea la acest pol. In acest caz nu aveti nevoie de nici un alt pol.

1. Deschideti programul piesa si creati un contur prin tastele soft "Con-
tur”, "Contur nou".
2. Plasati cursorul pe pozitia de introducere dorita.

3. Apasati una din tastele soft pentru elaborarea unui element de contur.
Pentru o dreapta orizontala se deschide fereastra de introducere

- "Dreapta (de ex. X sau Y)".
- SAU -
1 Pentru o dreapta verticala se deschide fereastra de introducere
+ "Dreapta (de ex. Y sau Z)".
- SAU -
KA Pentru o dreapta diagonala se deschide fereastra de introducere
¢ "Dreapta (de ex. XY sau ZX)".
- SAU -
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Accept

Acceptati

VAR

Pole

Tangent.
trans.

v

All para-
meters

©

9.1 Programare contururi

Pentru un cerc/arc de cerc se deschide fereastra de introducere "Cerc".

- SAU -

Pentru coordonate polare se deschide fereastra de introducere "Introdu-
cere pol".

Introduceti Tn mastile de introducere de fiecare data toate datele, care
reies din desenul piesei (de ex. lungimea liniilor, pozitia finala, trecerea
la elementul urmator, unghiul pasului, samd).

Apasati tasta soft "Preluare".
Elementul de contur este adaugat la contur.

Tn timpul introducerii datelor unui element de contur, puteti programa
trecerea la elementul precedent ca tangenta.

Apasati tasta soft "Tangent la preced.". In campul de introducere al pa-
rametrului a2 apare selectia "tangential".

Repetati actiunea, pana cand conturul este complet.
Apasati tasta soft "Preluare”.
Conturul programat se preia in Vedere program.

Cand doriti sa permiteti afisarea altor parametri la elemente de contur
individuale, de ex. introducerea unor comenzi suplimentare, apasati tas-
ta soft "Toti parametrii".

9.1.3.2 Rectificat rotund

Parametri Descriere Unitate
X0 Punct final X (abs sau incr) mm

al Unghi de start de ex. la axa X (numai informativ) grad
a2 Unghi la elementul precedent (numai informativ) grad
Trecere la elementul Tip trecere

urmator e Razi

® Sanfren

Raza R Trecere la elementul urmator - Racord mm
Sanfren FS | Trecere la elementul urmator - Sanfren mm
Comenzi suplimentare | Comenzi suplimentare coduri G

Parametri Descriere Unitate
Z0 Punct final Z (abs sau incr) mm

al Unghi de start de ex. la axa Z (numai informativ) grad
Trecere la elementul Tip trecere

urmator I e Razi

e Sanfren

Raza R Trecere la elementul urmator - Racord mm
Rectificare
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Parametri Descriere Unitate
Sanfren FS | Trecere la elementul urmator - Sanfren mm
Comenzi suplimentare | Comenzi suplimentare coduri G
Element de contur "Cerc"
Parametri Descriere Unitate
Directie rotatie —
9]
e Directie rotatie la dreapta
[Pl
e Directie rotatie la stdnga
R Raza mm
deex. X QO Punct final X (abs sau incr) mm
deex.Z1Q Punct final Z (abs sau incr) mm
deex. 1 Q Centru cerc | (abs sau incr) mm
deex.J 10 Centru cerc J (abs sau incr) mm
al Unghi de start la axa X grad
a2 Unghi la elementul precedent grad
B1 Unghi final la axa Z grad
B2 Unghi deschidere grad
Trecere la elementul Tip trecere
urmator I e Razi
® Sanfren
Raza R Trecere la elementul urmator - Racord mm
Sanfren FS | Trecere la elementul urmator - Sanfren mm
Comenzi suplimentare | Comenzi suplimentare coduri G
Parametri Descriere Unitate
X Punct final X (abs sau incr) mm
ZQ Punct final Z (abs sau incr) mm
L Lungime mm
al Unghi de start de ex. la axa X grad
a2 Unghi la elementul precedent grad
Trecere la elementul Tip trecere
urmator I e Razi
e Sanfren
Raza R Trecere la elementul urmator - Racord mm
Sanfren FS | Trecere la elementul urmator - Sanfren mm
Comenzi suplimentare | Comenzi suplimentare coduri G
Rectificare
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Element de contur "Pol"

9.1 Programare contururi

Parametri Descriere Unitate
X Pozitie pol (abs) mm
4 Pozitie pol (abs) mm

Element de contur "Capat"

In masca de parametri "Capat" se afiseaza indicatiile de trecere la sfarsitul conturului
elementului de contur precedent.

Valorile nu sunt editabile.

9.1.3.3 Rectificat plan
Parametri Descriere Unitate
ZQ Punct final Z (abs sau incr) mm
al Unghi de start la axa Z (numai informativ) grad
a2 Unghi la elementul precedent grad
Trecere la elementul Tip trecere
urmator I e Razi
® Degajare
® Sanfren
Raza R Trecere la elementul urmator - Racord mm
Degajare O Forma E Marime degajare QO
de ex. E1.0x0.4
Forma F Marime degajare Q
de ex. F0.6x0.3
Filet DIN P Pas filet mm/rot
a Unghi patrundere grad
Filet 21 Lungime Z1 mm
Z2 Lungime Z2 mm
R1 Raza R1 mm
R2 Raza R2 mm
T Adancime canelare mm
Sanfren FS | Trecere la elementul urmator - Sanfren mm
CA Adaos rectificare &) mm
e  Ti|Adaos rectificare la dreapta fata de contur
® 1 |Adaos rectificare la stanga fata de contur
Comenzi suplimentare | Comenzi suplimentare coduri G
Parametri Descriere Unitate
YO Punct final Y & (abs) sau punct final Y (incr) mm
al Unghi de start de ex. la axa Y (numai informativ) grad
a2 Unghi la elementul precedent grad
Rectificare
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Parametri Descriere Unitate
Trecere la elementul Tip trecere
urmator i e Razi
® Degajare
® Sanfren
Raza R Trecere la elementul urmator - Racord mm
Degajare QO Forma E Marime degajare
de ex. E1.0x0.4
Forma F Marime degajare Q
de ex. F0.6x0.3
Filet DIN P Pas filet mm/rot
a Unghi patrundere grad
Filet Z1 Lungime Z1 mm
Z2 Lungime Z2 mm
R1 Raza R1 mm
R2 Raza R2 mm
T Adancime canelare mm
Sanfren FS | Trecere la elementul urmator - Sanfren mm
CA Adaos rectificare ) mm
e | T:|Adaos rectificare la dreapta fata de contur
® T |Adaos rectificare la stanga fata de contur
Comenzi suplimentare | Comenzi suplimentare coduri G
Parametri Descriere Unitate
ZQ Punct final Z (abs sau incr) mm
YO Punct final Z & (abs) sau punct final Z (incr) mm
al Unghi de start de ex. la axa Z (numai informativ) grad
a2 Unghi la elementul precedent grad
Trecere la elementul Tip trecere
urmator i e Razi
e Sanfren
Raza R Trecere la elementul urmator - Racord mm
Sanfren FS | Trecere la elementul urmator - Sanfren mm
CA Adaos rectificare (0 mm
e  Ti|Adaos rectificare la dreapta fata de contur
e T |Adaos rectificare la stanga fata de contur
Comenzi suplimentare | Comenzi suplimentare coduri G
Rectificare
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Element de contur "Cerc"

Parametri Descriere Unitate
Directie rotatie e Directie rotatie la dreapta
Q —

® Directie rotatie la stanga

o
Z0 Punct final Z (abs sau incr) mm
X0 Punct final Y & (abs) sau punct final Y (incr) mm
KiQ Centru cerc K (abs sau incr) mm
QO Centru cerc | & (abs) sau centru cerc | (incr) mm
al Unghi de start la axa Z (numai informativ) grad
B1 Unghi final la axa Z (numai informativ) grad
B2 Unghi deschidere grad
Trecere la elementul Tip trecere
urmator i e Razi
® Sanfren
Raza R Trecere la elementul urmator - Racord mm
Sanfren FS | Trecere la elementul urmator - Sanfren mm
CA Adaos rectificare mm

®  Ti|Adaos rectificare la dreapta fata de contur

® T |Adaos rectificare la stanga fata de contur

Comenzi suplimentare | Comenzi suplimentare coduri G

Element de contur "Pol"

Parametri Descriere Unitate
z Pozitie pol (abs) mm
Y Pozitie pol (abs) grad

Element de contur "Capat"

in masca de parametri "Capat" se afiseaza indicatiile de trecere la sfarsitul conturului
elementului de contur precedent.

Valorile nu sunt editabile.

Rectificare
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9.1 Programare contururi

9.1.4 Modificare contur
9.1.4.1 Prezentare
Functia

Un contur deja generat poate fi modificat ulterior.
Elemente de contur individuale pot fi

e atasate,

e modificate,

® adaugate sau

® sterse.

9.1.4.2 Modificare element de contur

Procedura modificare element de contur

1. Deschideti programul piesa de prelucrat.
2. Deschideti conturul.
3. Selectati cu cursorul fraza de program unde doriti s& modificati contu-

rul. Deschideti procesorul de geometrie.
Sunt listate elementele de contur individuale.

4. Pozitionati cursorul in locul pentru inserare respectiv modificare.
5. Selectati cu cursorul elementul de contur dorit.
6. Introduceti parametrii in masca de introducere sau stergeti elementul si
selectati un nou element.
v 7. Apasati tasta soft "Preluare”.
__Accept Elementul de contur dorit este inserat respectiv modificat pe contur.

Procedura stergere element de contur

1. Deschideti programul piesa de prelucrat.
2. Deschideti conturul.
3. Pozitionati cursorul pe elementul de contur care doriti sa fie sters.
Delete 4. Apasati tasta soft "Stergere element”.
element
v 5. Apasati tasta soft "Stergere".
_ Delete

Rectificare
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9.1 Programare contururi

instructiune

Aveti in vedere ca conturul raméane mentinut in totalitate si trecerea la elementul urmator
este garantata.

9.1.5 Apelare contur (CYCLEG2)
9.1.51 Functia
Functia

Prin introducere se creaza o referire la conturul selectat.
Exista patru posibilitati de selectare a apelarii conturului:

1. Nume contur
Conturul se afla in programul principal apelat.

2. Etichete
Conturul se afla in programul principal apelat si este limitat prin etichetele introduse.

3. Subprogram
Conturul se afla intr-un subprogram in aceeasi piesa.

4. Etichete in subprogram
Conturul se afla intr-un subprogram si este limitat prin etichetele introduse.

9.1.5.2 Apelare ciclu
Procedura

1. Programul piesa de prelucrat este creat si se afla in editor.

— Contur Apasati tastele soft "Contur" si "Apelare contur".
Contour Fereastra de introducere "Apelare contur" se deschide.
call

3. Parametrizati selectarea conturului.

Rectificare
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9.1 Programare contururi

9.1.53

Parametri

Parametri

Descriere

Unitate

Selectare contur
Q

® Nume contur
® Etichete
® Subprogram

e FEtichete In subprogram

Nume contur

CON: Nume contur

Etichete e [ AB1: Eticheta 1
e |AB2: Eticheta 2
Subprogram PRG: Subprogram

Etichete in subprogram | ¢ PRG: Subprogram

e | AB1: Eticheta 1
® |AB2: Eticheta 2

250

instructiune
Apelare prin EXTCALL

Apelarea upui program piesa prin EXTCALL fara EES: prin ,Nume contur" respectiv
.Etichete". In ciclu este supravegheata aceasta comportare.

Apelari de contur prin ,Subprograme" respectiv ,Etichete in subprogram" sunt posibile

numai cu EES activ.

Rectificare
Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO



Programare functii tehnologice

9.2 Setare coordonate diamant (CYCLE435)

9.2 Setare coordonate diamant (CYCLE435)
9.2.1 Nota referitoare la pozitie diamant
Ciclul de calcul al pozitiei diamantului nu se programeaza in SINUMERIK Operate printr-o
masca de introducere.
Sintaxa
CYCLE435(<_T>, < DD>, <S TA>, <S DA>, <S AD>, <S AL>, <S PVD>,
<S_PVL>, <S PD>, <S PL>, < AMODE>)
Parametri
Nr. Masca para- | Parametru Tip date Semnificatie
metru intern
1 < T> STRING[32] | Nume scula disc de rectificat
2 < _DD> INT Numar tais disc de rectificat
3 <S_ TA> STRING[32] | Punct de referinta diamant - Nume diamant
4 <S_DA> INT Numar tais diamant
5 <5_AD> REAL Valoare diamantare, diametru
6 <S_AL> REAL Valoare diamantare, plan
7 <S_PVD> REAL Decalare profilare, diametru
8 <S_PVL> REAL Decalare profilare, plan
9 <S_PD> REAL Adaos profilare, diametru
10 <S_PL> REAL Adaos profilare, plan
11 <_AMODE> [INT Mod alternativ
UNITATI: scula activa la sfarsit ciclu
0= Diamant activ
1= Disc activ
9.2.2 Functia
Ciclul serveste pentru activarea unui sistem de coordonate pentru diamantare. La aceasta
se poate decide daca dupa apelarea ciclului este activa scula de diamantare transmisa sau
scula de rectificat transmisa. Decalarile de dimensiuni respective sunt deja luate in calcul in
ciclu, astfel ca in final conturul de diamantat dorit sa poata fi parcurs.
Dupa prelucrarea conturului de diamantat trebuie ca prin apelarea ciclului fara parametri de
transfer, sistemul de coordonate activat sa fie sters din nou.
Secventa
in ciclu datele de scul ale sculei inactive sunt transferate in cadrul ciclului, astfel incat dupa
aceasta conturul de diamantat sa poata sa fie apelat relativ la parametrii de geometrie.
Rectificare
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Dupa prelucrarea conturului de diamantat prin apelarea ciclului fara parametri de transfer,
cadrul ciclului este sters din nou.

Exemplu
T="WHEEL"D1
CYCLE435 (,WHEEL", 1, ”DRESSER”,1,0.01,0.01,10,10,0,0,0)
GOl G64 F200
X=10
7=10

;Prelucrare contur diamantare

CYCLE435 ()
Tn exemplu dupa ciclu este activa scula “DRESSER” cu taisul 1.

Intern o decalare de 0,01 mm pe X si Z este deja calculata (la G18) si conturul ins&si este
decalat corespunzator cu 10 mm, astfel ca dimensiunile din desen ale piesei sa poata fi
programate. Un adaos de profilare calculabil este 0. Dupa aceasta conturul de diamantat
poate fi prelucrat.

Dupa prelucrare prin apelarea CYCLE435() fara parametri de transfer, cadrul ciclului este
sters din nou.

Rectificare
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9.3 Profilare (CYCLE495)

9.3 Profilare (CYCLE495)
Ciclul de profilare nu se programeaza in SINUMERIK Operate printr-o masca de introducere.
Optiune software
n Pentru a utiliza Functia "Mod profilare: paralel cu axa" aveti nevoie de optiunea
software "SINUMERIK Grinding Advanced".
Sintaxa
CYCLE495(< T>, < DD>, < SC>, < F>, < VARI>, < D>, < DX>, < Dz>,
<S PA>, <S N>, < DMODE>, < AMODE>, <S FW>, <S HW>)
Parametri
Nr. Masca para- | Parametru Tip date Semnificatie
metru intern
1 < T> STRING[20] | Nume scula disc de rectificat
2 < _DD> INT Numar tais disc de rectificat
3 <_sC> REAL Distanta ridicare pentru ocolire obstacole, incremental
4 < F> REAL Avans profilare
5 <_VARI> INT Mod prelucrare
UNITATI: Mod profilare
1= paralel cu axa
2= paralel la contur
ZECI: Directie prelucrare
0= prin tragere
posibil cu pozitii tais 1 la 4
1= prin impingere
posibil cu pozitii tais 1 la 4
2= alternant
posibil cu pozitii tais 1 la 8
3= |inceput — sfarsit
posibil cu pozitii tais 1 1a 8
4= sfarsit » inceput
posibil cu pozitii tais 1 1a 8
SUTE: Directie patrundere
1= Patrundere X- la G18 respectiv
Y-la G19
2= Patrundere X+ la G18 respectiv
Y+la G19
3= Patrundere Z- la G18 sila G19
4= | Patrundere Z+la G18 sila G19
6 < D> REAL Valoare diamantare la modul de profilare paralel cu axa
7 <_DX> REAL Valoare diamantare X la G18 respectiv Y la G19 la modul de profilare
paralel la contur
Rectificare
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9.3 Profilare (CYCLE495)

Nr. Masca para- | Parametru Tip date Semnificatie
metru intern
8 < Dz> REAL Valoare diamantare Z la G18 si G19 la modul de profilare paralel la
contur
9 <S_PA> REAL Adaos profilare
10 <5 N> INT Numar de curse in programul de profilare
11 < _DMODE> | INT Mod afigare
UNITATI: Plan de prelucrare G17/G18/G19
0= Compatibilitate, ramane activ
planul activ inainte de apelarea
ciclului
1= G17 (activ numai n ciclu)
2= G18 (activ numai in ciclu)
3= G19 (activ numai in ciclu)
12 < _AMODE> |[INT Mod alternativ
UNITATI: Selectare profilare noua/continuare
1= Noua
2= Continuare
ZECI: Selectare adaos profilare
0= de la conturul brut pana la punc-
tul cel mai de jos al conturului
1= de la conturul brut pana la punc-
tul cel mai de sus al conturului
13 <S_FW> REAL Unghi de asezare diamant
14 <S_HW> REAL Unghi suport diamant
Cu parametrul S_N indicati cate curse sunt generate intr-un program de profilare.
instructiune
Directie prelucrare
Pentru directie de prelucrare ,alternant® parametrul S_N trebuie setat in 1, cu aceasta la
fiecare cursa directia se schimba. Altfel utilizati valori >1, pentru a atinge timpi de prelucrare
mai scurti.
Suplimentar se utilizeaza urmatoarele date de setare:
SD55880 $SCS_GRIND_CONT_RELEASE_ANGLE
SD55881 $SCS_GRIND_CONT_RELEASE_DIST
SD55884 $SCS_GRIND_CONT_BLANK_OFFSET
Referinta
Alte informatii luati din urmatoarea documentatie:
® Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
® Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IH9) / SINUMERIK 828D
Rectificare
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Functia

Secventa

Rectificare

9.3 Profilare (CYCLE495)

Cu ciclul, profilati discuri de rectificat cu ajutorul diamantului. Scula activa trebuie sa fie de
tip scula diamant.

Gestionarea pentru acestea trebuie sa fie preluata de OEM respectiv de utilizatorul final.

Ciclul ruleaza in sistemul de coordonate activ, adica din ciclu nu vor fi modificate corectii de
scula respectiv decalari de origine.

Conturul discului de rectificat se programeaza ca cod G (,contur liber"). Acesta poate sa
stea intr-un subprogram sau in programul principal intre doua etichete. Conturul este
transmis cu ciclul de apelare contur CYCLEG2 la ciclul de profilare CYCLE495. Profilarea
are loc pana cand adaosul de profilare este efectuat.

Aveti posibilitatea sa profilati paralel cu axa sau la contur:

® La profilare paralel la contur la fiecare cursa este parcurs conturul. Luand in considerare
semifabricatul, la prelucrare pot sa lipseasca segmente de contur.

® La profilare paralel cu axa profilul este realizat prin taieri longitudinale paralel cu axa de
prelucrare.

Operatia de profilare poate sa fie intrerupta si continuata din nou din locul de intrerupere.
Totusi la aceasta intre Intrerupere si Continuare nu trebuie sa fie pornita alta profilare, sa fie
schimbat discul si sa fie efectuat Power on.

Adaosul de profilare actual este stocat in variabila GUD specifica de canal
S_GC_CONT_R[2] pentru scopuri de diagnoza / afisare desfasurare si pentru utilizare la
Continuare.

Program principal:
® Selectare sistem de coordonate diamant
— cu CYCLE435 (pagina 251)(,,,) sau

— cu ciclu OEM sau utilizator final
Ca urmare scula activa trebuie sa fie scula de tip diamant.

® Prepozitionare diamant
Pozitia diamantului se alege in asa fel incét ulterior sa fie posibila o apropiere fara
coliziune de discul de rectificat in vederea profilarii.

® Apelare contur cu CYCLEG2(,,,) (pagina 249)
Cu apelarea conturului este transmis la ciclul de profilare profilul discului de rectificat.

® Profilare cu CYCLE495(,,,)
Cu CYCLEA495 este profilat discul.

® Deselectare sistem de coordonate diamant
— cu CYCLE435 (pagina 251)(,,,) sau

— cu ciclu OEM sau utilizator final
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Exemplu

;*Program principal

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)
CYCLE435 ()

M30

ok

N10 GO0 G90

N20 GOl X=2.5 Z=-37 F=100

N30 Z=-23.03906 F=100

N40 GO03 X=0 Z=-23 CR=400 RND=0 F=50
N50 GO03 X=0 Z=-3 CR=50 F=100

N60 GOl X=0 Z=-2.8

N70 Z=-0.2

N80 X=-1 F=50

N90 Z=2 F=100

N100 M17

Rectificare
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9.4

9.4.1

9.4.2

Sintaxa

Parametri

Functia

Secventa

Rectificare

9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Nota referitoare la cicluri de pendulare

Ciclurile de pendulare nu se programeaza in SINUMERIK Operate prin masti de introducere.

CYCLEA4071 - Rectificat longitudinal cu patrundere in punctul de intoarcere

CYCLE4071(<S A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S I>, <S K>, <S H>, <S Al>,
<S_A2>)

Nr. Parametri Tip date Semnificatie

1 <S5 _A> REAL Adancime patrundere la inceput

2 <S5_B> REAL Adéncime patrundere la sfarsit

3 <S_W> REAL Latime rectificare

4 <S_U> REAL Timp de scanteiere

5 <5 I> REAL Avans pentru patrundere

6 <S K> REAL Avans pentru patrundere transversala

7 <S_H> INT Numar de repetari

8 <S_Al> AXIS Axa de patrundere (optional) respectiv axa geo-
metrica 1

9 <S_A2> AXIS Axa de pendulare (optional) respectiv axa geo-
metrica 2

Ciclul serveste pentru prelucrarea de <s_H> patrunderi. La aceasta adancimea de
patrundere poate sa fie diferita la inceput si la sfarsit. Intre patrunderi are loc o deplasare
tangentiala.

1. Start ciclu in pozitia actuala a axei de pendulare.

2. Deplasare axa de patrundere la adancimea de patrundere la inceput P1 <s_2A> cu avans
pentru patrundere P5 <s_I>.

3. Scanteiere cu timp de scanteiere P4 <s_U>.

4. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P3 <s_w> ca drum de parcurs Si
cu avans pentru patrundere transversala P6 <S_K>.
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5. Deplasare axa de patrundere la adancimea de patrundere la sfarsit P2 <s_ B> cu avans
pentru patrundere P5 <s_I>.

6. Scanteiere cu timp de scénteiere P4 <s_U>.

7. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_A> ca drum de parcurs la
punctul de inceput si cu avans pentru patrundere transversala P6 <s_K>.

Secventa nu este intreruptibila cu fraza cu fraza.

Secventa se repeté corespunzator numarului programat de repetari P7 (<S_H>).

<S A>| F=<S_I>
<S_ W> F=<S K>

Y

<S U>
- <S B>| F=<S_I>

<S_W> F= <S_K> | J

A

Exemplu
Executia a doua miscari de pendulare cu urmatorii parametri de ciclu:
e Adancime patrundere la inceput: 0,02 mm
® Adancime patrundere la sfarsit: 0,01 mm
® Cursa: 100 mm
e Timp de scanteiere: 1 s
® Avans patrundere: 1 mm/min
® Avans transversal: 1000 mm/min
® Repetari: 2

® Axa de pendulare si de patrundere: Axe geometrice standard

Codificare program

N10 T1 D1

N20 CYCLE4071(0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Rectificare
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

9.4.3 CYCLE4072 - Rectificat longitudinal cu patrundere Tn punctul de intoarcere §i
semnal de intrerupere

Sintaxa
CYCLE4072 (<S_GAUGE>, <S A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S I>, <S K>,
<S_H>, <S Al>, <S A2>)
Parametri
Nr. Parametri Tip date Semnificatie
1 <S_GAUGE> STRING Conditii de Tntrerupere pentru patrundere:
1. Numarul unei intrari rapide
2. Expresie logica
2 <S_A> REAL Adancime patrundere la inceput
3 <S5 B> REAL Adéancime patrundere la sfarsit
4 <§_w> REAL Latime rectificare
5 <s5_U> REAL Timp de scanteiere
6 <s_I> REAL Avans pentru patrundere
7 <S_K> REAL Avans pentru patrundere transversala
8 <S5 H> INT Numar de repetari
9 <S_Al> AXIS Axa de patrundere (optional) respectiv axa geo-
metrica 1
10 <S_A2> AXIS Axa de pendulare (optional) respectiv axa geo-
metrica 2
Functia
Ciclul serveste pentru prelucrarea de <S_H> patrunderi luédnd Tn considerare un semnal
extern de intrerupere. Adancimea de patrundere poate sa fie diferita la inceput si la sfarsit.
Intre patrunderi are loc o deplasare tangentiala. Patrunderea in adancime se intrerupe cand
este indeplinita conditia de intrerupere. Dupa intreruperea patrunderii Tn adancime se
efectueaza intotdeauna o cursa completa.
Secventa
1. Start ciclu in pozitia actuala a axei de pendulare.
2. Deplasare axa de patrundere la adancimea de patrundere la inceput P2 <s_A> cu avans
pentru patrundere P6 <s_I>.
3. Scanteiere cu timp de scanteiere P5 <s_U>.
4. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_w> ca drum de parcurs Si
cu avans pentru patrundere transversala P7 <s_K>.
5. Deplasare axa de patrundere la adancimea de patrundere la sfarsit P3 <s_B> cu avans
pentru patrundere P6 <s_I>.
6. Scénteiere cu timp de scanteiere P5 <s_U>.
Rectificare
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

Resurse

260

7. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_w> ca drum de parcurs la
punctul de inceput si cu avans pentru patrundere transversala P7 <s_K>.

8. Fara intrerupere: Secventa descrisa mai sus se repeta de atatea ori pana cand este
atins numarul programat de repetari P7 (<S_H>).
Cu intrerupere: Prelucrarea se termina la atingerea urmatorului punct de start.

Secventa nu este intreruptibila prin fraza cu fraza.

<S_A>l F=<S_I>

<S_W> F=<S8 K>
<8_U> (L
<S_W> F=<S K>
<S_A> | F=<S_I> <s_U>
Y <S_W> F =<S_K> -
<S_B>| F=<S_I>
<S_U> » <S W> F=<S K> ":‘ %
N . <S_GAUGE>
<S_U>
Imagine 9-1  Intrerupere patrundere la sfarsit
<S_A>| F=<S_I>
<S_W> F=<S_K>
<S_u> <S B>| F=<S_I>
<S_W> F =<S_K> ]
<S A>yF=<SI> <S_W> F=<S K> -

% <S_GAUGE> D=

<S_U>

Imagine 9-2

ntrerupere patrundere la inceput

Ca resurse ciclul utilizeaza o actiune sincrona suprapusa pe fraza si o variabila de actiune
sincrona. Actiunea sincrona este determinata dinamic din domeniul liber al benzii actiunii
sincrone (CUS.DIR -1 ..., CMA.DIR - 1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Ca variabila actiune

sincrona se utilizeaza SYG_IS[1].

Rectificare
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Exemple
Exemplul 1: Oscilare cu doua curse
Parametri ciclu:
e Adancime patrundere la inceput: 0,02 mm
® Adancime patrundere la sfarsit: 0,01 mm
® Cursa: 100 mm
® Timp de scéanteiere: 1's
® Avans patrundere: 1 mm/min
® Avans transversal: 1000 mm/min
® Repetari: 2
® Axa de pendulare si de patrundere: Axe geometrice standard
Semnal de intrerupere: intrare rapida 1 ($A_IN[1])
Codificare program
N10 T1 D1
N20 CYCLE4072("1",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30
Exemplu 2: Oscilare cu doua curse
Parametri ciclu:
e Adancime patrundere la inceput: 0,02 mm
® Adancime patrundere la sfarsit: 0,01 mm
e Cursa: 100 mm
® Timp de scéanteiere: 1's
® Avans patrundere: 1 mm/min
® Avans transversal: 1000 mm/min
® Repetari: 2
® Axa de pendulare si de patrundere: Axe geometrice standard
Semnal de intrerupere: Variabila $A_DBR[20] < 0,01
Codificare program
N10 T1 D1
N20 CYCLE4072 (" ($A_DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30
Rectificare
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

944

Sintaxa

Parametri

Functia

Secventa
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CYCLE4073 - Rectificat longitudinal cu patrundere continua

CYCLE4073 (<S_A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S K>, <S H>, <S Al>, <S A2>)

Nr. Parametri Tip date Semnificatie

1 <5 _A> REAL Adancime patrundere la inceput

2 <S_B> REAL Adéancime pétrundere la sfarsit

3 <S_W> REAL Latime rectificare

4 <S_U> REAL Timp de scanteiere

5 <S_K> REAL Avans pentru patrundere transversala

6 <S5 H> INT Numar de repetari

7 <S_Al> AXIS Axa de patrundere (optional) respectiv axa geo-
metrica 1

8 <S_A2> AXIS Axa de pendulare (optional) respectiv axa geo-
metrica 2

Ciclul serveste pentru prelucrarea de <S_H> patrunderi. La aceasta patrunderea poate sa
fie diferitd de la inceput pana la sfarsit si de la sfarsit pana la inceput.

. Start ciclu in pozitia actuala a axei de pendulare cu adancime patrundere 0

Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P3 <s_w> ca drum de parcurs si
cu avans pentru patrundere transversald P5 <s_K> cu crestere continua a adancimii de
patrundere pana la adancimea de patrundere la inceput P1 <s_a>.

3. Scénteiere cu timp de scanteiere P4 <s_U>.

5.

Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P3 <s_w> ca drum de parcurs la
punctul de inceput si cu avans pentru patrundere transversala P5 <s_K> cu crestere
continua a adancimii de patrundere pana la adancimea de patrundere la sfarsit P2

<s B>.

Scénteiere cu timp de scanteiere P4 <s_U>.

Secventa nu este intreruptibila prin fraza cu fraza.

Secventa se repeta corespunzator numarului programat de repetari P7 (<S_H>).

Rectificare
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

<S_A>1

<sus ()

Exemplu

Oscilare cu doua curse

Parametri ciclu:

<S_W> F=<S K>

<S_W> F=<S K>

J) <S_U>

® Adancime patrundere la inceput; 0,02 mm

e Adancime patrundere la sfarsit: 0,01 mm

® Cursa: 100 mm

® Timp de scanteiere: 1s

® Avans transversal: 1000 mm/min

® Repetari: 2

® Axa de pendulare si de patrundere: Axe geometrice standard

Caodificare program
N10 T1 D1

N20 CYCLE4073(0.02,0.01,100,1,1000,2)

N30 M30

9.4.5 CYCLE4074 - Rectificat longitudinal cu patrundere continua si semnal de

intrerupere

Sintaxa

CYCLE4074 (<S_GAUGE>, <S _A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S K>, <S H>,

<S_Al>, <S_A2>)

Rectificare
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Parametri
Nr. Parametri Tip date Semnificatie
1 <S_GAUGE> STRING Conditii de Tntrerupere pentru patrundere:
1. Numarul unei intrari rapide
2. Expresie logica
2 <S_A> REAL Adancime patrundere la inceput
3 <S5 B> REAL Adéancime patrundere la sfarsit
4 <8_w> REAL Latime rectificare
5 <s_U> REAL Timp de scanteiere
6 <S_K> REAL Avans pentru patrundere transversala
7 <S_H> INT Numér de repetari
8 <S Al> AXIS Axa de patrundere (optional) respectiv axa geo-
metrica 1
9 <S_A2> AXIS Axa de pendulare (optional) respectiv axa geo-
metrica 2
Functia
Ciclul serveste pentru prelucrarea de <s_H> patrunderi luand Tn considerare de ex. un
semnal extern de intrerupere. Adancimea de patrundere poate sa fie diferita la inceput si la
sfarsit. Patrunderea in adancime se intrerupe cand este indeplinitad conditia de intrerupere.
Dupa intreruperea patrunderii in adancime se efectueaza intotdeauna o cursa completa.
Secventa

1. Start ciclu in pozitia actuala a axei de pendulare cu adancime patrundere 0

2. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_w> ca drum de parcurs si
cu avans pentru patrundere transversalad P6 <s_K> cu crestere continua a adancimii de
patrundere pana la adancimea de péatrundere la ihceput P2 <s_a>.

3. Scénteiere cu timp de scanteiere P5 <s_U>.

4. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_w> ca drum de parcurs la
punctul de inceput si cu avans pentru patrundere transversala P6 <S_K> cu crestere
continua a adancimii de patrundere pana la adancimea de patrundere la sfarsit P3
<s B>.

5. Scénteiere cu timp de scanteiere P5 <s_U>.

6. Fara intrerupere: Secventa descrisa mai sus se repeta de atatea ori pana cand este
atins numarul programat de repetari P7 (<S_H>).
Cu intrerupere: Patrunderea in adancime se intrerupe. Prelucrarea se termina la
atingerea urmatorului punct de start.

Secventa nu este intreruptibila prin fraza cu fraza.

Rectificare
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Resurse

Exemple

Rectificare

9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

<S A>1
Y <S_W> F =<S_K>

<S_W> F=<S K>

<S_W> F=<S_K>

<S_GAUGE> %

Imagine 9-3  Intrerupere patrundere de la sférsit la inceput

<S_A>1
v <S_ W> F=<S K>

<S_W> F=<S K>

% <S_GAUGE>

Imagine 9-4  Intrerupere patrundere de la inceput la sfarsit

Ca resurse ciclul utilizeaza o actiune sincrona suprapusa pe fraza si o variabila de actiune
sincrona. Actiunea sincrona este determinata dinamic din domeniul liber al benzii actiunii
sincrone (CUS.DIR -1 ..., CMA.DIR - 1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Ca variabila actiune
sincrona se utilizeaza SYG_IS[1].

Exemplul 1: Oscilare cu doua curse
Parametri ciclu:
® Adancime patrundere la inceput; 0,02 mm

e Adancime patrundere la sfarsit: 0,01 mm
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Cursa: 100 mm

Timp de scanteiere: 1's

Avans transversal: 1000 mm/min

Repetari: 2

Axa de pendulare si de patrundere: Axe geometrice standard

Semnal de intrerupere: intrare rapida 1 ($A_IN[1])

Codificare program
N10 T1 D1

N20 CYCLE4074("1",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30

Exemplu 2: Oscilare cu doua curse

Parametri ciclu:

Adancime patrundere la inceput: 0,02 mm

Adancime patrundere la sfarsit: 0,01 mm

Cursa: 100 mm

Timp de scanteiere: 1's

Avans transversal: 1000 mm/min

Repetari: 2

Axa de pendulare si de patrundere: Axe geometrice standard

Semnal de intrerupere: Variabila $A_DBR[20] < 0,01

Caodificare program

N10 T1 D1
N20 CYCLE4074 (" (SA_DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30
9.4.6 CYCLEA4075 - Rectificat plan cu patrundere in punctul de intoarcere
Sintaxa
CYCLE4075(<S_I>, <S J>, <S K>, <S5 A>, <S R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S_A2>)
Parametri
Nr. Parametri Tip date Semnificatie
<S_ I> REAL Adancime patrundere la inceput
2 <S_J> REAL Adéancime patrundere la sfarsit
Rectificare
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Functia

Secventa

Rectificare

9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Nr. Parametri Tip date Semnificatie

3 <S_K> REAL Adéncime totala patrundere

4 <S_A> REAL Latime rectificare

5 <S_R> REAL Avans pentru patrundere

6 <S_F> REAL Avans pentru patrundere transversala
7 <s_p> REAL Timp de scanteiere

8 <S_Al> AXIS Axa de patrundere (optional)

9 <S_A2> AXIS Axa de pendulare (optional)

Ciclul serveste pentru prelucrarea cu o adancime totald de patrundere P3 <s_K> in pasi de
patrundere. Adancimile de patrundere la inceput P1 <s_TI> sila sfarsit P2 <s_J> pot fi
diferite. Intre patrunderi are loc o deplasare tangentiala.

Indicatiile de drum P1 la P4 pot fi negative sau pozitive.

Indicarea axei de patrundere P8 <s_A1> si/sau a axei de pendulare P9 <s_A2> este
optionald. Daca unul sau ambii parametri nu sunt indicati, ciclul utilizeaza primele doua axe
geometrice ale canalului.

Daca suma din adancimea de patrundere la inceput P1 <s_I> sila sfarsit P2 <s_J> este
egala cu 0 respectiv adancimea totala de patrundere P3 <s_ K> este egala cu 0 se
efectueaza numai o cursa de scanteiere.

1. Start ciclu in pozitia actuala a axei de pendulare.

2. Deplasare axa de patrundere la adancimea de patrundere la inceput P1 <S_I> cu avans
pentru patrundere P5 <s_R>.

3. Scénteiere cu timp de scénteiere P7 <s_Pp>.

4. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_2A> ca drum de parcurs Si
cu avans pentru patrundere transversala P6 <s_F>.

5. Deplasare axa de patrundere la adancimea de patrundere la sfarsit P2 <s_J> cu avans
pentru patrundere P5 <s_R>.

6. Scanteiere cu timp de scénteiere P7 <s_p>.

7. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_A> ca drum de parcurs la
punctul de Tnceput si cu avans pentru patrundere transversala P6 <s_F>.

Secventa nu este intreruptibila cu fraza cu fraza.

Secventa se repeta de atatea ori pana cand este atinsa adancimea totala de patrundere P3
<S_K>. Ultima cursa este atunci divizata neuniform.
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

Exemplu

268

<S_A> F=<S_F> _
<S P>
S <S_A> F=<S_F>
<S_P>
<S_A> F=<S_F>
<S_P>
I — <S_A> F=<S_F> -
Imagine 9-5  Adancime totala patrundere atinsa la patrunderea in al doilea punct de intoarcere

Imagine 9-6

<S A>

F=<S_F>

<S_K> <S P>

<S_A>

F =<S_F>

Y

<S J>

<S A>

F=<S F>

Oscilare cu:

0,02 mm adéancime patrundere la inceput
0,01 mm adancime patrundere la sfarsit
Adancime totala patrundere 1 mm

Cursa 100 mm

Avans patrundere 1 mm/min

Avans transversal 1000 mm/min

Timp de scanteiere 1 secunda

Axe geometrice standard

|Codificare program

Adancime totala patrundere atinsa la patrunderea in primul punct de intoarcere

|NlO T1 D1

Rectificare
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9.4.7

Sintaxa

Parametri

Functia

Rectificare

9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

| Codificare program

N20 CYCLE4075(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

CYCLEA4077 - Rectificat plan cu patrundere in punctul de intoarcere si semnal
de intrerupere

CYCLE4077 (<S_GAUGE>, <S I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S_F>,
<S P>, <S Al>, <S A2>)

Nr. Parametri Tip date Semnificatie

1 <S_GAUGE> STRING Conditie de intrerupere pentru patrundere:
® Numarul unei intrari rapide
® FExpresie logica

2 <s_I> REAL Adancime patrundere la inceput

3 <5 _J> REAL Adéancime patrundere la sfarsit

4 <S_K> REAL Adéancime totala patrundere

5 <S_A> REAL Latime rectificare

6 <S_R> REAL Avans pentru patrundere

7 <5 _F> REAL Avans pentru patrundere transversala

8 <s_p> REAL Timp de scanteiere

9 <S_Al> AXIS Axa de patrundere (optional)

10 <S_A2> AXIS Axa de pendulare (optional)

Ciclul serveste pentru prelucrarea cu o adancime totald de patrundere P4 <s_K> in pasi de
patrundere. Adancimile de patrundere la inceput P2 <s_ 1> si la sfarsit P3 <s_J> pot fi
diferite. Intre patrunderi are loc o deplasare tangentiala. Patrunderea in adancime se
intrerupe cand semnalul de intrerupere de la intrarea rapida este egal cu 1 sau este
indeplinité conditia de Tntrerupere. Dupa intrerupere se efectueaza intotdeauna o cursa
completa.

Indicatiile de drum P2 la P5 pot fi negative sau pozitive.

Indicarea axei de patrundere P9 <s_A1> si/sau a axei de pendulare P10 <s_22> este
optionald. Daca unul sau ambii parametri nu sunt indicati, ciclul utilizeaza primele doua axe
geometrice ale canalului.

Daca suma din adancimea de patrundere la inceput P2 <s_I> si la sfarsit P3 <s_J> este
egala cu 0 respectiv adancimea totala de patrundere P4 <5 K> este egala cu 0 se
efectueaza numai o cursa de scénteiere.
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

Secventa

270

1. Start ciclu in pozitia actuala a axei de pendulare.

2. Deplasare axa de patrundere la adancimea de patrundere la inceput P2 <s_I> cu avans
pentru patrundere P6 <S_R>.

3. Scénteiere cu timp de scénteiere P8 <s_p>.

4. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P5 <s_2A> ca drum de parcurs Si
cu avans pentru patrundere transversala P7 <s_F>.

5. Deplasare axa de patrundere la adancimea de patrundere la sfarsit P3 <s_J> cu avans
pentru patrundere P6 <S_R>.

6. Scanteiere cu timp de scénteiere P8 <s_p>.

7. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P5 <s_2A> ca drum de parcurs la
punctul de Tnceput si cu avans pentru patrundere transversala P7 <s_F>.

8. Fara intrerupere: Secventa descrisa mai sus se repeta de atatea ori pana cand este
atinsa adancimea totala de patrundere P4 <s_K>. Ultima cursé este atunci divizata
neuniform.

Cu intrerupere: Prelucrarea se termina la punctul de start.

Secventa nu este intreruptibila cu fraza cu fraza.

<S_A> F=<S_F>

<S P>

<S_A> F=<S_F> ]

<S K> <S_I> [ F=<S_R>
- Y <S_A> F=<S_F>

<S J> | F=<S R>
<S_ A> F=<S_F> Y
-~}

<S_P>
- <S_GAUGE> %

A

Imagine 9-7  Intrerupere patrundere la sfarsit

Rectificare
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

L <S_A> F=<S_F> o
SELE ‘Ib‘. <S J>
» <S A> F=<S F> \
> E <SR <sA F=<sPF
= = -
el % <5 GAUGE ™

F =<S_R>

Imagine 9-8  Intrerupere patrundere la inceput

Resurse
Ca resurse ciclul utilizeaza o actiune sincrona suprapusa pe fraza si o variabila de actiune
sincrona. Actiunea sincrona este determinata dinamic din domeniul liber al benzii actiunii
sincrone (CUS.DIR -1 ..., CMA.DIR - 1000 ..., CST.DIR — 1199 ...). Ca variabila actiune
sincrona se utilizeaza SYG_IS[1].
Exemple
Exemplu 1
Oscilare cu:
® (0,02 mm adancime patrundere la inceput
e 0,01 mm adancime patrundere la sfarsit
e Adancime totala patrundere 1 mm
® Cursa 100 mm
® Avans patrundere 1 mm/min
® Avans transversal 1000 mm/min
e Timp de scanteiere 1 secunda
® Axe geometrice standard
Semnal de intrerupere: intrare rapida 1 ($A_IN[1])
Codificare program
N10 T1 D1
N20 CYCLE4077("1",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30
Rectificare
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

9.4.8

Sintaxa

Parametri

Functia

272

Exemplu 2
Oscilare cu:

® 0,02 mm adancime patrundere la inceput

® 0,01 mm adancime patrundere la sfarsit

e Adancime totala patrundere 1 mm

® Cursa 100 mm

® Avans patrundere 1 mm/min

® Avans transversal 1000 mm/min

e Timp de scéanteiere 1 secunda

® Axe geometrice standard

Semnal de intrerupere: Variabila Dualport-RAM 20 mai mica decét 0,01 ($A_DBR[20] <

0,01)

|Codificare program

N10 T1 D1

N20 CYCLE4077(" ($A DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)

N30 M30

CYCLE4078 - Recitificat plan cu patrundere continua

CYCLE4078 (<S_I>, <S _J>, <S K>, <S A>, <S F>, <S P>, <S Al>, <S A2>)

Nr. Parametri Tip date Semnificatie

1 <s I> REAL Adéancime patrundere de la inceput la sfarsit
2 <5 _J> REAL Adéancime patrundere de la sfarsit la inceput
3 <S_K> REAL Adancime totala patrundere

4 <S_A> REAL Latime rectificare

5 <S_F> REAL Avans

6 <S_P> REAL Timp de scanteiere

7 <S_Al> AXIS Axa de patrundere (optional)

8 <S_A2> AXIS Axa de pendulare (optional)

Ciclul serveste pentru prelucrarea cu o adancime totala de patrundere P3 <s_K> cu
patrundere continua. Adancimile de patrundere de la inceput la sfarsit P1 <s_I>sidela
sfarsit la Tnceput P2 <s_ J> pot fi diferite.

Rectificare
Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO



Programare functii tehnologice

Secventa

Exemplu

Rectificare

9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Indicatiile de drum P1 la P4 pot fi negative sau pozitive.

Indicarea axei de patrundere P8 <s_A1> si/sau a axei de pendulare P9 <s_A2> este
optionald. Daca unul sau ambii parametri nu sunt indicati, ciclul utilizeaza primele doua axe
geometrice ale canalului.

Daca suma din adancimile de patrundere P1 <s_1> si P2 <s_J> este egala cu 0 respectiv
adancimea totald de patrundere P3 <s_K> este egala cu 0 se efectueaza numai o cursa de
scanteiere.

. Start ciclu Tn pozitia actuala a axei de pendulare cu adancime patrundere 0

. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_A> ca drum de parcurs si

cu avans P5 <s_F> cu crestere continua a adancimii de patrundere pana la adancimea
de patrundere la inceput P1 <s_I>.

3. Scénteiere cu timp de scénteiere P7 <s_P>.

. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_2A> ca drum de parcurs la

punctul de inceput si cu avans P5 <s_F> cu crestere continua a adancimii de patrundere
pana la adancimea de patrundere la sfarsit P2 <s_ J>.

5. Scénteiere cu timp de scénteiere P7 <s_Pp>.

. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_A> ca drum de parcurs la

punctul de Tnceput si cu avans P5 <s_F>.

Secventa nu este intreruptibila cu fraza cu fraza.

Secventa se repeta de atatea ori pana cand este atinsa adancimea totala de patrundere P3
<S_K>. Ultima cursa este atunci divizata neuniform.

<S_P>

<S_K>

<S P>

<S P>

Oscilare cu:
e 20 mm adancime patrundere la inceput

® 10 mm adancime patrundere la sfarsit
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

9.4.9

Sintaxa

Parametri

Functia
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® Adancime totala patrundere 100 mm

Cursa 100 mm

Avans 1000 mm/min
® Timp de scanteiere 1 secunda

® Axe geometrice standard

Codificare program

N10 T1 D1
N20 CYCLE4078(20,10,100,100,1000,1)
N30 M30

CYCLE4079 - Rectificat plan cu patrundere intermitenta

CYCLE4079(<S_I>, <S_J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S A2>)

Nr. Parametri Tip date Semnificatie

1 <S_I> REAL Adancime patrundere la inceput
2 <S_J> REAL Adéancime patrundere la sfarsit
3 <S_ K> REAL Adéancime totala patrundere
4 <8_A> REAL Latime rectificare

5 <S R> REAL Avans pentru patrundere
6 <s_F> REAL Avans pentru patrundere transversala
7 <S_P> REAL Timp de scanteiere

8 <S Al> AXIS Axa de patrundere (optional)
9 <S_A2> AXIS Axa de pendulare (optional)

Ciclul serveste pentru prelucrarea cu o adancime totala de patrundere P3 <s_K> in pasi de
patrundere. Adancimile de patrundere la inceput P1 <s_T> si la sfarsit P2 <s_J> pot fi
diferite. Intre patrunderi are loc o deplasare tangentiala.

Indicatiile de drum P1 la P4 pot fi negative sau pozitive.

Indicarea axei de patrundere P8 <S5 A1> si/sau a axei de pendulare P9 <5 A2> este
optionala. Daca unul sau ambii parametri nu sunt indicati, ciclul utilizeaza primele doua axe
geometrice ale canalului.

Rectificare
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9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Daca suma din adancimea de patrundere la inceput P1 <s_I> sila sfarsit P2 <s_J> este
egala cu 0 respectiv adancimea totala de patrundere P3 <S5 K> este egala cu 0 se
efectueaza numai o cursa de scanteiere.

Secventa
1. Start ciclu in pozitia actuala a axei de pendulare.
2. Deplasare axa de patrundere la adancimea de patrundere la inceput P1 <S_I> cu avans
pentru patrundere P5 <s_R>.
3. Scénteiere cu timp de scanteiere P7 <s_P>.
4. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_2> ca drum de parcurs Si
cu avans pentru patrundere transversala P6 <s_F>.
5. Deplasare axa de patrundere la adancimea de patrundere la sfarsit P2 <s_J> cu avans
pentru patrundere P5 <s_R>.
6. Scanteiere cu timp de scénteiere P7 <s_Pp>.
7. Deplasare axa de pendulare cu latimea de rectificare P4 <s_A> ca drum de parcurs la
punctul de Tnceput si cu avans pentru patrundere transversala P6 <s_F>.
Secventa nu este intreruptibila cu fraza cu fraza.
Secventa se repeta de atatea ori pana cand este atinsa adancimea totala de patrundere P3
<S_K>. Ultima cursa este atunci divizata neuniform.
<S_A> F=<S_F> _
<S P>
- <S_J>
<8 K> <S A> F=<SF> Y
<S_P>
<S_A> F=<S_F> ‘
<S_P> <S_J>
y. <S_A> F=<S_F> Ty _
Imagine 9-9  Adancime totala patrundere atinsa la patrunderea in al doilea punct de intoarcere
Rectificare
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Programare functii tehnologice
9.4 Cicluri de pendulare (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

<S_A> F=<S F>

wio| <sp
<S_A> F=<S_F>

<SJ>E =<S_R> <S A> F=<S F>

<S_P> (

Imagine 9-10  Adancime totala patrundere atinsa la patrunderea in primul punct de intoarcere

Exemplu
Oscilare cu:
e (0,02 mm adancime patrundere la inceput
® 0,01 mm adancime patrundere la sfarsit
e Adancime totala patrundere 1 mm
® Cursa 100 mm
® Avans patrundere 1 mm/min
® Avans transversal 1000 mm/min
e Timp de scéanteiere 1 secunda

® Axe geometrice standard

Codificare program

N10 T1 D1
N20 CYCLE4079(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Rectificare
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Programare functii tehnologice
9.5 Aliniere disc de rectificat (CYCLE400)

9.5 Aliniere disc de rectificat (CYCLE400)

9.5.1 Functia
Cu functia "Aliniere scula de rectificat" sunt sustinute masini de rectificat cu axa B inclinabila.

Domeniul maxim al unghiului la aliniere este limitat de domeniul de deplasare al axelor de
rotatie participante. Domeniul unghiului este limitat suplimentar tehnologic dependent de
scula utilizata. Pozitia taisului este adaptata automat dupa aliniere.

Definitie unghi
Pentru alinierea discurilor de rectificat se utilizeaza unghiul 3 ce nu depinde de masina.

In pozitia de baza a cinematicii masinii un disc de rectificat poate fi orientat dup& Z sau dupa
X.

Prelucrare parte opusa

Se poate alege daca prelucrarea trebuie sa fie facuta pe partea discului de rectificat careia ii
corespunde pozitia taisului sau pe partea opusa.

Retragere (deplasare libera)
Inainte de inclinarea discului de rectificat poate avea loc o retragere.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

9.5.2 Apelare ciclu
Procedura
1. Programul piesa de prelucrat este creat si se afla in editor.
= lari- 2. Apasati tasta soft "Diverse".
== gus
fliniere 3. Apasati tasta soft "Aliniere disc rectif.".

disc rectf. Fereastra de introducere "Aliniere scula rectificare" se deschide.

Rectificare
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Programare functii tehnologice

9.5 Aliniere disc de rectificat (CYCLE400)

Parametri

Parametru Descriere Unitate
TC Nume set date de inclinare

8]

B Unghiul sculei la axa de rotire Grad
8]

Prelucr. parte opusa ® da: Prelucrare pe partea opusa pozitiei taisului

® nu: Prelucrare pe partea pozitiei taisului
Retragere (deplasare ® da: Retragere Tnainte de inclinare
libera) ® nu: Fara retragere Tnainte de inclinare
Rectificare
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Rectificare cu axa B (numai la masina de rectificat

rotund)

10.1

Rectificare

Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0

Prezentare

Masinile de rectificat rotund cu axa B sunt sustinute cu ajutorul Toolcarrier.

Disc de rectificat exterior -

Disc de rectificat interior

Axa B

Disc de rectificat exterior Disc de rectificat plan

Imagine 10-1  Exemplu: Turela cu 4 axuri principale de rectificat

Toolcarrier (sanie portscula)

La aceasta se configureaza pentru fiecare ax de rectificat un Toolcarrier propriu. Fiecare
Toolcarrier are o cinematica a capului cu axa B ca axa 1 de rotatie. Ca axa 2 de rotatie se
defineste o axa de rotatie semiautomata pe directia axului de rectificat (valori: 0° sau 180°).

Prin unghiul de offset al axei B este definita pozitia de baza respectiva (de ex. 0°, 90°, 180°,
270°, oarecare). Cand un ax sta putin inclinat mecanic fata de directia de 90° (de ex. 3°),
tot astfel se introduce vectorul de directie al axei 2 de rotatie inclinat corespunzétor
(componenta de directie Y trebuie insa sa fie = 0).

in fereastra T, S, M selectati Toolcarrier potrivit.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Unghi de aliniere "Beta"
Prin B aveti posibilitatea, sa definiti o rotire fata de pozitia de baza.
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Rectificare cu axa B (numai la masina de rectificat rofund)

10.1 Prezentare

Axa B Axa B

Imagine 10-2  Rotire Beta

z

Schimbare pozitie tais

Cu ajutorul cAmpului de selectie ,Prelucrare parte opusd" axa 2 de rotatie este comandata
si prin functia CUTMOD este schimbaté& pozitia taisului (de ex. la rectificat interior).

Axa B Axa B

Prelucrare parte opusa = nu Prelucrare parte opusa = da

Rectificare
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Rectificare cu axa B (numai la masina de rectificat rotund)

10.2

Rectificare

Aliniere axa B

10.2 Fereastra T,S,M la axa B configurata

Fereastra T,S,M la axa B configurata

Afisare Semnificatie

T Introducere scula (nume sau numar locas)
Prin tasta soft "Selectare scula" aveti posibilitatea sa selectati o scula
din lista de scule.

D Numar tais scula (1 - 9)

ST Scula geamana (la strategia cu scule de schimb)

TC Nume set date de inclinare

Q

B Introducere a unghiului pentru aliniere scula

Prelucrare parte opusa

® da: Prelucrare pe partea opusa pozitiei taisului

® nu: Prelucrare pe partea pozitiei taisului

Ax principal 1 si 2
(de ex. S1)

Selectare ax principal ca ax principal master, identificare cu numar ax

Functie M ax principal

()

Ax principal off: Axul principal se opreste

o'

La stanga: Axul principal se roteste in sens contraorar

"

La dreapta: Axul principal se roteste in sens orar

on

Pozitionare ax principal: Axul principal va fi adus Tn pozitia dorita.

Alte functii M

Introducere functii masina

Preluati de la producatorul masinii un tabel cu alocarea dintre semnifi-
catia si numarul functiei.

Decalare origine G

Selectare decalare origine (referinta de baza, G54 - 57)

Prin tasta soft "Decalare orig." aveti posibilitatea sa selectati decalari
de origine din lista de decalari de origine setabile.

Unitate de masura

Alegere unitate de masura (inch, mm).
Selectarea gasita aici are efect la programare.

Plan prelucrare

Selectare plan de prelucrare (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))

Treapta de viteza

Stabilire treapta de viteza (auto, | - V)

Pozitie de stop

Introducere pozitie ax principal in grade
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Rectificare cu axa B (numai la masina de rectificat rofund)

10.2 Fereastra T,S,M la axa B configurata

Procedura

282

instructiune

Pozitionare ax principal

Cu aceasta functie se poate pozitiona axul principal intr-o anumita pozitie unghiulara, de ex.

la schimbare scula.

® | a ax principal oprit se pozitioneaza pe drumul cel mai scurt.
® La ax principal in rotatie se pastreaza directia de rotire actuala si se pozitioneaza.

M,

| R |

Machine

WA
VL

JOG

[t 18

Selectati regimul de lucru "JOG".

Apasati tasta soft "T,S,M".

Introduceti numele sau numarul sculei T.
- SAU -

Select Apasati tasta soft "Selectare scula”, pentru a deschide lista de scule,
tool pozitionati cursorul pe scula dorita si apasati tasta soft "In manual".
Scula va fi preluata in "Fereastra T, S, M..." si afisata in campul de para-
. metri sculd "T".
manual
o Introduceti parametrii doriti.
STkt Apasati tasta <CYCLE START>.
Scula este inlocuita in axul principal.
instructiune

Aliniere unghi si pozitie tais

Campurile "Beta" si "Prelucrare parte opusa" trebuie intotdeauna sa fie introduse impreuna.

instructiune

Alegere set date de inclinare

Cand exista numai un set de date de inclinare, lipseste campul de selectie "TC".

Luati in considerare la aceasta si indicatiile producatorului masinii

Rectificare
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Rectificare cu axa B (numai la masina de rectificat rotund)
10.3 Masurare in JOG

10.3 Masurare in JOG

10.3.1 Aliniere disc de rectificat la rectificare

in mastile pentru m&surare sculd, existd campuri de introducere pentru alinierea discului de
rectificat respectiv a diamantului.

Aliniere scule de rectificat la axa B

e TC

Nume set date de inclinare

Nota: Cand exista numai un set de date de inclinare, lipseste cdmpul de selectie "TC".
e B

Introducere a unghiului pentru aliniere scula
® Prelucrare parte opusa

da: Prelucrare pe partea opusa pozitiei taisului

nu: Prelucrare pe partea pozitiei taisului

10.3.2 Masurare manuala scula de rectificat (cu axa B)

Punct de referinta
La masurarea lungimii X respectiv Z serveste un diamant ca punct de referinta.

La aceasta punctul de referinta al diamantului poate fi reprezentat printr-o decalare de
origine sau o scula de diamantat. Aceasta setare este stocata fest in datele de masina si
este definita de producatorul masinii.

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Procedura
,m, 1. Selectati Tn domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG".
Ll
Machine
MWV
UL
JOG
Masur, 2. Apasati tasta soft "Mas. scula".
+  sculd
Rectificare

Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO0 283



Rectificare cu axa B (numai la masina de rectificat rofund)

10.3 Masurare in JOG

Masurare
disc

Selectare
scula

v
0K

Lista
scule

In
manual

O

SELECT

Selectare
diamant

v
0K

Select

work offs.

manual

Set
length

Apasati tasta soft "Mas. disc".

Apasati tasta soft "Selectare scula".
Fereastra "Selectare sculd" se deschide.

Selectati in fereastra ,Selectare sculd@" scula de rectificat care vreti sa
fie masurata si apasati tasta soft "OK".

Pozitia taisului trebuie sa fie introdusa in lista de scule.
- SAU -

Apésati tasta soft ,Lista de scule®, alegeti din lista de scgle scula de
rectificat care vreti sa fie masurata si apasati tasta soft ,In manual”.

Scula este preluata in fereastra "Masurare: disc de rectificat”.

Selectati in cdmpul de selectie ,Punct de referinta" introducerea ,Dia-
mant".

Pozitionati cursorul in campul "TR®, apasati tasta soft ,Selectare dia-
mant®, selectati diamantul care vreti sa-l folositi pentru mésurarea lun-
gimii sculei si apasati tasta soft "OK".

- SAU -
Pozitionati cursorul in campul ,Decalare origine" si apasati tasta soft
"Selectare DO".

Selectati in fereastra ,Decalare origine - G54 ... G509" decalarea de
origine dorita si apasati tasta soft "In manual".

Apasati tasta soft "X" sau "Z", in functie de care lungime a sculei vreti
sa fie masurata.

Crestati diamantul cu scula.

Apasati tasta soft "Setare lungime".

Lungimea sculei este calculata automat si introdusa in lista de scule.
La aceasta pozitia taisului este luatad automat in considerare.

instructiune

Scula de rectificat activa

Masurarea sculei este posibila numai cu o scula de rectificat activa.
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Rectificare cu axa B (numai la masina de rectificat rotund)

10.3.3

Punct de referinta

10.3 Masurare in JOG

Masurare manuala diamant (cu axa B)

Un disc de rectificat serveste la masurarea lungimii X si a lungimii Z ca punct de referinta.

Procedura

M,

|

Machine

Wy
UL

JOG

[} Masur. 2.
+  sculd

Masurare 3.
diamant

Diamant ca scula

Selectare 4.
diamant

v 5.
0K

Lista
scule

In
manual

Selectati in domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG".

Apasati tasta soft "Mas. scula".

Apasati tasta soft "Masurare diamant".

Apasati tasta soft ,Selectare diamant".

Fereastra "Selectare sculad" se deschide.

Selectati in fereastra ,Selectare sculd" scula de diamantat care vreti sa
fie masurata si apasati tasta soft "OK".

Pozitia taisului trebuie sa fie introdusa in lista de scule.

- SAU -

Apasati tasta soft ,Lista de scule”, alegeti din lista de scule scula de
diamantat care vreti sa fie masurata si apasati tasta soft ,In manual.

Scula este preluata in fereastra "Masurare: diamant®.
- SAU -

Diamant ca decalare de origine

Select
work offs.

In
manual

Selectare 6.
disc rectif.

v 7.
0K

Rectificare
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Pozitionati cursorul in campul ,Decalare origine" si apasati tasta soft
"Selectare DO".

Selectati in fereastra ,Decalare origine - G54 ... G509" decalarea de
origine dorita si apasati tasta soft "In manual".

Pozitionati cursorul in campul , TR, apasati tasta soft "Selectare disc
rectif.".

Alegeti scula de rectificat care vreti sa fie folositéd pentru masurarea lun-
gimii diamantului si apasati tasta soft ,OK".
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Rectificare cu axa B (numai la masina de rectificat rofund)

10.3 Masurare in JOG

- 8. Apasati tasta soft "X" sau "Z", in functie de care lungime a sculei vreti

sa fie masurata.
z
9. Crestati diamantul cu scula de rectificat.
et 10. Apasati tasta soft "Setare lungime".
length

10.3.4 Calibrare axa de inclinare
Premisa

Discul de rectificat trebuie Tnlocuit Tnainte de calibrare.

Procedura

1. Selectati Tn domeniul de operare "Masina" regimul de lucru "JOG".

Masur, 2. Apasati tasta soft "Mas. scula".

% scula
3. Apasati tasta soft "Axa de inclinare".
x3 Fereastra "Calibrare: axa de inclinare" se deschide.
inclinare
7. Selectati in cAmpul de selectie "TC" setul de date de inclinare dorit si in
campul de selectie "Prelucrare fata de" prin introducerea "da" respectiv
"nu" pe care parte a pozitiei taisului trebuie sa aiba loc prelucrarea.
8. Selectati axa de masurare ( X respectiv Z).
9. Apasati tasta <CYCLE START>.
e Primul unghi B va fi automat inclinat in unghiul fix prevazut de 0° grad.
pa 10.  Crestati apoi piesa si apasati tasta soft "Memorare p0".
salvare
B8
salvare
B 11.  Introduceti in campurile "R1" respectiv "R2" unghiul dorit, crestati piesa
salvare si apasati corespunzator tastele soft "Memorare 31" respectiv "Memora-
re p2".
B2
salvare

Rectificare
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Rectificare cu axa B (numai la masina de rectificat rotund)

10.3 Masurare in JOG
B Dupa ce sunt efectuate toate masuratorile, se poate efectua calcularea.
salvare
p2
salvare
Apasati tasta soft "Calculare".

Galculare . ) . .
Ca rezultat masurare este afisat vectorul de offset L3 (X si Z) al setului
de date de inclinare.

instructiune

Calibrarea este posibila numai cu o scula activa.

Rectificare
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Rectificare cu axa B (numai la masina de rectificat rotund)
10.3 Masurare in JOG

Rectificare
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Evitare coliziuni

Rectificare

Cu ajutorul evitarii coliziunilor aveti posibilitatea sa evitati coliziuni si prin aceasta daune in
timpul prelucrarii unei piese respectiv la elaborarea de programe.

Optiune software
Pentru a utiliza aceasta functie pentru elemente de zona de protectie primitive
geometric, aveti nevoie de optiunea software "Evitare coliziuni ECO (masina)".

Optiune software

Pentru a utiliza aceasta functie si pentru elemente de zona de protectie in format
de date STL si NPP, aveti nevoie de optiunea software "Evitare coliziuni (masina,
spatiu de lucru)".

(numai 840D sl)

Optiune software

Pentru a utiliza suplimentar aceasta functie pentru realizari autonome de aplicatii
pentru evitarea coliziunilor, aveti nevoie de optiunea software "Evitare coliziuni AD-
VANCED (masina, piesa)".

(numai 840D sl)

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

La baza evitarii coliziunilor sta un model masina. Cinematica masinii este descrisa ca un
lant cinematic. La aceste lanturi se ataseaza zone de protectie pentru partile masinii, care
trebuiesc protejate. Geometria zonelor de protectie este descrisa prin elemente de zona de
protectie. Cu aceasta se face cunoscut echipamentului, cum sa faca deplasari in sistemul
de coordonate al masinii in functie de pozitia axelor masinii. Apoi definiti perechi de
coliziune, adica fiecare doua zone de protectie sunt supravegheate reciproc.

Functia "Evitare coliziuni" calculeaza de regula distanta la aceste zone de protectie. Cand
doua zone de protectie se apropie si ating la aceasta o anumita distanta de siguranta, este
afisata o alarma si programul este oprit Thainte de fraza de deplasare aferenta respectiv
este oprita miscarea de deplasare.

instructiune

Supravegherea la coliziune este valabila numai pentru masini monocanal.
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Evitare coliziuni

instructiune
Axe referentiate

Pentru ca zonele de protectie sa fie supravegheate, trebuie ca pozitille axelor in spatiul
masinii sa fie cunoscute. De aceea evitarea coliziunilor este activa abia dupa referentiere.

ATENTIE

Fara protectie completd a masinii

Modele incomplete (de ex. parti ale masinii, piese sau elemente nou aparute in spatiul de
lucru, nemodelate) precum si imprecizii la valori si dimensiuni pot conduce la coliziuni.

Referinta
Explicatii mai precise pentru evitarea coliziunilor gasiti in urmatoarea documentatie:
Manual de functiuni Functii speciale:
® (Capitol: "Lant cinematic (K7)"
® (Capitol: "Modelare geometrica masina (K8)"
® Capitol: "Evitare coliziuni, intern (K9)"
® (Capitol: "Evitare coliziuni, extern (K11)"
Rectificare
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Evitare coliziuni

11.1 Cuplare evitare coliziuni

111 Cuplare evitare coliziuni

Premisa
® Evitarea coliziunilor este definita si existd un model masina activ.

¢ In setarea "Evitare coliziuni" este selectata evitarea coliziunilor pentru regimul de lucru
AUTO respectiv pentru regimurile de lucru JOG si MDA.

Procedura
— 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
M,
Machine
5 2. Apasati tasta <AUTO>.
AUTO
g inrea. 3. Apasati tasta soft "Inreg. simult.".
simult.
- SAU -
inrea.
é% simult.
Further 4, Apasati tastele soft "Alte vederi" si "Spatiu masina".
views
Spatiu La inregistrare simultana se evidentiaza un model masina activ.
masina
Rectificare
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Evitare coliziuni

11.2 Setare evitare coliziuni

11.2 Setare evitare coliziuni

Prin "Setari" aveti posibilitatea sa cuplati sau sa decuplati evitarea coliziunilor pentru

domeniul de operare Masina (regimuri de lucru AUTO precum si JOG/MDA) separat pentru
masina si scule.

Prin date de masina stabiliti de la ce treapta de protectie poate fi cuplata si decuplata
evitarea la coliziune pentru masina respectiv scule in regimurile de lucru JOG/MDA
respectiv AUTO.

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Setare Efect

Regim de lucru JOG/MDA Cuplati sau decuplati complet evitarea la coliziune pentru regimurile
Evitare coliziuni de lucru JOG/MDA.

Regim de lucru AUTO Cuplati sau decuplati complet evitarea la coliziune pentru regimul de
Evitare coliziuni lucru AUTO.

JOG/MDA Cand evitarea la coliziune pentru regimurile de lucru JOG/MDA este
Masina cuplata, sunt supravegheate cel putin

zonele de protectie masina.
Parametrul nu poate fi modificat.

AUTO Cand evitarea la coliziune pentru regimul de lucru AUTO este cuplata,
Masina sunt supravegheate cel putin
' zonele de protectie masina.

Parametrul nu poate fi modificat.

JOG/MDA Cuplati sau decuplati evitarea la coliziune a zonelor de protectie scula
Scule pentru regimurile de lucru JOG/MDA.
AUTO Cuplati sau decuplati evitarea la coliziune a zonelor de protectie scula
Scule pentru regimul de lucru AUTO.
Procedura
,m. 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
—_
Machine
M 2. Selectati regimul de lucru "JOG", "MDA" sau "AUTQO".
UL

Rectificare
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Evitare coliziuni

11.2 Setare evitare coliziuni

> 3. Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Setari".
17 setari
Collision 4, Apasati tasta soft "Evitare coliziuni".
avoidance Fereastra "Evitare coliziuni" se deschide.
O 5. Selectati in linia "Evitare coliziuni" pentru regimurile de lucru dorite (de
S ex. pentru JOG/MDA) introducerea "On", pentru a cupla evitarea coli-
ziunilor respectiv "Off" pentru a decupla evitarea coliziunilor.
6. Dezactivati casuta de control "Scule", cand doriti sa permiteti suprave-

gherea numai a zonelor de protectie masina.

Rectificare
Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO0 293



Evitare coliziuni

11.2 Setare evitare coliziuni

Rectificare
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Vedere multicanal

12.1 Vedere multicanal

Vederea multicanal va permite sa observati simultan mai multe canale in urmatoarele
domenii de operare:

® Domeniu de operare "Masina"

® Domeniu de operare "Program"

Rectificare
Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0 295



Vedere multicanal

12.2 Vedere multicanal in domeniul de operare "Masina"

12.2 Vedere multicanal in domeniul de operare "Masgina"

La o masina multicanal aveti posibilitatea sa supravegheati si sa influentati simultan
desfasurarea mai multor programe.

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Afisare canale in domeniu de operare "Masina"
in domeniul de operare "Masina" puteti sa permiteti afisarea simultan& a 2 - 4 canale.

Prin setari stabiliti care canale n ce ordine sunt afisate. Aici setati deasemenea, daca doriti
sa acoperiti un canal.

instructiune

Regimul de lucru "REF POINT" este aratat numai in vedere monocanal.

Vedere multicanal

Pe suprafata de operare sunt afisate simultan pe coloane de canal 2 - 4 canale.
® Pentru fiecare canal sunt afisate 2 ferestre una peste alta.

e In fereastra superioara intotdeauna se afla afisarea valorii reale.

® |n fereastra inferioara pentru ambele canale se afiseaza aceeasi fereastra.

e Selectati afisarea din fereastra inferioara prin bara verticala cu taste soft.
La selectarea prin taste soft verticale sunt valabile urmatoarele exceptii:

— Tasta soft "Valori reale MCS" comuta sistemul de coordonate la ambele canale.

— Tastele soft "Zoom valoare reald" si "Toate functiile G" cupleaza vederea monocanal.

Vedere monocanal

Cand vreti ca la masina Dvs. multicanal sa supravegheati intotdeauna numai un canal,
setati o vedere monocanal permanenta.

Taste soft orizontale

e Cautare fraza
La selectare Cautare fraza vederea multicanal ramane mentinuta. Afisarea frazei este
deschisa ca fereastra de cautare.

® Influentare program
Fereastra "Influentare program" este descoperita pentru canalele proiectate in vederea
multicanal. Datele introduse aici se aplica Tn comun pentru aceste canale.

e Daca apasati una din celelalte taste soft orizontale in domeniul de operare "Masina" (de
ex. "Suprascriere”, "Actiuni sincrone"), se comuta intr-o vedere monocanal temporara.
Daca inchideti din nou fereastra, reveniti Tnapoi in vederea multicanal.

Rectificare
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12.2 Vedere multicanal in domeniul de operare "Masina”

Comutare Tntre vedere monocanal si multicanal

™ Apasati tasta <MACHINE>, pentru a schimba pe termen scurt in dome-
T niul Masina intre afigare mono- si multicanal.

Apasati tasta <NEXT WINDOW>, pentru a comuta in interiorul unei co-
loane de canal intre fereastra superioara si cea inferioara.

=]

NEXT
WINDOW

Editare program in afisare fraza

Puteti face operatii simple de editare ca de obicei prin tasta <INSERT>

> e . :
e in afisarea actuala de fraza.

Daca nu ajunge spatiul, schimbati in vederea monocanal.

Rodare programe
Selectati canale individuale pentru rodarea programului pe masina.

Premisa
® Sunt definite mai multe canale.
® Setarea "2 canale", "3 canale", respectiv "4 canale" este selectata.

Descoperirea/acoperirea vederii multicanal

— 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
M,
Machine
M 2. Selectati regimul de lucru "JOG", "MDA" sau "AUTO".
YL
JOG

=)

AUTO

>

3. Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Setari".

17 setar
MHti- chan. 4, Apasati tasta soft "Vedere multicanal".
view

Rectificare
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298

T.F.5

Selectati in fereastra "Setari pentru vedere multicanal" in campul
de selectie "Vedere" introducerea dorita (de ex. "2 canale") si sta-
biliti canalele precum si ordinea pentru afisare.

n imaginea de baz& a regimurilor de lucru "AUTO", "MDA" si
JOG" ferestrele superioare ale coloanelor de canal din stanga si
din dreapta sunt ocupate de fereastra de valori reale.

Apasati tasta soft "T,S,F", cand doriti sa luati in considerare fe-
reastra "T,F,S".

Fereastra "T,F,S" se afiseaza in ferestrele inferioare ale coloane-
lor de canal din stanga si din dreapta.

Nota:

Tasta soft "T,F,S" exista numai la panouri de operare mai mici,
adica pana la OP012.

Rectificare
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12.3 Vedere multicanal la panouri de operare mari

La panourile de operare OP015, OP019 precum si la PC aveti posibilitatea sa permiteti
afisarea unul langa altul a pana la 4 canale. Aceasta inlesneste elaborarea si rodarea
programelor multicanal.

Conditii cadru
® (OPO015 cu o rezolutie de 1024x768 pixeli: pana la 3 canale afisabile
® (OPO019 cu o rezolutie de 1280x1024 pixeli: pana la 4 canale afisabile

® Pentru actionarea unui OP019 este necesar un PCU50.5

Vedere 3 / 4 canale in domeniul de operare "Masina"

Prin setari vedere multicanal alegeti canalele si acestea stabilesc vederea.

Vedere canal Afisare in domeniu de operare "Masina"

Vedere 3 canale Pentru fiecare canal sunt afisate urmatoarele ferestre una peste alta:
® Fereastra valori reale

e T,F,S-Fereastra

® Fereastra afisare fraza

Selectare functii

e Daca apasati una din tastele soft verticale, fereastra T, F, S este
suprapusa.

Vedere 4 canale Pentru fiecare canal sunt afisate urmatoarele ferestre una peste alta:

® Fereastra valori reale

® Functii G (tasta soft "Functii G" lipseste) La "Toate functiile G" se ajunge
prin tasta de comutare continuare meniu.

o T F,S-Fereastra

® Fereastra afisare fraza

Selectare functii

e Daca apasati una din tastele soft verticale, fereastra cu afisare coduri G
este suprapusa.

Comutare intre canale

in Apasati tasta <CHANNEL>, pentru a comuta intre canale.
CHANNEL

B Apasati tasta <NEXT WINDOW?>, pentru a comuta n interiorul unei co-
whEl loane de canal intre ferestrele trei respectiv patru ordonate succesiv.
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instructiune
Afigare 2 canale

Spre deosebire de panourile de operare mai mici, in domeniul de operare "Masina" la
vederea pe 2 canale este vizibila fereastra T,F,S.

Domeniu de operare Program
in editor se pot afisa pana la 10 programe unul langa altul.

Reprezentare program

Prin setari in editor aveti posibilitatea sa stabiliti Iatimea programelor in fereastra editor. Cu
aceasta se pot distribui uniform programe sau afisa mai larg coloana cu programul activ.

Stare canal
In afisarea starii sunt afisate la nevoie mesaje de canal.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Rectificare
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12.4 Setare vedere multicanal

Setare Semnificatie

Vedere Aici stabiliti cate canale se afiseaza.
e 1 canal

® 2 canale

® 3 canale

® 4 canale

Selectare canal si ordine | Aici indicati ce canale in ce ordine se afiseaza in vederea multicanal.
(la vedere "2 - 4 canale")

Vizibil Aici indicati ce canale se afiseaza in vederea multicanal. Astfel puteti aco-
(la vedere "2 - 4 canale") peri pe termen scurt canale din vedere.

Exemplu
Masina Dvs. are 6 canale.
Proiectati canalele 1 - 4 pentru vedere multicanal si stabiliti ordinea de afisare (de ex.
1,3,4,2).
In vederea multicanal puteti schimba la o comutare de canal numai intre canalele proiectate
pentru vedere multicanal, toate celelalte nu sunt avute in vedere. Daca conectati in
continuare cu tasta <CHANNEL> canalul in domeniul de operare "Masina", obtineti
urmatoarele vederi: Canale "1" si "3", canale "3" si "4", canale "4" si "2". Canalele "5" si "6"
nu se afiseaza in vederea multicanal.
In vederea monocanal schimbati intre toate canalele (1...6) fara a lua in considerare ordinea
proiectata pentru vederea multicanal.
Cu meniul de canale puteti intotdeauna selecta toate canalele, si cele care nu sunt
proiectate pentru vedere multicanal. Daca schimbati intr-un canal, care nu este proiectat
pentru vederea multicanal, se comuta automat in vederea monocanal. Nu exista o revenire
automata in vederea multicanal, chiar si cand este selectat din nou un canal, care este
proiectat pentru vederea multicanal.
Procedura
,m. 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
| R |
Machine
M 2. Selectati regimul de lucru "JOG", "MDA" sau "AUTQO".
YL
JOG
=)
AUTO
Rectificare
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12.4 Setare vedere multicanal

> 3. Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Setari".
17 setari
Miti-chan. 4. Apasati tasta soft "Vedere multicanal”.

UIEL) Fereastra "Setari pentru vedere multicanal" se deschide.

5. Setati vederea multi- respectiv monocanal si stabiliti care canale tre-
buie sa fie vazute in domeniul de operare "Masina" si in editor in ce
ordine.

Rectificare
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13.1 Liste pentru gestiune scule

in liste in domeniul Scula sunt afisate toate sculele si dacd sunt configurate deasemenea
toate locasurile de magazin, care sunt create respectiv configurate in NC.

Toate listele afiseaza aceleasi scule in aceeasi sortare. La comutarea intre liste cursorul se
opreste pe aceeasi scula in acelasi fragment de imagine.

Listele se deosebesc prin parametrii afisati si alocarea tastelor soft. Comutarea intre liste
este o schimbare tintita dintr-un domeniu tema in urmatorul.

Lista scule

Se afiseaza toti parametrii si toate functiile pentru crearea si definirea sculelor.

Uzura scula

Aici se gasesc toti parametrii si toate functiile, care vor fi necesari(e) in timpul derularii

lucrului, de ex. uzura si functiile de supraveghere.

Magazin

Aici gasiti parametrii referitori la magazin respectiv la locasul din magazin si functiile

pentru scule/locasuri din magazin.
Date sculda OEM

Aceasta lista sta la dispozitia OEM pentru configurare libera.

Sortare liste

Aveti posibilitatea sa modificati sortarea in interiorul listelor:

dupa magazin

dupa nume (identificator scula alfabetic)
dupa tip scula

dupa numar T (identificator scula numeric)

dupa numar D

Filtrare liste

Aveti posibilitatea sa filtrati listele dupa urmatoarele criterii:

Rectificare

afisare numai primul tais

numai scule gata de utilizare

numai scule cu limita de preavertizare atinsa
numai scule blocate

numai scule cu activare marcata
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13.1 Liste pentru gestiune scule

Functii cautare

Aveti posibilitatea sa cautati in liste dupa urmatoarele obiecte:
® Scula

® | ocas magazin

® |[ocas gol

Rectificare
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13.2 Gestiune magazin

13.2 Gestiune magazin

In functie de configuratie, listele de scule sustin o gestiune de magazin.

Functii gestiune magazin

® Prin tasta soft orizontala "Magazin" obtineti o lista, in care sculele sunt afisate cu date
relativ la magazin.

® Coloana magazin/locas magazin este evidentiata in liste.

e Listele sunt afisate in setarea de baza intr-o sortare dupa locasurile din magazin.

¢ n linia de titlu la diversele liste este afisat magazinul, care este selectat prin cursor.
® Tasta soft verticala "Selectare magazin" este evidentiata in lista de scule.

® Sculele pot fi incarcate in, respectiv descarcate din magazin prin lista de scule.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
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13.3

Tipuri scula

306

Tipuri scula

La crearea unei scule noi aveti la dispozitie alegerea tipului de scula. Tipul sculei determina
ce introduceri geometrice sunt necesare si cum vor fi acestea calculate.

Scula noua - favorite

Tip Identificator Pozitie scula
408 - Disc rectificat 40 809 9)p
498 - Diamant 4L D% &)
494 - Rola diamantat o 1|l | oot | od o
496 - Roata diamantat 400 00 »
718 |- Palpator masura 30 e=l=7

Imagine 13-1  Exemplu pentru lista de scule favorite (rectificat rotund)

Scula noua - favorite

Tip Identificator Pozitie scula
418 - Dise rectificat 48 0 09
498 - Diamant 4% & 7 2
495 |- Rola diamantat o 00T o | oo, -
407 - Roata diamantat 47 0 0 0,
718 |- Palpator masura 30 = e=

Imagine 13-2  Exemplu pentru lista de scule favorite (rectificat plan)

Scula noua - scule rectificare

Tip Identificator Pozitie scula
408 - Disc rectificat 40 809 9)p
498 - Diamant 4L D% &)
494 - Rola diamantat o 1|l | oot | od o
496 - Roata diamantat 400 00 »

Imagine 13-3  Scule oferite in fereastra "Scula noua - Scule de rectificat (Rectificat rotund)"

Rectificare
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Scula noua - scule rectificare
Tip |dentificator

418 - Disc rectificat

498 - Diamant

495 - Rola diamantat

497 - Roata diamantat

Pozitie scula
40 8 d8)p

FNrS
=3
g
= G
== &
vyvw

13.3 Tipuri scula

Imagine 13-4  Scule oferite in fereastra "Scula noua - Scule de rectificat (Rectificat plan)"

Scula noua -scule speciale

Tip |dentificator
718 - Palpator masura 30
211 -|Palpator muchii
/12 - Monopalpator
13 - |Palpator L
/14 - Palpator stea
725 - Scula de calibrat

Imagine 13-5  Scule oferite in fereastra "Scula noua - Scule speciale"

Rectificare
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13.4 Dimensionare scula
Tn acest capitol primiti o privire asupra dimensionarii sculelor.

Tipuri scula

Introduceri in de ex.
parametri scula G18: Plan Z/X
$TC_DP1 | 400
$TC_DP3 | Lungime 1 X Z ta
$TC_DP4 | Lungime 2 <
$TC_DP6 | Raza e
Z o
£
Efect 2
3 Raza
Lungime 1 pe Y
G17 [Lungime 2 pe X 3
Parametrii neutilizati Raza pe X/Y
trebuie setati in 0 * |Lungime 1 pe X
G18|Lungime 2 pe Z S
Raza pe Z/X Lungime 2 (Z)
Lungime 1 pe Z F: Punct de referinta portscula
G19 |Lungime 2 pe Y
Raza pe Y/Z
Imagine 13-6  Disc de rectificat
Ly———_. I SN S | R S — Y —
2
kol Lungime m
2 ¢}
8 Lungime u
Imagine 13-7  Palpator 3D

08

Producator masina

Lungimea sculei se masoara pana la centrul capului sferic sau la circumferin-
ta capului sferic.

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

instructiune
Palpatorul de masura 3D trebuie sa fie calibrat inainte de prima utilizare.
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13.5

13.5.1

Parametri scula

Rectificare
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Lista scule

13.5 Lista de scule

In lista de scule se afiseaza toti parametrii si toate functiile, care vor fi necesari(e) pentru
crearea si definirea sculelor.

Fiecare scula este univoc identificata prin identificatorul de scula si numarul de scula

geamana.

La reprezentarea sculei, adica la reprezentarea pozitiilor taisului sistemul de coordonate al
masinii este luat in considerare.

Titlu coloana Semnificatie
Locas Numar magazin/locas
® numere locas magazin
Se indica intdi numarul magazinului si apoi numarul locasului in
magazin.
Daca exista numai un magazin, se afiseaza numai numarul locasului.
® Locas transfer
e Incarcator
w e Statie incarcare
L ® Punct incarcare
B La alte tipuri de magazin (de ex. unul lant) pot fi afisate urmatoarele sim-
BS boluri suplimentare:
® | ocas ax principal ca simbol
® | ocasuri pentru Graifer 1 si Graifer 2 (valabil numai la utilizarea unui
47 ax principal cu graifer dublu) ca simbol.
*
>

*daca este activat in se-
lectie magazin

Tip

Tip scula

in functie de tipul sculei (reprezentat ca simbol) se afiseaza anumite date
de corectie scula.

Simbolul indica pozitia sculei, care a fost aleasa la crearea sculei.

O

SELECT

Cu ajutorul tastei <SELECT> aveti posibilitatea sa modificati pozitia scu-
lei sau tipul sculei.

Nume scula

Identificarea sculei are loc dupa nume si dupa numarul sculei gemene.
Numele poate fi introdus ca text sau ca numar.

Nota: Lungimea maxima a numelui pentru nume scula masoara 31 de ca-
ractere ASCII. La caractere asiatice sau caractere Unicode se reduce
numarul de caractere. Urmatoarele caractere speciale nu sunt permise: |
#"

ST

Numar scula geamana (pentru strategia cu scule de schimb).
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13.5 Lista de scule
Titlu coloana Semnificatie
D Numar tais
Discuri @ Diametru disc

(la disc de rectificat - tip 400, tip 410)

Lungime X sau lungime
VA

- Rectificat rotund

Lungime scula
Date geometrie lungime X respectiv lungime Z

Lungime Y sau lungime
z

- Rectificat plan

Lungime scula
Date geometrie lungime Y respectiv lungime Z

Raza tais Raza scula (la disc de rectificat - tip 400, tip 410; diamant - tip 490, rola
diamant - tip 495, roata diamant - tip 497)

10} Diametru scula
(la palpator 3D - tip 710; palpator muchie - tip 711; monotaster - tip 712;
palpator L - tip 713; scula de calibrat - tip 725)

J ext Diametru exterior

(la palpator stea - tip 714)

Alti parametri

Daca ati definit numere tais univoce, acestea se afiseaza n prima coloana.

Titlu coloana Semnificatie

D-Nr. Numar tais univoc

SN Numar tais

EC Corectii de instalare

O Afisare corectii de instalare existente

Prin fisierul de configurare stabiliti selectarea parametrilor in liste.

Referinta

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Informatii despre configurarea si setarea listei de scule gasiti in urmatoarea documentatie:
Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Simboluri in lista de scule

Simbol / Semnificatie

Identificare

Tip scula

Cruce rosie x Scula este blocata.

Triunghi galben - varf in jos Limita de preavertizare este atinsa.

310
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13.5 Lista de scule
Simbol / Semnificatie
Identificare
Triunghi galben - varf in sus Scula se gaseste intr-o stare speciala.

Plasati cursorul pe scula marcata. Un Tooltipp da o
scurta descriere.

Cadru verde Scula este preselectata.

Numar magazin/locas

Sageata dubla verde Locasul magazinului se gaseste in pozitia de schimba-
re.

Sageata dubla gri Locasul magazinului se gaseste in pozitia de incarca-
re.

Cruce rosie x Locasul magazinului este blocat.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Procedura
l_’@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
2. Apasati tasta soft "Lista scule".
Fereastra "Lista scule" se deschide.
13.5.2 Alte date

Pentru urmatorul tip de scula sunt necesare indicatii geometrice suplimentare, care nu sunt
preluate in reprezentarea listata a listei de scule.

Tipuri de scula cu indicatii geometrice suplimentare

Tip scula Parametri suplimentari

710 palpator 3D Lungime geometrica (lungime X, lungime Y, lungime Z)
Lungime uzura (Alungime X, Alungime Y, Alungime Z)
Lungime adaptor (lungime X, lungime Y, lungime Z)

712 monopalpator Lungime geometrica (lungime X, lungime Y, lungime Z)
Lungime uzura (Alungime X, Alungime Y, Alungime Z)
Lungime adaptor (lungime X, lungime Y, lungime Z)

Unghi corectie (unghi)

Rectificare
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13.5 Lista de scule

Tip scula

Parametri suplimentari

713 palpator L

Lungime geometrica (lungime X, lungime Y, lungime Z)
Lungime uzura (Alungime X, Alungime Y, Alungime Z)
Lungime adaptor (lungime X, lungime Y, lungime Z)
Unghi corectie (unghi)

Lungime brat (lungime)

714 palpator stea

Lungime geometrica (lungime X, lungime Y, lungime Z)
Lungime uzura (Alungime X, Alungime Y, Alungime Z)
Lungime adaptor (lungime X, lungime Y, lungime Z)
Unghi corectie (unghi)

Diametru cap sferic (D)

725 scula de calibrat

Lungime geometrica (lungime X, lungime Y, lungime Z)
Lungime uzura (Alungime X, Alungime Y, Alungime Z)

Lungime adaptor (lungime X, lungime Y, lungime Z)

Puteti stabili prin fisierul de configurare, ce date se afiseaza in fereastra "Alte date".

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Procedura
iiEi Lista 1. Lista de scule este deschisa.
scule
2. Selectati din lista o scula corespunzatoare, de ex. o freza cap unghiular.
Mai multe 3. Apasati tasta soft "Alte date".
date Fereastra "Alte date - ..." se deschide.
Tasta soft "Alte date" este activa numai, cand este aleasa o scula, pen-
tru care este configurata fereastra "Alte date".
13.5.3 Creare scula noua
Fereastra "Scula noua - Favorite" va ofera la crearea unei scule noi o serie de tipuri de
scula selectate, asa numitele Favorite.
Daca tipul de scula dorit nu se gaseste in lista de Favorite, selectati cu tastele soft
corespunzatoare scula dorita de rectificat sau speciala.
instructiune
Scule de rectificat
Conform configuratiei masinii aveti la dispozitie suplimentar scule de rectificat.
Rectificare
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Procedura

Scula noua

Scule rectif.
4p8-499

- Sau -

Scule spec.
7060-988

<

13.5 Lista de scule

Lista de scule este deschisa.

Pozitionati cursorul in lista de scule pe pozitia in care trebuie creata
scula.

Puteti selecta aici un locas liber din magazin sau deasemenea memo-
ria de scule NC inafara magazinului.

In domeniul de memorie scule NC puteti pune cursorul deasemenea
pe o scula existenta. Datele sculei afisate nu vor fi suprainscrise.

Apasati tasta soft "Scula noua".
Fereastra "Scula noua - Favorite" se deschide.

- SAU -

Cand doriti sa creati o scula, care nu se gaseste in lista de Favorite,
apasati tasta soft "Sc.rectif. 400-499" sau "Sc.spec. 700-900".

Fereastra "Scula noua - Scule de rectificat" sau "Scula noua - Scule
speciale" se deschide.

Selectati scula, pe al carui tip de scula corespunzator si simbol al po-
zitiei dorite de tais pozitionati cursorul.

Cand exista mai mult de 4 pozitii de tais, selectati pozitia dorita de
tais cu ajutorul tastelor <Cursor stdnga> si <Cursor dreapta>.

Apasati tasta soft "OK".

Scula este preluata in lista de scule cu un nume implicit. Daca curso-
rul se gaseste in lista de scule pe un locas gol de magazin, scula se
incarca in acest locas de magazin.

Secventa de creare a sculei poate fi setata altfel.

Mai multe puncte de ihcarcare

Daca ati configurat pentru un magazin mai multe puncte de incarcare, apare la crearea unei
scule direct pe un locas gol de magazin precum si dupa apasarea tastei soft "Incarcare"
fereastra "Selectare punct incarcare".

Alegeti acolo punctul de incarcare dorit si confirmati selectia Dvs. cu tasta soft "OK".

Date suplimentare

La configuratia corespunzatoare, dupa selectia sculei dorite si confirmarea cu "OK" se
deschide fereastra "Scula noua".

Rectificare
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Referinta

13.5.4

Procedura

314

Aici puteti specifica urmatoarele date:

® Nume

® Tip locas scula

® Marimea sculei

O descriere a posibilitatilor de configurare gasiti in
Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Masurare scula - Lista de scule

Aveti posibilitatea, sa masurati datele de corectie scula pentru sculele individuale direct in
afara din lista de scule.

instructiune

Masurarea sculei este posibila numai cu o scula activa.

s Lista

IIEI scule

Masurare
scula

g Masur
*  scula

Set
lenath

-_—

Lista de scule este deschisa.

Alegeti din lista de scule scula care doriti sa fie masurata si apasati tas-
ta soft "Masurare sculd".

Sariti in domeniul de operare "JOG" si scula de masurat este introdusa
in masca "Masurare: Lungime Manual" in campul "T".
Selectati numarul de tais D si numarul sculei gemene ST al sculei.

Apasati tasta soft "X", "Y" sau "Z", in functie de care lungime a sculei
doriti sa fie masurata.

Deplasati scula spre piesa pe directia care trebuie sa fie masurata si
crestati.

Introduceti pozitia muchiei piesei in X0, YO respectiv Z0.

Atata timp cat pentru X0, YO respectiv Z0 nu este introdusa nici o valoa-
re, se preia valoarea din afisare valoare reala.

Apasati tasta soft "Setare lungime".
Lungimea sculei este calculatd automat si introdusa in lista de scule.

Rectificare
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13.5 Lista de scule

13.5.5 Gestionarea mai multor taisuri

La scule cu mai multe taisuri fiecare tais primeste un set de date corectie propriu. Cate
taisuri pot fi create, depinde de ceea ce este configurat in echipament.

Taisurile unei scule care nu sunt necesare pot fi sterse.

Lista de scule este deschisa.

Pozitionati cursorul pe scula, pentru care doriti sa stocati alte taisuri.
Apasati tasta soft "Taisuri" in "Lista de scule".

Apasati tasta soft "Tais nou".
Este creat un set nou de date in lista.

Numarul taisului este incrementat cu 1. Datele de corectie sunt prealo-
cate cu valorile taisului, pe care se gaseste cursorul.

Introduceti datele de corectie pentru taisul 2.

Repetati actiunea, cand vreti sa creati alte date de corectie tais.
Pozitionati cursorul pe taisul unei scule, care vreti sa il stergeti si
apasati tasta soft "Stergere tais".

Setul de date este sters din lista. Primul tais al unei scule nu poate fi
sters.

Sculele care nu mai sunt utilizate, pot fi eliminate din lista de scule, pentru ca aceasta sa fie

Procedura
1.
2.
Taisuri 3.
. 4.
Tais nou
5.
6.
Stergeti 7.
taisul
13.5.6 Stergere scula
mentinuta clara.
Procedura
1.
2.
Stergeti 3.
scula
v 4.
0K
Rectificare

Lista de scule este deschisa.

Pozitionati cursorul in lista de scule pe scula care doriti sa fie stearsa.
Apasati tasta soft "Stergere scula".

Apare o interogare de siguranta.

Apasati tasta soft "OK", cand doriti intr-adevar sa stergeti scula selec-
tata.

Scula este stearsa.

Daca scula se afla intr-un locas de magazin, aceasta este descarcata
si apoi stearsa.
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Mai multe puncte de Tncarcare - Scula in locas de magazin

Daca ati configurat pentru un magazin mai multe puncte de incarcare, apare dupa apasarea
tastei soft "Stergere sculd@" fereastra "Selectare punct incarcare".

Selectati acolo punctul de incarcare dorit si apasati tasta soft "OK", pentru a descarca si a
sterge scula.

13.5.7 Tncarcare si descarcare scula

Procedura

316

Sculele pot fi incarcate in, respectiv descarcate din magazin prin lista de scule. La incarcare
scula este adusa intr-un locas de magazin. In timpul descarcarii scula este indepartata din
magazin si stocata in lista de scule.

La incarcare este propus automat un locas gol, in care scula poate fi incarcata. Puteti insa
deasemenea indica direct un locas gol de magazin.

Sculele, de care momentan nu aveti nevoie in magazin, pot fi descarcate din magazin. HMI
memoreaza atunci automat datele de scula in lista de scule in memoria NC inafara
magazinului.

Daca doriti ca scula sa fie reutilizata ulterior, incarcati scula si implicit datele de scula din
nou simplu in locasul corespunzator din magazin. Astfel economisiti introducerea de mai
multe ori a acelorasi date de scula.

iiEi Lista 1. Lista de scule este deschisa.
scule
2. Pozitionati cursorul pe scula, pe care doriti sa o incarcati in magazin (la
sortarea dupa numarul locasului din magazin o gasiti la sfarsitul listei
de scule).

. 3.  Apasati tasta soft "Incarcare".
Incarcare

Fereastra "Incarcare in ... " se deschide.

Campului "Locas ... "ii este alocat numarul primului locas liber din ma-
gazin.
v 4. Apasati tasta soft "OK", cand doriti sa incarcati scula in locasul liber
0K propus.
- SAU -
v Introduceti numarul de locas dorit si apasati tasta soft "OK".
0K
- SAU -
Ax principal Apasati tasta soft "Ax principal”.

Scula este incarcata in locasul de magazin indicat, respectiv in axul
principal.

Rectificare
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Mai multe magazine

Dac4 ati configurat mai multe magazine, dupa apasarea tastei soft "Incarcare" apare
fereastra "Incarcare in ... ".

Indicati acolo magazinul dorit precum si locasul de magazin, cand nu doriti sa luati locasul
gol propus si confirmati selectia Dvs. cu "OK".

Mai multe puncte de ncarcare

Daca ati configurat pentru un magazin mai multe puncte de incarcare, apare dupa apasarea
tastei soft "Incarcare" fereastra "Selectare punct incarcare".

Alegeti acolo punctul de incarcare dorit si confirmati selectia Dvs. cu "OK".

Descarcare scule

Pozitionati cursorul pe scula, pe care doriti sa o descarcati din magazin

Descarcare si apasati tasta soft "Descarcare".
2. Selectati in fereastra "Selectare punct incarcare" punctul de incarcare
dorit.
v 3. Confirmati selectia Dvs. cu "OK".
0K
- SAU -
» Renuntati la selectie cu "Intrerupere”.
intrerupe
13.5.8 Selectare magazin

Aveti posibilitatea sa selectati direct memoria tampon, magazinul sau memoria NC.

Procedura

1. Lista de scule este deschisa.

Selectie 2. Apasati tasta soft "Selectare magazin".

magazin

Daca exista numai un magazin, sariti cu fiecare apasare de tasta soft
dintr-un domeniu in urmatorul, adica din memoria tampon in magazin,
din magazin in memoria NC si din memoria NC inapoi in memoria tam-
pon. Cursorul este pozitionat mereu la inceputul magazinului.

- SAU -

Daca exista mai multe magazine, se deschide fereastra "Selectare ma-
gazin". Acolo pozitionati cursorul pe magazinul dorit si apasati tasta
soft "Mergi la ... ".

Cursorul sare la inceputul magazinului indicat.

Go to

Rectificare
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Ascundere magazine

Referinta

Magazine selection

] Machine

-~ ¥¥ WZ-Zwischenspeicher

- T0  revolver10

~ 1T revolver20

-7 kettelD

“ [ NC memory

o Dezactivati casuta de control de langa magazinele care nu trebuie sa
e apara in lista de magazine.

Comportarea alegerii magazinului la mai multe magazine poate fi configurata diferit.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

O descriere a posibilitatii de configurare gasiti in
Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

13.5.9 Conexiune purtator de cod (numai 840D sl)

13.5.9.1 Prezentare

Referinta

318

Aveti posibilitatea sa configurati o conexiune la purtator de cod.
Urmatoarele functii va stau la dispozitie pentru aceasta in SINUMERIK Operate:
® Creare scula noua din purtator de cod

® Descarcare scule pe purtator de cod

Optiune software
Pentru a utiliza functiile, aveti nevoie de optiunea "Tool Ident Connection".

Alte informatii pentru gestiune scule cu purtator de cod si pentru configurare suprafata de
operare Tn SINUMERIK Operate gasiti in urmatoarea documentatie:

e Manual de functiuni SINUMERIK Integrate for Production AMB, AMC AMM/E
e Manual punere in functiune SINUMERIK Operate
e Manual de functiuni SINUMERIK 840D sl Gestiune de scule

Rectificare
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13.56.9.2 Gestionare scula pe purtatorul de cod

In lista de Favorite st& suplimentar la dispozitie o sculd la conexiune purtitor de cod.

Scula noua - favorite

Tip Identificator Pozitie scula
Scula din purtitor cod (Il

488 - Disc rectificat 40 89 g)p
498 - Diamant 4<% P
494 - Rola diamantat o 00|l | od, ot
496 - |Roata diamantat 4070 0)p
718 - Palpator masura 30 e=l=7

Imagine 13-8  Scula noua din purtator de cod in lista de Favorite

Creare scula noua din purtator de cod

1. Lista de scule este deschisa.
2. Pozitionati cursorul in lista de scule pe pozitia in care trebuie creata
scula.

Puteti selecta aici un locas liber din magazin sau deasemenea memo-
ria de scule NC inafara magazinului.

Tn domeniul de memorie scule NC puteti pune cursorul deasemenea pe
o scula existenta. Datele sculei afisate nu vor fi suprainscrise.

Apasati tasta soft "Scula noua".

Scula noua
Fereastra "Scula noua - Favorite" se deschide.
Favaorite
v 4, Pozitionati cursorul pe introducerea "Scula din purtator de cod" si
0K apasati tasta soft "OK".
Datele sculei din purtatorul de cod sunt citite si afisate in fereastra
v "Scula noud" cu tip scula, nume scula si eventual cu anumiti parametri.

0K 5. Apasati tasta soft "OK".
Scula este preluata in lista de scule cu numele implicit. Daca cursorul
se gaseste in lista de scule pe un locas gol de magazin, scula se in-
carca in acest locas de magazin.

Rectificare
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Descarcare sculd pe purtatorul de cod

iiEi Lista 1. Lista de scule este deschisa.
scule
Desci . Pozitionati cursorul pe scula, pe care doriti sa o descarcati din magazin
e si apasati tastele soft "Descarcare" si "Pe purtator de cod".
ON Scula se descarca si datele sculei sunt apoi inscrise pe purtatorul de
cod.

purtator cod

Dupa setarea aferenta scula descarcata pe purtatorul de cod este stearsa din memoria NC
dupa redarea pe purtatorul de cod.

Stergere scula pe purtatorul de cod

1. Lista de scule este deschisa.
2. Pozitionati cursorul pe scula de pe purtatorul de cod, care doriti sa fie
stearsa.
Stergeti 3. Apasati tastele soft "Stergere scula" si "Pe purtator de cod".
scula Scula se descarca si datele sculei sunt inscrise pe purtatorul de cod.

ON Apoi scula este stearsa din memoria NC.

purtator cod

Stergerea sculei poate fi altfel setata, adica tasta soft "Pe purtator de cod" nu este
disponibila.

Referinta
O descriere a posibilitatilor de configurare gasiti in urmatoarea documentatie:

Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Rectificare
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13.5 Lista de scule

13.5.10 Gestionare scula in figier

Cand in setarile pentru lista de scule optiunea "Permitere scula in/din fisier" este activata, in
lista de Favorite sta la dispozitie o introducere suplimentara.

Scula noua - favorite

Tip

Imagine 13-9

468 -
498 -
494 - Rola diamantat

496 - Roata diamantat
718 - Palpator masura 30

Identificator
Scula din fisier
Disc rectificat
Diamant

Creare scula noua din figier

Scula noua

Rectificare

Pozitie scula

<y, 2 )

FY T YWY
==
== g
l == &
== |E %o

w v rw

Scula noua din fisier in lista de Favorite

Lista de scule este deschisa.

Pozitionati cursorul in lista de scule pe pozitia in care trebuie creata
scula.

Puteti selecta aici un locas liber din magazin sau deasemenea memo-
ria de scule NC inafara magazinului.

in domeniul de memorie scule NC puteti pune cursorul deasemenea pe
o scula existenta. Datele sculei afisate nu vor fi suprainscrise.

Apasati tasta soft "Scula noua".
Fereastra "Sculd noua - Favorite" se deschide.

Pozitionati cursorul pe introducerea "Scula din fisier" si apasati tasta
soft "OK".

Fereastra "Incarcare date sculd" se deschide.

Navigati pana la fisierul dorit si apasati tasta soft "OK".

Datele sculei sunt citite din fisier si afisate in fereastra "Scula noua din
fisier" cu tip scula, nume scula si eventual cu anumiti parametri.
Apasati tasta soft "OK".

Scula este preluata in lista de scule cu numele implicit. Daca cursorul
se gaseste in lista de scule pe un locas gol de magazin, scula se in-
carca n acest locas de magazin.
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Secventa de creare a sculei poate fi setata altfel.

Descarcare scula in figier
s Lista
IIEI scule
Descarcare
in
fisier

v
0K

v
0K

—_

Lista de scule este deschisa.

Pozitionati cursorul pe scula, pe care vreti sa o descarcati din magazin
si apasati tastele soft "Descarcare" si "in fisier".

Navigati pana la directorul dorit si apasati tasta soft "OK".

Introduceti numele de fisier dorit In campul "Nume" si apasati tasta soft
"OK"_

Campul este prealocat cu nume de scula.

Scula se descarca si datele sculei sunt inscrise in fisier.

Dupa setarea aferenta scula descarcata este stearsa din memoria NC dupa redare.

Stergere scula in fisier

Stergeti

scula

in
fisier

v
0K

v
0K

322

Lista de scule este deschisa.

Pozitionati cursorul pe scula care doriti sa fie stearsa.
Apasati tastele soft "Stergere sculad" si "In fisier".

Navigati pana la directorul dorit si apasati tasta soft "OK".

Introduceti numele de fisier dorit in cAmpul "Nume" si apasati tasta soft
IIOK".
Campul este prealocat cu nume de scula.

Scula se descarca si datele sculei sunt inscrise in fisier. Apoi scula es-
te stearsa din memoria NC.

Rectificare
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13.6

13.6.1

13.6 Uzura scula

Uzura scula

Uzura scula

In lista de uzura scule se afla toti parametrii si toate functiile, care vor fi necesari(e) in timpul
derularii lucrului.

Sculele care se gasesc in uz timp indelungat, se pot uza. Uzura acestora poate fi masurata
si introdusa in lista de uzura scule. Echipamentul tine apoi seama de aceste date la
calcularea corectiei de lungime respectiv de raza a sculei. In acest fel obtineti o precizie
constanta la prelucrarea piesei.

Tipuri de supraveghere

Rectificare

Puteti permite supravegherea automata a sculelor prin numar de bucati, durata de utilizare
sau uzura.

Inafara de aceasta puteti bloca scule, cand doriti ca acestea sa nu mai fie utilizate.

instructiune
Combinatie de tipuri de supraveghere

Aveti posibilitatea sa permiteti supravegherea sculei printr-un tip sau sa cuplati o combinatie
oarecare de tipuri de supraveghere.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO0 323



Gestionare scule

13.6 Uzurd scula

Parametri scula

*daca este activat in se-
lectie magazin

Titlu coloana Semnificatie
Locas Numar magazin/locas
® numere locas magazin
Se indica intdi numarul magazinului si apoi numarul locasului in
magazin.
Daca exista numai un magazin, se afiseaza numai numarul locasului.
® Locas transfer
o incarcator
w e Statie incarcare
L ® Punct incarcare in magazin incarcare
B
BS La alte tipuri de magazin (de ex. unul lant) pot fi afisate urmatoarele sim-
boluri suplimentare:
® | ocas ax principal ca simbol
47 ® | ocasuri pentru Graifer 1 si Graifer 2 (aceasta se aplica numai la
>’ utilizarea unui ax principal cu graifer dublu) ca simbol.

Tip

Tip scula

Tn functie de tipul sculei (reprezentat ca simbol) sunt permise anumite da-
te de corectie scula.

Nume scula

Identificarea sculei are loc dupa nume si dupa numarul sculei gemene.
Numele poate fi introdus ca text sau ca numar.

Nota: Lungimea maxima a numelui pentru nume scula masoara 31 de
caractere ASCII. La caractere asiatice sau caractere Unicode se reduce
numarul de caractere. Urmatoarele caractere speciale nu sunt permise: |
#"

ST

Numar scula geamana (pentru strategia cu scule de schimb).

D

Numar tais

A'lungime X, A lungime Z
- Rectificat rotund

Uzura pe lungime X respectiv uzura pe lungime Z

A'lungime Y, A lungime Z
- Rectificat plan

Uzura pe lungime Y respectiv uzura pe lungime Z

A raza tais

Uzura scula raza tais
(la disc de rectificat - tip 400, tip 410; diamant - tip 490, rola diamant - tip
495, roata diamant - tip 497)

A g

Uzura scula diametru
(la palpator 3D - tip 710; palpator muchie - tip 711; monotaster - tip 712;
palpator L - tip 713; scula de calibrat - tip 725)

A @ ext

Uzura scula diametru exterior
(la palpator stea - tip 714)

324
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Titlu coloana

Semnificatie

TC

Selectare supraveghere scula
- prin durata de utilizare (T)

- prin numar bucati (C)

- prin uzura (W)

- Corectie cumulata uzura (S)

Supravegherea uzurii se configureaza printr-o data de masina.

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masi-
nii.

Durata de utilizare, res-
pectiv

numar de bucati, respec-
tiv

Uzura

Corectie cumulata uzura *

*Parametri functie de ale-
gereain TC

Durata utilizare scula.
Numar de bucati piese.
Uzura scula.

Valoare impusa

Valoare impusa pentru durata utilizare, numar de bucati respectiv uzura

Limita preavert.

Indicare durata utilizare, numar de bucati respectiv uzura, la care sa fie
emisa o avertizare.

G

Scula este blocata, daca casuta de control este activata.

Alti parametri

Daca ati definit numere tais univoce, acestea se afiseaza in prima coloana.

Titlu coloana Semnificatie

D-Nr. Numar tais univoc

SN Numar tais

SC Corectii cumulate

O Afisare corectii de instalare existente

Simboluri in lista de uzura

Simbol / Semnificatie
Identificare

Tip scula

Cruce rosie x Scula este blocata.

Triunghi galben - varf in
jos

Limita de preavertizare este atinsa.

Triunghi galben - varf in
sus

Scula se gaseste intr-o stare speciala.

Plasati cursorul pe scula marcata. Un Tooltip da o scurta
descriere.

Cadru verde

Scula este preselectata.

Numar magazin/locas

Rectificare
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Simbol /
Identificare

Semnificatie

Sageata dubla verde

Locasul magazinului se gaseste in pozitia de schimbare.

Sageata dubla gri Locasul magazinului se gaseste in pozitia de incarcare.
(configurabil)
Cruce rosie x Locasul magazinului este blocat.
Procedura
1_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
2. Apasati tasta soft "Uzura scula".
13.6.2 Reactivare scula
Aveti posibilitatea sa Tnlocuiti scule blocate, respectiv sa faceti reutilizabile aceste scule.
Premise
Pentru a putea reactiva o scula, trebuie activata functia de supraveghere precum si stocata
o valoare impusa.
Procedura
1. Lista de uzura scule este deschisa.
2. Pozitionati cursorul pe scula, care este blocata si care doriti sa o faceti
reutilizabila.
. 3. Apasati tasta soft "Reactivare”.
Heactivare ) . ) . ) . . .
Valoarea introdusa ca valoare impusa este introdusa ca durata de utili-
zare noua respectiv numar de bucati nou.
Blocarea sculei este ridicata.
Reactivare si pozitionare
Daca este configurata functia "Reactivare cu pozitionare", suplimentar este pozitionat pe
punctul de incarcare locasul de magazin in care sta scula aleasa. Puteti inlocui scula.
Rectificare
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13.6 Uzura scula

Reactivarea tuturor tipurilor de supraveghere

Daca este configurata functia "Reactivarea tuturor tipurilor de supraveghere", la reactivare
toate tipurile de supraveghere setate in NC pentru o scula sunt resetate.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Referinta
Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
Mai multe puncte de incarcare
Daca ati cohnfigurat pentru un magazin mai multe puncte de incarcare, apare dupa apasarea
tastei soft "Incarcare" fereastra "Selectare punct incarcare".
Alegeti acolo punctul de incarcare dorit si confirmati selectia Dvs. cu tasta soft "OK".
Rectificare
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13.7 Date scula OEM

13.7

Parametri specifici sculelor de rectificat

Referinta

328

Date scula OEM

Aveti posibilitatea sa proiectati lista conform necesitatilor Dvs.

Conform configurarii masinii se afiseaza in lista cu date scula OEM parametrii specifici de

rectificare.

Titlu coloana

Semnificatie

raza min.

Raza minima
Valoare limita pentru raza discului de rectificat la supraveghere geome-
trie.

raza actuala

Raza actuala

Afiseaza suma din valoarea geometrica, valoarea de uzura si - daca es-
te setata - dimensiunea de baza.

latime min.

Latime minima disc
Valoare limita pentru latimea discului de rectificat la supraveghere geo-
metrie.

latime actuala

Latime actuala disc
Latime disc de rectificat, care rezulta de ex. dupa diamantare.

Turatie maxima

Indica turatia maxima

viteza perif. max.

Viteza periferica maxima

unghi disc

Unghi disc inclinat de rectificat

numar ax principal

O

Numarul axului principal de supravegheat (de ex. raza disc si latime
disc) si programat (de ex. viteza periferica disc).

param. calc. raza

Selectare parametri pentru calcul raza
® [ungime X

o
® |ungimeY
® |Lungime Z
® Raza
instr. nlant. Stabileste care parametri scula de la tais 2 (D2) si tais 1 (D1) trebuie sa

fie Tnlantuiti unul cu altul. O modificare a valorii unuia dintre parametrii
inlantuiti va fi apoi preluata automat la inlantuirea parametrului altui tais.

e Alte informatii despre scule de rectificat gasiti in manualul urmator:
Manual de functiuni Functii extinse, W4: Corectie scula si supraveghere specifice la
rectificat / SINUMERIK 840D sl

documentatie:

Alte informatii pentru proiectarea datelor de scula OEM gasiti in urmatoarea

Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Rectificare
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13.7 Date scula OEM

Procedura
l_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
EEE . 2. Apasati tasta soft "Scule OEM".
Scula
3. Pozitionati cursorul pe o scula de rectificat.
Rectificare
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13.8 Magazin

13.8

Parametri scula

330

Magazin

in lista de magazine sunt afisate scule cu datele lor specifice de magazin. Aici efectuati tintit
actiuni, care se refera la magazine si locasuri din magazin.

Locasurile individuale din magazin pot fi codificate dupa locas respectiv blocate pentru

scule.
Titlu coloana Semnificatie
Locas Numar magazin/locas
® numere locas magazin
Se indica intai numarul magazinului si apoi numarul locasului in
magazin.
Daca exista numai un magazin, se afiseaza numai numarul locasului.
® Locas transfer
o incarcator
e Statie incarcare
® Punct incarcare in magazin incarcare
w La alte tipuri de magazin (de ex. unul lant) pot fi afisate urmatoarele sim-
L boluri suplimentare:
B ® | ocas ax principal ca simbol
BS ® | ocasuri pentru Graifer 1 si Graifer 2 (numai la utilizarea unui ax
principal cu graifer dublu) ca simbol.
4
>

*daca este activat in se-
lectie magazin

Tip

Tip scula

Tn functie de tipul sculei (reprezentat ca simbol) sunt permise anumite da-
te de corectie scula.

Simbolul indica pozitia sculei, care a fost aleasa la crearea sculei.

O

Cu ajutorul tastei <SELECT> aveti posibilitatea sa modificati pozitia scu-
lei sau tipul sculei.

SELECT

Nume scula Identificarea sculei are loc dupa nume si dupa numarul sculei gemene
(ST). Numele poate fi introdus ca text sau ca numar.
Nota: Lungimea maxima a numelui pentru nume scula masoara 31 de
caractere ASCII. La caractere asiatice sau caractere Unicode se reduce
numarul de caractere. Urmatoarele caractere speciale nu sunt permise: |
# n

ST Numar scula geamana (scula de schimb).

D Numar tais

G Blocare locas magazin.

Rectificare
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Alti parametri

13.8 Magazin
Titlu coloana Semnificatie
V] Marcarea unei scule ca fiind supradimensionata.
Scula preia intr-un magazin marimea a doua semilocasuri stanga, doua
semilocasuri dreapta, un semilocas sus si un semilocas jos.
P Codificarea locatiei fixe

Scula este alocata fix acestui locas de magazin.

Daca ati definit numere tais univoce, acestea se afiseaza in prima coloana.

Simboluri lista de magazine

Procedura

Rectificare

Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0

Titlu coloana Semnificatie
D-Nr. Numar tais univoc
SN Numar tais
Simbol / Semnificatie
Identificare
Tip scula
Cruce rosie x Scula este blocata.
Triunghi galben - varf in Limita de preavertizare este atinsa.
jos
Triunghi galben - varf in Scula se gaseste intr-o stare speciala.
sus Plasati cursorul pe scula marcata. Un Tooltip da o scurta
descriere.
Cadru verde Scula este preselectata.
Numar magazin/locas
Sageata dubla verde Locasul magazinului se gaseste in pozitia de schimbare.
Sageata dubla gri (confi- Locasul magazinului se gaseste in pozitia de incarcare.
gurabil)
Cruce rosie x Locasul magazinului este blocat.
1. Selectati domeniul de operare "Parametri".

1 O

Parameter

: = 2. Apasati tasta soft "Magazin".
Maga p { g

Zin
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13.8 Magazin

13.8.1 Pozitionare magazin

Puteti pozitiona locasuri de magazin direct in punctul de incarcare.

Procedura
B g Maga-

Zin

Pozitionare
magazin

-_—

Lista de magazine este deschisa.

Pozitionati cursorul pe locasul din magazin, care doriti sa-l pozitionati
in punctul de incarcare.

Apasati tasta soft "Pozitionare magazin".

Locasul din magazin este pozitionat in punctul de incarcare.

Mai multe puncte de incarcare

Daca ati configurat pentru un magazin mai multe puncte de incarcare, apare dupa apasarea
tastei soft "Pozitionare magazin" fereastra "Selectare punct incarcare".

Alegeti acolo punctul de incarcare dorit si confirmati selectia Dvs. cu "OK", pentru a
pozitiona locasul din magazin in punctul de incarcare.

13.8.2 Realocare scula

Puteti realoca scule in interiorul magazinelor direct la un alt locas de magazin. Adica nu
trebuie mai intai sa descarcati sculele din magazin, pentru ca apoi sa le incarcati in alt

locas.

La realocare este propus automat un locas gol, in care scula poate fi realocata. Puteti insa
deasemenea indica direct un locas gol de magazin.

Procedura

; 5 [Maga—
§§ zZin

Realocare

332

-_—

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Lista de magazine este deschisa.

Pozitionati cursorul pe scula, care doriti sa o puneti in alt locas de ma-
gazin.

Apasati tasta soft "Realocare".

Fereastra "... realocare din locas ... in locas ..." este descoperita. Cam-
pului "Locas" ii este alocat numarul primului locas liber din magazin.

Apasati tasta soft "OK", cand doriti sa puneti scula in locasul liber pro-
pus.
- SAU -

Introduceti in cAmpul "Magazin ..." numarul de magazin dorit precum si
in cadmpul "Locas" numarul de locas de magazin dorit.

Rectificare
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Mai multe magazine

13.8 Magazin

Apasati tasta soft "OK".

Scula este relocata in locasul de magazin indicat.

Daca ati configurat mai multe magazine, dupa apasarea tastei soft "Realocare" apare
fereastra "... relocare din magazin ... locas in ... ".

Alegeti acolo magazinul dorit precum si locasul dorit si confirmati selectia Dvs. cu "OK",
pentru a incarca scula.

13.8.3 Stergerea / descéarcarea / incarcarea / realocarea tuturor sculelor

Aveti posibilitatea ca simultan sa stergeti, sa descarcati, sa incarcati si sa realocati toate
sculele din lista de magazin.

Premise

Pentru ca tasta soft "Stergere toate", "Descércare toate", "Incarcare toate" sau "Realocare
toate" sa fie evidentiata si disponibila, trebuie sa fie indeplinite urmatoarele premise:

e Gestiune magazin este configurata

¢ In memoria tampon / in axul principal nu se afla nici o scula

Procedura

; & Maga-
§§ zZin

Stergeti
totul

Descarcati
toate

Incarcare
tot

inlocuire
tot

Rectificare

Lista de magazine este deschisa.
Apasati tasta soft "Stergere toate".

- SAU -
Apasati tasta soft "Descarcare tot".

- SAU -
Apasati tasta soft "Incarcare tot".

- SAU -
Apasati tasta soft "Realocare tot".

Primiti o interogare, daca vreti intr-adevar sa stergeti, sa descarcati, sa
incarcati sau sa realocati toate sculele.
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13.8 Magazin

v 3. Apésati tasta soft "OK", pentru a continua cu stergerea, descarcarea
0K respectiv incarcarea sau realocarea sculelor.

Sculele sunt sterse, descarcate, incarcate sau realocate in ordinea
afisata, adica in functie de sortare si de filtrul setat.

» 4. Apasati tasta soft "Intrerupere", daca doriti sa intrerupeti procesul de
intrerupe descarcare.

Rectificare
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13.9 Sortare liste gestiune scule

13.9 Sortare liste gestiune scule

Cand lucrati cu multe scule, cu magazine mari sau cu mai multe magazine, poate fi util de
afisat sculele sortat dupa diferite criterii. Astfel gasiti anumite scule mai repede in liste.

Procedura

19

Parameter

. H =
n

Sortare

Dupa
magazin
Dupa
tip

Dupa
nume

Dupa
numar T

Rectificare

Selectati domeniul de operare "Parametri".

Apasati tasta soft "Lista scule", "Uzura sculd" sau "Magazin".

Apasati tastele soft ">>" si "Sortare".

Listele sunt afisate sortat numeric dupa locasurile din magazin.

Apasati tasta soft "Dupa tip", pentru a afisa sculele ordonat dupa tipul
sculei. Tipurile identice se sorteaza dupa valoarea razei.

Apasati tasta soft "Dupa nume", pentru a afisa numele sculelor ordonat
alfabetic.

La sculele cu acelasi nume se utilizeaza pentru sortare numarul sculei
gemene.

- SAU -
Apasati tasta soft "Dupa numar T", pentru a afisa sculele sortat nume-
ric.

Lista este sortata dupa criteriile indicate.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
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13.10 Filtrare liste gestiune de scule

13.10 Filtrare liste gestiune de scule

Referinta

336

Functia de filtrare va permite sa filtrati separat in listele de gestiune de scule, sculele cu
anumite caracteristici.

Astfel aveti posibilitatea de exemplu, in timpul prelucrarii sa permiteti afisarea sculelor care
au atins deja limita de preavertizare, pentru a pregati sculele corespunzatoare pentru
echipare.

Criterii de filtrare

e afisare numai primul tais

® numai scule gata de utilizare

® numai scule cu activare marcata

® numai scule cu limita de preavertizare atinsa

® numai scule blocate

® numai scule cu numar de bucati ramase de la ... la ...

® numai scule cu durata utilizare ramasadela ... la ...

® numai scule cu descarcare marcata

® numai scule cu incarcare marcata

instructiune
Selectare multipla

Aveti posibilitatea sa selectati mai multe criterii. La o selectare contradictorie a optiunilor de
filtrare primiti un mesaj corespunzator.

Aveti posibilitatea sa configurati conexiunea SAU pentru diverse criterii de filtrare.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

O descriere a posibilitatilor de configurare gasiti in
Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Rectificare
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13.10 Filtrare liste gestiune de scule

Procedura
l_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
2. Apasati tasta soft "Lista scule", "Uzura scula" sau "Magazin".
1 Maga—
Zin
3. Apasati tastele soft ">>" si "Filtrare".
Fereastra "Filtru" se deschide.
Filtrare
v 4, Activati criteriul de filtrare dorit si apasati tasta soft "OK".
0K Tn lista sunt afisate sculele care corespund criteriilor de selectare.
in linia de antet a ferestrei este afisat filtrul activ.
Rectificare
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13.11 Cautare fintita in listele de gestiune de scule

13.11

Referinta

Procedura

338

Cautare tintita in listele de gestiune de scule

In toate listele de gestiune de scule va st& la dispozitie o functie de cautare, cu care puteti
permite cautarea urmatoarelor obiecte:

Scule

— Introduceti numele sculei. Prin introducerea unui numar de scula geamana se
imbunatateste cautarea.
Aveti posibilitatea sa introduceti numai o parte a numelui ca termen cautat.

— Introduceti numarul D si activati la nevoie casuta de control "numar D activ".

Locasuri de magazin respectiv magazine

Daca este configurat numai un magazin, cautarea are loc astfel pe baza locasului din
magazin.

Daca sunt configurate mai multe magazine, exista astfel posibilitatea de cautare a unui
anumit locas de magazin intr-un anumit magazin sau de asemenea numai a unui anumit
magazin.

Locasuri goale

Cautarea locasului gol are loc prin marimea sculei. Marimea sculei este definita prin
numarul de semilocasuri necesare la dreapta, stanga, sus sau jos. Pentru un magazin
cutie au semnificatie toate patru directiile. Pentru un magazin lant, unul disc sau o turela
au semnificatie numai semilocasurile la dreapta si stinga. Numarul maxim de
semilocasuri care poate fi acoperit de o scula este limitat la 7.

Daca se lucreaza in liste cu tipul locasului, atunci cautarea locasului gol are loc prin tip
locas si marime locas.

Tipul locasului poate fi introdus fie ca valoare numerica conform configurare fie ca text.

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

O descriere a posibilitatilor de configurare gasiti in
Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

1. Selectati domeniul de operare "Parametri".

1 O

Parameter

2. Apasati tasta soft "Lista scule", "Uzura scula" sau "Magazin".

Rectificare
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Cautare

Scula

Locas
magazin

Locas
liber

v
0K

Cautare

x

intrerupe

Rectificare

13.11 Cautare fintita in listele de gestiune de scule

Apasati tastele soft ">>" si "Cautare".

Apasati tasta soft "Scula", cand cautati o anumita scula.

- SAU -

Apasati tasta soft "Locas magazin", cand cautati un anumit locas de
magazin, respectiv un anumit magazin.

- SAU -
Apasati tasta soft "Locas gol", cand cautati un anumit locas gol.

Apasati tasta soft "OK".
Cautarea este pornita.

Apasati tasta soft "Cautare" din nou, cand scula gasita nu se refera la
scula cautata.

Termenul cautat ramane mentinut si porniti cu "OK" cautarea urmatoa-
rei scule, care corespunde introducerii.

Apasati tasta soft "Intrerupere", pentru a intrerupe actiunea de cautare.
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13. 12 Detalii scula

13.12 Detalii scula

13.12.1 Afisare detalii scula

in fereastra "Detalii sculd" permiteti afisarea prin taste soft a urmétorilor parametri ai sculei

selectate:

e Date scula (pagina 340)

e Date de rectificare (pagina 341)

e Date taisuri (pagina 342)

e Date supraveghere (pagina 343)

Procedura

Detalii

Detalii

Date

scula

Date
rectificare

Date
tais

Date su-
praveghere

13.12.2 Date scula

Lista de scule, lista de uzura, lista de scule OEM respectiv magazinul
sunt deschise.

Plasati cursorul pe scula dorita.

Daca va aflati in lista de scule sau in magazin, apasati tastele soft ">>"
si "Detalii".

- SAU -

Daca va aflati in lista de uzura sau in lista de scule OEM, apasati tasta
soft "Detalii".

Fereastra "Detalii sculd" este descoperita.

In lista sunt afisate datele de scula.

Apasati tasta soft "Date rectificare", cand doriti sa permiteti afisarea da-
telor de rectificare.

Apasati tasta soft "Date taisuri", cand doriti sa permiteti afisarea datelor
de tais.

Apasati tasta soft "Date suprav.", cand doriti sa permiteti afisarea date-
lor de supraveghere.

In fereastra "Detalii sculd" obtineti urméatoarele indicatii pentru scula selectata, cand tasta
soft "Date scule" este activa.

340

Rectificare
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13. 12 Detalii scula

Parametri

Semnificatie

Locas magazin

Se indica Intai numarul magazinului si apoi numarul locasului Tn magazin.
Daca exista numai un magazin, se afiseaza numai numarul locasului.

o

Nume scula Identificarea sculei are loc dupa nume si dupa numarul sculei gemene. Numele poate fi introdus
ca text sau ca numar.
ST Numar scula geamana (pentru strategia cu scule de schimb)
Numar D Numar de taisuri create
D Numar tais
Stare scula A Activare scula
F Permitere scula
x G Blocare scula
M Masurare scula
\% Atingere limita de preavertizare
w Scula in schimbare
P Scula pe locas fix
Scula este alocata fix acestui locas de magazin
E Scula era in montare
Marime scula normal Scula nu ocupa nici un locas suplimentar intr-un magazin.

supradimensional

Scula preia intr-un magazin marimea a doua semilocasuri stanga, doua
semilocasuri dreapta, un semilocas sus si un semilocas jos.

marime speciala

stédnga Numar de semilocasuri la stanga fata de scula
dreapta Numar de semilocasuri la dreapta fata de scula
Scula OEM parametri | Parametri liber dispo-
1-6 nibili
13.12.3 Date de rectificare
In fereastra "Detalii sculd" obtineti urmétoarele indicatii pentru scula selectata, cand tasta
soft "Date scule" este activa.
Parametri Semnificatie

Locas magazin

Se indica intai numarul magazinului si apoi numarul locasului in magazin.
Daca existd numai un magazin, se afiseaza numai numarul locasului.

Nume scula Identificarea sculei are loc dupa nume si dupa numarul sculei gemene. Numele poate fi
introdus ca text sau ca numar.
ST Numar scula geamana (pentru strategia cu scule de schimb)
Numar D Numar de taisuri create
D Numar tais
Rectificare
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13. 12 Detalii scula

Parametri

Semnificatie

Raza minima disc

Indicarea razei minime a discului.

Raza actuala disc

Indicarea razei actuale a discului.

Latime minima disc

Indicarea latimii minime a discului

Latime actuala disc

Indicarea latimii actuale a discului

Turatie maxima

Indicarea turatiei maxime

Viteza periferica
maxima

Indicarea vitezei periferice maxime

Unghi disc inclinat

Indicarea unghiului discului inclinat

numar ax principal

Indicarea numarului axului principal

Parametri pentru calcul raza

Parametru selectat pentru calcul raza

Regula inlantuire

altul.

Indica care parametri scula de la tais 2 (D2) si tais 1 (D1) trebuie sa fie inlantuiti unul cu

13.12.4 Date taisuri
Tn fereastra "Detalii sculd" obtineti urmétoarele indicatii pentru scula selectata, cand tasta
soft "Date taisuri" este activa.

Parametri Semnificatie

Locas magazin

Se indica intai numarul magazinului si apoi numarul locasului in magazin.
Daca exista numai un magazin, se afiseaza numai numarul locasului.

Nume scula Identificarea sculei are loc dupa nume si dupa numarul sculei gemene. Numele poate
fi introdus ca text sau ca numar.

ST Numar scula geamana (pentru strategia cu scule de schimb)

Numar D Numar de taisuri create

D Numar tais

Tip scula Simbol scula cu numar tip si pozitie actuala tais

Rectificat rotund

Lungime X respectiv diametru

Lungime Z respectiv diametru

Geometrie Date geometrice lungime X Date geometrice lungime Z
Uzura Uzura scula lungime X Uzura scula lungime Z
Rectificat plan
Lungime X Lungime Z respectiv dia- | Lungime Y respectiv dia-
metru metru
Geometrie Date geometrice lungime X Date geometrice lungime | Date geometrice lungime
VA Y
Uzura Uzura scula lungime X Uzura scula lungime Z Uzura scula lungime Y
Raza
Geometrie Raza tais
Uzura Uzura raza tais
1}
Geometrie Diametru scula
Rectificare
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13. 12 Detalii scula

Parametri Semnificatie
Uzura Uzura scula diametru
Taisuri OEM

parametri 1 - 2

13.12.5 Date supraveghere

in fereastra "Detalii sculd" obtineti urmétoarele indicatii pentru scula selectata, cand tasta
soft "Date suprav." este activa.

Parametri

Semnificatie

Locas magazin

Se indica intai numarul magazinului si apoi numarul locasului in magazin. Daca exista numai

un magazin, se afiseaza numai numarul locasului.

Nume scula Identificarea sculei are loc dupa nume si dupa numarul sculei gemene. Numele poate fi intro-
dus ca text sau ca numar.

ST Numar scula geamana (pentru strategia cu scule de schimb).

Numar D Numar de taisuri create

D Numar tais

Tip de supraveghere

o

T - durata utilizare
C - numar de bucati
‘W - uzura

Supravegherea uzurii se configureaza printr-o data de masina.

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Valoare reala

Durata utilizare, numar de
bucati respectiv uzura

Valoare reala pentru durata utilizare, numar de bucati respectiv uzura

Valoare impusa

Durata utilizare, numar de
bucati respectiv uzura

Valoare impusa pentru durata utilizare, numar de bucati respectiv uzura

Limita preavertizare

Durata utilizare, numar de
bucati respectiv uzura

Indicare durata utilizare, numar de bucati respectiv uzura, la care sa fie emisa o avertizare.

Supraveghere OEM para-
metri 1 - -8

Rectificare
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13. 13 Modificare tip scula

13.13 Modificare tip scula

Procedura
iiEi Lista 1. Lista de scule, lista de uzura, lista de scule OEM respectiv magazinul
scule sunt deschise.
17 Maga-
2n
2. Pozitionati cursorul in coloana "Tip" a sculei, care doriti sa fie modifi-
cata.
o 3. Apasati tasta <SELECT>.
SELECT Fereastra "Tipuri scula - Favorite" se deschide.
4. Selectati in lista de Favorite sau selectati prin tastele soft "Sc.rectif.
400-499" sau "Sc.spec. 700-900" tipul de scula dorit.
v 5. Apasati tasta soft "OK".
0K Tipul de scula nou este preluat si simbolul corespunzator este afisat in
coloana "Tip".
Rectificare
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13.14

13.14.1

Rectificare

13. 14 Lucru cu Multitoo!

Lucru cu Multitool

Cu ajutorul Multitool aveti posibilitatea sa preluati intr-un locas de magazin mai mult decat o
scula.

Multitool Tnsusi are doua sau mai multe locasuri pentru preluare scule. Sculele se monteaza
direct pe Multitool. Multitool se incarca intr-un locas din magazin.

Dispunerea geometrica a sculelor pe Multitool

Dispunerea geometrica a sculelor se defineste prin distanta locasurilor pe Multitool.
Distanta dintre locasuri poate fi definita Tn modul urmator:

® prin numar locas Multitool sau

® prin unghi locas Multitool

Daca aici este ales unghiul, atunci pentru fiecare locas Multitool trebuie introdusa valoarea
pentru unghi.

Multitool este tratat relativ la incarcare in respectiv descarcare din magazin ca o unitate.

Lista scule la Multitool

Daca lucrati cu Multitool, lista de scule este suplimentata cu coloana pentru numar locas
Multitool. Atata timp céat cursorul in lista de scule se gaseste pe un Multitool, se modifica
anumite titluri de coloane.

Titlu coloana Semnificatie

Locas Numar magazin/locas
MT loc. Numar locas Multitool
TIP Simbol pentru Multitool
Nume Multitool Nume Multitool

TOR 1 EEEEERIE WZ2-2wischenspeic...

Locas I|:10T Tip Multitool nume |
kb Y rucTimooL U
1 | © |SCHEIBE_RR85 1 1 84997 922008 g.2e0 2 ][]

2 | { |SCHEBE RX92 1 1 45368 28.008 g.488 2 ][]

11
1/2 T [30_1_s88 2 1 5088 118.008 .80 = 1]

Imagine 13-10  Lista de scule cu Multitool in axul principal
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13. 14 Lucru cu Multitoo/

Procedura

1 O

Parameter

13.14.2 Creare Multitool

Selectati domeniul de operare "Parametri".

Apasati tasta soft "Lista scule".
Fereastra "Lista scule" se deschide.

Multitool poate fi selectat in lista cu scule speciale.

Scula noua -scule speciale

Tip Identificator
718|- Palpator masura 3D
/11 - Palpator muchii
712 - Monopalpator
/13 - Palpator L
714 |- Palpator stea
725 - Scula de calibrat

Multiscula

Pozitie scula
CIE=TT
o= b
& o5
it

Imagine 13-11 Lista selectare pentru scule speciale cu Multitool

Procedura
1.
2.
Scula noua 3.
Scule spec. 4.
7008-968
v 5.
0K
346

Lista de scule este deschisa.

Pozitionati cursorul pe pozitia in care trebuie creata scula.

Puteti selecta aici un locas liber din magazin sau deasemenea
memoria de scule NC Thafara magazinului.

In domeniul de memorie scule NC puteti pune cursorul deaseme-
nea pe o scula existenta. Datele sculei afisate nu vor fi suprains-
crise.

Apasati tasta soft "Scula noua".
Fereastra "Scula noua - Favorite" se deschide.
Apasati tasta soft "Sc. spec. 700-900".

Selectati Multitool si apasati tasta soft "OK".
Fereastra "Scula noua" se deschide.

Rectificare
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13. 14 Lucru cu Multitoo!

(§) 6. Introduceti numele Multitool si stabiliti numarul de locasuri Multi-
tool.
Cand doriti sa stabiliti distanta sculelor prin unghi, activati casuta
de control "Introducere unghi" si introduceti pentru fiecare locas
Multitool distanta la locasul de referinta ca valoare de unghi.

Scula noua

Muttitool nume Numar Introd.  Unghi Multitool

locas. unghi
MULTITOOL3 3 1/  n.8ee
2| 120.608
3 230.688

Multitool este creat in lista de scule.

instructiune

Secventa de creare a sculei poate fi setata altfel.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

13.14.3 Echipare Multitool cu scule

Premisa
Un Multitool este creat in lista de scule.
Procedura
1. Lista de scule este deschisa.
Echipare Multitool cu sculd noua
O 2. Selectati Multitool dorit, pozitionati cursorul pe un locas Multitool
i gol.
. 3. Apasati tasta soft "Scula noua".
Scula noua
4. Selectati din lista de selectare corespunzatoare, de ex. Favorite,
scula dorita.
Tncarcare Multitool
O 2. Selectati Multitool dorit, pozitionati cursorul pe un locas Multitool
S gol.
Rectificare
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13.14 Lucru cu Multitoo/

incarcare

8] 4.

Apasati tasta soft "Incarcare".
Fereastra "Incarcare cu ..." se deschide.
Selectati scula dorita.

Tncarcare sculd pe Multitool

2. Pozitionati cursorul pe scula care doriti sa fie incarcata in Multi-
tool.
A 3. Apasati tastele soft "Incarcare" si "Multitool".
Incarcare L . .
Fereastra "Incarcare in ..." se deschide.
incarcare la ...
-..Multitool MULTITOOL12 Loc
1
2
ﬁ nallyanr rund |l 4 4 n nnn 4 C Nnn n nnn
(8] 4 Selectati Multitool dorit si locasul Multitool, in care doriti sa
incarcati scula.
13.14.4 Eliminare scule din Multitool

Cand Multitool este nou echipat mecanic, sculele vechi din lista de scule trebuiesc eliminate

din Multitool.

Pentru aceasta cursorul este plasat pe linia, pe care se gaseste scula care trebuie
eliminata. La descarcare este memorata automat in lista de scule in memoria NC in afara

magazinului.

Procedura
1.
Descarcare 2.
Stergeti
scula
348

Lista de scule este deschisa.

Pozitionati cursorul pe scula, pe care doriti sa o descarcati din
Multitool si apasati tasta soft "Descarcare”.

- SAU -

Pozitionati cursorul pe scula, pe care doriti sa o eliminati si sa o
stergeti din Multitool si apasati tasta soft "Stergere scula".

Rectificare
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13. 14 Lucru cu Multitoo!

13.14.5 Stergere Multitool

Procedura
1. Lista de scule este deschisa.
2. Pozitionati cursorul pe Multitool care doriti sa fie sters.
Stergere 3. Apasati tasta soft "Stergere Multitool".
Muttitool Multitool este sters cu toate sculele care se gasesc pe acesta.
13.14.6 ncarcare si descarcare Multitool
Procedura
1. Lista de scule este deschisa.
ncarcare Multitool in magazin
2. Pozitionati cursorul pe Multitool care doriti sa fie incarcat in maga-
zin.
A 3. Apasati tasta soft "Incarcare".
Incarcare . R .
Fereastra "Incarcare in " se deschide.
Campului "... locas" 1i este alocat numarul primului locas liber din
magazin.
v 4. Apasati tasta soft "OK", cand doriti sa incarcati Multitool Tn loca-
0K sul liber propus.
- SAU -
v Introduceti numarul de locas dorit si apasati tasta soft "OK".
0K
Multitool este incarcat cu sculele ce se afla pe Multitool in locasul
de magazin indicat.
ncarcare magazin cu Multitool
2. Pozitionati cursorul pe locasul gol dorit din magazin.
. 3. Apésati tasta soft "Incarcare".
Incarcare -
Fereastra "Incarcare cu " se deschide.
(8] 4, Selectati Multitool dorit.
v 5. Apasati tasta soft "OK".
0K
Rectificare
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13.14 Lucru cu Multitoo/

Descarcare Multitool
2.

Descarcare

Pozitionati cursorul pe Multitool care doriti sa fie descarcat din
magazin.

Apasati tasta soft "Descarcare”.

Multitool este eliminat din magazin si stocat in memoria NC la
sfarsitul listei de scule.

Puteti pozitiona un magazin. La aceasta un locas din magazin este pozitionat intr-un punct

Multitool, care se afla intr-un arbore, poate fi deasemenea pozitionat. Multitool este rotit si
cu aceasta locasul corespunzator din Multitool este adus in pozitia de prelucrare.

Lista de magazine este deschisa.
Multitool se afla in axul principal.

Pozitionati cursorul pe locasul din Multitool, care doriti sa-l aduce-
ti in pozitia de prelucrare.

Apasati tasta soft "Pozitionare Multitool".

Puteti realoca Multitool Tn interiorul magazinelor direct la un alt locas de magazin. Adica nu
trebuie mai Intai sa descarcati Multitool cu sculele corespunzatoare din magazin, pentru ca

La realocare este propus automat un locas gol, in care Multitool poate fi realocat. Puteti
insa deasemenea indica direct un locas gol de magazin.

Selectati domeniul de operare "Parametri".

Apasati tasta soft "Magazin".

13.14.7 Pozitionare Multitool
de incarcare.
Procedura
; & Maga- 1.
g a zZin
2.
Pozitionare 3.
Multitool
13.14.8 Realocare Multitool
apoi sa-l incarcati in alt locas.
Procedura
L@ 1.
Parameter
11 Maga- 2.
zin
3.

350

Pozitionati cursorul pe Multitool, care doriti sa-l puneti in alt locas
de magazin.

Rectificare
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Realocal 4, Apasati tasta soft "Realocare”.

Fereastra "... realocare din locas ... in locas ..." este descoperita.
Campului "Locas" ii este alocat numarul primului locas liber din
magazin.

v 5. Apasati tasta soft "OK", cand doriti sa puneti Multitool in locasul

0K liber propus.
- SAU -
Introduceti in cAmpul "Magazin ..." numarul de magazin dorit pre-
cum si in campul "Locas" numarul de locas de magazin dorit.
Nota:
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatoru-
lui masinii.

v Apasati tasta soft "OK".

0K Multitool cu sculele sale este relocat in locasul de magazin indi-
cat.

13.14.9 Reactivare Multitool

Multitool si sculele ce se afla pe Multitool pot fi blocate independent una fata de alta.

Daca un Multitool este blocat, atunci sculele de pe Multitool nu mai pot fi inlocuite prin
schimbare de scula.

Cand numai o scula de pe un Multitool are setata o supraveghere si durata de utilizare sau
numarul de bucati expira, atunci scula si Multitool pe care se afla scula se blocheaza.
Celelalte scule de pe Multitool nu se blocheaza.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Cand mai multe scule cu supraveghere se afla pe Multitool si durata de utilizare sau
numarul de bucati expira, atunci numai aceasta scula se blocheaza.

('R Uzura scula LWZ-2wischenspeic...
MT .. = Araza T Il
Locas LO. Tip Nume scula ST D Alung.¥ Alung.?2 tis e i
4 Ji MuLTIToOL =
1 | © |SCHEBE RR85 1 1 2.h88| 1.86M 0.688
2 X SCHEIBE_RX22 1 1 2588, 2.068 p.6e8
11
1/2 T |30_T_s588 21 p.oeB| B.068 0.688
Reactivare

Cand este reactivata o scula, care se afla pe Multitool, cu durata de utilizare sau numarul de
bucati expirate, atunci pentru aceasta scula durata de utilizare/numarul de bucati este setat
la valoarea impusa si pentru scula si pentru Multitool este indepartata blocarea.

Rectificare
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13. 14 Lucru cu Multitoo/

Procedura

Referinta

352

Cand este reactivat un Multitool, pe care se afla scule cu supraveghere, atunci pentru toate
sculele de pe Multitool durata de utilizare/numarul de bucati este setat la valoarea impusa
indiferent daca sculele sunt blocate sau nu.

Premise

Pentru a putea reactiva o scula, trebuie activata functia de supraveghere precum si stocata
o valoare impusa.

L@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter

2. Apasati tasta soft "Uzura scula".

3. Pozitionati cursorul pe Multitool, care este blocat si care doriti sa-
| faceti reutilizabil.
- SAU -
Pozitionati cursorul pe scula care doriti sa o faceti reutilizabila.

4, Apasati tasta soft "Reactivare".

Reactivare . . . . . . .
Valoarea introdusa ca valoare impusa este introdusa ca durata

de utilizare noua respectiv numar de bucati nou.
Blocarea sculei si la Multitool este ridicata.

Reactivare si pozitionare

Daca este configurata functia "Reactivare cu pozitionare", suplimentar este pozitionat pe
punctul de incarcare locasul de magazin in care sta Multitool ales. Puteti Tnlocui Multitool.
Reactivarea tuturor tipurilor de supraveghere

Daca este configurata functia "Reactivarea tuturor tipurilor de supraveghere", la reactivare
toate tipurile de supraveghere setate in NC pentru o scula sunt resetate.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Manual de punere in functiune HMI sl / SINUMERIK 840D sl

Rectificare
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13.15 Setari la liste de scule
Tn fereastra "Set&ri" aveti urmétoarele posibilititi s& definiti vederea din listele de scule.
® Afisare numai un magazin in sortare magazine

— Limitati afisarea la un magazin. Magazinul este afisat cu locasurile alocate de
memorie tampon si cu sculele neincarcate.

— Printr-o configurare setati daca cu tasta soft "Selectare magazin" se sare in urmatorul
magazin sau daca dialogul "Selectare magazin" este conectat pentru comutare la un
magazin oarecare.

e Afisare numai ax principal in memoria tampon
Pentru ca la functionare in derulare sa fie afisat numai locasul axului principal, restul de
locasuri din memoria tampon sunt acoperite.

® Permitere scula in/din fisier

— La crearea unei scule noi datele de scula pot fi incarcate dintr-un fisier.

— La stergere sau descarcare scula datele de scula pot fi asigurate intr-un fisier.
® Cuplare vedere transformata cu adaptor

- Inlista de scule lungimile geometrice si corectiile de instalare se afiseaza
transformate.

- Inlista de uzura scule lungimile de uzura si corectiile cumulate se afiseaza
transformate.

Producator masgina
Va rugam luati Tn considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Referinta
Alte informatii pentru configurarea setarilor primiti din urmatoarea documentatie:
Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
Procedura
l_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
Lista 2. Apasati tasta soft "Lista scule", "Uzura scula" respectiv "Magazin".
scule
10 Maga-
Zin
Rectificare
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3. Apasati tastele soft "Continuare" si "Setari".

Setari

4. Activati casuta de control corespunzatoare pentru setarea dorita.

Rectificare
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Gestionare programe 4

14.1 Prezentare
Prin Program Manager puteti de fiecare data sa accesati programe, care sa permiteti sa fie
executate, care sa fie modificate sau care sa fie copiate sau redenumite.

Programe care nu mai sunt necesare, pot fi sterse, pentru ca spatiul lor de memorie sa fie
din nou eliberat.

ATENTIE
Executie de pe USB-FlashDrive

O executie directa de pe un USB-FlashDrive nu se recomanda.

Nu exista nici o protectie contra deficientelor de contact, caderilor, intreruperilor prin lovire
sau scoaterea din greseala a USB-FlashDrive Tn timpul desfasurarii prelucrarii.

Intreruperea in timpul prelucrarii cu scula conduce la oprirea prelucrarii si astfel
deasemenea la deteriorarea piesei.

Locas de stocare pentru programe
Locasuri de stocare posibile:
e NC
e Unitate de disc locala
e Unitati de disc de retea
e Unitati de disc USB
e Unitati de disc FTP
* V24

E Optiuni software

Pentru afisarea tastei soft "Unit. disc locala" aveti nevoie de optiunea ,suplim.
256 MB HMI-mem.utiliz. pe CF-Card la NCU" (nu la SINUMERIK Operate pe
PCU50 respectiv PC/PG).

Rectificare
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14. 1 Prezentare

Schimb de date cu alte statii de lucru
Pentru schimbul de programe si date cu alte statii de lucru aveti urmatoarele posibilitati:
e Unitati de disc USB (de ex. USB-FlashDrive)
® Unitati de disc de retea
® Unitate de disc FTP

Alegere locasuri de stocare

Puteti selecta locasul de stocare pe bara orizontala de taste soft, ale carui directoare si
programe doriti sa fie afisate. Suplimentar fata de tasta soft "NC", prin care se afiseaza
datele sistemului de fisiere pasiv, pot fi afisate si alte taste soft.

Tasta soft "USB" poate fi numai comandata, cand un mediu de memorie extern (de ex. USB
FlashDrive pe portul USB al panoului de comanda) este conectat.

Afigare documente

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea de documente, pe unitatile de disc ale Program
Manager (de ex. pe unitatea de disc locala sau USB) si prin arborele de date al datelor de
sistem. La aceasta sunt sustinute diverse formate de fisier:

e PDF

e HTML
O vizualizare a documentelor HTML nu este posibila.

e diverse formate de grafica (de ex. BMP sau JPEG)

e DXF

Optiuni software

Pentru afisarea de fisiere DXF aveti nevoie de optiunea "DXF-Reader".
instructiune
Unitate de disc FTP

Vizualizarea documentelor nu este posibila pe unitatea de disc FTP.

Structura directoarelor

n prezentare simbolurile din coloana stang& au urmatoarea semnificatie:

) Director
Ei Program

La prima apelare a Program Manager toate directoarele poseda un semn plus.

Rectificare
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B 21 Programe diamantare
E- 21 Programe piesa

- 21 Subprograme

B- £1 Piese

Imagine 14-1  Director de programe in Program Manager
Mai intai la prima citire semnul plus din fata directoarelor goale este eliminat.

Directoarele si programele sunt intotdeauna listate impreuna cu urmatoarele informatii:

® Nume

Numele trebuie sa masoare maxim 24 de caractere.

Caractere permise sunt toate literele majuscule (fara diacritice), cifrele si sublinierile.

e Tip
Director: DIR sau WPD
Program diamantare: DRS Director
Program: MPF
Subprogram: SPF
Programe de initializare: INI
Liste Job:JOB
Date scula: TOA
Alocare magazin: TMA
Origini: UFR
Parametri R: RPA
Date utilizator globale/definitii: GUD
Date de setare: SEA
Zone de protectie: PRO
Sageata: CEC

e Marime (in octeti)

e Data/timp (creare sau ultima modificare)

Programe active

Programele selectate, adica cele active sunt facute cunoscute cu un simbol verde.

GHAN1 Name Type
B =1 Part programs DIR
& £1 Subprograms DIR
B- F=Workpieces DIR
--I:II]HEHEN1 WPD
B 21 GGG WPD
--CIJUBSHUP_HEHHK WPD
E- &1 MEHR WPD

--CIHEHHKHNHL WPD

f- 23 5IM_CHESS_KING WPD

Bt 33 5IM_GHESS_LADY_26 WPD

E- 23 5IM_GHESS_TOWER WPD

-- 23S5IM_2YK_ T 26 WPD

& F=5WoB WPD

C BT MPF

H- £ TEMP WPD

Imagine 14-2  Program activ reprezentat verde

Rectificare
Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0O

Length

205

Date
11/30/09
12/02/09
12/02/09
12/02/09
12/01/09
12/03/09
11/30/09
12/02/09
11/30/09
11/30/09
11/30/09
11/30/09
12/03/09
12/03/09
11/30/09

Time
3:49:09 PM
11:24:33 oM
2:53:07 PM
8:40:58 AM
12:03:39 PM
9:18:27 AM
3:49:23 PM
12:47:20 PM
F493:14 PM
F43:14 PM
F4%:15 PM
F43:17 PM
8:33:49 M
32248 PM
3:49:33 PM

14. 1 Prezentare
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14. 1 Prezentare

14.1.1 Memorie NC

Se afiseaza memoria de lucru NC completa cu toate piesele, programele principale si
subprogramele precum si programele de diamantare.

Puteti crea aici alte subdirectoare.

Procedura
% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
2. Apasati tasta soft "NC".
14.1.2 Unitate de disc locala
Se afiseaza piesele, programele principale si subprogramele precum si programele de
diamantare stocate in memoria utilizator de pe CF Card respectiv de pe hard disc local.
Pentru stocare aveti posibilitatea sa modelati structura sistemului de memorie NC sau sa
creati un sistem propriu de stocare.
Aici puteti crea oricat de multe subdirectoare, pentru a stoca fisiere oarecare (de ex. fisiere
text cu notite).
Optiuni software
Pentru afisarea tastei soft "Unit. disc locala" aveti nevoie de optiunea ,suplim.
HMI-mem.utiliz. pe CF-Card la NCU" (nu la SINUMERIK Operate pe PCU50
respectiv PC/PG).
Procedura
% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
Unitate 2. Apasati tasta soft "Unit. disc loc.".
~lncala
14.1.3 Creare director NC pe unitatea de disc locala

Aveti posibilitatea sa construiti structura de directoare a memoriei NC pe unitatea de disc
locala. Aceasta Tnlesneste printre altele ordinea de cautare.

Rectificare
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Configurare directoare

— Lu_[:al
drive

Direc-
tor

0K

14.1.4 Unitati de disc USB

14. 1 Prezentare

Unitatea de disc locala este selectata.

Pozitionati cursorul pe directorul principal.

Apasati tastele soft "Nou" si "Director".
Fereastra "Director nou" se deschide.

Introduceti in cdmpul de introducere "Nume" respectiv termenii
"mpf.dir", "spf.dir" si "wks.dir" si apasati tasta soft "OK".

Directoarele "Programe piesa", "Subprograme” si "Piese" sunt create
sub directorul principal.

Unitatile de disc USB va ofera posibilitatea sa faceti schimb de date. Astfel puteti de
exemplu sa copiati in NC si sa permiteti executarea de programe create in exterior.

ATENTIE

Intrerupere functionare in derulare

O executie directa de pe USB-FlashDrive nu se recomanda, deoarece aceasta poate
ajunge la intreruperea prelucrarii si astfel deasemenea la deteriorarea piesei.

USB-FlashDrive partitionat (numai 840D sl si TCU)

Daca USB-FlashDrive dispune de mai multe partitii, acestea se afiseaza intr-o structura
arbore ca subarbore (01,02,...).

Pentru apelari EXTCALL indicati partitia (de ex. USB:/02/... sau //ACTTCU/FRONT/02/...
sau //ACTTCU/FRONT,2/... sau //[TCU/TCU1/FRONT/02/...)

Inafara de aceasta, aveti posibilitatea sa proiectati o partitie oarecare (de ex. //ACTTCU/

FRONT,3).

Rectificare
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14. 1 Prezentare

Procedura

% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Program
manager

¢ use

2. Apasati tasta soft "USB".

instructiune

Tasta soft "USB" poate fi numai comandata, cand un USB-FlashDrive este infipt in interfata
frontala a panoului de comanda.

14.1.5 Unitate de disc FTP

Unitatea de disc FTP va ofera posibilitatile sa faceti schimb de date, de ex. programe piesa
intre echipamentul Dvs si un server FTP extern.

Aveti posibilitatea sa creati directoare si subdirectoare noi pentru stocare pe serverul FTP,
pentru a stoca acolo diverse fisiere.

instructiune
Selectare / Executie programe

Nu este posibil, de selectat programul direct pe unitatea de disc FTP si de comutat pentru
executie Tn domeniul de operare "Masina".

Premisa

Pe serverul FTP sunt configurate numele utilizator si parola.

Procedura

% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Program
manager
FTR 2. Apasati tasta soft "FTP".

s FIP
= La prima selectare a unitatii de disc FTP se evidentiaza o fereastra de
autentificare.

Rectificare
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14. 1 Prezentare

v 3. Introduceti numele utilizator si parola si apasati tasta soft "OK", pentru
0K autentificare pe serverul FTP.

Continutul serverului FTP cu directoarele sale este afisat.

Apasati tasta soft "Revocare" dupa terminarea prelucrarilor de date do-
rite.

Conexiunea la serverul FTP este intrerupta. Pentru a selecta din nou
unitatea de disc FTP, este necesara o innoire a autentificarii.

Revocare

Rectificare
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14.2 Deschidere si inchidere program

14.2

Procedura

362

Deschidere si inchidere program

Cand doriti sa vizualizati in amanunt un program sau doriti sa preluati modificari, in acesta,
deschideti programul in editor.

La programe care se afla in memoria NCK, puteti deja sa navigati in timpul deschiderii.
Frazele de program sunt editabile abia cand programul este complet deschis. In linia de
dialog urmariti deschiderea programului.

La programe care se deschid prin unitate de disc locala, USB FlashDrive sau legaturi in
retea, navigarea este posibila abia cand programul este complet deschis. La deschiderea
unui program se evidentiaza o afisare progresiva.

instructiune
Comutare canal in editor

La deschiderea unui program editorul se deschide pentru canalul actual selectat. La o
simulare a programului este utilizat acest canal.

Daca preluati o comutare de canal in editor, aceasta nu are efect asupra editorului. Abia la
inchiderea editorului se trece in celalalt canal.

% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
2. Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe programul,
care doriti sa fie executat.
Deschidere 3. Apasati tasta soft "Deschidere".
- SAU -
_£_> Apasati tasta <INPUT>.
INPUT
- SAU -

Apasati tasta <Cursor dreapta>.

>

- SAU -
Faceti dublu clic pe program.
Programul selectat se deschide in domeniul de operare "Editor".

4. Preluati acum modificarile de program dorite.
Selec- 5. Apasati tasta soft "Selectare NC", pentru a comuta in domeniul de ope-
tare rare "Masina" si a porni executia.
% Sele m‘ La program in derulare tasta soft este dezactivata.

Rectificare
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14.2 Deschidere si inchidere program

Tnchidere program

inchidere

<

PROGRAM

Apasati tastele soft ">>" si "Inchidere”, pentru a inchide programul si editorul
din nou.

- SAU -
Cand va aflati la inceputul primei linii a programului, apasati tasta <Cursor
stanga>, pentru a inchide programul si editorul..

Pentru a deschide din nou un program parasit prin "Inchidere", apasati tasta
<PROGRAM>.

instructiune

Pentru a permite executarea unui program, acesta nu trebuie sa fie inchis.

Rectificare
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14.3 Executare program

14.3 Executare program

Daca selectati un program pentru executie, echipamentul comuta automat in domeniul de

operare "Masina".

Selectare program

Selectati piese (WPD), programe principale (MPF) sau subprograme (SPF), in care
pozitionati cursorul pe programul respectiv piesa dorita.

La piese trebuie ca in directorul piesei sa se afle un program cu acelasi nume, care este
ales automat pentru executie (de ex. cu selectarea piesei WELLE.WPD este ales automat
programul principal WELLE.MPF).

Daca exista un fisier INI cu acelasi nume (de ex. WELLE.INI), acesta este executat o data
dupa alegerea programului piesa la primul start al programului piesa. In functie de data de
masina MD11280 $MN_WPD_INI_MODE se executa daca este cazul alte fisiere INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=0:

Se executa fisierul INI care are acelasi nume ca piesa selectata. De exemplu la selectarea
WELLE1.MPF se executa WELLE1.INI cu <CYCLE START>.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=1:

Se executa toate fisierele de tip SEA, GUD, RPA, UFR, PRO, TOA, TMA si CEC in ordinea
mentionatd, care au acelasi nume cu programul principal selectat. Programele principale
create intr-un director piesa pot fi selectate si prelucrate din mai multe canale.

Procedura

I'n

Program
manager

Selectare

Ex_
ecute

CYCLE
START

364

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe piesa/progra-
mul, care doriti sa fie executat(a).

Apasati tasta soft "Selectare".

Echipamentul comuta automat in domeniul de operare "Masina".

- SAU -

Daca programul este deja deschis in domeniul de operare "Program”,
apasati tasta soft "Executie NC".

Apasati tasta <CYCLE START>.

Prelucrarea piesei este pornita.

Rectificare
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14.3 Executare program

instructiune
Selectare program de pe medii externe

Cand doriti sa permiteti executia de programe de pe o unitate de disc externa (de ex. unitate
de disc din retea), aveti nevoie de optiunea software "Execution from External Storage

(EES)".
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14.4 Creare Director/Program/Lista Job

14.4 Creare Director/Program/Lista Job

14.4.1 Nume fisier si director
La atribuirea numelor de director si fisier trebuie avute in vedere urmatoarele reguli:

® Sunt permise toate literele (fara umlauturi, caractere speciale, caractere speciale
specifice de limba, semne grafice asiatice sau chirilice).

® Toate cifrele
e Sublinieri (_)

® Numele trebuie sa contina maxim 24 de caractere

instructiune

Pentru a evita probleme cu aplicatiile Windows, nu utilizati urmatorii termeni ca nume de
program respectiv denumire de director:

e CON, PRN, AUX, NUL

e COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9

e |PT1,LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPTS8, LPT9

Aveti in vedere ca acesti termeni pot conduce la probleme si cu extensii (de ex. LPT1.MPF,

CONL.INI), daca de exemplu transferati prin copiere, arhivare ca arbore de fisiere sau upload
intr-un mediu Windows.

14.4.2 Creare director nou

Structurile de directoare va ajuta sa gestionati clar programele si datele Dvs. Pentru aceasta
puteti crea pe toate locasurile de stocare subdirectoare intr-un director.

Intr-un subdirector din nou puteti s& creati programe si apoi s elaborati pentru acestea
fraze de program.

instructiune

Limitari

® Directoarele trebuie sa posede terminatia .DIR sau .WPD.

® |[ungimea maxima a numelui masoara 28 de caractere ASCII, inclusiv terminatia.

® [ungimea maxima a caii la piese imbricate inclusiv toate caracterele suplimentare
masoara 100 de caractere.

e Numele sunt automat convertite in litere majuscule.
Aceasta restrictie nu se aplica la lucrul pe unitati de disc USB/retea.

Rectificare
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Procedura

'

Program
manager

_, Unitate
locala

{ use

Nou

Direc—
tor

v
0K

14.4.3 Creare piesa noua

14.4 Creare Director/Program/Lista Job

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Selectati mediul de memorie dorit, adica unitatea de disc locala sau
USB.

Cand doriti sa elaborati un director nou pe unitatea de disc locala, pozi-
tionati cursorul pe directorul cel mai de sus si apasati tastele soft "Nou"
si "Director".

Fereastra "Director nou" se deschide.

Introduceti numele dorit al directorului si apasati tasta soft "OK".

Intr-o piesa puteti genera diverse tipuri de fisiere ca programe principale, fisier de
initializare, corectii de scula.

instructiune
Directoare piesa

Aveti posibilitatea sa imbricati directoarele de piese. La aceasta se ia in considerare ca
lungimea liniei de apelare este limitatd. Daca numarul maxim de caractere este atins, la
introducerea numelui piesei sunteti informat despre aceasta.

Procedura

'

Program
manager

[NC] ne
{ use

Nou

Rectificare

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe directorul
sub care doriti sa creati piesa.

Apasati tasta soft "Nou".
Fereastra "Piesa noud" se deschide.
Selectati in caz de nevoie un model, cand acestea sunt create.
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14.4 Creare Director/Program/Lista Job

v 5. Introduceti numele dorit al piesei si apasati tasta soft "OK".

Tipul directorului (WPD) este implicit.
Este creat un nou director cu numele piesei.
Se deschide fereastra "Program nou cu coduri G".
v 6. Apasati din nou tasta soft "OK", cand doriti sa creati programul.

Programul se deschide in editor.

14.4.4 Creare program nou coduri G

Intr-un(o) director/piesa puteti sa creati programe cu coduri G si apoi s generati pentru
acesta fraze cu coduri G.

Procedura
% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
2. Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe directorul
sub care doriti sa stocati programul.
3. Apasati tasta soft "Nou".
Mou
g Fereastra "Program nou cu coduri G" se deschide.
code
4. Selectati in caz de nevoie un model, cand acestea sunt create.
5. Selectati tipul de fisier (MPF sau SPF).
Daca va gasiti in memoria NC si aveti selectat directorul "Subprogra-
me" sau "Programe piesd", in fiecare caz puteti crea numai un subpro-
gram (SPF), respectiv un program principal (MPF).
v 6. Introduceti numele dorit al programului si apasati tasta soft "OK".
0K Tipul programului este corespunzator implicit.
14.4.5 Crearea unui program de diamantare nou

Intr-un(o) director/piesa puteti sa creati programe de diamantare si apoi sa generati pentru
acesta fraze cu coduri G.

Rectificare
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14.4 Creare Director/Program/Lista Job

Procedura
% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
2. Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe dosarul "Pro-
grame de diamantare".
3. Apasati tasta soft "Nou".
Hew
Fereastra "Program diamantare nou" se deschide.
Tipul de fisier "DRS" este deja prevazut.
4. Introduceti numele dorit al programului si apasati tasta soft "OK".
14.4.6 Crearea unui figier nou oarecare
Puteti crea in fiecare director respectiv subdirector un fisier intr-un format oarecare, pe care
il indicati.
instructiune
Terminatii fisier
In memoria NC terminatia trebuie sa posede 3 caractere si s& nu fie DIR sau WPD.
In memoria NC aveti posibilitatea, sub o pies& s& creati cu tasta soft "Oarecare”
urmatoarele tipuri de fisiere:
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
Rectificare
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14.4 Creare Director/Program/Lista Job

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe directorul
sub care doriti sa creati fisierul.

Apasati tastele soft "Nou" si "Oarecare".
Fereastra "Program oarecare nou" se deschide.

Selectati in cAmpul de selectie "Tip" tipul de fisier dorit (de ex. "Definitii
GUD") si introduceti numele fisierului de creat, cand ati selectat un di-
rector piesa in memoria NC.

Fisierul primeste automat formatul de fisier ales.
- SAU -

Introduceti numele si formatul fisierului pentru fisierul de creat (de ex.
Mein_Text.txt).

Apasati tasta soft "OK".

Aveti posibilitatea pentru fiecare piesa sa elaborati o lista Job pentru selectie piesa extinsa.

Cu lista Job dati instructiuni pentru selectarea programului in diverse canale.

Lista Job se compune din instructiunea de selectie SELECT.

SELECT <Program> CH=<Numar canal> [DISK]

Instructiunea SELECT alege un program pentru executie intr-un anumit canal NC.
Programul selectat trebuie sa fie incarcat in memoria de lucru NC. Selectia Executie din

Procedura
Program
manaager
Nou
Orice
v
0K
14.4.7 Creare lista Job
Sintaxa
370
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Model

Executie piesa

Procedura

Rectificare

14.4 Creare Director/Program/Lista Job

exterior (CF-Card, purtator de date USB, unitate de disc in retea) este posibila prin
parametrul DISK.

<Program>
Indicare absoluta sau relativa a caii programului de selectat.
Exemple:

— /INC/WKS.DIR/WELLE.WPD/WELLE1.MPF
- WELLE2.MPF

<Numar canal>

Numarul canalului NC in care trebuie selectat programul.
Exemplu:

CH=2

[DISK]

Parametru optional pentru programe, care nu se afla in memoria NC si trebuie sa fie
executate din "exterior".

Exemplu:

SELECT //remote/myshare/welle3.mpf CH=1 DISK

Comentariu

in lista Job comentariile sunt marcate prin ";" la inceputul liniei sau prin paranteze rotunde.

La crearea unei liste Job noi puteti selecta un model de la Siemens respectiv de la
producatorul masinii.

Cu apasarea tastei soft "Selectare" pentru o piesa, lista Job corespunzatoare este verificata
sintactic si apoi executata. Cursorul poate deasemenea sa stea el insusi pentru selectare
pe lista Job.

% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Program
manager

- 2. Apasati tasta soft "NC" si pozitionati cursorul in directorul "Piese" pe

programul, pentru care doriti sa creati o lista Job..
3. Apasati tastele soft "Nou" si "Oarecare".

Mou

Fereastra "Program oarecare nou" se deschide.
v 4, Selectati in cAmpul de selectie "Tip" introducerea "Lista Job JOB" si in-
0K troduceti numele dorit si apasati tasta soft "OK".
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14.4 Creare Director/Program/Lista Job

14.4.8 Creare lista programe

Aveti posibilitatea sa introduceti programe intr-o listd de programe, care apoi pot fi selectate
executate cu comanda din PLC.

Lista de programe poate sa contina pana la 100 de introduceri.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Procedura
% Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Lista progra-
> me".
Fereastra "Lista prog." se deschide.
lﬁ Lista
T | proge
Pozitionati cursorul pe linia dorita (numar program).
Salectare Apasati tasta soft "Selectare program".
program Fereastra "Programe" se deschide. Se afiseaza arborele de date al me-
moriei NC cu director piesa, program piesa si subprogram.
v Pozitionati cursorul pe programul dorit si apasati tasta soft "OK".
0K Programul selectat este preluat in prima linie a listei cu indicarea caii.
- SAU -
Introduceti numele programului direct in lista.
Aveti grija la introducere manuala la indicarea exacta a caii (de ex. //NC/
WKS.DIR/MEINPROGRAMM.WPD/MEINPROGRAMM.MPF).
Daca este cazul se adauga //NC si terminatia (.MPF).
La masini multicanal puteti indica in care canal trebuie selectat de fieca-
re data programul.
; Pentru a elimina un program din listd, pozitionati cursorul pe linia cores-
Stergere punzatoare si apasati tasta soft "Stergere".
- SAU -
Stergeli Pentru a sterge toate programele din lista de programe, apasati tasta
totul soft "Stergeti tot".
Rectificare
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14.5 Elaborare modele

14.5 Elaborare modele

Puteti stoca propriile modele pentru elaborarea de programe piesa si piese. Aceste modele
servesc ca versiune bruta pentru editare ulterioara.

Pentru aceasta puteti utiliza programe piesa sau piese oarecare elaborate de Dvs.

Locasuri de stocare modele

Modelele pentru elaborarea de programe piesa respectiv piese se stocheaza in urmatoarele
directoare:

Date HMI/Modele/Producator/Programe piesa respectiv Piese

Date HMI/Modele/Utilizator/Programe piesa respectiv Piese

Procedura
J\ 1. Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".
Punere in
functiune
o Date 2. Apasati tasta soft "Date sistem"”.
5 _sistem
. 3. Pozitionati cursorul pe fisierul dorit, care doriti sa-l stocati ca model si
Copiere X emt " ean
apasati tasta soft "Copiere".
| 4. Selectati directorul "Programe piesa", respectiv "Piese", in care doriti sa
nserare stocati datele, si apasati tasta soft "Inserare".
Modelele stocate stau pentru selectie la crearea unui program piesa,
respectiv a unei piese.
Rectificare
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14.6 Cautare directoare si fisiere

14.6

Procedura

374

Cautare directoare si figiere

Aveti posibilitatea sa cautati in Program Manager anumite directoare si fisiere.

instructiune

Cautare cu inlocuitori

Urmatorii inlocuitori simplifica cautarea:

e ™" Tnlocuieste o succesiune oarecare de caractere
e "?":inlocuieste un caracter oarecare

Cand utilizati nlocuitori, sunt gasite numai directoare si fisiere care corespund exact
mostrei cautate.

Fara inlocuitori, sunt gasite si directoare si fisiere, care contin mostra cautata la o pozitie
oarecare.

Strategie de cautare
Cautarea are loc in toate directoarele selectate si in subdirectoarele acestora.

Daca cursorul se afla pozitionat pe un fisier, se cauta de la directorul supraordonat.

instructiune
Cautare Tn directoare deschise

Deschideti directoarele inchise pentru o cautare reusita.

% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
2. Selectati locasul de stocare dorit, in care doriti sa efectuati cautarea si

apasati tastele soft ">>" si "Cautare".
Fereastra "Cautare fisier" se deschide.

Cautare
3. Introduceti in cdmpul "Text" termenul cautat dorit.
Nota: La cautarea unui fisier cu inlocuitori, introduceti numele complet
cu extensie (de ex. *GAURIRE.MPF).
4. Activati la nevoie casuta de control "Observare scriere cu majuscule si
minuscule"
v 5. Apasati tasta soft "OK", pentru a incepe cautarea.
0K
6. Daca directorul sau fisierul corespunzator este gasit, acesta este mar-
cat.
Rectificare
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Continuati
cautarea

v
0K

x

intrerupe

Rectificare

14.6 Cautare directoare si fisiere

Apasati tastele soft "Continuare cautare" si "OK", cand directorul res-
pectiv fisierul nu corespunde rezultatului dorit.

- SAU -
Apasati tasta soft "Intrerupere", cand ciutarea trebuie sa fie intrerupta.
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14.7 Permitere afisare program peniru vizionare

14.7 Permitere afisare program pentru vizionare
Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea continutului unui program intr-o vizionare inainte de
editare.
Procedura
% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
2. Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe programul do-
rit.
3. Apasati tastele soft ">>" si "Fereastra vizionare".

Fereastra "Vizionare: ..." se deschide.

Preview
window

Preview 4, Apasati din nou tasta soft "Fereastra vizionare", pentru a inchide din
window nou fereastra.

Rectificare
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14.8 Marcare mai multe directoare/programe

Puteti selecta mai multe directoare si fisiere pentru prelucrare ulterioara. Daca marcati un
director, sunt selectate toate directoarele si datele aflate sub acesta.

instructiune
Fisiere selectate

Daca ati selectat fisiere individuale intr-un director, aceasta selectie se anuleaza la
inchiderea directorului.

Daca este selectat intregul director cu toate fisierele continute in acesta, aceasta selectie se
pastreaza la inchidere.

Procedura
% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
2. Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe fisierul res-
pectiv directorul, de la care doriti sa marcati.
Apasati tasta soft "Marcare".
Marcare
m Tasta soft este activa.
4, Selectati cu ajutorul operarii cursorului respectiv mouse-ului directoare-
le/programele dorite.
5. Apasati din nou tasta soft "Marcare", pentru a termina efectul tastelor
cursor.
Ridicare selectie
Prin marcarea inca o data a unui element marcarea existenta este anulata.
Rectificare
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Selectare prin taste

Combinatie de taste | Semnificatie

O Realizeaza respectiv extinde o selectare.
SELECT Puteti selecta elemente individual.

ﬁ Realizeaza o selectare comuna.

SHIFT

v

A

:<->> O selectare deja existenta este anulata.

INSERT

Selectare cu mouse-ul

Combinatie de taste | Semnificatie

Mouse stanga Clicare element: elementul este marcat.
O selectare deja existenta este anulata.
Mouse sténga + Selectia pana la urmatoarea pozitie de clicare se extinde legat.
SHIFT
apasat
Mouse stanga + Selectia se extinde cu elemente individuale prin clicare.
O selectie deja existenta este extinsa cu elementul clicat.
CTRL
apasat

Rectificare
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Procedura

Rectificare

14.9 Copiere si inserare director/program

Copiere si inserare director/program

Cand doriti sa creati un director sau un program nou, care este asemanator unuia deja
existent, atunci economisiti timp, cand copiati vechiul director respectiv program si modificati
numai programele respectiv frazele de program selectate.

Posibilitatea de copiere directoare si programe si de inserare in alt loc, se foloseste
deasemenea, pentru a schimba date prin unitatile de disc USB si din retea, /de ex. USB
FlashDrive) cu alte instalatii.

Fisiere si directoare copiate pot fi inserate din nou in alt loc.

instructiune

Directoarele pot fi inserate numai pe unitati de disc locale precum si pe unitatile de disc
USB respectiv de retea.

instructiune
Protectie la scriere

Daca operatorul nu are drepturi de scriere in directorul actual, functia nu este oferita.

instructiune
La copiere terminatiile lipsa sunt adaugate automat pentru directoare.

Pentru atribuirea numelor sunt permise toate literele (fara diacritice), cifrele si sublinierile.
Numele sunt automat convertite in litere majuscule si suplimentar puncte in sublinieri.

Exemplu
Daca la copiere numele nu se modifica, atunci se creaza automat o copie:

MYPROGRAM.MPF este copiat in MYPROGRAM__1.MPF. La urmatoarea copiere este
copiat in MYPROGRAM__2.MPF, samd.

Daca exista deja intr-un director fisierele MYPROGRAM.MPF, MYPROGRAM__1.MPF si
MYPROGRAM__3.MPF, atunci ca urmatoare copie pentru MYPROGRAM.MPF este creat
fisierul MYPROGRAM__2.MPF.

% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
2. Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe fisierul res-

pectiv directorul, pe care doriti sa-l copiati.

. Apasati tasta soft "Copiere".
Copiere 3 pasati tasta soft "Copiere

4, Selectati directorul in care doriti sa inserati directorul/programul copiat.
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Inserare

verwrite

all

No

overwriting

Skip

v
0K

Apasati tasta soft "Inserare".

Daca exista deja in acest director un directorProgram cu acelasi nume,
apare o nota pentru aceasta. Sunteti solicitat sa repartizati un nume
nou, altfel directorul/programul este inserat cu numele propus de sis-
tem.

Daca numele contine caractere nepermise sau numele este prea lung,
apare o interogare corespunzatoare, in care puteti repartiza un nume
permis.

Apasati tasta soft "OK" respectiv "Suprascriere tot", cand doriti sa su-
prainscrieti directoare/programe deja existente.

- SAU -

Apasati tasta soft "Fara suprainscriere", cand nu doriti sa suprainscrieti
mai multe directoare/programe deja existente.

- SAU -

Apasati tasta soft "Omitere", cand operatia de copiere trebuie conti-
nuata cu urmatorul fisier.

- SAU -

Introduceti un alt nume, cand doriti sa inserati directorul/programul sub
un alt nume si apasati tasta soft "OK".

instructiune

Copiere figiere in acelasi director

Nu puteti copia fisiere in cadrul aceluiasi director. Trebuie sa inserati copia sub un alt nume.

380
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14.10 Stergere Program/Director

Stergeti din cand in cand programe sau directoare, care nu mai sunt folosite, pentru a
mentine clara gestiunea Dvs. de date. Salvati aceste date mai intai daca este cazul pe un
purtator de date extern (de ex. USB FlashDrive) sau pe o unitate de disc in retea.

Aveti grija ca prin stergerea unui director sunt sterse deasemenea toate programele, datele
de scula si de origine precum si subdirectoarele, care se gasesc in acest director.

Procedura

I

Program
manager

Stergere

v
0K

x

intrerupe

Rectificare

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe fisierul res-
pectiv directorul, pe care doriti sa-I stergeti.

Apasati tastele soft ">>" si "Stergere".
Apare o interogare, daca doriti intr-adevar sa stergeti.

Apasati tasta soft "OK", pentru a sterge program/director.

- SAU -
Apasati tasta soft "Intrerupere", pentru a intrerupe actiunea.
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14.11

Modificare caracteristici figier si director

Tn fereastra "Proprietati ale ..." 1asati s& fie afisate informatii despre directoare si fisiere.
Pe langa calea si numele fisierului sunt afisate indicatii despre data eleborarii.

Aveti posibilitatea sa modificati nume.

Modificare drepturi de acces

Referinta

Procedura

382

in fereastra Proprietati sunt afisate drepturile de acces pentru executie, scriere, listare si
citire.

e Executie: se utilizeaza la selectia pentru executare
® Scriere: comanda modificarea si stergerea unui fisier sau a unui director

Pentru fisiere NC aveti posibilitatea, sa setati drepturile de acces de la comutator cu cheie 0
pana la nivelul actual de acces, separat pentru fiecare fisier.

Cand un nivel de acces este mai inalt ca nivelul actual de acces, atunci acesta nu poate fi
modificat.

Pentru fisiere externe (de ex. de pe unitate de disc localad) drepturile de acces va sunt numai
afisate, atata timp cat setarile pentru aceste fisiere au fost efectuate de catre producator.
Acestea nu pot fi modificate prin fereastra Proprietati.

Setari drepturi de acces pentru directoare si fisiere.

Printr-un fisier de configurare si MD 51050 pot fi modificate si prealocate drepturile de acces
ale directoarelor si tipurile de fisier din memoria NC si utilizator (unitate de disc locald)

O descriere detaliata a configurarii gasiti in urmatoarea documentatie:

Manual punere in functiune SINUMERIK Operate

% 1. Selectati Program Manager.

Program
manager

NE 2. Selectati locasul de stocare dorit si pozitionati cursorul pe fisierul res-
[ pectiv directorul, ale carui proprietati doriti sa permiteti sa fie afisate res-
pectiv modifcate.

_, Unitate
locala
3. Apasati tastele soft ">>" si "Proprietati".
Fereastra "Proprietati ale ..." se deschide.
Properties

Rectificare
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4. Preluati la nevoie modificarile.
Nota: Modificarile prin suprafata de comanda pot fi preluate in memoria
NC.
v 5. Apasati tasta soft "OK", pentru a memora modificarile.
0K
Rectificare
383
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14.12

14.12.1

14.12.2

384

Configurare unitati de disc

Prezentare

Se pot configura pana la 21 legaturi la asa numitele unitati de disc logice (purtatoare de
date). Aceste unitati de disc pot fi accesate in domeniile de operare "Program Manager" si
"Punere in functiune".

Puteti configura urmatoarele unitati de disc logice.

e |Interfata USB

e Unitati de disc de retea

® CompactFlash Card

® CompactFlash Card de pe NCU, numai la SINUMERIK Operate pe NCU (la 840D sl)
® Hard disc local de pe PCU, numai la SINUMERIK Operate pe PCU (la 840D sl)

Optiune software - la 840D sl

Pentru a utiliza CompactFlash Card ca purtator de date, aveti nevoie de optiunea
»suplim. HMI-mem.utiliz. pe CF-Card la NCU" (nu la SINUMERIK Operate pe
PCU / PC).

Optiune software - la 828D
Pentru a putea gestiona unitati de disc suplimentare prin Ethernet, aveti nevoie de
optiunea "Gestionare unitati de disc retea".

instructiune

Interfetele USB ale NCU nu sunt disponibile pentru SINUMERIK Operate si de aceea nu
sunt configurabile (la 840D sl).

Configurare unitati

Pentru configurarea tastelor soft in Program Manager aveti la dispozitie in domeniul de
operare "Punere in functiune" fereastra "Configurare unitati".

instructiune
Taste soft rezervate

Tastele soft 4, 7 si 16 nu stau la dispozitie pentru configurare libera.

Producéator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Rectificare
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fisier

14. 12 Configurare unitafi de disc

Datele de configurare generate se stocheaza in fisierul "logdrive.ini". Fisierul se afla in
directorul /user/sinumerik/hmi/cfg.

Indicatii generale

Introducere Semnificatie
Unitate de disc 1 - 24
Tip fara unitate de disc Fara unitate de disc definita

Memorie program NC

Acces la memoria NC

USB local

Acces la interfata USB a unitatii de comanda
active

USB global

Accesul la mediul de memorie USB se face
de la toate TCU-urile aflate in reteaua insta-
latiei.

Retea Windows

Unitate de disc de retea in sisteme Windows

Retea Linux

Unitate de disc de retea in sisteme Linux

unitate de disc locala

Unitate de disc locala
Hard disc respectiv memorie utilizator pe
CompactFlash Card

FTP

Acces la un server FTP extern.
Unitatea de disc nu poate fi utilizatd ca me-
morie globala de program piesa.

Cicluri utilizator

Acces la directorul ciclurilor utilizator al Com-
pactFlash Card

Cicluri producator

Acces la directorul ciclurilor producator al
CompactFlash Card

unit disc. Windows

Acces la un director PCU/PC local

Indicatii pentru USB

Introducere Semnificatie
dispozitiv Numele TCU la care este conectat mediul
de memorie USB, de ex. tcu1. Numele TCU
trebuie sa fie deja cunoscut la NCU.
Conexiune frontala Interfata USB, care se afla pe partea din fata
a panoului de operare.
X203/X204 Interfata USB X203/X204, care se afla pe
partea din spate a panoului de operare.
X61/X62 La SIMATIC Thin Client interfetele USB sunt
X61 si X62.
X212/X213 TCU20.2/20.3
X20 OP 08T
X60.P1/P2/P3/P4 PCU
Simbolic Nume simbolic al unitatii de disc
Parametru suplimentar sub detalii

Rectificare
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Introducere Semnificatie

Partitie Numar partitie pe mediul de memorie USB,
de ex. 1 sau toate.
Cand este utilizat un hub USB, de indicat
portul USB al hub-ului.

Cale USB Cale la hub USB.

Nota:

Aceasta indicatie nu este momentan eva-
luata.

Indicatii pentru unitati locale de disc

Introducere

Semnificatie

Simbolic

Nume simbolic al unitatii de disc
Atribuire nume sub detalii

Parametru suplimentar sub

detalii

Unitate de disc utilizata
ca:

LOCAL_DRIVE

CF_CARD

SYS_DRIVE

Prin activarea casutei de control numele sim-
bolic este atribuit unitatii de disc.

Daca exista deja o atribuire pentru unitatea
de disc, nu poate fi preluata nici o modificare.

Ca prealocare sunt active toate casutele de
control.

Indicatii pentru unitdti de disc de retea

Introducere

Semnificatie

Nume calculator

Nume logic al serverului sau adresa IP

Nume permitere

numai pentru unitati de
disc de retea in sisteme
Windows

Nume, sub care este permisa unitatea de
disc de retea

Cale

Director de start

Calea este indicata relativ la directorul per-
mis.

Nume utilizator

Numele utilizatorului si parola aferenta, pen-

Parola tru care este permis directorul pe calculato-
rul din retea.
Parola este reprezentata codificat cu ™" si
stocata in fisierul "logdrive.ini".

Simbolic Nume simbolic al unitatii de disc

Se pot folosi pana la 12 caractere (litere, ci-
fre, subliniere).

Numele NC, GDIR si FTP sunt rezervate.
Este deasemenea folosit pentru inscriptiona-

rea tastei soft, cand nu este indicat nici un
text tasta soft.

386
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Indicatii pentru FTP

Introducere Semnificatie
Nume calculator Nume logic al serverului FTP sau adresa IP
Cale Director de start pe serverul FTP

Calea este indicata relativ la directorul home.
Nume utilizator Nume utilizator si parola aferenta pentru au-
Parola tentificarea pe serverul FTP

Parola este reprezentata codificat cu "*" si
stocata in fisierul "logdrive.ini".

Parametru suplimentar sub detalii

Port Interfata pentru conexiune FTP. Portul stan-
dard este prealocat cu 21.

Tntrerupere conexiune Conexiunea FTP este intrerupta dupa un
Disconnect-Timeout. Timeout poate fi de la
1 pana la 150 s. Standard sunt prealocate
10s.

Indicatii suplimentare la utilizarea functiei "Execution from External Storage (EES)"

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Introducere Semnificatie

Permitere unitate de disc | numai pentru tip "Unitate | Unitatea de disc este permisa in retea. Un
de disc Windows (PCU)" | nume de utilizator este necesar.

Casuta de control trebuie sa fie activata,
cand unitatea de disc locala trebuie folosita
ca memorie globala de programe piesa.

memorie globala progra- | numai pentru unitati de Casuta de control arata ca toate nodurile din

me piesa disc locale, unitati de sistem primesc acces la unitatea de disc lo-
disc de retea si unitati gica configurata. Nodurile pot executa pro-
de disc USB globale grame piesa direct de pe unitatea de disc.

Setarea poate fi modificatda numai sub Detalii.

De utilizat aceasta unitate | numai pentru unitati de Face posibila utilizarea mediului de memorie
de disc pentru executia disc USB USB local pentru executia programului prin
programului EES EES.

Parametri suplimentari sub detalii
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Introducere

Semnificatie

Nume utilizator Windows
Parola Windows

numai pentru unitati de
disc USB, unitati de disc
locale si directoare locale

Nume utilizator si parola aferenta pentru per-
miterea unitatii de disc configurate

Ca setare implicita se preiau indicatiile din fe-
reastra "Setari globale".

memorie globala progra-
me piesa

numai pentru unitati de
disc locale, unitati de
disc de retea si unitati
de disc USB globale

Casuta de control stabileste, daca toate no-
durile din sistem primesc acces la unitatea
de disc logica configurata.

Numai o unitate de disc poate fi selectata ca
memorie globala de programe piesa (GDIR).
Cand deja o alta unitate de disc a fost stabi-
lita ca GDIR si casuta de control este acti-
vata, setarea initiala este stearsa.

Indicatii pentru tasta soft configurata

Introducere

Semnificatie

Treapta de acces

Atribuire drepturi de acces la conexiuni: de

la treapta de acces 7 (comutator cu cheie po-
zitia 0) pana la treapta de acces 1 (pro-
ducator).

Fiecare treapta de acces indicata este vala-
bila pentru toate domeniile de operare.

Text tasta soft

Stau la dispozitie 2 linii pentru textul de in-
scriptionare al tastei soft. Ca separator linii
se accepta %n.

Cand prima linie este prea lunga, aceasta es-
te automat impartita.

Cand exista un spatiu liber, acesta este utili-
zat ca separator de linie.

Pentru texte de taste soft dependente de
limba, este introdus ID text, prin care acesta
este cautat n fisierul text.

Cand an campul de introducere nu este indi-
cat nimic, numele simbolic al unitatii de disc
se utilizeaza ca text tasta soft.

Pictograma tasta soft

fara pictograma

Nu este inscriptionata nici o pictograma pe
tasta soft.

sk_usb_front.png

¥

sk_local_drive.png

U

sk_network_drive_ftp.png

FTE

o

Nume fisier pictograma, ce este inscriptionat
pe tasta soft.
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Introducere Semnificatie
Fisier text slpmdialog Fisier pentru text tasta soft dependent de
Text-Context SIPmDialog limba. Cand in campurile de introducere nu

este indicat nimic, apare textul pe tasta soft
astfel, cum este indicat in campul de introdu-
cere "Text tasta soft".

Procedura

N

Punere in
functiune

B HMmi

Log.
drives

> |«

=> Plan

Change:

Detalii

v
0K

v
0K

x

intrerupe

Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".

Apasati tastele soft "HMI" si ,Unit. disc log."
Fereastra "Configurare unitati de disc" se deschide.

Selectati tasta soft, care doriti sa fie configurata.

Pentru a configura tastele soft 9 la 16 respectiv 17 la 24, faceti clic pe
tasta soft ">> Plan".

Apasati tasta soft "Modificare", pentru a face editabile campurile de in-
troducere.

Selectati datele pentru unitatea de disc corespunzatoare, respectiv intro-
duceti datele necesare.

Apasati tasta soft "Detalii", daca doriti sa introduceti parametri suplimen-
tari.

Prin apasarea din nou a tastei soft "Detalii" reveniti in fereastra "Confi-
gurare unitati de disc".

Apasati tasta soft "OK".

Introducerile sunt verificate.

Cand datele sunt incomplete sau eronate, se deschide o fereastra de
notificare. Confirmati mesajul cu tasta soft "OK".

Cand apasati tasta soft "intrerupere”, toate datele neactivate inca sunt
respinse.

Porniti echipamentul din nou, pentru a activa configurarea si pentru a
obtine tastele soft in domeniul de operare "Program Manager".

Introducere setari implicite pentru permitere unitate de disc

instructiune

Aceasta functie este disponibila numai pe sisteme Windows, daca optiunea software
"Execution from External Storage (EES)" a fost activata..

Rectificare
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N

Punere in
functiune

= HMmi

Log.
drives

Setari
globale

v
0K

x

intrerupe

390

Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".

Apasati tastele soft "HMI" si ,Unit. disc log."
Fereastra "Configurare unitati de disc" se deschide.

Apasati tasta soft "Setari globale".

Introduceti nume utilizator si parola aferenta, pentru care doriti sa permi-
teti unitatea de disc configurata.

Apasati tasta soft "OK".
Indicatiile sunt preluate ca setare implicita pentru permitere Windows.

Cand apasati tasta soft "Intrerupere", toate datele neactivate inca sunt
respinse.
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14.13 EXTCALL

Dintr-un program piesa se pot accesa inafara cu comanda EXTCALL fisiere de pe unitate
de disc locala, purtator de date USB sau unitati de disc din retea.

Programatorul poate sa stabileasca cu data de setare SD $SC42700 EXT_PROG_PATH
directorul sursa si cu instructiunea de comanda EXTCALL numele fisierului pentru
subprogramul de Tncarcat.

Conditii cadru
Urmatoarele conditii cadru sunt de observat la apelari EXTCALL:

® Se pot apela dintr-o unitate de disc de retea prin EXTCALL numai fisiere cu identificator
MPF sau SPF.

® Fisierele si caile trebuie sa corespunda nomenclaturii NCK (max. 25 caractere pentru
nume, 3 caractere pentru identificator).

® Un program dintr-o unitate de disc de retea este gasit cu comanda EXTCALL, cand

— cu SD $SC42700 EXT_PROG_PATH se face referire la calea de cautare de pe
unitatea de disc de retea sau un director din aceasta. Programul trebuie sa fie stocat
direct acolo, nu se cauta in subdirectoare.

— fara SD $SC42700: in apelarea EXTCALL programul este indicat direct - printr-o cale
complet autorizata, la care se poate face trimitere chiar intr-un subdirector al unitatii
de disc de retea - si acolo chiar se afla.

e Acordati atentie la programele elaborate pe medii de stocare externe (sistem Windows)
la scrierea cu majuscule si minuscule.

instructiune
Lungime maxima cale pentru EXTCALL
Lungimea caii nu trebuie sa depaseasca 112 caractere. Calea se compune din continutul

datei de setare (SD $SC42700) si indicarea cii la apelare EXTCALL din programul
piesa.

Exemple pentru apelari EXTCALL
Cu utilizarea datei de setare se poate comanda tintit cautarea programului.

® Apelare unitate de disc USB la TCU (dispozitiv de memorie USB la interfata X203), cand
SD42700 este goala: de ex. EXTCALL "//TCU/TCU1 /X203 ,1/TEST.SPF"
- SAU -
Apelare unitate de disc USB la TCU (dispozitiv de memorie USB la interfata X203), cand
SD42700 "//TCU/TCU1 /X203 ,1" contine: "EXTCALL "TEST.SPF"

® Apelare conexiune frontala USB (USB Flash Drive), cand SD $SC 42700 este goala: de
ex. EXTCALL "//ACTTCU/FRONT,1/TEST.SPF"
- SAU -
Apelare de la conexiune frontala USB (USB Flash Drive), cand SD42700 "//ACTTCU/
FRONT,1" contine: EXTCALL "TEST.SPF"
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® Apelare din unitate de disc de retea, cand SD42700 este goala: de ex. EXTCALL "//
nume calculator/unitate de disc permisa/TEST.SPF"
- SAU -
Apelare din unitate de disc de retea, cand SD $SC42700 "//nume calculator/unitate de
disc permisa" contine: EXTCALL "TEST.SPF"

e Utilizare memorie utilizator HMI (unitate de disc locala):

— Aveti create pe unitatea de disc locala directoarele Programe piesa (mpf.dir),
Subprograme (spf.dir) si Piese (wks.dir) cu directoarele corespunzatoare Directoare
piesa (.wpd):

SD42700 este goala: EXTCALL "TEST.SPF"
Pe cardul CompactFlash se utilizeaza aceeasi ordine de cautare ca in memoria de
programe piesa NCK.

— Aveti creat pe unitatea de disc locala un director propriu (de ex. my.dir):

Indicarea caii complete: de ex. EXTCALL "/user/sinumerik/data/prog/my.dir/
TEST.SPF"

Se cauta tintit fisierul indicat.

instructiune

Denumire prescurtata pentru unitate de disc locald, card CompactFlash si conexiune
frontalda USB

Ca prescurtare pentru unitate de disc locala, card CompactFlash si conexiune
frontala USB puteti folosi denumirea prescurtata LOCAL_DRIVE:, CF_CARD: si USB:
(de ex. EXTCALL "LOCAL_DRIVE:/spf.dir/ TEST.SPF").

Denumirile prescurtate CF_Card si LOCAL_DRIVE pot fi folosite ca alternativa.

Optiuni software
Pentru afisarea tastei soft "Unit. disc locala" aveti nevoie de optiunea ,suplim.
HMI-mem.utiliz. pe CF-Card la NCU" (nu la SINUMERIK Operate pe PCU50 /
PC).

ATENTIE

Intrerupere posibil# la executie de pe USB-FlashDrive
O executie directa de pe un USB-FlashDrive nu se recomanda.

Nu exista nici o protectie contra deficientelor de contact, caderilor, intreruperilor prin lovire
sau scoaterea din greseala a USB-FlashDrive in timpul desfasurarii prelucrarii.

Intreruperea in timpul prelucrérii sculei conduce la oprirea imediaté a prelucrérii si astfel
deasemenea la deteriorarea piesei.

Producator masina
'{:C} Prelucrarea apelarilor EXTCALL poate fi cuplata si decuplata.
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
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14.14

Rectificare

14. 14 Executie de pe memorie externa (EES)

Executie de pe memorie externa (EES)

Functia "Execution from External Storage" va permite sa executati programe piesa oricat de
mari direct de pe o unitate de disc proiectata corespunzator. Comportarea corespunde la
aceasta la executia din memoria NC de programe piesa, fara restrictiile valabile pentru
"EXTCALL".

Optiune software
Pentru a utiliza aceasta functie in memoria utilizator (100 MB) a CompactFlash
Card, aveti nevoie de optiunea "Memorie utilizator CNC extinsa".

Optiune software

Pentru a utiliza nelimitat aceasta functie (de ex. pentru o unitate de disc de retea
sau o unitate de disc USB), aveti nevoie de optiunea software "Execution from Ex-
ternal Storage (EES)".

instructiune
nvatare program imposibilz

Invatarea de programe nu este disponibil la selectarea unui program EES

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Aveti posibilitatea sa prelucrati ca de obicei in editor, programe cod G stocate pe unitati de
disc configurate extern.

La executia de programe cod G obtineti ca de obicei o afisare a frazei curente. Aveti
posibilitatea sa prelucrati programele direct in starea Reset.

Pe langa afisarea frazei curente, exista posibilitatea de a evidentia afisarea unei fraze de
baza. Cu ajutorul functiei ,Corectie program" preluati ca de obicei corectiile.
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14.15 Asigurarea datelor

14.15.1 Elaborare arhiva in Program manager

Aveti posibilitatea sa arhivati fisiere individuale din memoria NC pe unitatea de disc

locala.

Formate arhiva

Aveti posibilitatea sa memorati arhiva Dvs. in format binar sau banda perforata.

Destinatie de memorare

Ca destinatie de memorare va sta la dispozitie directorul arhiva al datelor de sistem in
domeniul de operare "Punere in functiune" precum si unitatile de disc USB si de retea.

Procedura

I'n

Program
manager

m

Marcare

Archive

Creare
arhiva

Cautare

394

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Selectati locul de stocare pentru fisierul(ele) de arhivat.

Selectati in directoare fisierul dorit, din care vreti sa generati o arhiva.
- SAU -

Apasati tasta soft "Marcare", cand vreti sa salvati mai multe fisiere res-
pectiv directoare.

Preluati selectia cu ajutorul comenzii cursorului respectiv al mouse-ului.
Apasati tastele soft ">>" si "Arhivare".

Apasati tasta soft "Elaborare arhiva".
Fereastra "Elaborare arhiva: selectare stiva" se deschide.

Pozitionati cursorul pe locasul de stocare dorit, apasati tasta soft
"Cautare", introduceti in dialogul de cautare termenul cautat dorit si
apasati tasta soft "OK", cand doriti sa cautati un anumit director sau
subdirector .

Nota: nlocuitorul ™" (pentru o succesiune oarecare de caractere) si "?
“ (pentru un caracter oarecare) va usureaza cautarea.

- SAU -
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14.15 Asigurarea datelor

New Selectati locasul de stocare dorit, apasati tasta soft "Director nou", intro-
directory duceti in fereastra "Director nou" numele dorit si apasati tasta soft

"OK", pentru a crea un director.

v

0K

v 7. Apasati "OK".

0K Fereastra "Elaborare arhiva: nume" se deschide.

v 9. Selectati formatul (de ex. arhiva ARC (format binar) la 840D sl respec-

0K tiv arhiva ARD la 828D), introduceti numele dorit si apasati tasta soft
"OK"_
Un mesaj va informeaza asupra arhivarii reusite.

14.15.2 Elaborare arhiva prin date de sistem

Cand vreti sa salvati numai anumite date, selectati fisierele dorite direct din arborele de date
si generati o arhiva.

Formate arhiva

Aveti posibilitatea s& memorati arhiva Dvs. in format binar sau banda perforata.

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea continutului fisierelor selectate (XML-, ini-, hsp-, syf-
fisiere, programe) printr-o vizualizare.

Permiteti ca informatii despre fisier cum sunt calea, numele, data elaborarii si a modificarii,
sa fie afisate intr-o fereastra cu caracteristici.

Premisa

Drepturile de acces se considera dupa domeniile corespunzatoare si ajung de la treapta de
protectie 7 (comutator cu cheie pozitie 0) pana la treapta de protectie 2 (parola: Service).

Locasuri de stocare

® CompactFlash Card sub
/user/sinumerik/data/archive, respectiv
/oem/sinumerik/data/archive

e Toate unitatile de disc logice proiectate (USB, unitati de disc de retea)

Optiune software
Pentru a crea arhiva pe CompactFlash Card in domeniul utilizator, aveti ne-
voie de optiunea "suplim. HMI-mem.utiliz. pe CF-Card la NCU".
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ATENTIE

Pierdere posibila de date la USB-FlashDrive-uri

USB-FlashDrives nu sunt prevazute ca medii de memorie persistente.

Procedura

N

Punere in
functiune

o Date
F& sistem

Marcare

Preview
window

Properties

v
0K

Cautare

v
0K

Archive

Creare
arhiva

New

directory

396

Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".

Apasati tasta soft "Date sistem".
Arborele de date se deschide.

Selectati in arborele de date fisierele dorite, din care doriti sa generati
o arhiva.

- SAU -

Apasati tasta soft "Marcare", cand vreti sa salvati mai multe fisiere res-
pectiv directoare.

Preluati selectia cu ajutorul comenzii cursorului respectiv al mouse-ului.
Apasati tasta soft ">>", vi se ofera pe bara verticala alte taste soft.

Apasati tasta soft "Fereastra vizualiz.".
Continutul fisierului selectat este afisat intr-o fereastra mica

Apasati din nou tasta soft "Fereastra vizualiz.", fereastra se inchide din
nou.

Apasati tasta soft "Proprietati”.
Intr-o fereastra mica primiti informatii despre fisierul selectat.
Apasati tasta soft "OK", fereastra se inchide din nou.

Apasati tasta soft "Cautare”.

Introduceti in dialogul de cautare termenul cautat dorit si apasati tasta
soft "OK", cand doriti sa cautati un anumit director sau subdirector.

Nota: inlocuitorul ™" (pentru o succesiune oarecare de caractere) si "?
“ (pentru un caracter oarecare) va usureaza cautarea.

Apasati tastele soft "Arhivare" si "Elaborare arhiva".
Fereastra "Elaborare arhiva: selectare stiva" se deschide.

Directorul "Arhiva" cu subdirectoarele "Utilizator" si "Producator" pre-
cum si mediile de memorie (de ex. USB) sunt afisate.

Selectati locasul de stocare dorit si apasati tasta soft "Director nou",
pentru a elabora un subdirector convenabil.

Fereastra "Director nou" se deschide.
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v 10. Introduceti numele dorit si apasati tasta soft "OK".

0K Directorul este creat sub directorul selectat.

v 11. Apasati tasta soft "OK".

OK Fereastra "Elaborare arhiva: nume" se deschide.

v 12.  Selectati formatul (de ex. arhiva ARC (format binar) pentru 840D sl res-

0K pectiv arhiva ARD pentru 828D), introduceti numele dorit si apasati tas-
ta soft "OK", pentru arhivarea fisierului(elor).
Un mesaj va informeaza asupra arhivarii reusite.

v 13. Apasati tasta soft "OK", pentru a confirma mesajul si a termina actiu-

0K nea de arhivare.
Este creat un fisier arhiva cu tip format .ARC (840D sl) respectiv .ARD
(828D) in directorul selectat.

14.15.3 Preluare arhiva in Program manager

Aveti posibilitatea Tn domeniul de operare "Program Manager" sa preluati arhive din
directorul de arhive al datelor de sistem precum si din unitatile de disc USB si de retea

proiectate.

-

Procedura

'

Program
manager

Archive

Read-in
archive

Cautare

v
0K

Rectificare

Optiune software

Pentru a putea prelua arhive utilizator in domeniul de operare "Program Ma-
nager", aveti nevoie de optiunea "suplim. HMI-mem.utiliz. pe CF-Card la
NCU" (nu la 840D sl / SINUMERIK Operate pe PCU50 / PC).

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Apasati tastele soft "Arhivare" si "Preluare arhiva".
Fereastra "Preluare arhiva: selectare arhiva" se deschide.

Selectati locasul de stocare al arhivei si pozitionati cursorul pe ar-
hiva dorita.

Nota: Directorul pentru arhive utilizator este numai afisat la optiu-
ne nesetata, cand cel putin o arhiva este continuta.

- SAU -

Apasati tasta soft "Cautare”, introduceti in dialogul de cautare nu-
mele fisierului arhiva cu extensia (*.arc) la 840D sl respectiv cu
extensia (*.ard) la 828D, cand doriti sa cautati tintit o arhiva si
apasati tasta soft "OK".
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v Apasati tasta soft "OK" respectiv "Suprascriere tot", cand doriti sa
0K suprainscrieti fisiere deja existente.
Overwrite
all
- SAU -
No Apasati tasta soft "Fara suprainscriere", cand nu doriti sa su-
ovenwriting prainscrieti fisiere deja existente.
- SAU -
. Apasati tasta soft "Omitere", cand operatia de preluare trebuie
Skip continuata cu urmatorul fisier.
Fereastra "Preluare arhiva" se deschide si afiseaza operatia de
preluare cu o afisare progresiva.
In legatura cu aceasta primiti un "Protocol de eroare la preluare
arhiva", in care sunt enumerate fisierele omise sau suprainscrise.
» Apasati tasta soft "Intrerupere", pentru a intrerupe actiunea de
intrerupe preluare.
14.15.4 Preluare arhiva din date de sistem

Cand doriti sa preluati o anumita arhiva, puteti sa selectati aceasta direct din arborele de

date.

Procedura

N

Punere in
functiune

o Date
B3 sistem

Read in

v
0K

(verwrite

all

398

Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".

Apasati tasta soft "Date sistem".
Selectati in arborele de date sub directorul "Arhive" in directorul

"Utilizator" fisierul dorit, care vreti sa-l preluati.
Apasati tasta soft "Preluare”.

Apasati tasta soft "OK" respectiv "Suprascriere tot", cand doriti sa
suprainscrieti fisiere deja existente.

- SAU -
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No
ovenwriting

Skip

» 6.

intrerupe

Rectificare
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Apasati tasta soft "Fara suprainscriere”, cand nu doriti sa su-
prainscrieti fisiere deja existente.

- SAU -

Apasati tasta soft "Omitere", cand operatia de preluare trebuie
continuata cu urmatorul fisier.

Fereastra "Preluare arhiva" se deschide si afiseaza operatia de
preluare cu o afisare progresiva.

In legatura cu aceasta primiti un "Protocol de eroare la preluare
arhiva", in care sunt enumerate fisierele omise sau suprainscrise.

Apésati tasta soft "Intrerupere”, pentru a intrerupe actiunea de
preluare.
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14.16 Date setup

14.16.1 Asigurare date setup
Pe langa programe puteti memora deasemenea date de scula si setari de origine.

Utilizati aceasta posibilitate de ex., pentru a salva datele necesare de scula si de origine
pentru un anumit program cu coduri G. Cand doriti sa permiteti executarea din nou a acestui
program la un moment ulterior, puteti astfel sa reaccesati repede din nou aceste setari.

Si datele de scula, care au fost generate pe un dispozitiv de prereglare scula extern, pot fi
preluate foarte usor in gestiunea de scule.

instructiune
Salvare date setup din programe piesa

Datele de setup din programele piesa va permit sa le salvati numai cand acestea sunt
stocate in directorul "Piese".

La programele piesa, care se afla in directorul "Programe piesa", "Asigurare date setup" nu
se ofera.

Asigurarea datelor

Date
Date scula ® nu
® lista completa de scule
Alocare magazin e da
® nu
Origini ® nu
Campul de selectie "Origine de baza" este suprimat
® toate
Origini de baza ® nu
® da
Director Este afisat directorul in care se afla programul selectat.
Nume fisier Aici aveti posibilitatea sa modificati numele de fisier propus.
instructiune

Alocare magazin

Redarea alocarii magazinului este posibila numai atunci cand sistemul Dvs. prevede
incarcarea si descarcarea datelor de scula in respectiv din magazin.

Rectificare
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Procedura

'

Program
manager

[NC] ne

_, Unitate
locala

Archive

Save
setup data

14.16 Date setup

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Pozitionati cursorul pe programul, ale carui date de scula si de
origine doriti sa le salvati.

Apasati tastele soft ">>" si "Arhivare".

Apasati tasta soft "Asigurare date setup”.
Fereastra "Asigurare date setup" se deschide.
Selectati datele care doriti sa fie salvate.

Modificati aici in campul "Nume fisier" la nevoie numele indicat
implicit al programului selectat initial.

Apasati tasta soft "OK".

Datele de setup sunt create in acelasi director, in care se gases-
te deasemenea programul selectat.

Fisierul este memorat automat ca fisier INI.

instructiune
Selectare program

Daca intr-un director se gaseste un program principal precum si un fisier INI cu acelasi
nume, la selectarea programului principal este startat mai intai automat fisierul INI. Prin
aceasta puteti modifica Tn mod nedorit datele sculei.

Rectificare
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Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
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14.16.2 Preluare date setup

La preluare alegeti, care date salvate va sunt necesare:

e Date scula

® Alocare magazin
® Origini

® Origine de baza

Date sculd

In functie de care da

® [ista completa de

te ati selectat, sistemul se comporta in modul urmator:

scule

Mai intai sunt sterse toate datele gestiunii de scule si apoi sunt preluate datele salvate.

® toate datele de scula utilizate in program

Daca exista cel p

utin o scula preluata deja in gestiunea de scule, puteti alege intre

urmatoarele posibilitati.

verwrite
all

HNo
overwriting

Skip

Apasati tasta soft "Inlocuiti tot", cand doriti sa preluati toate datele de
scula. Alte scule deja existente sunt acum suprainscrise fara alta intero-
gare.

- SAU -

Apasati tasta soft "Fara suprainscriere", cand nu trebuie suprainscrise
scule deja existente.

Sculele deja existente sunt omise, fara sa primiti o interogare.
- SAU -

Apasati tasta soft "Omitere", cand nu trebuie suprainscrise scule deja
existente.

La fiecare scula deja existenta primiti o interogare.

Selectare punct incarcare

Daca pentru un mag
posibilitatea sa desc

azin este configurat mai mult de un punct de incarcare, aveti
hideti o fereastra prin tasta soft "Selectare punct incarcare", in care sa

atribuiti unui magazin un punct de incarcare.

Procedura

% 1.

Program
manager

NC 2.

_, Unitate
locala

402

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Pozitionati cursorul pe fisierul cu datele de scula si de origine salvate
(*.INI), care doriti sa le preluati din nou.
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3. Apasati tasta <Cursor dreapta>.

- SAU -
Faceti dublu clic pe fisier.
Fereastra "Preluare date setup" se deschide.

O 4. Selectati care date (de ex. alocare magazin) vreti sa preluati:
SELECT

v 5. Apasati tasta soft "OK".

0K

Rectificare
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14.17

Salvare parametri

Pe langa programe puteti memora deasemenea parametri R si variabile utilizator.

Utilizati aceasta posibilitate de ex., pentru a salva parametrii de calcul si variabilele utilizator
necesare pentru un anumit program. Cand doriti sa permiteti executarea din nou a acestui
program la un moment ulterior, puteti astfel sa reaccesati repede din nou aceste date.

instructiune
Salvare parametri din programe piesa

Parametrii din programele piesa va permit sa fie salvati numai cand acestia sunt stocati in
directorul "Piese".

La programele piesa, care se afla in directorul "Programe piesa“ sau "Subprograme”,
"Asigurare parametri" nu se ofera.

Asigurarea datelor

404

Ce date sunt oferite pentru salvare, depinde de configurarea masinii:

Date
Parametri R ® nu

® da - toti parametrii de calcul specifici de canal
Parametri globali R ® nu

® da - toti parametrii de calcul globali

Parametri UGUD ® nu

® da - toate variabilele utilizator specifice de canal

Parametri globali UGUD |e nu
® da - toate variabilele utilizator globale

Parametri MGUD ® nu

® da - toate variabilele producator masina specifice de canal

Parametri globali MGUD |e nu

® da - toate variabilele producator masina globale

Director Este afisat directorul in care se afla programul selectat.

Nume fisier Aici aveti posibilitatea sa modificati numele de fisier propus.

La masinile multicanal sunt salvati intotdeauna parametrii canalului activ.

Liste Job

Cand selectati salvarea parametrilor pentru o lista Job, sunt salvati parametrii tuturor
programelor continute Tn aceasta.

Numele listei Job nu coincide cu numele programelor continute in aceasta. Pentru ca totusi
fisierele cu parametri sa poata fi alocate univoc, ele primesc intotdeauna acelasi nume ca
programul aferent. Nu aveti posibilitatea sa modificati aceste nume de fisier.
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Procedura

'

Program
manager

[NC] ne

_, Unitate
locala

Archive

Salvare
parametri

1...n

CHANNEL

- SAU -

CHANT

14.17 Salvare parametri

Selectati domeniul de operare "Program Manager".

Selectati unitatea de disc, pe care este memorat programul.

Pozitionati cursorul pe programul, ai carui parametri vreti sa fie
salvati.
Apasati tastele soft ">>" si "Arhivare".

Apasati tasta soft ,Salvare parametri".
Fereastra ,Salvare parametri" se deschide.
Selectati datele care doriti sa fie salvate.

Apasati tasta <CHANNEL> sau faceti clic pe Afisare canal, cand
vreti sa comutati canalul activ.

Modificati la nevoie Tn campul "Nume fisier" numele indicat impli-
cit al programului selectat initial.

Apasati tasta soft "OK".

Parametrii sunt stocati in acelasi director, in care se gaseste
deasemenea programul selectat.

Parametrii R (*.RPA) si variabilele utilizator (*.GUD) sunt salvate
in fisiere separate.

instructiune
Selectare program

Daca intr-un director se gaseste un program principal precum si un fisier RPA sau un fisier
GUD cu acelasi nume, la selectarea programului principal sunt startate automat mai intai
aceste fisiere. Prin aceasta puteti modifica in mod nedorit datele sculei sau parametrii.

Rectificare
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406

08

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
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14.18 V24

14.18.1 Preluare si redare arhive prin interfata seriala

Prin interfata seriala V24 aveti posibilitatea, in domeniul de operare "Program Manager"
precum si Tn domeniul de operare "Punere in functiune" sa redati si sa preluati arhive.

Disponibilitate interfata seriala V24

Cand vreti sa modificati disponibilitatea interfetei V24, setati pentru aceasta urmatorii
parametri in fisierul "slpmconfig.ini":

Parametri Descriere
[v24] Descrie sectiunea in care se gaseste parametrul de setare.
usev24 Setare pentru disponibilitate interfata seriala V24
= true Interfata si taste soft sunt disponibile
(standard)
= false Interfata si taste soft nu sunt disponibile

Stiva fisierului "slpmconfig.ini"

Modelul de fisier "slpmconfig.ini" pentru SINUMERIK Operate se gaseste sub urmatorul
director:

<Installationpath>/siemens/sinumerik/hmi/template/cfg
Copiati fisierul intr-unul din urmatoarele directoare:
<Installationpath>/user/sinumerik/hmi/cfg

<Installationpath>/oem/sinumerik/hmi/cfg

instructiune

Cand vreti sa imbunatatiti vederea prin modificari proprii, stergeti simplu din copia de fisier
"slpmconfig.in" parametrii nemodificati.

Redare arhive

Fisierele de trimis (directoare, fisiere individuale) sunt impachetate intr-o arhiva (*.arc).
Daca trimiteti o arhiva (*.arc), aceasta se trimite direct, fara o impachetate suplimentara.
Daca ati selectat o arhiva (*.arc) impreuna cu alt fisier (de ex. director), acestea vor fi
impachetate intr-o noua arhiva si apoi trimise.

Rectificare
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14.18 V24

Preluare arhive

Cand vreti sa preluati arhive, utilizati interfata VV24. Ele vor fi transferate si apoi

despachetate.

instructiune

Preluare arhiva punere in functiune

Cand preluati o arhiva de punere in functiune pe interfata V24, ea este activata imediat.

Prelucrare externa format banda perforata

Cand vreti sa prelucrati extern arhive, generati-le in format banda perforata.

Procedura

I'n

Program
manager

m

_, Unitate
locala

N

Punere in
functiune

o Date
F& sistem

Redare arhive

Archive

Send
R5-232-C

408

Selectati domeniul de operare "Program Manager" si apasati tas-
ta soft "NC" sau "Unit. disc loc.".

- SAU -

Selectati domeniul de operare "Punere in functiune" si apasati
tasta soft "Date sistem".

Marcati directoarele respectiv figierele, care vreti sa fie trimise
pe V24.

Apasati tastele soft ">>" si "Arhivare".

Apasati tasta soft "V24 emitere".

- SAU -

Rectificare
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14.18.2

Rectificare

Preluare arhive

Receive
R5-232-C

14.18 V24

Apasati tasta soft "V24 receptare”, cand vreti sa preluati fisiere
pe V24.

Setare V24 in Program Manager

V24 setare

Semnificatie

Protocol

La transferul pe interfata V24 sunt sustinute urmatoarele protocoale:
® RTS/CTS (setare implicita)
e Xon/Xoff

Transfer

Transfer cu protocol asigurat (protocol ZMODEM):

e normal (setare implicita)

® sigur
Pentru interfata selectata transferul sigur se seteaza in legatura cu
Handshake RTS/CTS

Baudrate

Rata de transfer: rata de transfer pana la 115 kBaud. Baudrate utiliza-
bila depinde de dispozitivul conectat, de lungimea conductoarelor si
de conditiile electrice de mediu.

e 110

® 19200 (setare implicita)

e 115200

Format arhiva

® Format banda perforata (setare implicita)

® Format binar (format PC)

V24 setari (detalii)

Interfata

e COM1

Paritate

Bitii de paritate se utilizeaza pentru recunoasterea erorii: Bitii de parita-
te se adauga la caracterele codificate, pentru a face numarul de pozitii
setate in "1" un numar impar (paritate impara) sau un numar par (pari-
tate para).

e fara (setare implicita)
® impara
® para

Biti de stop

Numar biti de stop la transfer de date asincron.
® 1 (setare implicita)
o 2

Biti de date

Numar biti de date la transfer asincron.
® 5 biti

® 8 biti (setare implicita)

XON (Hex)

Numai la protocol: Xon/Xoff
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14.18 V24
V24 setare Semnificatie
XOFF (Hex) Numai la protocol: Xon/Xoff
Asteptare receptie XON la | Numai la protocol: Xon/Xoff
start V24
Sfarsit transfer (Hex) Numai la format banda perforata
Stop cu caracter de sfarsit transfer
Setarea implicita pentru caracter de sfarsit transfer este (HEX) 1A
Supraveghere timp (sec) Supraveghere timp
La probleme de transfer sau sfarsit transfer (fara caracter de sfarsit
transfer) transferul se intrerupe dupa numarul de secunde indicat.
Supravegherea de timp este comandata printr-un generator de timp,
care este pornit cu primul caracter si resetat cu fiecare caracter trans-
mis.
Supravegherea de timp este setabila (secunde).
Procedura
% 1. Selectati domeniul de operare "Program Manager".
Program
manager
NG 2. Apasati tasta soft "NC" sau "Unit. disc loc.".
_, Unitate
locala
3. Apasati tastele soft ">>" si "Arhivare".
Archive
R5-932-1 4. Apasati tasta soft "V24 setari".
settings Fereastra "Interfata: V24" se deschide.
5. Setarile de interfata sunt afisate.
. 6. Apasati tasta soft "Detalii", cand vreti sa vedeti si sa prelucrati al-
Details L. . -
te setari pentru interfata.
Rectificare
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16.1 Afisare mesaje
La prelucrare pot fi emise mesaje PLC si program piesa.

Aceste mesaje nu intrerup prelucrarea. Mesajele va dau informatii despre anumite moduri
de comportare a ciclurilor si despre derularea prelucrarii si raman de regula mentinute in
timpul unei secvente de prelucrare sau pana la sfarsitul ciclului.

Prezentare mesaje

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea tuturor mesajelor emise.
Prezentarea mesajelor contine urmatoarele informatii:

e Data

® Numar mesaj
se afiseaza numai la mesaj PLC

® Text mesaj
Procedura
f 3\ 1. Selectati domeniul de operare "Diagnoza".

Diag-
nostics

i Mesaie 2. Apasati tasta soft "Mesaje".
= Fereastra "Mesaje" se deschide.

Rectificare
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15.2 Afisare alarme

15.2

412

Afigare alarme

Daca apar erori la functionarea masinii, este generata o alarma si daca este cazul
prelucrarea este intrerupta.

Textul de eroare, care este afisat simultan cu numarul alarmei, va da o informatie mai
detaliata despre cauza erorii.

Aveti posibilitatea, s& memorati toate datele relevante de diagnoza intr-un fisier ZIP, pentru
a le trimite spre analiza la Hotline.

/\ ATENTIE

Pericole pentru om si masina

Verificati cu grija situatia instalatiei pe baza descrierii alarmei aparute. Inlaturati cauzele
pentru aparitia alarmelor. Confirmati apoi alarmele Tn modul indicat.

La nerespectare exista pericol pentru masina, piesa, setari memorate si posibil pentru
sanatatea Dvs.

Prezentare alarme

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea alarmelor existente si pe acestea sa le confirmati.
Prezentarea alarmelor contine urmatoarele informatii:

e Data siora

e Criteriul de stergere
Criteriul de stergere indica cu ce tasta respectiv tasta soft se confirma alarma.

e Numar alarma

® Text alarma
Procedura

fﬁ\. 1. Selectati domeniul de operare "Diagnoza".

Diag-
nostics
i Lista 2. Apasati tasta soft "Lista alarme".
=! alarme Fereastra "Alarme" se deschide.
Sunt afisate toate alarmele existente.
Cand exista alarme Safety, tasta soft "SI Omitere alarme" este afisata.
Hide 3. Apasati tasta soft "SI Omitere alarme", cand doriti sa nu permiteti afisa-
5l alarms rea alarmelor Sl.
Save diag. 4. Cand cauza alarmei este necunoscuta, apasati tasta soft "Salvare date
data diag.”.

Functia colecteaza toate fisierele LOG disponibile ale software-ului de
operare si le stocheaza in urmatorul director:

\user\sinumerik\didac\out_<Date-Time>.7z

Rectificare
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15.2 Afisare alarme

5. La o problema de sistem transmiteti fisierul ZIP la SINUMERIK Hotline,
pentru a facilita analiza problemei.

Stergere alarme

=

7
ALARM
CANCEL

- SAU -

Stergere
Cancel alarm

In coloana "Stergere" se simbolizeaza cum stergeti alarmele existente
din lista de alarme.

6. Pozitionati cursorul pe o alarma.

7. Cand se afiseaza o alarma NCK-POWER-ON decuplati si recuplati dis-
pozitivul (intrerupator principal), respectiv apasati NCK-POWER ON.

- SAU -

Cand se afiseaza o alarma NC Start apasati tasta <NC-Start>.
- SAU -

Cand se afiseaza o alarma RESET apasati tasta <RESET>.

- SAU -

Cand se afiseaza o alarma de anulare apasati tasta <ALARM CAN-
CEL> sau apasati tasta soft "Stergere alarméa anulare".

- SAU -

Cand se afiseaza o alarma HMI apasati tasta soft "Stergere alarma
HMI".

- SAU -

Cand se afiseaza o alarma de dialog HMI apasati tasta <RECALL>.

- SAU -

Cénd se afiseaza o alarma PLC apasati tasta prevazuta de catre pro-
ducatorul masinii.

- SAU -

Cand se afiseaza o alarma PLC de tip SQ apéasati tasta soft "Confirma-
re alarma".

Tastele soft sunt operabile, cand cursorul se afla pe o alarma cores-
punzatoare.

Simboluri de confirmare

Simbol

Semnificatie

NCK-POWER-ON

NC Start

Alarma RESET

Dl | [©

Alarma Cancel

Rectificare
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15.2 Afisare alarme

Simbol Semnificatie

HMI Alarma HMI

~ Alarme dialog HMI
Alarma PLC

PLC

SQ Alarma PLC de tip SQ (numar alarma de la 800000)
Alarme Safet

S| d

414

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Rectificare
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15.3 Afisare jurnal de alarme

15.3 Afigare jurnal de alarme

In fereastra "Jurnal de alarme” primiti o list4 cu toate alarmele si mesajele aparute anterior.

Se afiseaza in ordine temporala pana la 500 de evenimente gestionate de aparitie si

disparitie.

Procedura

A

Diag-
nostics

Jurnal

alarme

Afisare
noua

Memorare
jurnal

Rectificare

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Selectati domeniul de operare "Diagnoza".

Apasati tasta soft "Jurnal alarme”.

Fereastra "Jurnal de alarme" se deschide.

Se listeaza evenimentele de aparitie si disparitie aparute de la start
HMI pana in prezent.

Apasati tasta soft "Afisare noua", pentru a actualiza lista de alarme/
mesaje afisate.
Apasati tasta soft "Memorare jurnal".

Jurnalul afisat actual este stocat ca fisier text alarmlog.txt in datele de
sistem in directorul /user/sinumerik/hmi/log/alarm log.
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15.4 Sortare alarme, erori si mesaje

15.4

Procedura

416

Sortare alarme, erori $i mesaje

Daca este afisat in afisare un numar mare de alarme, mesaje sau jurnale de alarma, aveti
posibilitatea sa le sortati crescator sau descrescator dupa urmatoarele criterii:

e Data (lista alarme, mesaje, jurnal de alarme)

® Numar (lista alarme, mesaje)

Astfel ajungeti mai repede la informatiile dorite la liste foarte voluminoase.

A

Diag-
nostics

— Lists
| alzllrnaw

Jurnal
= alarme
Sortare
Descrescator
Crescator
Numar

Descrescator

Selectati domeniul de operare "Diagnoza".

Apasati tasta soft "Lista alarme”, "Mesaje" sau "Jurnal alarme", pentru
a permite afisarea mesajelor si alarmelor dorite.

Apasati tasta soft "Sortare".

Lista de introduceri este sortata descrescator dupa data, adica informa-
tia cea mai recenta se gaseste la inceputul listarii.

Apasati tasta soft ,Crescator", pentru a sorta lista in ordine inversa.
Primiti cel mai recent eveniment afisat la sfarsitul listarii.

Apasati tasta soft "Numar”, cand vreti sa sortati lista de alarme sau lista
cu mesaje dupa numar.

Apasati tasta soft "Crescator”, cand vreti sa permiteti afisarea listarii din
nou in ordine descrescatoare.

Rectificare
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15.5

Procedura

Copiere figier

Rectificare

15.5 Elaborare extrase de ecran

Elaborare extrase de ecran

Aveti posibilitatea sa elaborati extrase de ecran din suprafata curenta de operare.
Fiecare extras de ecran este memorat ca fisier si stocat in urmatorul director:

/user/sinumerik/hmi/log/screenshot

Ctrl+ P Apasati combinatia de taste <Ctrl + P>,
Se realizeaza un extras de ecran din suprafata curenta de operare in format .png.

Numele fisierului este repartizat crescator de sistem si este "SCR_SA-
VE_0001.png" la "SCR_SAVE_9999.png". Maxim pot fi elaborate 9999 de imagini.

'\ 1. Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".
Punere in
functiune
o Date 2. Apasati tasta soft "Date sistem".
= sistem
3. Deschideti directorul indicat mai sus si marcati extrasele de ecran nece-
sare.
4, Apasati tast ft "Copiere".
Copiere pasati tasta so opiere
- SAU -
o Apasati tasta soft "Eliminare".
Eliminare
| 5. Deschideti directorul de stocare, de ex. pe un USB FlashDrive si apasa-
nserare ti tasta soft "Inserare".
instructiune

Puteti deasemenea sa copiati extrasele de ecran prin "WinSCP" pe un Windows PC.
(la 840D sl)

instructiune

Cand doriti sa vizualizati extrasele de ecran, puteti sa deschideti fisierele in
SINUMERIK Operate. Pe un Windows PC puteti sa deschideti fisierele cu un program
grafic, de ex. "Office Picture Manager".

(la 840D sl)

Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO 417



Mesgje de alarma, eroare si sistem

15.6 Variabile PLC si NC

15.6 Variabile PLC si NC

15.6.1 Afisare si prelucrare variabile PLC si NC

Modificari ale variabilelor NC/PLC sunt posibile numai cu parola corespunzatoare.

/\ AVERTIZARE

Parametrizare eronata

Modificari de stare ale variabilelor NC/PLC au o influenta considerabila asupra masinii.

Parametrizarea eronata poate pune in pericol viata omului si poate conduce la distrugerea
masinii.

In fereastra "Variabile NC/PLC" introduceti in lista variabilele de sistem NC si variabilele
PLC, care vreti sa fie supravegheate sau modificate:

e Variabila
Adresa variabila NC/PLC
Variabilele eronate vor fi consemnate cu rosu si in coloana Valoare apare #.

e Comentariu
Comentariu oarecare pentru variabila.
Coloana poate fi descoperita sau acoperita.

® Format
Indicare format, in care variabila trebuie afisata.
Formatul poate fi indicat fix (de ex. virgula mobila)

® Valoare
Afisarea valorii actuale a variabilelor NC/PLC

Variabile PLC

Intrari e Bit de intrare (Ix), octet de intrare (IBx), cuvant de intrare (IWx), dublu
cuvant de intrare (IDx)

e Bit de intrare (Ex), octet de intrare (EBx), cuvant de intrare (EWx),
dublu cuvant de intrare (EDx)

lesiri e Bit de iesire (Qx), octet de iesire (QBx), cuvant de iesire (QWHx), dublu

cuvant de iesire (QDx)

e Bit de iesire (Ax), octet de iesire (ABx), cuvant de iesire (AWx), dublu
cuvant de iesire (ADx)

Marcator Bit de marcator (Mx), octet de marcator (MBx), cuvant de marcator (MWx),
dublu cuvant de marcator (MDx)
Temporizari Temporizare (Tx)

Rectificare
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15.6 Variabile PLC si NC

Variabile PLC

Contorizari ® Contorizare (Zx)

® Contorizare (Cx)

Date e Modul date (DBx) Bit de data (DBx), octet de date (DBBx), cuvant de
date (DBWx), dublu cuvant de date (DBDx)

e Modul date (VBx): Bit de data (VBXXx), octet de date (VBBx), cuvant de
date (VBWXx), dublu cuvant de date (VBDx)

Formate

B binar

H hexazecimal

D zecimal fara semn

+/-D zecimal cu semn

F Virgula flotanta/mobila (la dublu cuvinte)
A Caracter ASCII

Exemple pentru moduri de scriere
Moduri permise de scriere pentru variabile:
e Variabile PLC: EB2, A1.2, DB2.DBW2, VB32000002
® Variabile NC:
— Variabile de sistem NC: Mod de scriere $AA_IM[1]
— Variabile utilizator/GUD: Mod de scriere GUD/MyVariable[1,3]
— Mod de scriere MCP: /CHANNEL/PARAMETER/R[u1,2]

instructiune

Daca este inscris un string (sir) intr-o variabila NC/PLC, string-ul este afisat corect numai
cand variabila este parametrizata pe partea de NC ca variabila de camp de tip "A" (ASCII).

Exemplul unei variabile de camp

Variabila Format
DBx.DBBy[<Numar>] A

Inserare variabila

Valoarea de pornire la "Filtrare/Cautare" variabile este diferitd. Pentru a insera de exemplu
variabila $R[0], introduceti urmatoarea valoare de pornire:

® Valoarea de pornire este 0, cand filtrati dupa "Variabile de sistem".

e Valoarea de pornire este 1, cand filtrati dupa "Toate (fara filtru)". La aceasta se afiseaza
toate semnalele si se reprezinta in modul de scriere MCP.

Rectificare
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GUD din datele de masina sunt afisate in fereastra de cautare la selectarea variabilelor
numai atunci cand fisierul de definitii aferent este activat. Altfel variabila cautata se
introduce manual, de ex. GUD/SYG_RMI[1]

Urmatoarea data de masina este reprezentativa pentru toate tipurile de variabile (INT,
BOOL, AXIS, CHAR, STRING): MD18660 $MN_MM_NUM_SYNACT_GUD_REAL[1].

instructiune

Afigare variabile NC/PLC

e Variabilele de sistem pot fi dependente de canal. La comutare canal se afiseaza valorile
din canalul selectat.
Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea variabilelor specific pe canal, de ex. $R1:CHAN1
si $R1:CHAN2. Valorile din canalul 1 si canalul 2 sunt afisate la aceasta indiferent in
care canal se afla.

® Pentru variabilele utilizator (GUD) nu este necesara o specificare de GUD globale sau
specifice de canal. Primul element al unei matrici GUD incepe cu indicele 0 ca la
variabilele NC.

® Prin Tooltipp puteti permite afisarea modului de scriere MCP pentru variabilele NC
(exceptie la GUD).

Variabile Servo

Variabile Servo pot fi selectate si afisate numai sub "Diagnoza" - "Trace" .

Modificare si stergere valori
f S\ 1. Selectati domeniul de operare "Diagnoza”.
Diag-
nostics

7 MC/PLE 2. Apasati tasta soft "Variab. NC/PLC".
| variab.

Fereastra "Variabile NC/PLC" se deschide.

3. Pozitionati cursorul in coloana "Variabila" si introduceti variabila dorita.
_£_> 4. Apasati tasta <INPUT>.
INPUT Operandul este afisat cu valoare.
Detali Apasati pe tasta soft "Detalii".
Fereastra "Variabile NC/PLC: Detalii" se deschide. Indicatiile la "Varia-
bila", "Comentariu" si "Valoare" sunt afisate cu lungime completa.
o 6. Pozitionati cursorul in cdmpul "Format" si selectati prin <SELECT> for-
i matul dorit.
ffisare 7. Apasati tasta soft "Afisare comentarii".
comentarii Coloana "Comentariu" se evidentiaza. Aveti posibilitatea s& includeti co-
mentarii respectiv sa le prelucrati pe cele existente.
Afisare Apasati din nou tasta soft "Afisare comentarii”, pentru a suprima din
comentarii nou coloana.

Rectificare
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Modificare

Inserare
variabila

Filtrare/
cautare

Stergeti
totul

v
0K

x

intrerupe

Prelucrare lista variabile

10.

11.

12.

15.6 Variabile PLC si NC

Apasati tasta soft "Modificare", cand doriti sa prelucrati valoarea.
Coloana "Valoare" este editabila.

Apasati tasta soft "Inserare variabila", cand doriti sa selectati si sa inse-
rati o variabila dintr-o lista a tuturor variabilelor existente.

Fereastra "Selectare variabila" se deschide.

Apasati tasta soft "Filtru/Cautare", pentru a limita afisarea variabilelor
(de ex. la variabile de grupe de regimuri de lucru) prin campul de selec-
tie "Filtru" si/sau pentru a selecta variabila dorita prin cAmpul de introdu-
cere "Cautare".

Apasati tasta soft "Stergeti tot", cand doriti sa stergeti introducerile com-
plete de operanzi.

Apasati tasta soft "OK", pentru a confirma modificarile sau stergerea.

- SAU -
Apasati tasta soft "Intrerupere”, pentru a inlitura modificarile.

Cu tastele soft ,Inserare linie" si ,Stergere linie” aveti posibilitatea sa prelucrati lista de

variabile.

Inserare
linie

Stergere
linie

Modificare operanzi

Cand apasati tasta, este inserata noua linie inaintea liniei pe care toc-
mai se gaseste cursorul.

Tasta soft ,Inserare linie“ este operabild numai cand exista cel putin o
linie goala la sfirsitul listei de variabile.

Cand nu exista nici o linie goala, tasta soft este dezactivata.

Cand apasati tasta ,Stergere linie" este stearsa linia pe care tocmai se
gaseste cursorul.

La sféarsitul listei de variabile este adaugata o linie goala.

Cu tastele soft "Operand +" si "Operand -", in functie de tipul operandului puteti mari
respectiv micsora de fiecare data cu 1 adresa sau indicele de adresa.

instructiune
Nume axa ca indice

Tastele soft "Operand +" si "Operand -" nu au efect ca indice la numele de axa, de ex. la

$AA_IM[X1].

Rectificare
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15.6 Variabile PLC si NC

Operand

+

Operand

Exemple

DB97.DBX2.5

Rezultat: DB97.DBX2.6

SAA_IM[1]

Rezultat: $AA_IM[2]

MB201

Rezultat: MB200
/Channel/Parameter/R[u1,3]

Rezultat: /Channel/Parameter/R[u1,2]

156.6.2 Memorare si incarcare masti

Aveti posibilitatea, sa memorati intr-o masca configuratiile de variabile preluate in fereastra
"Variabile NC/PLC", pe care la nevoie le puteti din nou incarca.

Prelucrare masti

Daca modificati o masca incarcata, atunci aceasta este marcata cu un * dupa numele mastii.

Numele unei masti ramane mentinut pe afisaj si dupa decuplare.

Procedura
1.
2.
Salvare 3.
masca
v 4.
0K
v 5.
0K
incarcare 6.
masca
7.
422

Ati introdus valori in fereastra "Variabile NC/PLC" pentru variabilele do-
rite.

Apasati tasta soft ">>".

Apasati tasta soft "Memorare masca".
Fereastra "Memorare masca: selectare stiva" se deschide.

Pozitionati cursorul pe directorul Modele pentru masti de variabile, in
care trebuie stocata masca Dvs. actuala si apasati tasta soft "OK".

Fereastra "Memorare masca: nume" se deschide.
Introduceti numele pentru fisier si apasati tasta soft "OK".

Un mesaj in linia de stare va informeaza ca masca a fost memorata in
directorul indicat.

Daca exista deja un fisier cu acelasi nume, primiti o interogare.
Apasati tasta soft "Incarcare masca".

Fereastra "Incarcare masca" se deschide si indica directorul Modele
pentru masti de variabile.

Selectati fisierul dorit si apasati tasta soft "OK".

Reveniti Tn vederea de variabile. Se afiseaza lista cu toate variabilele
NC si PLC stabilite.

Rectificare
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15.7 Versiune

15.7 Versiune

15.7.1 Afisare date versiune

In fereastra "Date versiune" sunt indicate urmatoarele componente cu datele de versiune
aferente:

Software sistem
Program de baza PLC
Program PLC utilizator
Extensii sistem
Aplicatii OEM

Hardware

In coloana "Versiune impusa" primiti informatii despre faptul dacé versiunile componentelor

difera de versiunea livrata pe CompactFlash Card.
v Versiunea afisata in coloana "Versiune reald" coincide cu versiunea de pe CF
Card.
] Versiunea afisata in coloana "Versiune reald" nu coincide cu versiunea de pe
! CF Card.

Aveti posibilitatea sa memorati datele de versiune. Indicatiile de versiune memorate ca fisier
text pot fi oricum prelucrate ulterior sau in caz de service raportate la consilierul hotline.

Procedura
f:“ 1. Selectati domeniul de operare "Diagnoza".
Diag-
nostics
i Uersi- 2. Apasati tasta soft "Versiune".
el MIE Fereastra "Date versiune" se deschide.
Datele componentelor existente sunt afisate.
‘ 3. Selectati componentele dorite, pentru care vreti mai multe informatii.
0T 4, Apasati tasta soft "Detalii", pentru a primi indicatii mai precise despre
all componentele afisate.
Rectificare
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15.7 Versiune

156.7.2 Memorare informatii

Prin suprafata de operare sunt cumulate toate informatiile specifice de masina ale
echipamentului intr-un fisier de configurare. Prin unitatile de disc configurate aveti
posibilitatea s& memorati informatii specifice de masina.

Procedura

A

Diag-
nostics

fryia Uersi-
l'!J.ll.a une

Salvati

Director
nou

v
0K

v
0K

424

Selectati domeniul de operare "Diagnoza".

Apasati tasta soft "Versiune".

Apelarea afisarii versiunii dureaz& ceva timp. in linia de dialog se afi-
seaza determinarea datelor intr-o afisare progresiva si prin textul cores-
punzator.

Apasati tasta soft "Memorare".

Fereastra "Memorare informatii versiune: selectare stiva" se deschide.
In functie de configuratie, sunt oferite urmatoarele locuri de memorare:

e Unitate de disc locala

e Unitati de disc de retea

e USB

e Date versiune (stiva: arbore date in directorul "HMI-Data")

Apasati tasta soft "Director nou", cand vreti sa creati un director propriu.

Apasati tasta soft "OK". Directorul este creat.

Apasati tasta soft "OK" din nou, pentru a confirma locasul de stocare.
Fereastra "Memorare informatii versiune: nume" se deschide.
Stabiliti specificarile dorite.
® Camp de introducere "Nume:"
Numele fisierului este prealocat cu <Nume masina /nr.>+<Numar
CF Card>. La numele fisierelor se ataseaza automat "_config.xml"
respectiv "_version.txt".
e (Camp de introducere "Comentariu:"

Aveti posibilitatea, sa introduceti un comentariu, care este memorat
cu datele de configurare.

Rectificare
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15.7 Versiune

® Date versiune (.TXT)
Activati casuta de control, cdnd vreti emiterea de date autentice de
versiune in format text.

® Date configurare (.XML)
Activati casuta de control, cand vreti emiterea de date de
configurare in format XML.
Fisierul de configurare contine datele introduse sub identitatea
masinii, necesarul de licente, informatiile de versiune si introducerile
in jurnal.

v 8. Apasati tasta soft "OK", pentru a incepe transferul de date.

Rectificare
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15.8 Jurnal

15.8

15.8.1

15.8.2

Procedura

426

Jurnal

Prezentare

Cu jurnalul va sta la dispozitie un istoric electronic al masinii.
Daca se efectueaza un service pe masina, acesta poate fi memorat electronic. Cu aceasta
este posibil sa va faceti o imagine despre "Durata de viata" a echipamentului si sa optimizati
service-ul.
Editare jurnal
Puteti prelucra urmatoarele informatii:
® Prelucrare informatii despre identitatea masinii
— Nume/nr. masina
— Tip masina
— Date adresa
® Preluare introduceri in jurnal (de ex. "Filtru inlocuit")

e Stergere introduceri jurnal

instructiune
Stergere introduceri jurnal

Pana la a 2-a punere in functiune aveti posibilitatea sa stergeti toate datele introduse
pana in momentul primei puneri in functiune.

Emitere jurnal

Aveti posibilitatea, sa permiteti emiterea jurnalului, in care generati un fisier cu ajutorul
functiei "Memorare versiune", in care jurnalul este continut ca un capitol.

Afisare si prelucrare jurnal

fﬁ\. 1. Selectati domeniul de operare "Diagnoza".

Diag-
nostics
frors| Uersi- 2. Apasati tasta soft "Versiune".
| une
3. Apasati tasta soft "Jurnal".
Jurnal

Fereastra "Jurnal masina" se deschide.

Rectificare
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15.8.3

Procedura

Rectificare

15.8 Jurnal

Prelucrare date beneficiar final

Cu tasta soft "Modificare" aveti posibilitatea sa modificati datele de

VT adresa ale beneficiarului final.
- SAU -
Reutai Cu tasta soft "Revizuire" aveti posibilitatea sa stergeti toate introduceri-
ol 4 le din jurnal.
Toate introducerile pana la data primei puneri in functiune sunt sterse.
Tasta soft "Revizuire" este dezactivata.
instructiune

Stergere introduceri jurnal

Imediat ce a 2-a punere n functiune este terminata, tasta soft "Revizuire" nu mai sta la
dispozitie pentru stergerea datelor din jurnal.

Introducere jurnal preluare / cautare

in fereastra "Introducere jurnal noud" preluati in jurnal o introducere noua.

Indicati numele, firma si departamentul si includeti o scurta descriere a masurilor de luat,
respectiv o descriere a erorii.

instructiune
Setare avansarri linie

Cand in campul "Diagnoza eroare/masura" vreti sa setati trecerile de la un rand la altul,
folositi pentru aceasta combinatia de taste <ALT> + <INPUT>.

Data si numarul introducerii sunt adaugate automat.

Sortare introduceri
Introducerile jurnal se afiseaza numerotat in fereastra "Jurnal masina".

Pe afisaj introducerile mai recente sunt intotdeauna sortate in partea de sus.

1. Jurnalul Programul piesa este deschisa.
Introd. 2. Apasati tasta soft "Introducere noua".
noua Fereastra "Introducere noua jurnal" se deschide.
v 3. Introduceti indicatiile dorite si apasati tasta soft "OK".
0K Reveniti in fereastra "Jurnal masina" si introducerea este afisata sub

datele de identitate masina.
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15.8 Jurnal

instructiune
Stergere introduceri jurnal
Pana la terminarea celei de a 2-a puneri in functiune aveti posibilitatea sa stergeti

introducerile din jurnal pana in momentul primei puneri in functiune cu ajutorul tastei soft
"Revizuire".

Cautare introducere jurnal
Aveti posibilitatea s& gasiti introduceri speciale prin functia de cautare.

1. Fereastra "Jurnal masina" este deschisa.
2. Apasati tasta soft "Cautare".
Cautare pasal
3. Introduceti in masca de cautare termenul dorit. Puteti permite cautarea
dupa data/ora, nume firma/departament sau dupa diagnoza eroare/
masura.
Cursorul este setat pe prima introducere, care corespunde termenului
cautat.
Continuati 4, Apasati tasta soft "Continuare cautare”, cand introducerea gasita nu se
cautarea refera la introducerea cautata.
Alte posibilitafi de cautare
caltla Apasati tasta soft "Mergi la inceput”, pentru a incepe cautarea de la
inceput cea mai recenta introducere.
caltla Apasati tasta soft "Mergi la sfarsit", pentru a incepe cautarea de la cea
sfarsit mai veche introducere.

Rectificare
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15.9

15.9.1

Rectificare

15.9 DiagnoZza la distanta

Diagnoza la distanta

Setare acces la distanta

In fereastra "Diagnoza la distanta (RCS)" puteti influenta accesul la distanta pe
echipamentul Dvs.

In aceasta fereastra setati drepturile pentru o comanda la distant& de orice tip. Drepturile
setate sunt definite din PLC si prin setare la HMI.

HMI are posibilitatea sa limiteze drepturile prevazute din PLC, dar totusi nu sa extinda
drepturile peste drepturile PLC.

Daca setarile gasite permit un acces din afara, accesul este insa dependent si de
confirmarea manuala sau automata.
Drepturi de acces la distanta

Campul "Prestabilit din PLC" arata dreptul de acces prestabilit din PLC pentru acces la
distanta respectiv pentru supraveghere la distanta.

Producator masina
Luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

In campul de selectare "Selectat in HMI" aveti posibilitatea sa setati drepturi pentru o
comanda la distanta.

® Fara permitere acces la distanta

® Permitere supraveghere la distanta

® Permitere comanda la distanta

in functie de combinatia de setari in HMI si in PLC se afiseaza pe linia "Din aceasta rezultg"
starea valabila, daca un acces este permis sau nu.

Setari pentru dialogul de confirmare

Daca setarile gasite "Prestabilit din PLC" si "Selectat in HMI" permit un acces din afara,
acesta este insa dependent si de confirmarea manuala sau automata.

Imediat ce urmeaza sa aiba loc un acces permis la distanta, apare pe toate statiile de
operare active un dialog de interogare pentru confirmarea, respectiv refuzarea unui acces al
operatorului de pe statia de operare activa.

In cazul in care nu are loc nici o operare locala, se poate seta comportarea echipamentului
in acest caz. Stabiliti cat de mult este afisata aceasta fereastra si daca dupa expirarea
timpului de confirmare, accesul la distanta este automat refuzat sau preluat.

Afisare stare

E Supraveghere la distanta activa

@Q Comanda la distanta activa
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15.9 Diagnoza la distanta

Daca este activ un acces la distanta, sunteti informat pe linia de stare cu acest simbol, daca
un acces la distanta este momentan activ sau daca numai supravegherea este permisa.

Procedura
fﬁ\. 1. Selectati domeniul de operare "Diagnoza".
Diag-
nostics
@ RBemote 2. Apasati tasta soft "Diag. la dist.".
RCs  diag. Fereastra " Diagnoz4 la distantd (RCS)" se deschide.
— 3. Apasati tasta soft "Modificare".
Modificare ~ . . .
Campul "Selectat in HMI" se activeaza.
4. Selectati introducerea "Permitere comanda la distanta", cand doriti o
> comanda la distanta.
Pentru ca o comnada la distanta sa fie posibila, trebuie ca in cdmpurile
"Prestabilit din PLC" si "Selectat in HMI" sa fie indicata introducerea
"Permitere comanda la distanta".

5. Introduceti valori noi in grupa "Comportare la confirmarea accesului la
distanta", cand vreti sa modificati comportarea la confirmarea accesu-
lui la distanta.

v 6. Apasati tasta soft "OK".
0K Setarile vor fi preluate si memorate.
Referinta
O descriere a posibilitatilor de configurare gasiti in urmatoarea documentatie:
Manual punere in functiune SINUMERIK Operate
16.9.2 Permitere modem

Aveti posibilitatea, sa permiteti un acces la distanta pe echipamentul Dvs. prin conectarea
la X127 a unui adaptor IE Teleservice.

Producator masina
Luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Optiune Software
Pentru afisarea tastei soft "Permitere modem" aveti nevoie de optiunea "Ac-
cess MyMachine /P2P".

Rectificare
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15.9 DiagnoZza la distanta

Procedura
Fereastra " Diagnoza la distanta (RCS)" este deschisa.
fllow Apasati tasta soft "Permitere modem".
LEM. ACCESS Accesul la echipament prin modem este permis, astfel ca se realizeaza
o legatura.
Allow Apasati din nou tasta soft "Permitere modem", pentru a bloca din nou
modem accesul.
16.9.3 Solicitare diagnoza la distanta
Prin tasta soft "Solicitare diagnoza la distanta" aveti posibilitatea sa solicitati de la
producatorul masinii Dvs.o diagnoza la distanta activa de la echipamentul Dvs.
Daca un acces prin modem trebuie sa fie posibil, trebuie ca accesul prin modem sa fie
permis.
Producator masgina
'{!é} Luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
La solicitarea diagnozei la distanta primiti o fereastra cu datele si valorile prestabilite
corespunzator ale Ping Service. La nevoie solicitati datele de la producatorul masinii.
Date Semnificatie
Adresa IP Adresa IP Remote PC
Port Port implicit, prevazut pentru diagnoza la distanta
Durata emisie | Durata solicitare in minute
Interval de Ciclu, in care informatia este transmisa la Remote PC, in secunde
timp emisie
Date emisie Informatie pentru Remote PC
Ping
Procedura
Fereastra " Diagnoza la distanta (RCS)" este deschisa.
Request Apasati tasta soft "Solicitare diag. la dist.".
rem.diagn. Fereastra "Solicitare diagnoza la distanta" este descoperita.
Apasati tasta soft "Modificare", cand vreti sa editati valori.
Change ’
v Apasati tasta soft "OK".
0K Solicitarea este transmisa la remote PC.
Rectificare
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15.9 Diagnoza la distanta

Referinta

Manual punere in functiune SINUMERIK Operate
15.9.4 Terminare diagnoza la distanta
Procedura

= Remote 1. Fereastra " Diagnoza la distanta (RCS)" este deschisa si eventual o su-
diag. praveghere la distanta sau un acces la distanta este activ(a).
2. Blocati accesul la modem, cand accesul prin modem trebuie suprimat.
- SAU -

In fereastra "Diagnoza la distanta (RCS)" resetati drepturile de acces la
"fara permitere acces la distanta".

Rectificare
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16.1 invatare programe

Cu functia "TEACH IN" puteti edita programe n regimurile de lucru "AUTO" si "MDA". Puteti
elabora si modifica fraze de deplasare simple.

La aceasta deplasati axele manual in anumite pozitii, pentru a realiza secvente de
prelucrare simple si a le face reproductibile. Pozitiile abordate sunt preluate.

In regimul de lucru "AUTO" invé&tare, programul selectat este invétat.
Tn regimul de lucru "MDA" invétare se face in tamponul MDA.

Programe externe, care au fost eventual elaborate offline, pot fi astfel adaptate si la nevoie
modificate.

instructiune
invatare program imposibila

Invatarea de programe nu este disponibili la selectarea unui program EES
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16.2 Succesiune generala

16.2 Succesiune generala

Succesiune generala

Selectati fraza de program dorita, apasati tasta soft corespunzatoare
"Invatare pozitie", "Avans rapid GO", "Dreaptd G1" sau "Punct sustinere
cerc CIP" si "Punct final cerc CIP" si deplasati axele, pentru a modifica
fraza de program.

Puteti suprainscrie o fraza numai printr-o fraza de acelasi tip.

- SAU -

Pozitionati Cl{rsorul pe locul dorit din program, apasati tasta soft cores-
punzatoare "Invatare pozitie", "Avans rapid G0", "Dreapta G1" sau
"Punct sustinere cerc CIP" si "Punct final cerc CIP" si deplasati axele,
pentru a insera o fraza noua de program.

Cursorul trebuie sa fie pozitionat pe o linie goala prin tasta Cursor si
tasta Input, pentru a putea insera fraza.

Apasati tasta soft "Preluare", pentru a invata fraza de program modifi-
cata, respectiv nou elaborata.

instructiune

La prima fraza de invatare sunt invatate toate axele setate. La fiecare alta fraza de invatare
sunt invatate numai axele modificate prin deplasarea axelor sau prin introducere manuala.

Daca parasiti modul de invatare, aceasta secventa incepe din nou.

Schimbare mod de lucru si domeniu de operare

Daca comutati intr-un alt mod de lucru sau un alt domeniu de operare in timpul invatarii,
modificarile pozitiilor sunt respinse si modul de invatare este deselectat.

434
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16.3 Inserare fraza

16.3 Inserare fraza

16.3.1 Tnvatare pozitii

Aveti posibilitatea, sa deplasati axele si sa scrieti valorile reale curente direct intr-o fraza
noua de pozitie.

Premisa
Regim de lucru "AUTQO": Programul de prelucrat este selectat.
Procedura
,m. 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
| R |
Machine
3 2. Apasati tasta <AUTO> respectiv <MDA>.
AUTO
1)
MDA
@ 3. Apasati tasta <TEACH IN>.
TEACHIN
1 Teach 4, Apésati tasta soft "invatare prog.".
prog.
5. Deplasati axele in pozitia dorita.
Teach 6.  Apasati tasta soft "Invatare pozitie".
position Este creata o fraza noua de program cu valorile de pozitie actuale.
16.3.2 Parametri introducere la fraze invatare

Parametri la invatare pozitie, invatare GO, G1 si punct final cerc CIP

Parametri Descriere

X Pozitie abordare pe directia X

Y Pozitie abordare pe directia Y

VA Pozitie abordare pe directia Z

F Viteza de avans (mm/rot; mm/min)- numai la G1 si invatare punct final cerc
o CIP
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16.3 Inserare fraza

Parametri la invatare punct intermediar cerc CIP

Parametri Descriere

| Coordonata centru cerc pe directia X
J Coordonata centru cerc pe directia Y
K Coordonata centru cerc pe directia Z

Tipuri de trecere la invatare pozitie, invatare GO si G1 precum si ASPLINE

Se ofera urmatorii parametri de trecere:

Parametri Descriere

G60 Oprire exacta

G64 Netezire

G641 Netezire programabila
G642 Netezire exacta pe axa
G643 Netezire in fraza interna
G644 Netezire dinamica axa

Tipuri de deplasare la invatare pozitie, invatare GO si G1

Se ofera urmatorii parametri de deplasare:

Parametri Descriere

CcP sincron cu conturul

PTP punct cu punct

PTPGO numai GO punct cu punct

Comportament trecere la inceput si sfarsit curba spline

Se ofera urmatorii parametri de deplasare:

Parametri | Descriere

Tnceput

BAUTO calcul automat

BNAT curbura este zero, respectiv naturala
BTAN tangential

Sfarsit

EAUTO calcul automat

ENAT curbura este zero, respectiv naturala
ETAN tangential

Rectificare
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16.4 Invétare prin fereastrd

16.4 invétare prin fereastra

16.4.1 Generalitati

Cursorul trebuie sa stea pe o linie goala.

Ferestrele pentru inserare fraze de program cuprind cadmpuri de introducere si de redare. in
functie de setarile implicite sunt oferite cAmpuri de selectie cu parametri pentru comportarea
la deplasare si trecerea la deplasare.

La selectarea pentru prima oara, campurile de introducere nu sunt prealocate, cu exceptia
cazului cand inainte de selectarea ferestrei axele au fost deja deplasate.

Toate datele din campurile de introducere/redare sunt preluate in program cu tasta soft

"Preluare".

Premisa

Regim de lucru "AUTQO": Programul de prelucrat este selectat.

Procedura

M,

el

Machine

)

AUTO

MDA

)

TEACHIN

L Teach

prog.

Rap. tra.
G0

Girc. end
pos. GIP

Rectificare

Selectati domeniul de operare "Masina".

Apasati tasta <AUTO> respectiv <MDA>.

Apasati tasta <TEACH IN>.

Apésati tasta soft "invatare prog.".

Pozitionati cursorul cu ajutorul tastelor Cursor si Input pe locul dorit din
program.

Cand nu exista nici o linie goala, inserati una.

Apasati tastele soft "Avans rapid G0", "Dreapta G1" sau "Punct sustine-
re cerc CIP" si "Punct final cerc CIP".

Se deschid ferestrele corespunzatoare cu campurile de introducere.

Deplasati axele in pozitia dorita.
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16.4 Invétare prin fereastrad

v 8. Apasati tasta soft "Preluare”.
Acceptati Este inserata o fraza noua de program la pozitia cursorului.
- SAU -
X Apasati tasta soft "Intrerupere", pentru a inl&tura introducerile.
Intrerupe
16.4.2 Invatare avans rapid GO

Deplasati axele si invatati o fraza avans rapid cu pozitiile abordate.

instructiune
Selectare axe de invatare si parametri

Prin fereastra "Setari" puteti seta ce axe se preiau in fraza de invatare.

Aici stabiliti deasemenea, daca se ofera parametrii de deplasare si de trecere pentru
invatare.

16.4.3 Tnvatare dreapta G1

Deplasati axele si invatati o fraza prelucrare (G1) cu pozitiile abordate.

instructiune
Selectare axe de invatare $i parametri

Prin fereastra "Setari" puteti seta ce axe se preiau in fraza de invatare.

Aici stabiliti deasemenea, daca se ofera parametrii de deplasare si de trecere pentru
fnvatare.

16.4.4 Tnvitare punct intermediar cerc si punct final cerc CIP

438

La interpolarea pe cerc CIP introduceti punctul intermediar si cel final. Acestea se invata
separat intr-o singura fraza. Ordinea, in care se programeaza ambele puncte nu este
stabilita.

instructiune

La aceasta, acordati atentie la faptul ca pozitia cursorului sa nu se modifice in timpul
fnvatarii ambelor puncte.
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16.4 Invétare prin fereastrd

Punctul intermediar este invatat in fereastra "Punct intermediar cerc CIP".
Punctul final este invatat in fereastra "Punct final cerc CIP".

Punctul intermediar, respectiv de sprijin este invatat numai cu axe geometrice. De aceea
trebuie sa fie definite cel putin 2 axe geometrice pentru preluare.

instructiune
Selectare axe de invatare

Prin fereastra "Setari" puteti seta ce axe se preiau in fraza de invatare.
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16.5 Modificare fraza

16.5

Premisa

Procedura

440

Modificare fraza

Puteti suprainscrie o fraza de program numai cu o fraza de acelasi tip.

Valorile de axe afisate in fereastra respectiva sunt valori reale, nu valorile de suprainscris in

fraza.

instructiune

Daca doriti sa modificati in fereastra frazei de program, orice marime dintr-o fraza, alta
decét pozitia si parametrii acesteia, atunci va recomandam introducerea alfanumerica.

Programul de prelucrat este selectat.

M,

L
Machine

=)

AUTO

MDA

)

TEACH IN

11 . Teach

prog.

Teach
position

Gire. end
pos. CIP

v
Acceptati

x

Intrerupe

&

o

Selectati domeniul de operare "Masina".

Apasati tasta <AUTO> respectiv <MDA>.

Apasati tasta <TEACH IN>.

Apésati tasta soft "invatare prog.".

Selectati fraza de program de prelucrat.

Apasati tasta soft corespunzatoare "Invatare pozitie", "Avans rapid G0",
"Dreapta G1" sau "Punct intermediar cerc CIP" si "Punct final cerc CIP".

Se deschid ferestrele corespunzatoare cu campurile de introducere.

Deplasati axele in pozitia dorita si apasati tasta soft "Preluare”,
Fraza de program este invatata cu valorile modificate.

- SAU -

Apésati tasta soft "Intrerupere”, pentru a inl&tura modificarile.

Rectificare
Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO



Invétare program

16.6 Stergere fraza

16.6 Stergere fraza

Aveti posibilitatea sa stergeti complet o fraza de program.

Premisa
Regim de lucru "AUTO": Programul de prelucrat este selectat.
Procedura
— 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
M,
Machine
5 2. Apasati tasta <AUTO> respectiv <MDA>.
AUTO
1)
MDA
@ 3. Apasati tasta <TEACH IN>.
TEACH IN
i Teach 4, Apasati tasta soft "Invatare prog.".
prog.
5. Selectati fraza de program de sters.
6. Apasati tastele soft ">>" si "Stergere fraza".
Fraza de program, pe care se afla cursorul, este stearsa.
Delete
block
Rectificare
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16.7 Setari pentru Invétare

16.7 Setari pentru invatare

Tn fereastra "Set&ri" stabiliti ce axe se preiau in fraza de invatare si daca se oferd parametri
pentru tipul deplasarii si pentru modul de conturare.

Procedura
— 1. Selectati domeniul de operare "Masina".
M,
Machine
5 2. Apasati tasta <AUTO> respectiv <MDA>.
AUTO
1)
MDA
@ 3. Apasati tasta <TEACH IN>.
TEACH IN
1| Teach 4, Apasati tasta soft "Invatare prog.".
prog.
5. Apasati tastele soft ">>" si "Setari".
Fereastra "Setari" este descoperita.
Settings
v 6. Activati casutele de control sub "Axe de invatare" si sub "Parametri de
Acceptati invatare" pentru setarile dorite si apasati tasta soft "Preluare”, pentru a

confirma setarile.
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171 Functii

Functia "Ctrl-Energy" va pune la dispozitie urmatoarele posibilitati de utilizare pentru o
fmbunatatire a folosirii energiei masinii Dvs.

Ctrl-E analiza: Sesizare i evaluare a consumului de energie

In primul rand pentru o eficientd mai bun& a energiei se afla sesizarea consumului de
energie. Cu ajutorul dispozitivului multifunctional SENTRON PAC este masurat consumul
de energie si afisat pe echipament.

In functie de configurarea si cuplarea SENTRON PAC aveti posibilitatea s& mé&surati
puterea fie a intregii masini fie numai a unui anumit consumator.

Independent de aceasta este determinata si afisata puterea direct din actionari.

Ctrl-E profile: Comanda starilor de economisire a energiei masinii

Pentru optimizarea consumului de energie aveti posibilitatea sa definiti si sa stocati profile
de economisire energie. Astfel are masina Dvs. de ex. un mod de economisire energie
simplu si superior ca valoare sau decupleaza automat in anumite conditii.

Aceste stari de energie definite sunt consemnate ca profile. Prin suprafata de operare aveti
posibilitatea sa activati aceste profile de economisire energie (de ex. asa-numita tasta de
pauza de mic dejun).

instructiune
Ctrl-E Dezactivare profile

Blocati Ctrl-E profile inainte de o punere in functiune in serie, pentru a evita ca NCU-ul sa
se opreasca involuntar.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

instructiune
Apelare functie prin combinatie de taste

Apasati tastele <CTRL> + <E>, pentru a apela functia "Ctrl-Energy".
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17.2 Ctrl-E Analyse
17.2 Ctrl-E Analyse
17.21 Afisare consum energie

In masca de abordare SINUMERIK Ctrl Energy obtineti o prezentare confortabila despre
consumul de energie al masinii. Pentru a obtine afisarea valorilor si reprezentarea grafica,
trebuie sa fie conectat un Sentron PAC si sa fie proiectata o masurare de durata.

Obtineti o afisare a consumului pe baza urmatoarelor bare de grafica:
e Afisare putere curenta
® Masurare consum energie curent

® Masurare comparativa la consumul de energie

Profinet: SINAMICS-5126-CU318PN-U4X 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.

Imagine 17-1  Imagine de abordare Ctrl Energy cu afisarea consumului momentan de energie

Afisare in domeniul de operare "Masina"

Pe prima linie a afisarii de stare se afiseaza in ce stare de putere tocmai se gaseste masina.

Afisare Semnificatie
W O bara rosie indica faptul ca masina nu lucreaza productiv.
1= O bara verde inchis in directie pozitiva indica faptul ca masina lucreaza produc-

tiv si consuma energie.

O bara verde deschis in directie negativa indica faptul ca masina lucreaza cu
recuperarea energiei in retea.

&l

Referinta
Informatii despre configurare primiti in urmatoarea documentatie:

Manual de sistem "Ctrl-Energy", SINUMERIK 840D sl / 828D
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17.2 Ctrl-E Analyse
Procedura
l_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
> 2. Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Ctrl-Energy".
Gtrl-
Energy
- SAU -
+ Apasati tastele <Ctrl> + <E>.
CTRL
f Fereastra "SINUMERIK Ctrl-Energy" se deschide.
17.2.2 Afisare analize energie

in fereastra ,Ctrl-E analiza" primiti o privire de ansamblu detaliatd asupra consumului de
energie.

Primiti afisarea consumului urmatoarelor componente:

e Total axe

® Total agregate - cand sunt proiectate in PLC agregate auxiliare
e Sentron PAC

® Total masina

Afisare detaliata a consumului de energie

Suplimentar aveti posibilitatea sa permiteti listarea valorilor de consum pentru toate
actionarile si daca este cazul pentru agregatele auxiliare.

Referinta
Informatii despre configurare primiti in urmatoarea documentatie:
Manual de sistem "Ctrl-Energy", SINUMERIK 840D sl / 828D
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17.2 Ctrl-E Analyse

Procedura

gv. Gt 1. Va aflati in fereastra de start "SINUMERIK Ctrl-Energy".
¥ Energy

Ctrl-F 2. Apasati tasta soft "Ctrl-E analiza".

Analiza Fereastra "Ctrl-E analiza" este deschisa. Primiti afisate valorile insumate de
consum al componentelor.
Detali Apasati tasta soft "Detalii", pentru a permite afisarea consumului individual
al de energie de la actionarile si agregatele auxiliare.
17.2.3 Masurare si memorare consum energie

Aveti posibilitatea, sa masurati si sa inregistrati consumul de energie pentru axele actual
selectate, agregatele, SentronPAC sau intreaga masina.

Masurare consum energie din programe piesa

Aveti posibilitatea, sa masurati consumul de energie din programele piesa. La aceasta sunt
luate in considerare pentru masurare actionarile individuale.

Indicati in ce canal se declanseaza start si stop program piesa si ce numar de repetari vreti
sa masurati.

Memorare masurari

Pentru o comparare ulterioara a datelor memorati valorile de consum masurate.

instructiune

Se memoreaza pana la 3 seturi de date. Daca exista mai mult de 3 masurari, se
suprainscrie cel mai vechi set de date.

Durata masurare

Timpul de masurare este limitat. Cand este atins timpul maxim de masurare, masurarea se
termina. In linia de dialog se emite un mesaj asociat.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Premisa

&v. Ctrl Ati apasat tasta soft "Ctrl-E analiza" si fereastra "Ctrl-E analizg" este
" Energy deschisa.
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Procedura

Referinta

17.2.4

Premisa

Procedura

Rectificare

Start
masurare

v
0K

Stop
masurare

Salvare
masurare

17.2 Ctrl-E Analyse

Apasati tasta soft "Start masurare".

Fereastra de selectie "Setare masurare: selectare dispozitiv" se deschi-
de.

Alegeti in lista dispozitivul dorit, activati la nevoie casuta de control
"Masurare program piesa", introduceti numarul de repetari, selectati ca-
nalul dorit si apasati tasta soft "OK".

Inregistrarea este pornita.
Apasati tasta soft "Stop masurare”.
Masurarea este terminata.

Apasati tasta soft "Memorare masurare", pentru a memora valorile de
consum ale masurarii actuale.

Alegerea axei de masurat depinde de configurare.

Informatii despre configurare primiti in urmatoarea documentatie:
Manual de sistem "Ctrl-Energy", SINUMERIK 840D sl / 828D

Urmarire masuratori

Aveti posibilitatea sa permiteti grafic afisarea curbelor de masura actuale si memorate.

iv. Chl

Grafica

Masurari
salvate

Masurari
salvate

Ati apasat tasta soft "Ctrl-E analiz&" si fereastra "Ctrl-E analiza" este
deschisa.

Apasati tasta soft "Grafica".

In fereastra "Ctrl-E analiz&" este afisatd masurarea actuala ca curba de
masura in albastru.

Apasati tasta soft "Masuratori memorate", pentru a permite afisarea ulti-
melor masuratori memorate.

Suplimentar sunt afisate color 3 curbe de masura diferite impreuna cu
timpul de masurare.

Apasati din nou tasta soft "Masurari memorate", cand vreti sa vedeti nu-
mai masurarea curenta.

Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO 447



Ctrl-Energy

17.2 Ctrl-E Analyse
17.2.5 Urmarire valori de consum
Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea intr-un tabel detaliat a valorilor de consum actuale si
memorate.
Afisare Semnificatie
Tnceput mésurare Arata momentul, la care masurarea este pornita prin apasarea tastei soft
"Start masurare".
Durata masurare [s] Arata timpul de masurare pana la apasarea tastei soft "Stop masurare"
in secunde.
Dispozitiv Arata componentele de masurare selectate

e Manual (valoare fixa, de ex. sarcina de baza, stabilita in PLC)
e Sentron PAC

® Total agregate (cand este stabilit in PLC)

e Total axe

® Total masina

Energie preluata [kWh] Afiseaza energia alimentata de componenta de masurare selectata in ki-

lowati pe ora.

Energie recuperata [kWh] | Afiseaza energia recuperata de componenta de masurare selectata in ki-
lowati pe ora.

Energie totala [kWh] Afisarea sumei tuturor valorilor de actionare masurate respectiv suma tu-

turor axelor precum si a valorii fixe si Sentron PAC.

Afisare in fereastra "Ctrl-E analiza: Tabel"

Premisa
gv. Gt 1. Ati apasat tasta soft "Ctrl-E analiza" si fereastra "Ctrl-E analiza" este
" Energy deschisa.
2. Ati memorat deja masuratorile.
Procedura
—— Apasati tastele soft "Grafica" si "Detalii".
In fereastra "Ctrl-E analiza: Detalii" datele de masurare si valorile de
consum ale ultimelor trei masurari memorate precum si eventual ale
Detalii unei masurari curente sunt afisate tabelar.
17.2.6 Comparare valori de consum

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea unei comparatii a valorilor de consum alimentate si
recuperate pentru masurarile actuale si memorate.
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17.2 Ctrl-E Analyse
Premisa
& Ctrl 1. Ati apasat tasta soft "Ctrl-E analiza" si fereastra "Ctrl-E analiza" este
““* Energy deschisa.
2. Ati memorat deja masuratorile.
Procedura
Graic 1. Apasati tasta soft "Grafica".
Comparare 2. Apasati tasta soft "Comparare masuratori".
masuratori Fereastra "Ctrl-E analiza: Comparare" se deschide.
Intr-o diagrama bara sunt afisate valorile de consum alimentate si recu-
perate ale masurarii curente.
Masurari 3. Apasati tasta soft "Masuratori memorate", pentru a permite afisarea su-
salvate plimentar a compararii ultimelor 3 masuratori memorate.
Masurari 4. Apasati din nou tasta soft "Masuratori memorate”, cand vreti sa vedeti
saluate numai compararea curenta.
17.2.7 Masurare de lunga durata consum de energie

Masurarea de lunga durata a consumului de energie se efectueaza in PLC si se
memoreaza. Astfel sunt preluate si valori din momente de timp, in care HMI nu este activ.

Valori masurate

Valorile de energie preluate si recuperate precum si suma energiei sunt afisate pentru
urmatoarele intervale de timp:

® Ziua curenta si precedenta

® Luna curenta si precedenta

® Anul curent si precedent

Premisa

SENTRON PAC este conectat.
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Procedura

m 1. Fereastra "Ctrl-E analiza" este deschisa.

Long-term 2. Apasati tasta soft "Masurare de lunga durata".
measuremnt Fereastra "SINUMERIK Ctrl-Energy analiza masurare de lunga durata"
se deschide.
Rezultatele masurarii la masurare de lunga durata sunt afisate.
«« 3. Apasati tasta soft "Inapoi”, pentru a termina masurarea de lunga durata.
Inapoi
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17.3 Ctrl-E Profile

17.3.1 Operare profile economisire energie

In fereastra "Ctrl-E profile" permiteti afisarea tuturor profilelor de economisire energie
definite. Aveti posibilitatea ca direct un profil de economisire energie dorit sa-l activati sau
sa-| blocati respectiv sa permiteti din nou profilul.

SINUMERIK Ctrl-Energy profile economisire energie

Afisare Semnificatie

Profil economisire energie Toate profilele de economisire energie sunt listate.

activ in [min] Este afisat timpul ramas pana la atingerea profilului definit.
instructiune

Blocarea tuturor profilelor de economisire energie

De exemplu pentru a nu deranja masina in timpul masurarilor, selectati "Blocare toate".

Cand este atins timpul de preatentionare al unui profil, obtineti o fereastra de semnalare,
care afiseaza timpul ramas. Cand este atins modul de economisire energie, apare un mesaj
corespunzator pe linia de alarma.

Profile economisire energie predefinite

Profil economisire energie Semnificatie

Mod de economisire energie | Agregatele masinii care nu sunt necesare sunt restranse sau decu-
simplu (masina in asteptare) | plate.

La nevoie masina este imediat din nou complet gata de functionare.

Mod de economisire energie | Agregatele masinii care nu sunt necesare sunt restranse sau decu-
complet (NC in asteptare) plate.

Pentru trecerea in starea de gata de functionare exista timpi de as-
teptare.

Mod de economisire energie | Masina este complet decuplata.

maxim (deconectare auto) Pentru trecerea in starea de gata de functionare exista timpi de as-
teptare mai mari.

Producator masina
Selectarea si functia profilelor de economisire energie afisate poate fi diferita.
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
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Referinta

Informatii despre configurarea profilelor de economisire energie primiti in urmatoarea
documentatie:

Manual de sistem "Ctrl-Energy", SINUMERIK 840D sl / 828D

Procedura

1_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".

Parameter

>

2. Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Ctrl-Energy".

Ctrl-
Energy
- SAU -
Apasati tastele <CTRL> + <E>.
CTRL +
E
Cirl-E 3. Apasati tasta soft "Ctrl-E profile".
Profile Fereastra "Ctrl-E profile" este deschisa.
Nctivare 4, Pozitionati cursorul pe profilul de economisire energie dorit si apasati
imediata tasta soft "Activare imediat", cand vreti sa activati direct aceasta stare.
Dezactivare 5. Pozitionati cursorul pe profilul de economisire energie dorit si apasati
profil tasta soft "Blocare profil", cand vreti sa impiedicati aceasta stare.
Profilul este blocat si nu este activ. Profilul de economisire energie este
cenusiu si este afisat fara afisarea timpului.
Tasta soft "Blocare profil" isi modifica inscriptionarea in "Permitere pro-
fil".
Nctivare Apasati tasta soft "Permitere profil", pentru a revoca blocarea profilului
profil de economisire energie.

Dezactivare 5. Apasati tasta soft "Blocare toate", cand vreti sa impiedicati toate starile.

tot Toate profilele sunt blocate si nu sunt active.
Tasta soft "Blocare toate" isi modifica inscriptionarea in "Permitere toa-
te".
Nctivare 6. Apasati tasta soft "Permitere toate", pentru a revoca din nou blocarea
tot tuturor profilelor.
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18.1 Easy XML

Cu functia ,Elaborare dialoguri utilizator* aveti posibilitatea sa alcatuiti suprafete de operare
HMI specifice de client sau de aplicatie. Aceasta are loc printr-un limbaj de scriere bazat pe
XML.

Acest limbaj de scriere permite afisarea de meniuri si masti specifice de masina pe HMI in
domeniul de operare <CUSTOM>.

In continuare aceste inscrisuri pot fi executate dintr-un program NC cu instructiunea
MMC(...).

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Utilizare
Instructiunile de scriere definite permit urmatoarele caracteristici:
1. Evidentierea si pregatirea dialogurilor din:

Taste soft

Variabile

Text si text ajutator

Grafice si figuri ajutatoare
2. Apelarea dialogurilor prin:
— Apasare taste soft (de start)
3. Restructurarea dinamica a dialogurilor:
— Modificare, stergere taste soft
— Definire si alcatuire campuri de variabile
— Evidentiere, inlocuire, stergere texte de afisare (dependente sau independente de
limba)
— Evidentiere, inlocuire, stergere grafice

4. Initierea de actiuni la:

Evidentiere dialoguri

Introducere valori (variabile)

Apasare taste soft

Parasire dialoguri

5. Schimb de date intre dialoguri
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18.1 Easy XML

6. Variabile

— Citire (variabile NC, PLC, de actionare si de utilizator)

— Scriere (variabile NC, PLC, de actionare si de utilizator)

— Combinare cu operatori matematici, de comparatie sau logici.
7. Executare functiuni:

— Subprograme

— Functii fisier

— Servicii PI
8. Luare in considerare nivele de protectie dupa grupe utilizator

9. Comanda continut dialog prin instructiuni de program piesa

Apelare dialoguri utilizator

Cand fisierul de configurare "xmldial.xml" din directorul /oem/sinumerik/hmi/appl este stocat,
porniti dialogurile utilizator prin apasarea tastei <CUSTOM>.

La apelarea domeniului de operare <CUSTOM> sunt afisate tastele soft proiectate.
Deschideti si operati prin tastele soft dialogurile proiectate.

instructiune

Dupa copierea initiala a fisierului in director, este necesar un RESET al echipamentului.

instructiune

Tnscrisurile care provin din SINUMERIK 802Dsl Si 808, pot fi executate fara modificare in
828D.

Referinta
O descriere pentru proiectarea dialogurilor proprii gasiti in urmatoarea documentatie:

Manual de punere in functiune SINUMERIK 828D;
Manual de programare Easy XML
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18.2 Easy Extend

18.2.1 Prezentare

Easy Extend face posibil ca masini cu agregate suplimentare, care sunt comandate din PLC
sau care necesita axe NC suplimentare (ca de ex. incarcator de bare, mese pivotante sau
capete de frezare) sa fie echipate ulterior. Cu Easy Extend aceste dispozitive suplimentare
vor fi intr-un mod simplu puse in functiune, activate, dezactivate sau testate.

Comunicatie
?omunicatia intre componentele de operare si PLC are loc intr-un program utilizator PLC.
Intr-un document de instructiuni sunt consemnate secventele de executat pentru instalarea,
activarea, dezactivarea si testarea unui dispozitiv.
Intr-o lista vor fi indicate dispozitivele si starile dispozitivelor disponibile. Vederea cu
dispozitivele care stau la dispozitie poate fi diferita pentru utilizator in functie de drepturi de
acces.
Capitolele urmatoare sunt selectate ca exemplu si nu se regasesc in fiecare lista de
instructiuni.
Producator masina
{g} Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
Maxim pot fi gestionate 64 de dispozitive .
Referinta
Manual de punere in functiune SINUMERIK 828D
18.2.2 Permitere dispozitiv
Optiunile disponibile ale dispozitivului sunt protejate eventual printr-o parola.
Producator masina
{‘% Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
Rectificare
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18.2 Easy Extend
Procedura
1_'@ 1. Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
> 2. Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Easy-Extend".
Primiti o lista a dispozitivelor conectate.
Easy-
[E_E Extend
Enable 3. Apasati tasta soft "Permitere functie".
function Fereastra "Permitere optiune dispozitiv" se deschide.
v 4. Introduceti codul optiunii si apasati tasta soft "OK".
OK Tn coloana "Functie" casuta de control corespunzétoare se prevede cu
un semn de bifare si este astfel permisa.
18.2.3 Activare si dezactivare dispozitiv
Stare Semnificatie
V] Dispozitiv activat
Sistemul asteapta confirmarea PLC
(5] Dispozitiv defect
A Eroare de interfata in modulul de comunicatie
Procedura
ﬁj Easy- Easy Extend este deschis.
= Extend
2 Cu ajutorul tastelor <Cursor jos> respectiv <Cursor sus> aveti posibilita-
v tea s selectati din lista dispozitivul dorit.
. 3. Pozitionati cursorul pe optiunea dispozitiv a carui functie este permisa
NELTTE si apasati tasta soft "Activare".
Dispozitivul va fi marcat ca activat si pregatit de utilizare.
5 4. Pentru a deconecta din nou dispozitivul, selectati dispozitivul dorit acti-
Lzl vat si apasati tasta soft "Dezactivare".
Rectificare
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18.2 Easy Extend

18.2.4 Prima punere in functiune a agregatelor suplimentare

De regula agregatul este deja pus in functiune de producatorul masinii.

Aveti posibilitatea sa puneti in functiune agregatele ulterior.

Tasta soft "PIF" este declarata drept clasa de date Manufacturer (M) (fabricant).

Procedura
l_’@ Selectati domeniul de operare "Parametri".
Parameter
> Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Easy-Extend".
Easy-
EE Extend
Apasati tasta soft "PIF".
Start-up . o < ol
Se deschide o noua bara de taste soft verticala.
Apasati tasta soft "StartUp PIF", pentru a porni punerea in functiune.
Inainte de pornire se realizeaza o asigurare completd de date, la care
sa reveniti intr-un caz grav.
Daca vreti sa terminati procesul de punere in functiune mai devreme,
apasati tasta soft "Intrerupere".
Pentru a prelua datele initiale, apasati tasta soft "Restaurare".
Pentru a testa functia masinii prevazuta de producatorul masinii, apasa-
ti tasta soft "Test functie dispozitiv".
18.2.5 Easy Extend punere in functiune
Gestionarea de agregate suplimentare are loc printr-un inscris Easy XML.
Referinta
Alte informatii despre proiectare primiti in urmatoarea documentatie:
Manual de punere in functiune SINUMERIK 828D
Rectificare
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18.3 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

18.3

Utilizare

458

SINUMERIK Integrate Run MyScreens

Cu "Run MyScreens” aveti posibilitatea, pentru extinderi de functii specifice de producator
sau de utilizator sa alcatuiti o suprafata proprie de operare si sa realizati o alcatuire
specifica de utilizator.

In afard de aceasta aveti posibilitatea s& modificati sau sa inlocuiti suprafete de operare
proiectate de Siemens sau de producator.

Cu noile suprafete de operare prelucrati de ex. programe piesa. Alcatuirea dialogurilor are
loc direct pe echipament.

B

L

Optiune software

Pentru a extinde numarul de dialoguri, aveti nevoie de una din urmatoarele optiu-
ni software:

e SINUMERIK 828D/840D sl, SINUMERIK Integrate Run MyScreens

e SINUMERIK 840D sl, SINUMERIK Integrate Run MyScreens + Run MyHMI
¢ SINUMERIK 840D sl, SINUMERIK Integrate Run MyHMI / 3GL

¢ SINUMERIK 840D sl, SINUMERIK Integrate Run MyHMI / WinCC

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Instructiunile de scriere definite permit urmatoarele functii:

1. Evidentierea si pregatirea dialogurilor din:

Taste soft
Variabile
Text si text ajutator

Grafici si figuri ajutatoare

2. Apelarea dialogurilor prin:

Apasare taste soft (de start)

3. Restructurarea dinamica a dialogurilor:

Modificare, stergere taste soft

Definire si alcatuire cdmpuri de variabile

Evidentiere, inlocuire, stergere texte de afisare (dependente sau independente de
limba)

Evidentiere, inlocuire, stergere grafici

Rectificare
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Referinta

Rectificare

18.3 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

. Initierea de actiuni la:

— Evidentiere dialoguri
— Introducere valori (variabile)
— Apasare taste soft

— Parasire dialoguri

5. Schimb de date intre dialoguri

6. Variabile

— Citire (variabile NC, PLC, de utilizator)
— Scriere (variabile NC, PLC, de utilizator)

— Combinare cu operatori matematici, de comparatie sau logici.

. Executare functiuni:

— Subprograme
— Functii fisier

— Servicii PI

. Luare in considerare nivele de protectie dupa grupe utilizator

O descriere pentru proiectarea dialogurilor proprii gasiti in urmatoarea documentatie:
Manual de punere in functiune SINUMERIK 828D;

Manual de programare SINUMERIK Integrate Run MyScreens (BE2); SINUMERIK 840D sl /
828D
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19.1 Executare si supraveghere sarcini intretinere

Cu "Service planer” se definesc sarcinile de intretinere, care se executa la anumite intervale
de timp pentru intretinerea masinii (de ex. completare ulei, schimbare lichid de racire).

Tntr-o lista primiti toate sarcinile de intretinere definite precum si afisarea timpului
corespunzator ramas, pana la sfarsitul intervalului de timp indicat.

In afisarea de stare puteti citi starea actuala.

Mesajele respectiv alarmele va informeaza despre daca si cand de executat o sarcina.

Confirmare sarcina de intretinere

Dupa terminarea unei sarcini de intretinere confirmati mesajul.

Service Planer

Afisare Semnificatie
Poz Pozitie sarcina de intretinere in interfata PLC.
Sarcina de intretinere Denumire sarcina de intretinere.
Interval [h] Timp maxim pana la urmatoarea intretinere in ore.
Timp ramas [h] Timp pana la expirarea intervalului in ore.
Stare Afisarea starii actuale a unei sarcini de intretinere
v Sarcina de intretinere este pornita
® Sarcina de intretinere este terminata
» Sarcina de intretinere este dezactivata
Procedura
f"i‘\ 1. Selectati domeniul de operare "Diagnoza".
Diag-
nostics
2. Apasati tasta de comutare continuare meniu si tasta soft "Service Pla-
> ner".
Fereastra cu lista tuturor sarcinilor de intretinere definite se deschide.
‘<P Mainten
Rectificare
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19.1 Executare si supraveghere sarcini intrefinere

3. Executati sarcina de intretinere, cand intervalul de timp se apropie de
zero, respectiv cand alarme sau o avertizare solicita aceasta.
Maintenance 4. Dupa ce ati executat o sarcina de intretinere existenta si sarcina este
completed semnalata ca "terminata", pozitionati cursorul pe sarcina cores-

punzatoare si apasati tasta soft "Intretinere urmeaza".

Primiti un mesaj, care valideaza confirmarea si porneste din nou inter-
valul de intretinere.

instructiune

Puteti efectua activitatile de intretinere deja Tnainte de expirarea intervalului. Intervalul de
intretinere porneste din nou.

Rectificare
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20.1 Prezentare

Easy Message va permite cu ajutorul unui modem conectat sa va informati prin informatii
SMS despre anumite stari ale masinii:

® Vreti sa va informati de ex. numai prin stari de NOT-HALT.

® Vreti sa stiti, cand un lot va fi gata.

Instructiuni de comanda
Activati respectiv dezactivati un utilizator cu ajutorul comenzilor HMI.

Sintaxa: [Utilizator-ID] dezactivati, [Utilizator-ID] activati

Utilizator activ
Pentru a primi un SMS la evenimente stabilite, trebuie sa fiti activat ca utilizator.

Autentificare utilizator
Ca utilizator inregistrat aveti posibilitatea, sa va autentificati prin SMS, pentru a solicita
informatii.

Jurnal de actiuni
Prin protocoale SMS primiti informatii mai precise despre informatiile care intra si care ies.

Referinta
Informatii despre modem GSM gasiti in urméatoarea documentatie:
® Manual echipament PPU SINUMERIK 828D
Alte informatii despre MODEM MD720 gasiti in Internet sub:

e MODEM MD720 (https://support.industry.siemens.com/cs/mdm/1024013287
¢=70936043019&pnid=15923&Ic=en-WW)

Apelare SMS Messenger

f:“ 1. Selectati domeniul de operare "Diagnoza".
Diag-
nostics

Easy 2. Apasati tasta soft "Easy Msg.".

|@ Msa.

Rectificare
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20.2 Easy Message acftivare

20.2

Premisa

Procedura

464

Easy Message activare

Pentru a pune in functiune conexiunea la modem pentru SMS Messenger, activati la prima
punere in functiune cardul SIM.

Modemul este conectat si interfata este activata.

Producator masgina
'{g} Modemul va fi activat prin data de masina 51233 SMSN_ENABLE_GSM_MODEM
akiviert.

Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Activare card SIM
1.

— Easy
|@ Msqg.

Apasati tasta soft "Easy Msg.".

Fereastra "SMS Messenger" se deschide.

Sub "Stare" se afiseaza, ca nu este activat cardul SIM cu un PIN.
Introduceti numarul PIN, repetati numarul PIN si apasati tasta soft "OK".

La introducere eronata de mai multe ori, introduceti in fereastra "Intro-
ducere PUK" codul PUK si apasati tasta soft "OK", pentru activarea co-
dului PUK.

Se deschide fereastra "Introducere PIN" si introduceti ca de obicei
numarul PIN.

Activare card SIM nou

f— Easy
|@ Msq.

Settings

Delete
PIN

1.

Apasati tasta soft "Easy Msg.".

Fereastra "SMS Messenger" se deschide.

Sub "Stare" se afiseaza, ca este activata conexiunea la modem.
Apasati tasta soft "Setari".

Apasati tasta soft "Stergere PIN", pentru a sterge numarul PIN memo-
rat.

La urmatoarea boot-are introduceti in fereastra "Introducere PIN"
numarul PIN nou.

Rectificare
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20.3 Creare / prelucrare profil utilizator

20.3 Creare / prelucrare profil utilizator

Identificare utilizator

Indicatie Semnificatie
Nume utilizator Nume utilizator care instaleaza respectiv care se autentifica.
Numar telefon Numar telefon utilizator, la care se trimit informatiile de la Messen-

ger. Numarul de telefon trebuie sa contina prefixul de tara, pentru ca
instructiunile de comanda sa recunoasca expeditorul (de ex.
+491729999999)

Utilizator-1D Utilizator-ID are 5 caractere (de ex. 12345)

® |D-ul este folosit prin SMS pentru activarea si dezactivarea
utilizatorului. (de ex. "12345 activate")

® |D-ul serveste la verificarea suplimentara a informatiilor care
intra si care ies si la activarea instructiunilor de comanda.

Evenimente selectabile
Evenimentele, la care primiti o informare, trebuiesc definite.

instructiune
Selectare alarme
Aveti posibilitatea sa selectati alarme de tipul gestiune scule sau cicluri de masura. Cu

aceasta primiti o informare pe SMS, fara sa trebuiasca sa cunoasteti gamele de numere,
imediat ce sunt emise alarme.

Premisa
Modemul este conectat.
Procedura
Creare utilizator nou
User 1. Apasati tasta soft "Profil utilizator".
profiles Fereastra "Profil utilizator" se deschide.
2. Apasati tasta soft "Nou".
MNew

3. Introduceti numele si numarul de telefon al utilizatorului.

4, Daca este necesar introduceti un ID-numar utilizator.

5. Activati Tn domeniul "Emitere SMS la urmatoarele evenimente" casuta
de control corespunzatoare si daca este necesar introduceti valoarea
dorita (de ex. numar de bucati, la a carui atingere urmeaza o informa-
re).

- SAU -
Rectificare

Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0 465



Easy Message (numai 828D)

20.3 Creare / prelucrare profil utilizator

Apasati tasta soft "Standard".

Standard . . S .
Fereastra corespunzatoare se deschide si indica valorile setate stan-
dard.
Send 6. Apasati tasta soft "Emitere SMS test".
test SMS Un SMS cu text specificat anterior se va trimite la numérul de telefon
indicat.

Prelucrare date utilizator gi evenimente
1. Alegeti utilizatorul, ale carui date vreti sa le prelucrati si apasati tasta

0} soft "Prelucrare”.
Campurile de introducere sunt editabile.
2. Introduceti datele noi si activati setarile dorite.
- SAU -
Apasati tasta soft "Standard", pentru a prelua valorile standard.
Standard

Rectificare
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20.4 Definire evenimente

204 Definire evenimente

In domeniul "Emitere SMS la urmétoarele evenimente" selectati prin casuta de control
evenimentele, la a caror aparitie se trimite un SMS la utilizator.

Rectificare

Mesaje programate din programul piesa (MSG)
In programul piesa programati o comanda MSG, prin care primiti un SMS.
Exemplu: MSG ("SMS: Un SMS dintr-un program piesa")

Prin tasta <SELECT> selectati urmatoarele evenimente

— Contorul de piese atinge urmatoarea valoare
Cand contorul de piese atinge valoarea setata, se trimite un SMS.

— Urmatoarea avansare program atinsa (procent)
Daca la executia unui program piesa este atinsa avansarea setata, se trimite un SMS.

— Programul NC actual atinge timpul de aschiere (minute)
Dupa atingerea timpului de aschiere setat la executie se trimite un SMS.

— Timpul de interventie scula atinge urmatoarea valoare (minute)
Daca timpul de interventie al sculei la executia unui program piesa atinge timpul setat
(dedus din $AC_CUTTING_TIME), se trimite un SMS.

Mesaje/alarme din gestiune scule
Daca mesaje sau alarme sunt emise catre gestiune scule, se trimite un SMS.

Mesaje cicluri de masura pentru scule
Daca mesaje sunt emise la cicluri de masura, care se refera la scule, se trimite un SMS.

Mesaje cicluri de masura pentru piese
Daca mesaje sunt emise la cicluri de masura, care se refera la piese, se trimite un SMS.

Mesaje/alarme de la Sinumerik (eroare la executie)
Daca alarme sau mesaje sunt emise din NCK, care atrag dupa sine o stare de repaus a
masinii, se trimite un SMS.

Eroare masina
Daca alarme sau mesaje sunt emise din PLC, care atrag dupa sine o stare de repaus a
masinii (adica alarme PLC cu reactie de NOT-HALT), se trimite un SMS.

Intervale de intretinere
Daca planificatorul de intretinere (Service Planer) inregistreaza o intretinere in derulare,
se trimite un SMS.

Alte numere de alarma:

Aici indicati alte alarme, la a caror aparitie doriti sa fiti instiintati.

Puteti introduce alarme individuale, mai multe alarme sau alarme cu domeniu de numere.
Exemple:

1234,400

1000-2000

100,200-300
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20.4 Definire evenimente

Premisa

® Fereastra "Profil utilizator" se deschide.

® Dys. ati selectat evenimentul "Mesaje cicluri de masura pentru scule", "Mesaje cicluri de
masura pentru piese", "Mesaje/alarme de la Sinumerik (eroare la executie)", "Eroare

masina" sau

Prelucrare evenimente

Detalii

Delete

New

v
0K

Save

Standard

468

"Intervale de intretinere".

Activati casuta de control dorita si apasati tasta soft "Detalii".

Fereastra corespunzatoare se deschide (de ex. "Mesaje cicluri de
masura pentru piese") si indica o lista cu numere de alarma stabilite.

Selectati introducerea corespunzatoare si apasati tasta soft "Stergere”,
pentru a elimina numarul de alarma din lista.

- SAU -

Apasati tasta soft "Nou", cand doriti sa creati o noua introducere.
Fereastra "Elaborare introducere noua" se deschide.

Introduceti indicatiile si apasati tasta soft "OK", pentru a prelua introdu-
cerea in lista.

Apasati tasta soft "Memorare", pentru a memora setarile pentru eveni-
ment.

Apasati tasta soft "Standard", pentru a reveni din nou Thapoi la setarile
standard pentru evenimente.

Rectificare
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20.5

Premisa

Procedura

Rectificare

20.5 Autentificare si revocare utflizator activ

Autentificare si revocare utilizator activ

Numai utilizatorii activi primesc un SMS la evenimente specificate.

Aveti posibilitatea, utilizatorii creati deja pentru Easy Message sa fie activati prin suprafata
de comanda precum si prin SMS cu anumite instructiuni de comanda.

Easy Msq.
active

liser 1.
profiles

lser 2.

aclive

A

Conexiunea cu modem-ul este realizata.

Apasati tasta soft "Profil utilizator".

Alegeti Tn cAmpul ,Nume utilizator" utilizatorul dorit si apasati tasta soft
"Utilizator activ".

Nota:

Repetati pasul 2, pentru a activa alt utilizator.

- SAU -

Trimiteti un SMS cu Utilizator-ID si textul "activate" la echipament (de
ex. "12345 activate").

Daca numarul de telefon precum si Utilizator ID coincid cu datele stoca-
te, profilul utilizator este activat.

Primiti un mesaj de reusita sau de eroare pe SMS.
Apasati tasta soft "Utilizator activ", pentru a revoca un utilizator activat.

- SAU -

Trimiteti un SMS cu textul "deactivate" (de ex. "12345 deactivate"), pen-
tru a fi revocat la Messenger.

La evenimentele specificate n profil utilizator nu se trimite nici un SMS
la utilizatorii dezactivati.
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20.6 Afisare Protocoale SMS

In fereastra "Protocol SMS" se inregistreaza traficul de date SMS. Astfel aveti posibilitatea
in caz de avarie activitatile sa fie atribuite temporal.

Simboluri Descriere

SMS-uri care intra la Messenger.

Informatie, care a ajuns la Messenger, dar care nu poate fi prelucrata
de acesta (de ex. Utilizator-ID fals sau cont necunoscut).

SMS trimis la un utilizator.

elimdieRe

Informatie, care datorita unei erori nu a ajuns la utilizator.

Premisa

Easy Msg. Conexiunea cu modem-ul este realizata.
active

Procedura

Apasati tasta soft "Protocol SMS".

SMS
protocol

Fereastra "Protocol SMS" se deschide.

Toate informatiile trimise respectiv receptate de Messenger pana acum
sunt listate.

1.
2. Apasati tasta soft "Intrat" respectiv "lesit", pentru a limita lista.

Rectificare
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20.7 Preluare setari pentru Easy Message

20.7 Preluare setari pentru Easy Message

in fereastra "Setari" aveti posibilitatea s& modificati urmatoarea configurare Messenger:

® Denumirea echipamentului, care este parte componenta a informatiei SMS.

® Numar de informatii trimise

— Contorul SMS informeaza asupra tuturor informatiilor trimise.

— Limitati numarul de informatii trimise, pentru a primi de ex. o vedere de ansamblu
despre costuri prin informatii SMS.

Setati in zero contorul SMS

Reset SMS
counter

Premisa
Easy Msq.
active
Procedura
Settings
SELECT
Standard
Rectificare

La atingerea unei limite setate nu se mai trimite nici o informatie SMS.
Apasati tasta soft "Reset Contor SMS", pentru a pune contorul din nou in ze-

Conexiunea cu modem-ul este realizata.

Apasati tasta soft "Setari".

Introduceti in cdmpul "Nume-Masina" o denumire oarecare pentru echi-
pament.

Cand doriti o limitare a SMS-urilor trimise, atunci selectati introducerea
"Indicare limita pentru contor SMS" si introduceti numarul dorit.

La atingerea numarului maxim de informatii primiti un mesaj de eroare
corespunzator.

Nota:

Despre momentul de timp exact, cand limita setata a fost atinsa, va in-
formati in Protocol-SMS.

Apasati tasta soft "Standard".

Daca ati ales liber un Nume Masing, el va fi inlocuit prin nume standard
(de ex. 828D).
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20.7 Preluare setari pentru Easy Message
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Prelucrare program utilizator PLC (numai 828D) 2 1

211 Prefata

Un program utilizator PLC este compus dintr-o parte mare de operatii logice pentru
realizarea functiilor de siguranta si sustinerea secventelor de proces. Aici va fi conectat un
numar mare de contacte si relee diferite. Aceste operatii vor fi reprezentate intr-o schema
cu contacte.

Prelucrare scheme cu contacte
Schemele cu contacte se prelucreaza cu Ladder Editor.
La aceasta aveti posibilitaea, sa utilizati toate operatiile sustinute de tip PLC.

La unele functii exista discrepante fata de cele descrise in cuprinsul manualului.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Referinta

Informatii suplimentare gasiti in Manualul de functiuni de baza, capitolul P4: PLC pentru
SINUMERIK 828D.
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21.2 Afisare si prelucrare caracteristici PLC

21.2 Afisare si prelucrare caracteristici PLC

21.21 Afisare proprietati PLC
in fereastra "SIMATIC LAD (KOP)" Iasati s& fie afisate urmatoarele caracteristici PLC:
e Stare functionare
® Nume proiect PLC
® \Versiune sistem PLC
e Timp ciclu

e Timp prelucrare
Timpul de prelucrare poate fi resetat.

Suplimentar aveti posibilitatea sa actualizati datele de proiect sau sa incarcati un program
PLC utilizator nou.

Procedura
'\ 1. Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".
Punere in
functiune
— 2. Apasati tasta soft "PLC".
e Reprezentarea in schema cu contacte se deschide si arata informatiile
PLC.
PLG - GFU
21.2.2 Resetare timp de prelucrare
Aveti posibilitatea sa resetati timpul de prelucrare al programului PLC utilizator.
Procedura

1. Ladder Editor este deschis.
PLG - CPU

Reset 2. Apasati tasta soft "Reset. timp prel.".
pro. time Datele timpului de prelucrare vor fi resetate.
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21.2.3

Premisa

Procedura

Rectificare

21.2 Afisare si prelucrare caracteristici PLC

ncércare program utilizator PLC modificat

Daca s-a modificat ceva in datele de proiect si exista un nou program PLC utilizator,
incarcati datele de proiect in PLC.

La incarcarea datelor de proiect clasele de date se vor memora si se vor incarca in PLC.

Verificati daca PLC-ul se afla in starea de Stop.

instructiune
PLC in stare Run

Daca PLC se afla in starea de rulare (Run), veti primi o nota corespunzatoare si apar tastele
soft "Incarcare in Stop" si "Incarcare in Run".

Cu "Incéarcare in Stop" PLC se comut in starea Stop, proiectul se memoreaza si se incarca
in CPU.

Cu "Incarcare n Run" continuati cu incarcarea si proiectul PLC se incarca in PLC. Aici se
vor Tncarca numai clasele de date, care au fost intr-adevar modificate, adica de regula clase
de date INDIVIDUAL.

- 1. Ladder Editor este deschis.
PLC - GPU . n .
Ati modificat datele de proiect,

Apasati tasta soft "PLC Stop", cdnd PLC se afla in starea de Run.

PLG STOP
Loading 3. Apasati tasta soft "Incarcare in CPU", pentru a porni procesul de
in GPU incarcare.
Se vor incarca toate clasele de date.
Cand proiectul PLC este incarcat, apasati tasta soft "PLC Start", pentru
PLG START

a aduce PLC in starea de Run.
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21.3 Afisare si prelucrare variabile PLC si NC

21.3 Afisare si prelucrare variabile PLC si NC

Modificari ale variabilelor NC/PLC sunt posibile numai cu parola corespunzatoare.

/\ AVERTIZARE

Parametrizare eronata

Modificari de stare ale variabilelor NC/PLC au o influentd considerabila asupra masinii.
Parametrizarea eronata poate pune in pericol viata omului si poate conduce la distrugerea
masinii.

in fereastra "Variabile NC/PLC" introduceti in lista variabilele de sistem NC si variabilele
PLC, care vreti sa fie supravegheate sau modificate:

e Variabila
Adresa variabila NC/PLC
Variabilele eronate vor fi consemnate cu rosu si in coloana Valoare apare #.

e Comentariu
Comentariu oarecare pentru variabile.
Coloana poate fi descoperita sau acoperita.

® Format
Indicare format, in care variabila este afisata.
Formatul poate fi indicat fix (de ex. virgula mobila)

e Valoare
Afisarea valorii actuale a variabilelor NC/PLC.

Variabile PLC

Intrari e Bit de intrare (Ix), octet de intrare (IBx), cuvant de intrare (IWx), dublu
cuvant de intrare (IDx)

e Bit de intrare (Ex), octet de intrare (EBx), cuvant de intrare (EWx),
dublu cuvant de intrare (EDx)

lesiri e Bit de iesire (Qx), octet de iesire (QBx), cuvant de iesire (QWXx), dublu
cuvant de iesire (QDx)

e Bit de iesire (Ax), octet de iesire (ABx), cuvant de iesire (AWx), dublu
cuvant de iesire (ADx)

Marcator Bit de marcator (Mx), octet de marcator (MBXx), cuvant de marcator (MWx),
dublu cuvant de marcator (MDx)

Temporizari Temporizare (Tx)

Contorizari ® Contorizare (Zx)

® Contorizare (Cx)

Date e Modul date (DBx): Bit de data (DBXXx), octet de date (DBBXx), cuvant de
date (DBWx), dublu cuvéant de date (DBDx)

e Modul date (VBx): Bit de data (VBXXx), octet de date (VBBXx), cuvant de
date (VBWHx), dublu cuvant de date (VBDXx)

Rectificare
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21.3 Afisare si prelucrare variabile PLC si NC

Formate

B binar

H hexazecimal

D zecimal fara semn

+/-D zecimal cu semn

F Virgula flotanta/mobila (la dublu cuvinte)
A Caracter ASCII

Exemple pentru moduri de scriere
Moduri permise de scriere pentru variabile:
e Variabile PLC: EB2, A1.2, DB2.DBW?2, VB32000002
e Variabile NC:
— Variabile de sistem NC: Mod de scriere $AA_IM[1]
— Variabile utilizator/GUD: Mod de scriere GUD/MyVariable[1,3]
— Mod de scriere MCP: /CHANNEL/PARAMETER/R[u1,2]

instructiune

Daca este inscris un string (sir) intr-o variabila NC/PLC, string-ul este afisat corect numai
cand variabila este parametrizata pe partea de NC ca variabila de camp de tip "A" (ASCII).

Exemplul unei variabile de camp

Variabila Format
DBx.DBBy[<Numar>] A

Inserare variabila

Valoarea de pornire la "Filtrare/Cautare" variabile este diferita. Pentru a insera de exemplu
variabila $R[0], introduceti urmatoarea valoare de pornire:

® Valoarea de pornire este 0, cand filtrati dupa "Variabile de sistem".

® Valoarea de pornire este 1, cand filtrati dupa "Toate (fara filtru)". La aceasta se afiseaza
toate semnalele si se reprezinta in modul de scriere MCP.

GUD din datele de masina sunt afisate in fereastra de cautare la selectarea variabilelor
numai atunci cand fisierul de definitii aferent este activat. Alternativ introduceti manual
variabila cautata, de ex. GUD/SYG_RM[1]

Rectificare
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Modificare si stergere valori

478

Urmatoarea data de masina este reprezentativa pentru toate tipurile de variabile (INT,
BOOL, AXIS, CHAR, STRING): MD18660 $MN_MM_NUM_SYNACT_GUD_REAL[1].

instructiune

® Variabilele de sistem pot fi dependente de canal. La comutare canal se afiseaza valorile
din canalul selectat.
Aveti posibilitatea s& permiteti afisarea variabilelor specific pe canal, de ex. $R1:CHAN1
si $R1:CHAN2. Valorile din canalul 1 si canalul 2 sunt afisate la aceasta independent de
aceea in care canal ele se afla.

® Pentru variabilele utilizator (GUD) nu este necesara o specificare de GUD globale sau
specifice de canal. Primul element al unei matrici GUD incepe cu indicele 0 ca la

variabilele NC.

® Prin Tooltipp permiteti afisarea modului de scriere MCP pentru variabilele NC (exceptie

la GUD).

Variabile Servo

Variabile Servo pot fi selectate si afisate numai sub "Diagnoza" — "Trace" .

A

Diag-
nostics

y HC/PLE
| variab.

N

Punere in
functiune

PLC

NG/PLG
status

2

INPUT

Detalii

O

SELECT

n

Selectati domeniul de operare "Diagnoza".

Apasati tasta soft "Variab. NC/PLC".

- SAU -
Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".

Apasati tastele soft "PLC" si ,,Variab. NC/PLC ".
Fereastra "Variabile NC/PLC" se deschide.

Pozitionati cursorul in coloana "Variabila" si introduceti variabila dorita.
Apasati tasta <INPUT>.
Operandul este afisat cu valoare.

Apasati pe tasta soft "Detalii".

Fereastra "Variabile NC/PLC: Detalii" se deschide. Indicatiile la "Varia-
bila", "Comentariu" si "Valoare" sunt afisate cu lungime completa.

Pozitionati cursorul in cAmpul "Format" si selectati prin <SELECT> for-
matul dorit.

Rectificare
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Afisare
comentarii

Afisare
comentarii
Modificare

Inserare
variabila

Filtrare/
cautare

Stergeti
totul

v
0K

x

intrerupe

Prelucrare lista variabile

10.

1.

12.

21.3 Afisare si prelucrare variabile PLC si NC

Apasati tasta soft "Afisare comentarii".

Coloana "Comentariu" se evidentiaza. Aveti posibilitatea sa includeti co-
mentarii respectiv sa le prelucrati pe cele existente.

Apasati din nou tasta soft "Afisare comentarii”, pentru a suprima din
nou coloana.

Apasati tasta soft "Modificare", cand doriti sa prelucrati valoarea.
Coloana "Valoare" este editabila.

Apasati tasta soft "Inserare variabila", cand doriti sa selectati si sa inse-
rati o variabila dintr-o lista a tuturor variabilelor existente.

Fereastra "Selectare variabila" se deschide.

Apasati tasta soft "Filtru/Cautare", pentru a limita afisarea variabilelor
(de ex. la variabile de grupe de regimuri de lucru) prin campul de selec-
tie "Filtru" si/sau pentru a selecta variabila dorita prin campul de introdu-
cere "Cautare".

Apasati tasta soft "Stergeti tot", cand doriti sa stergeti introducerile com-
plete de operanzi.

Apasati tasta soft "OK", pentru a confirma modificarile sau stergerea.

- SAU -
Apasati tasta soft "Intrerupere”, pentru a inl&tura modificarile.

Cu tastele soft ,Inserare linie" si ,Stergere linie” aveti posibilitatea sa prelucrati lista de

variabile.

Inserare
linie

Stergere
linie

Rectificare

Cand apasati tasta soft, este inserata o noua linie inaintea liniei pe ca-
re tocmai se gaseste cursorul.

Tasta soft ,Inserare linie“ este operabild numai cand exista cel putin o
linie goala la sfirsitul listei de variabile.

Cand nu exista nici o linie goala, tasta soft este dezactivata.

Cand apasati tasta soft ,Stergere linie" este stearsa linia pe care toc-
mai se gaseste cursorul.

La sfarsitul listei de variabile este adaugata o linie goala.
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Modificare operanzi

Cu tastele soft "Operand +" si "Operand -" mariti respectiv micsorati in functie de tipul
operandului de fiecare data cu 1 adresa sau indicele de adresa.

instructiune
Identificator axa ca indice

Tastele soft "Operand +" si "Operand -" nu au efect ca indice la identificatorul de axa, de ex.

la $AA_IM[X1].
Exemple
Operand DB97.DBX2.5
* Rezultat: DB97.DBX2.6
SAA_IM[1]
Rezultat: $AA_IM[2]
Operand MB201

Rezultat: MB200
/Channel/Parameter/R[u1,3]
Rezultat: /Channel/Parameter/R[u1,2]

Rectificare
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21.4 Afisare si prelucrare semnale PLC in lista de stare

21.4 Afisare si prelucrare semnale PLC in lista de stare

In fereastra "Lista stare PLC" se vor afisa semnalele PLC si aici pot fi modificate.

Urmatoarele liste vor fi oferite
Intrari (1B)

Marcator (MB)

lesiri (QB)

Variabile (VB)

Date (DB)

Setare adresa
Aveti posibilitatea sa ajungeti direct la adresa PLC dorita, pentru a supraveghea semnalele.

Modificare

Aveti posibilitatea sa editati datele.

Procedura
J\ 1. Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".
Punere in
functiune
= Ladder Editor este deschis.
pc, PLC
Siatus Apasati tasta soft "Lista stari".
list Fereastra "Lista stari" se deschide.
ot Apasati tasta soft "Setare adresa".
address Fereastra "Setare adresa" se deschide.
v Activati tipul de adresa dorit (de ex. DB), introduceti valoarea si apasati
Ncceptati tasta soft "Preluare”.
Cursorul sare la adresa indicata.
Apasati tasta soft "Modificare".
GChange R . . o
Campul de introducere "RW" devine editabil.
v Introduceti valoarea dorita si apasati tasta soft "Preluare”.
Acceptati
Rectificare

Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0

481



Prelucrare program utilizator PLC (numai 828D)

21.5 Vedere module de program

21.5 Vedere module de program

21.5.1 Afisare informatii despre module de program
Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea tuturor informatiilor logice si grafice ale unui modul
de program:
® |nformatii logice

Procedura

Intr-o reprezentare cu schema cu contacte (LAD) primiti afisate urmatoarele informatii:
— Circuite cu parti de program si cai de curent

— Flux curent electric printr-un sir de operatii logice

Selectare modul de program
Selectati modulul de program, care doriti sa permiteti sa fie afisat.
Stare program
Apelati informatii despre starea programului.
Adresa simbolica
Selectati intre specificarea adresei absolute si simbolice.
Zoom
Aveti posibilitatea s& mariti sau sa micsorati schema cu contacte.
Cautare
Cu functia "Cautare" ajungeti usor la locul din programul utilizator PLC, Tn care doriti de
ex. sa preluati modificari.
Prelucrare
Aveti posibilitatea sa inserati, sa prelucrati si sa stergeti circuite.
Informatii de simbol
Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea tuturor identificatorilor simbolici din circuitul
selectat.
'\ 1. Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".
Punere in
functiune

= 2. Apasati tasta soft "PLC".

482

Window 1 3. Apasati tasta soft "Fereastra 1" respectiv "Fereastra 2".

0B1

Window 2

SBRO

Rectificare
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21.5 Vedere module de program

21.5.2 Structura suprafetei de operare
Suprafata de operare arata urmatoarea imagine.
SIEMENS ) n:ﬁ%m
SIMATIC LAD MCP_316 (5BR239) () Program
A block
Network 1 SELREE E
. 1113.2 0B38AA.DE™ i Prl:lgram
status
OB1388.0B™
Symbolic
address
Netuurk 2 Ref Active _
OB3188.0B™ G113.2
3 ) Zoom+
G118.3 @
)
Network 3 SRR
1112.2 OB38AR.DE™
) Find
OB 1680.06™ | Edit
[>T =
Netzwerk 1
_ NC/PLC Window 1 [AIGGRE Cross
e status 0B1 S5BR239 reference
Imagine 21-1  Structura ecran
Tabel 21-1  Legenda structura ecran
Element imagi- | Afigare Semnificatie
ne
1 Domeniu de aplicatie
2 Limbaj program PLC sustinut "LAD"
LAD* | Modificare program existenta
3 Nume modul program activ
Reprezentare: nume simbolic (nume absolut)
4 Stare program
Rulare Programul ruleaza
Stop Program oprit
Stare domeniu de aplicatie
Sim Reprezentare simbolica
Abs Reprezentare absoluta
5 Afisare taste active (<INPUT>, <SELECT>)
B F
Rectificare
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21.5 Vedere module de program

Element imagi- | Afigare Semnificatie
ne
6 Focalizare

Preia sarcinile cursorului

7 Linie pentru nota
Afisare note de ex. la Cautare

21.5.3 Posibilitati de operare

Pe langa tastele soft si tastele de navigare stau la dispozitie Tn acest domeniu si alte
combinatii de taste.

Combinatii de taste

Tastele cursor deplaseaza focus-ul prin programul PLC utilizator. La atingerea limitelor
ferestrei se deruleaza automat.

Combinatii de taste Actiune

La prima coloana a sirului

NEXT
WINDOW

CTRL S|

La ultima coloana a sirului
END

CTRL 3

= Un ecran mai sus
PAGE

up
Un ecran mai jos
PAGE
DOWN

Un camp la stanga, la dreapta, mai sus sau mai jos

||| >

AV

= La primul camp al primului circuit
CTRL NEXT

WINDOW

- SAU -

CTRL A

Rectificare
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21.5 Vedere module de program

Combinatii de taste Actiune
La ultimul cdmp al ultimului circuit
CTRL END
- SAU -
CTRL A 4
= Deschideti urmatorul bloc de program in aceeasi fereastra
CTRL PAGE
up
Deschideti precedentul bloc de program in aceeasi fereastra
CTRL PAGE
DOwWN
O Functia tastei Select depinde de pozitia focus-ului de introducere.
SELECT ® |inie de tabel: afisare linie text completa
e Titlu circuit: afisare comentariu circuit
® Comanda: afisare completa operanzi
Daca focus-ul de introducere se gaseste pe o comanda, se vor afisa
_$> toti operanzii inclusiv comentariile.
INPUT
21.54 Afisare stare program

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea starii programului.
Urmatoarea informatie este afisata:
e Stare program: "Run" sau "Stop"

e Stare domeniu de aplicatie: ,Sim" sau "Abs"

Permitere afigare stare program

Daca PLC dispune de functia "Stare program", valorile de stare si fluxul de semnal in
momentul executiei operatiilor se vor afisa. Aici se va afisa deasemenea starea memoriei de
date locale si a acumulatoarelor.

Afisare "Stare program" este comandata deasemenea cu ajutorul tastei soft "Stare program”.

Culori pentru reprezentare stare program

In Stare program se folosesc diverse culori pentru reprezentarea informatiilor.

Afisare Culoare
Fluxul de semnal al sinei de curent, cand starea este activa albastru
Fluxul de semnal in circuite albastru
Toate operatiile, care sunt active si vor fi executate fara eroare (corespunde albastru
fluxului de semnal)

Starea operatiilor booleene (corespunde fluxului de semnal) albastru
Temporizari si contorizari active verde

Rectificare
Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0 485



Prelucrare program utilizator PLC (numai 828D)

21.5 Vedere module de program

Eroare la executie rosu
Fara flux de semnal gri
Fara circuit executat gri
Stare de functionare STOP gri

Procedura
Window 1 1. Vederea modulului de program este deschisa.
0B1
Window 2
SBRO
Program 2. Apasati tasta soft "Stare program”, pentru a evidentia afisarea starii pro-
stat. gramului in Afisare stare.
Program 3. Apasati din nou tasta soft "Stare program", pentru a suprima din nou
stat. afisarea starii programului in Afisare stare.
21.5.5 Modificare afisare adrese
Puteti selecta intre specificarea adresei absolute sau simbolice.
Elemente pentru care nu exista identificator simbolic, vor fi afisate automat cu identificator
absolut.
Procedura
Window 1 1. Vederea modulului de program este deschisa.
0B1
Window 2
SBRO
Symbolic 2. Apasati tasta soft "Adresa simbol.".
address Lista de operanzi se afiseaza sortat dupa adresa simbolica.
3. Pentru a reveni Tnapoi la afisarea adreselor absolute, apasati din nou
address tasta soft "Adresa simbol.".
21.5.6 Marire, micsorare schema cu contacte

Aveti posibilitatea sa mariti sau s& micsorati reprezentarea schemei cu contacte.

Rectificare
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21.5 Vedere module de program

Procedura
Window 1 1. Vederea modulului de program este deschisa.
0B1
Window 2
SBRO
2. Apasati tasta soft "Zoom +", pentru a mari sectiunea din schema cu
ey - contacte.
Dupa marire va sta la dispozitie tasta soft "Zoom -".
3. Apasati tasta soft "Zoom -", pentru a micsora din nou sectiunea din
duir= schema cu contacte.
21.5.7 Modul de program
21.5.7.1 Afisare si prelucrare modul de program
Aveti posibilitatea, sa creati module de program, sa le prelucrati si sa permiteti afisarea
altor informatii, in modul urmator:
e Variabile locale
Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea variabilelor locale ale unui modul.
® Creare modul de program nou
Aveti posibilitatea sa creati un modul de program nou.
® Deschidere modul program
Permiteti afisarea tuturor informatiilor logice si grafice despre un modul de program si
aveti posibilitatea sa prelucrati modulul.
® Caracteristici
Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea caracteristicilor unui program si la nevoie sa le
prelucrati.
® Protectie
Aveti posibilitatea sa protejati modulul cu o parola. Dupa aceasta modulul nu poate fi
deschis fara introducerea parolei.
Producator masina
{é} Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.
Rectificare
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Procedura

N

Punere in
functiune

PLC

Window 1
0B1

Window 2
SBRO

Program
block

Selectati domeniul de operare "Punere in functiune".

Apasati tasta soft "PLC".

Apasati tasta soft:

® "Fereastra 1 OB1"
- SAU -

® "Fereastra 2 SBRO"

Apasati pe tasta soft "Modul program".

21.5.7.2 Afisare tabel variabile locale

Aveti posibilitatea sa afisati tabelul cu variabile locale al unui modul.

Urmatoarele informatii sunt continute in tabel.

Nume
Tip variabila

Tip date

Comentariu

Procedura

Local
variables

488

Liber alocat.
Selectare:
e IN

e IN_OUT
e OUT

e TEMP
Selectare:
BOOL
BYTE
WORD
INT
DWORD
DINT
REAL
Liber alocat

Fereastra "Modul program" se deschide.
Apasati tasta soft "Variabile locale".
Fereastra "Variabile locale" se deschide si listeaza variabilele definite.
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215.73

Prezentare

21.5 Vedere module de program

Creare modul de program

Cu ajutorul Ladder Editor aveti posibilitatea, sa efectuati o diagnoza PLC si sa depistati si sa
eliminati cauzele avariilor sau erorile de program.

La caderea unei intrari respectiv iesiri este posibil sa apara un defect al instalatiei, prin care
sa fie necesara o modificare a programului PLC utilizator. La aceasta aveti posibilitatea, sa
creati module suplimentare de program.

Elaborare modul de program

Cand sunt lipsa module de program, acestea se adauga cu bara de taste soft verticala.
Stergeti modulele existente la fel cu bara de taste soft verticald. Inafara de aceasta aveti
posibilitatea, sa modificati circuite din rutinele de intrerupere si subprograme pe echipament
precum si sa memorati si sa incarcarti aceste modificari.

Dirijarea datelor

Aveti posibilitatea sa rerutati intrari (prin INT_100) respectiv iesiri (prin INT_101) de exemplu
pentru cazuri de service.

instructiune

Memorare proiect PLC la schimbare domeniu de operare

Daca ati creat module de program sau ati inserat, eliminat sau editat circuite intr-un modul,
trebuie sa memorati proiectul, inainte de a comuta din domeniul PLC in alt domeniu de

operare. Cu tasta soft "Incércare in CPU" transferati proiectul in PLC. Daca aceasta nu are
loc, toate modificarile sunt pierdute si trebuiesc efectuate din nou.

Observati nota de program aferenta.

Producator masina
Luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Creare modul nou

Rectificare

Cu Ladder Editor creati noi module de program.

Nume SBR, INT_100, INT_101, INT_O
Ca nume al modulului INT se preia numarul din campul de selectare
"Numar subprogram".

Autor Sunt permise maxim 48 de caractere.

Numar subprogram Trebuie sa fie selectat un numar liber de subprogram intre 0 si 255.

La INT100, INT101 si INTO cAmpul este completat automat si nu este
editabil.
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21.5 Vedere module de program

Procedura

215.74

Procedura

21.5.7.5

490

Clasa de date

Comentariu

Individual / Manufacturer
Clasa de date este completata automat de sistem si nu este editabila.
Maxim 100 de linii si 4096 de caractere sunt permise.

instructiune
Protectie acces

Aveti posibilitatea sa protejati la acces modulele nou create.

Nou

v
Acceptati

Fereastra "Modul program" se deschide.
Apasati tasta soft "Nou".
Fereastra ,Caracteristici" se deschide.

Selectati modulul dorit si introduceti nume de autor, numar de subpro-
gram precum si eventual un comentariu.

Nota:

Pentru a insera avans linie, utilizati combinatia de taste <ALT> + <IN-
PUT>.

Pentru a incheia introducerile, apasati tasta soft "Preluare”.

Deschidere modul de program in fereastra

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea tuturor informatiilor logice si grafice despre un modul

de program.

Deschidere
Window 2
SBRO
Window 1
0B1

Modulul respectiv este selectat si fereastra "Modul program" este des-
chisa.
Selectati modulul dorit si apasati pe "Deschidere”.

Modulul se afiseaza in fereastra 1 respectiv 2 activa in acel moment.

Protectie acces afigare / anulare

In Programming Tool PLC 828 aveti posibilitatea s protejati Unitati Organizare Program
(POU) cu o parola. Prin aceasta se interzice accesul altor utilizatori la aceasta parte a
programului. Prin aceasta veti fi invizibil pentru alt utilizator si codat la incarcare.

Rectificare
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21.5 Vedere module de program

POU protejate cu parola vor fi marcate in prezentarea de module si in schema cu contacte

cu un lacat.
Procedura

1. Modulul respectiv este selectat si fereastra "Modul program" este des-

chisa.
Apasati tasta soft "Protectie".
Protected ) .
Fereastra "Protectie" se deschide.
Ridicare protectie

3. Introduceti parola.

® "Protectia ramane mentinuta pentru acest modul de program" este
activat:
Aveti posibilitatea sa prelucrati sau sa stergeti modulul. Protectia
este din nou activa, cand incarcati programul PLC utilizator in PLC.

® "Protectia ramane mentinuta pentru acest modul de program" este
dezactivat:
Protectia modulului este ridicata permanent. Programul PLC
utilizator nu este protejat dupa incarcarea in PLC.

Setare proteciie

4. Introduceti parola dorita pe prima linie "Va rugam introduceti parola" si
repetati introducerea parolei pe a doua linie.

5. Activati casuta de control "Toate modulele de program protejate cu
aceasta parola”, cand vreti sa protejati toate modulele programului utili-
zator.

Nota:
Modulele de program, care sunt deja protejate printr-o parola, nu vor fi
influentate prin aceasta.
v 6. Apasati tasta soft "Preluare”.
Acceptati
21.5.7.6 Editare ulterioara proprietati modul
Aveti posibilitatea sa prelucrati titlul, autorul si comentariul unui modul.
Nota:
Pentru a insera avans linie la comentariu, utilizati combinatia de taste <ALT> + <INPUT>.
instructiune
Numele modulului, numarul subprogramului precum si atribuirea clasei de date nu sunt
editabile.
Rectificare
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21.5 Vedere module de program

Procedura
1. Modulul respectiv este selectat si fereastra "Modul program" este des-
chisa.
Proper- 2. Apasati tasta soft "Proprietati".
ties Fereastra "Proprietati" se deschide.
21.5.8 Prelucrare modul de program
21.5.8.1 Editare program PLC utilizator

Aveti posibilitatea, sa modificati si sa extindeti programe PLC utilizator.

Pentru prelucrare stau la dispozitie toate operatiile sustinute de tip PLC. Subprograme sau
programe de intrerupere pot fi inserate si sterse.

instructiune

Memorare modificari

Cand preluati modificari in program, trebuie sa memorati proiectul, inainte de a comuta din
domeniul PLC in alt domeniu de operare. Cu tasta soft "Incarcare in CPU" transferati
programul in PLC. Daca aceasta nu are loc, toate modificarile sunt pierdute si trebuiesc
efectuate din nou.

Observati nota de program aferenta.

Functii de editare
® Prelucrare modul
— Creare linii de legatura, contacte, bobine si casete
— Modificare operanzi
— Stergere operatii
e Circuit

— creare
Creare circuit nou si apoi prelucrare

— modificare
Prerelucrare ulterioara circuite

— stergere
Stergere circuite

Referinta

Pentru aceasta gasiti informatii Tn Manualul de functiuni de baza, capitolul P4: PLC pentru
SINUMERIK 828D

Rectificare
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21.5 Vedere module de program

21.5.8.2 Prelucrare modul de program

Aveti posibilitatea sa prelucrati module de program.

Premisa

Pentru a prelucra module de program, starea programului trebuie sa fie terminata.

Cand starea este activa, primiti o nota ca starea programului trebuie sa fie terminata.

Procedura

Program
block

Deschidere

Modificare

v
0K

—

4k

-C2

11

v
Acceptati

Rectificare

1.

N

Pentru a termina automat starea programului, apasati tasta soft "OK".
- SAU -

Apasati tasta soft "Stare program" din nou, pentru a termina starea pro-
gramului.

Reprezentarea in schema cu contacte (LAD) este deschisa.

Apasati tasta soft "Modul de program" si selectati modulul, pe care vreti
sa-| prelucrati.

Apasati tasta soft "Deschidere".

Modulul de program este deschis in fereastra aferenta.

Apasati tasta soft "Modificare", pentru a ajunge in modul de editare.

Daca afisarea starii programului este activa, primiti o nota, pe care o
confirmati cu "OK".

Cand vreti sa inserati linii de legatura, pozitionati cursorul pe pozitia do-
rita si apasati tasta soft aferenta, de ex. "-->".

- SAU -

Apasati tasta soft "Contacte" si selectati in lista care se deschide opera-
tia dorita.

- SAU -

Apasati tasta soft "Bobine" si selectati in lista care se deschide operatia
dorita.

- SAU -

Apasati tasta soft ,Casete" si selectati in lista care se deschide operatia
dorita.

Apasati tasta soft "Preluare”, pentru a confirma actiunea respectiva.
Modificarile sunt memorate.

Nota:

Modificarile vor fi active, abia cand programul utilizator este incarcat in
CPU.
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21.5 Vedere module de program

instructiune

Memorare modificari

Cand preluati modificari in program, trebuie sa memorati proiectul, fnainte de a comuta din
domeniul PLC in alt domeniu de operare. Cu tasta soft "Incarcare in CPU" transferati

programul in PLC. Daca aceasta nu are loc, toate modificarile sunt pierdute si trebuiesc
efectuate din nou.

Observati nota de program aferenta.

ncarcare program in CPU

1. Apasati tastele soft "PLC-CPU" si "Incarcare in CPU".

PLG - GPU
L oading
in GPU
v 2. Apasati tasta soft "OK", pentru a incepe actiunea de incarcare.
0K Dupa compilarea fara eroare a programului, PLC este adus in starea

STOP si incarcat in PLC.

21.5.8.3 Stergere modul de program

Aveti posibilitatea sa stergeti module de program.

Procedura
1. Modulul respectiv este selectat si fereastra "Modul program"” este des-
chisa.
Stergere Selectati modulul dorit si apasati pe "Stergere".
v 5. Apasati pe "OK", pentru a sterge modulul.
0K
- SAU -
» Apasati pe "Intrerupere”, pentru a intrerupe actiunea.
Intrerupe

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Rectificare
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21584

21.5 Vedere module de program

Inserare si prelucrare circuit

Aveti posibilitatea sa elaborati un circuit nou si apoi sa inserati operatii (operatie pe bit,
atribuire, etc.) la pozitia selectata a cursorului.

Producator masgina
Luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Conexiunile pe bit se compun din una sau mai multe operatii logice si atribuirea la o

iesire/un marcator.

Daca cursorul este deplasat mai departe la stanga cu tastele sageti, se poate alege tipul
atribuirii sau o operatie logica. La dreapta unei atribuiri nu poate urma nici o alta operatie
logica. Un circuit trebuie n principiu sa se incheie cu o atribuire.

Procedura

Edit

Insert
network

>

INSERT

Insert
operation

v
0K

Insert
operand

2

INPUT

Delete
operation

Delete
network

Rectificare

&

Un modul este selectat.
Apasati tasta soft "Prelucrare”.

Pozitionati cursorul pe un circuit.
Apasati tasta soft "Inserare circuit".

- SAU -
Apasati tasta <INSERT>.

Daca cursorul se afla pe "CIRCUIT x", se insereaza un circuit nou, gol
dupa acest circuit.

Pozitionati cursorul pe elementul dorit sub titlul circuitului si apasati tas-
ta soft "Inserare operatie".

Fereastra "Inserare operatie " se deschide.
Selectati operatia pe bit dorita si apasati tasta soft "OK".

Apasati tasta soft "Inserare operanzi”.

Introduceti conexiunea, respectiv comanda si apasati tasta <INPUT>,
pentru a incheia introducerea.

Pozitionati cursorul pe operatia pe care doriti sa o stergeti, si apasati
tasta soft "Stergere operatie".

- SAU -

Pozitionati cursorul pe titlul circuitului, pe care doriti sa il stergeti, si
apasati tasta soft "Stergere circuit".

- SAU -
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21.5 Vedere module de program

Apasati tasta <DEL>.
DEL
Circuitul inclusiv toate conexiunile si operanzii respectiv operatia selec-
tata vor fi sterse.
21.5.8.5 Editare proprietati circuit

Aveti posibilitatea sa prelucrati caracteristicile circuitului unui modul.

Titlu circuit si comentariu circuit

Titlul trebuie sa aiba maxim 3 linii si 128 caractere lungime. Comentariul trebuie sa cuprinda
maxim 100 linii si 4096 caractere.

Procedura
Window 1 1. Reprezentarea in schema cu contacte (LAD) este deschisa.
0B1
Window 2
SBRO
v 2. Selectati prin tastele cursor circuitul, care doriti sa il prelucrati.
o 3. Apasati tasta <SELECT>.
SELECT Fereastra ,Titlu circuit / Comentariu" se deschide si afiseaza titlul si
eventual comentariul alocat la circuitul selectat.
Apasati tasta soft "Modificare".
Change . . _—
Campurile sunt editabile.
Nota:
Pentru a insera avans linie la comentariu, utilizati combinatia de taste
<ALT> + <INPUT>.
v 6. Introduceti modificarile si apasati tasta soft "OK", pentru a prelua datele
0K in programul utilizator.
21.5.9 Afisare tabel informatii simboluri circuit

in fereastra "Tabel informatii simboluri circuit" vor fi afisati toti identificatorii simbolici utilizati
n circuitul selectat.

Rectificare
496 Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XC0



Prelucrare program utilizator PLC (numai 828D)

21.5 Vedere module de program

Urmatoarele informatii vor fi listate:
® Nume

® Adrese absolute

e Comentarii

Pentru circuite, care nu contin simboluri globale, tabelul de informatii simboluri raméane gol.

Procedura
Window 1 1. Reprezentarea in schema cu contacte (LAD) este deschisa.
0B1
Window 2
SBRO
Symbol 2. Selectati circuitul dorit si apasati tasta soft "Info-Simbol".
_ info Fereastra "Tabel informatii simboluri circuit" se evidentiaza.
v ‘ 3. Cu ajutorul tastelor cursor va deplasati in interiorul tabelului.
Rectificare
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21.6 Afisare tabele de simboluri

21.6

Procedura

498

Afisare tabele de simboluri

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea tabelelor de simboluri utilizate, pentru a primi o
vedere generala asupra operanzilor globali existenti in proiect.

Pentru fiecare introducere primiti afisate numele, adresa si eventual un comentariu.

FLC - CPU

Sumbol
table

Select

sum table

Deschidere

v

>

<

A

Ladder Editor este deschis.

Apasati tastele soft "Tabel simboluri" si "Selectare tab. simb.".
Lista cu introducerile din tabelul de simboluri este afisata.

Selectati tabelul dorit si apasati tasta soft "Deschidere".
Tabelul este afisat.
Selectati cu ajutorul tastei cursor introducerea dorita.

Rectificare
Manual al operatorului, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0XCO



Prelucrare program utilizator PLC (numai 828D)

21.7

Procedura

Rectificare

21.7 Afisare referinfa incrucisata

Afisare referinfa incrucisata

Aveti posibilitatea sa permiteti afisarea in lista de referinta incrucisata a tuturor operanzilor
utilizati in proiectul PLC utilizator si utilizarea acestora.

Din aceasta lista extrageti in ce circuite este utilizat(a) o intrare, o iesire, un marcator, etc.
Lista de referinta incrucisata contine urmatoarele informatii:

e Modul

® Adresa in circuit

e Context (ID comanda)

Adresa simbolica si absoluta

Puteti selecta intre specificarea adresei absolute sau simbolice.

Elemente pentru care nu exista identificator simbolic, vor fi afisate automat cu identificator
absolut.

Deschidere module program in schema cu contacte

Aveti posibilitatea sa ajungeti direct din referinta incrucisata la pozitia din program, unde
este utilizat operandul. Modulul corespunzator se deschide in fereastra 1 sau 2 si cursorul
plasat pe elementul corespunzator.

- 1. Ladder Editor este deschis.
PLC - CPU

Cross ‘ 2. Apasati tasta soft "Referinta incrucisata".
refs. Lista de referinta incrucisata se deschide si operanzii se afiseaza sor-
tat dupa adresa absoluta.
Symbolic 3. Apasati tasta soft "Adresa simbol.".
address Lista de operanzi se afiseaza sortat dupa adresa simbolica.
fibsolute 4, Pentru a reveni ihapoi din nou la afisarea adreselor absolute, apasati
address tasta soft "Adresa absoluta".
Open in 5. Selectati referinta incrucisata dorita si apasati tasta soft "Deschidere in
window 1 fereastra 1" sau "Deschidere in fereastra 2".
p— Schema cu contacte se deschide si operandul selectat este marcat.
pen in
window 2
Ciut Apasati tasta soft "Cautare".
A Fereastra "Cautare / Mergi la" se deschide.
O 7. Selectati "Cautare operand", respectiv "Mergi la", introduceti elementul
i cautat, respectiv linia dorita si selectati succesiunea de cautare (de ex.

Cautare in sus).
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21.7 Afisare referinfa incrucisata

v 8. Apasati tasta soft "OK", pentru a incepe cautarea.

0K
Continuati 9. Daca este gasit un element, care corespunde celui cautat, dar care nu
cautarea se afla in pozitia dorita, apasati tasta soft "Continuare cautare", pentru

a ajunge la aparitia urmatoare a notiunii cautate.

Rectificare
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21.8 Cautare operanzi

21.8 Cautare operanzi
Pentru ca de exemplu in programe utilizator PLC foarte mari sa ajungeti repede la pozitia, la
care doriti sa preluati de ex. modificari, utilizati functia de cautare.
Limitare cautare

® "Fereastra 1"/ "Fereastra 2"
Prin "Go to" (mergi la) sariti direct la circuitul dorit.

e "Referinta incrucisata", "Tabel de simboluri"
Prin "Go to" (mergi la) sariti direct la linia dorita.

Premisa
Fereastra 1 / Fereastra 2, Tabel de simboluri, respectiv Lista de referinta incrucisata este
deschisa.
Procedura
p— 1. Apasati tasta soft "Cautare".
Barc
Se evidentiaza o noua bara de taste soft verticala. Simultan se deschi-
de fereastra "Cautare /Mergi la".
o 2. Selectati in primul cAmp de introducere "Cautare operand”, cand cauta-
e ti un operand anumit, si introduceti notiunea cautata in campul de intro-
ducere "Cautare dupa".
o 3. Selectati domeniul de cautare (de ex. Cautare generala).
SELECT
o 4. Selectati introducerea "In aceasta unitate de program" sau "in toate
e unitatile de program”, cand va aflati in "Fereastra 1" respectiv "Fe-
reastra 2" sau in Tabelul de simboluri, pentru a limita cautarea.
v 5. Apasati tasta soft "OK", pentru a incepe cautarea.
0K Daca operandul cautat este gasit, linia corespunzatoare este marcata.
Continuati Apasati tasta soft "Continuare cautare", cand in cursul cautarii operan-
cautarea dul gasit nu corespunde elementului dorit.
- SAU -
» Apésati tasta soft "Intrerupere”, cand cutarea trebuie s fie intrerupta.
intrerupe
Rectificare
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21.8 Cautare operanzi

Rectificare
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HT 8 (numai 840D sl)

22 1 Prezentare

Handheld Terminal SINUMERIK HT 8 mobil combina functiile unui panou de operare si ale
unui pupitru de comanda masina. Cu aceasta aveti posibilitatea sa supravegheati, sa
operati, sa invatati si sa programati orientat pe masina.

Taste utilizator (liber alocabile)

Taste deplasare
Tasta meniu utilizator

®EOO

Roata de mana (optional)

Operare
Afisajul color 7,5" TFT ofera o operare Touch.

Exista taste cu membrana pentru deplasare axe, pentru intoducere numerica, pentru
comanda cursor precum si pentru functii pupitru de comanda masina (de ex. pentru Start si
Stop).

HT 8 este dotat cu un buton stop de urgenta si doua butoane de validare cu 3 trepte. Aveti
posibilitatea sa conectati o tastatura externa.

Rectificare
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22.1 Prezentare

Referinta

Alte informatii pentru conectarea si punerea in functiune HT 8 gasiti in urmatoarea
documentatie:

Manual de punere in functiune SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Taste utilizator
Cele patru taste utilizator sunt liber alocabile si configurabile specific de catre utilizator.

Producator masina
Luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Pupitru de comanda masina integrat

HT 8 are integrat un MCP. Acesta este compus din taste (de ex. Start si Stop) precum si din
taste soft formate ulterior.

Tastele individuale sunt descrise in capitolul "Elemente de comanda pupitru de comanda
masina".

instructiune

Semnalele de interfata PLC, care sunt declansate prin tastele soft ale meniului pupitrului de
comanda masind, sunt comandate pe flanc.

Butoane de validare

Taste deplasare

HT 8 are doua butoane de validare. Aveti astfel posibilitatea sa declansati cu mana stanga
sau dreapta functia de validare la manevre de operare cu obligativitate de validare (de ex.
evidentierea tastelor de deplasare).

Butoanele de validare sunt executate pentru urmatoarele pozitii ale butonului:
e Eliberat (neactionat)
e Validare (pozitie mediand) - validare canal 1 si canal 2 se afla pe acelasi comutator.

® Panica (apasat complet)

Pentru a deplasa axele masinii Dvs prin tastele de deplasare ale HT 8, trebuie sa fig
selectat regimul de lucru "JOG", subregimurile de lucru "Teach In" sau "Ref. point". In
functie de setare trebuie s& apasati butonul de validare.

Producator masina
Luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Tastatura virtuala

504

Pentru introducerea confortabila a valorilor exista o tastatura virtuala.

Rectificare
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22.1 Prezentare

Comutarea canalului

¢ In afisarea de stare aveti posibilitatea, s& comutati canalul prin comanda Touch a
afisajului de canal:

— In domeniul de operare Masin& (afisare stare mare) prin comand& Touch afisare
canal in afisarea de stare.

— In celelalte domenii de operare (afisare stare mica) prin comanda Touch afisare canal
n liniile de titlu ale imaginilor (camp galben).

¢ in meniul pupitrului de comanda masin&, in care ajungeti prin tasta de meniu utilizator
"U", este disponibila tasta soft "1...n CHANNEL".

Comutare domeniu de operare

Prin operarea Touch a simbolului de afisare pentru domeniul de operare activ evidentiati
meniul de domenii de operare.

Roata de mana

HT 8 se poate obtine cu roata de mana.

Referinta
Informatii pentru conectare gasiti in urmatoarea documentatie:
Manual echipament Componente de operare si interconectare in retea; SINUMERIK 840D
sl/840Di sl

Rectificare
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22.2 Taste deplasare

22.2 Taste deplasare

Tastele de deplasare nu sunt inscriptionate. Aveti insa posibilitatea, sa evidentiati o
inscriptionare a tastelor in locul barei verticale de taste soft.

Standard se evidentiaza inscriptionarea tastelor de deplasare pentru pana la 6 axe pe
panoul Touch.

Producator masgina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Descoperire si acoperire

Descoperirea si acoperirea inscriptionarii poate fi legata de ex. de apasarea butonului de
validare. Dupa apasarea butonului de validare se evidentiaza atunci tastele de deplasare.

Daca eliberati din nou butonul de validare, tastele de deplasare sunt din nou acoperite.

Producator masina
Va rugam luati in considerare la aceasta indicatiile producatorului masinii.

Rectificare
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HT 8 (numai 840D s|)
22.2 Taste deplasare

Toate tastele soft verticale si orizontale existente sunt acoperite sau as-
cunse, adica alte taste soft nu sunt operabile.

N - !
- + -3

=
=

Rectificare
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22.3 Meniu pupitru de comanda masina

22.3 Meniu pupitru de comanda masina

Selectati anumite taste ale pupitrului de comanda masina, care sunt formate ulterior prin
software, prin comanda Touch a tastelor soft relevante.

Descrierea tastelor individuale luati din capitolul "Elemente de comanda pupitru de comanda
masina".

instructiune

Semnalele de interfata PLC, care sunt declansate prin tastele soft ale meniului pupitrului de
comanda masina, sunt comandate pe flanc.

Descoperire si acoperire

Cu tasta de meniu utilizator "U" se evidentiaza bara de taste soft CPF (bara de taste soft
verticald) si bara de taste soft utilizator (bara de taste soft orizontala).

L I 03/09/09
M
7 Reset SKP DRFM01DRYPRI|/\ Wait: Feedrate enable missing MACHE
Machine Position [mm] T.F.5
XM 0.000 T FRoESER_3958 01
YM 0.000 =41 _H.I
ZIvI 0 000 F 0.000 [VAR]
: 0.000 mm/min  80% [N
S1 0 m| i
Master 0 B0% |t ANEL
0 L 50 L 100, 120,
H309 ~
=)
Single Block
WCS MCS
“ (L4
> Back
n U2 u3 U4 | 1] UG uz ug
Prin tasta de comutare continuare meniu extindeti bara orizontala de taste
> soft utilizator. Cu aceasta sunt disponibile alte 8 taste soft.

<« Cu tasta soft "Inapoi" acoperiti din nou bara de meniu.
inapoi
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22.3 Meniu pupitru de comanda masina

Taste soft meniu pupitru de comanda masina

Rectificare

Urmatoarele taste soft sunt disponibile:

Tasta soft "Masind" Selecteaza domeniul de operare "Masina"
Tasta soft "[VAR]" Selecteaza avansul axei cu pas variabil
Tasta soft"1... n Comutarea canalului

CHANNEL "

Tasta soft "Fraza cu Cuplare/decuplare prelucrare fraza cu fraza
fraza"

Tasta soft "WCS Comutare intre WCS si MCS

MCS"

Tasta soft "Inapoi" Inchidere fereastra

instructiune

La schimbarea domeniului cu tasta <MENU SELECT> fereastra este acoperita automat.
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22.4 Tastatura virtuala

22.4

Procedura

510

Tastatura virtuala

Tastatura virtuala este utilizata ca dispozitiv de introducere la cAmpurile de operare Touch.

Prin clic dublu pe un element de operare cu posibilitate de introducere (editor program,
campuri de editare) se deschide tastatura virtuala. Aveti posibilitatea sa plasati tastatura
virtuala oriunde in interiorul suprafetei de operare.

Aveti la alegere intre o tastatura completa si o tastatura redusa, care cuprinde numai blocul
numeric. La tastatura completa aveti posibilitatea sa comutati intre alocarea tastelor in
engleza si alocarea tastaturii potrivita limbii setate actual.

1. Plasati cursorul pe campul de introducere dorit.
2. Faceti clic pe campul de introducere.
Tastatura virtuala se va evidentia.
3. Introduceti valorile Dvs prin tastatura virtuala.
_$> 4. Apasati tasta <INPUT>.
INPUT
- SAU -

Pozitionati cursorul pe un alt element de operare.
Valoarea este preluata si tastatura virtuala se inchide.

Pozitionare tastatura virtuala

Tineti apasata cu pixul sau cu degetul suprafata libera la stanga langa simbolul "Inchidere
fereastra". Trageti prin alunecare tastatura astfel in locul dorit.

Taste speciale ale tastaturii virtuale

%
3

= & $ 2 !
2 3 4 & 7

UWIE|JR|T|2|U]T|O]|P

@D  Tasta "Tilda"

e Comuta semnul intr-un cadmp de introducere numeric.

® |nsereaza un caracter Tilda intr-un cimp de introducere text (de ex. editor program).
@ Tasta "Eng"

Recupleaza alocarea tastaturii in engleza, respectiv la alocarea tastaturii potrivita limbii setate
actual.

Suprafata pentru pozitionare tastatura virtuala.

®

Tasta "Num"
Reduce tastatura virtuala la blocul numeric.
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22.4 Tastatura virtuala

Bloc numeric tastatura virtuala

Cu tasta "ABC" reveniti din nou la tastatura completa.

Rectificare
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22.5 Calibrare Touch Panel

225 Calibrare Touch Panel

O calibrare la Touch Panel este necesara la prima conectare la echipament.

instructiune
Recalibrare

Cand observati, ca operarea este imprecisa, preluati o noua calibrare.

VNC Starter: Default HMI

[NCUName] < 192.168.214.241:0: (HMI)

Please select server

Procedura
1. Apasati simultan tasta de comutare revenire meniu si tasta <MENU SE-
/\ LECT>, pentru a porni imaginea de service TCU.
=)
MEMU
SELECT

2. Atingeti suprafata de cuplare "Calibrate TouchPanel".
Actiunea de calibrare este pornita.

3. Urmati instructiunile de pe ecran si atingeti unul dupa altul cele trei
puncte de calibrare.

Rectificare
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HT 8 (numai 840D s/)
22.5 Calibrare Touch Panel

Actiunea de calibrare este incheiata.

4. Atingeti tasta soft orizontala "1" sau tasta cu cifra "1", pentru a inchide
imaginea de service TCU.
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HT 8 (numai 840D s/)
22.5 Calibrare Touch Panel
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A.1 Prezentare documentatie SINUMERIK 840D s|/828D

Rectificare
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Anexa

A.1 Prezentare documentatie SINUMERIK 840D sl/828D

[ Documentatie generala
L = X x x
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
T3 840D sl 840D sl
E}_] 828D
- fragns - % o
N - [ |
I m= o — I
Prospect Catalog NC 62 Catalog NC 82 Catalog PM 21 Manual de sistem Manual de sistem
— SINUMERIK 840D sl SINUMERIK 840D sl SINUMERIK 828D SIMOTION, Operare inteligenta Ctrl-Energy
- SINUMERIK 828D SINAMICS S120 masind unealta
- SINUMERIK 828D
BASIC
[ Documentatie utilizator
L E 3 L 5 E 3 E
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 828D
828D 828D 828D SINAMICS SINAMICS
S120 S120
. . . . .
Manual de operare Manual de programare Manual de programare Manual de diagnoza Manual de
— Universal - Principii de baza —1SO Strunjire Alarme diagnoza
— Strunjire — Pregatire prelucrare —ISO Frezare Alarme
- Frezare — Cicluri de masura
— Rectificare
[ Documentatie producator / service
E 1 E E 3 E 5 E 1 E 1
SINUMERIK SINUMERIK é‘lml‘\nl\UMERIK é'fﬁUMERlK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 828D 840D sl 840D sl 828D 840D sl
SINAMICS SINAMICS SINAMICS
$120 $120 $120
. . . .

Manual de liste

Manual de sistem

Manual echipament Manual echipament Manual de punere in functiune Manual de liste
-NCU Manual de punere in - CNC: NCK, PLC, — Date de masina — Date de masina Ghid pentru
— Componente de operare functiune Actionare — Semnale de interfata — Semnale de interfata Proiectare
si interconectare Manual de service — Software de baza si — Variabile — Parametri masina
- ADI4 software de operare — Variabile
[ Documentatie producator / service
E 3 E 1 E 1 E E 3
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 828D
828D SINAMICS SINAMICS
S120 $120
.. .. - .. i ..
Manual de functiuni Manual de functiuni Manual de functiuni Manual de functiuni Manual de proiectare
— Functii de baza Gestiune de scule Safety Integrated Safety Integrated — EMC Reglementari
— Functii extinse de montaj
— Functii speciale — Industrial Security
— Actiuni sincrone
—ISO Dialecte
[Info / Training | [Documentatie electronica
E 3 E 3 ¥ — ¥ —
sivens siewens it N -— -
SINUMERIK SINUMERIK mag - 1 i
e i
' ]
w DOConCD Industry Online Industry Mall
L 1] [ B Suport (SIOS)
Documentatie de Manual

scolarizare

— Frezare simplificata
cu ShopMill

— Strunjire simplificata
cu ShopTurn
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Elaborare scula
si model
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"SINUMERIK Operate Gen.2"
Multitouch panel, 67

A

Acces la distanta
permitere, 430
setare, 429
Actiuni sincrone
Afisare stare, 204
Adaugare
Suprafata de operare, 458
Advanced Surface, 200
Afisare stare, 39
Afisare valoare reala, 41
Ajutor online
sensibil contextual, 63
Ajutor online sensibil contextual, 63
Alarme
afisare, 412
Asigurare date jurnal, 412
sortare, 416
stergere, 413
Analiza energie
afisare, 445
detalii, 445
Masurare de lunga durata, 449
Apelare contur - CYCLEG2
Functia, 249
Parametri, 250
Apelare EXTCALL, 391
Arbore de baza, 122
Arbore pereche, 122
Arhiva
elaborare in date de sistem, 395
Format banda perforata, 394
generare in Program manager, 394
preluare din date de sistem, 398
preluare in Program manager, 397
Axa B
Calibrare axa de inclinare, 286
Axe
deplasare, 138
lungime pas fix, 138
lungime pas variabil, 139
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pozitionare directa, 140
referentiere, 88
repozitionare, 153

B

Bara de navigare
Sidescreen, 75

Bloc de taste functiuni
Suprafata de operare "SINUMERIK OPERATE
Generation 2", 72

Blocuri de program, 171

Boot-are, 87

Butoane de validare, 504

C

Calibrare axa de inclinare
Axa B, 286
Caracter special, 25
Caracteristici circuit, 496
Caracteristici PLC, 474
Cautare
Introducere jurnal, 428
in Program Manager, 374
Cautare fraza
Indicare destinatie cautare, 157
Intrerupere program, 158
Mod, 159
Parametru destinatie cautare, 158, 159
utilizare, 155
Circuit
Afisare identificator simbolic, 496
prelucrare, 495
Combinatii de taste - Simulare
Avans, 219
Marire/micsorare grafica, 225
Mod Fraza cu fraza, 220
Modificare detaliu, 227
Override, 219
Rotire vedere, 226
Translatare grafica, 226
Compensare eroare de cilindru, 124
Comutare
Sistem de coordonate, 94
Comutare canal, 93
Conexiune purtator de cod, 318
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Consum de energie

afisare, 444

masurare, 446
Contur nou

Functia - Frezare, 239

Parametri - Frezare, 240
Corectie cumulata uzura, 325
Corectie program, 152
Creare

Bloc de program, 171

Multitool, 346

Program diamantare, 368
Ctrl-Energy

Afisare curbe masurate, 447

Afisare valori de consum, 448

Analiza energie, 444, 445

Comparare valori de consum, 448

curbe masurate memorate, 447, 448

Functii, 443

Masurare consum energie, 446

Profile economisire energie, 451
CYCLE4071

programare extern, 257
CYCLE4072

programare extern, 259
CYCLE4073

programare extern, 262
CYCLE4074

programare extern, 263
CYCLE4075

programare extern, 266
CYCLE4077

programare extern, 269
CYCLE4078

programare extern, 272
CYCLE4079

programare extern, 274
CYCLEA435 - Setare sistem coordonate diamant

programare extern, 251
CYCLEA495 - Profilare

programare extern, 253
CYCLE®62 - Apelare contur

Functia, 249

Parametri, 250

D

Date avans

Fereastra valori reale, 44
Date ax principal

Fereastra valori reale, 44
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Date mandrina ax principal
Consemnare dimensiuni mandrina, 121
Parametri, 123

Date scula
Fereastra valori reale, 43
preluare, 402
salvare, 400

Date setup
preluare, 402
salvare, 400

Decalare de baza, 98

Decalare grosiera si fina, 99

decalari de origine
Afisare detalii,
Cadre de rectificare,
Corectii de loc,

DO active,

DO setabile,
Prezentare, 100
setare,
stergere,

Descarcare
Multitool, 350

Diagnoza la distanta, 429
solicitare, 431
terminare, 432

Dialog utilizator
elaborare, 453

Dictionar
importare, 57

Dimensiune mandrina, 121

Director
Conventie nume, 366
copiere, 379
creare, 366
inserare, 379
marcare, 377
Proprietati, 382
selectare, 377
stergere, 381

Display Manager
Elemente de comanda, 84

Domenii de operare, 23
schimbare, 47
selectare, 47

DRF (decalare roata de mana), 161

DRY (avans de mers in gol), 161

Durata de utilizare, 325

DXF-Reader, 177

Rectificare
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E

Easy Extend
Agregate suplimentare, 455
Dispozitiv activare/dezactivare, 456
Permitere dispozitiv, 455
Prima punere in functiune, 457
Prima punere in functiune a agregatelor
suplimentare, 457
Easy Message, 463
Autentificare/revocare utilizator, 469
puneti in functiune, 464
Setari, 471
Echipare cu scule
Multitool, 347
Editor
apelare, 166
Setari, 173
EES (executie de pe memorie externa), 387
Elaborare
Dialog utilizator, 453
Elemente de comanda
Display Manager, 84
Pupitru de comanda masina, 34
Elemente de operare touch
Comutarea canalului, 73
Stergere alarme, 73
Eliminare scule
Multitool, 348
Evitare coliziuni, 289
Afisare model masina, 291
Domeniu de operare Masina, 292
Setari, 292
Extrase de ecran
copiere, 417
deschidere, 417
elaborare, 417

F

Fisier DXF
deschidere, 177
inchidere, 177
Marire / micsorare detaliu, 178
memorare, 183
Modificare detaliu, 179
Origine, 184
Plan prelucrare, 182
Raza de protectie, 181
revizuire, 177
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Rotire desen, 179
Selectare domeniu prelucrare, 182
Selectare si preluare contur, 185
Stabilire punct de referinta, 184
Stergere domeniu, 183
Stergere element, 183
Fisier oarecare, 369
Format binar, 394
Fraza
cautare, 155
cautare - loc intrerupere, 158
Fraza cu fraza
fin (SB3), 146
grosier (SB1), 146
Fraza de calcul (SB2), 146
Fraza program
actuala, 45, 148
cautare, 166
copiere si inserare, 169
inserare, 169
marcare, 169
numerotare, 170, 171
stergere, 169
Fraze de baza, 149
Fraze omise, 162
Functie cautare
Program PLC utilizator, 501
Functii auxiliare
Functii H, 201
Functii M, 201
Functii G
afisare grupe G selectate, 198
afisarea tuturor grupelor G, 200
Elaborare model, 200

G

GCC (convertor coduri G), 162
Gestiune de scule, 303
Filtrare liste, 336
Sortare liste, 335
Gestiune magazin, 305
Gesturi cu degetele, 69
Grupe regimuri de lucru, 92

H

Handheld Terminal 8, 503
HT 8
Butoane de validare, 504
Meniu utilizator, 508
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Prezentare, 503
Tastatura virtuala, 510
Taste deplasare, 506
Touch Panel, 512

Identificator simbolic
afisare n circuit, 496
IME
Semne grafice chinezesti, 54
Semne grafice coreene, 58
Influentare program
activare, 162
Moduri de actionare, 161
Informatii SMS, 463
Protocol, 470
Informatii specifice de masina, 424
Instrumente (Widgets), 75
Impartire ecran, 72
Incarcare
Multitool, 349
Inregistrare simultan&
Alte vederi laterale (rectificat plan), 223
in timpul prelucrarii, 218
inainte de prelucrare, 217
Modificare detaliu grafica, 227
pornire - inainte de prelucrare, 217
Prezentare, 211
Rotire grafica, 226
Spatiu masina, 223
Traiectorii scula, 224
Translatare grafica, 226
Vedere 3D, 222
Vedere diamantare, 221
Vedere frontala (rectificat rotund), 222
Vedere laterala, 221
Vederi, 221
Invatare (Teach In), 433
Avans rapid GO, 438
Fraza deplasare G1, 438
Inserare fraze, 437
Inserare pozitie, 435
Modificare fraze, 440
Parametri, 435
Punct intermediar cerc CIP, 438
Regim conturare, 436
Setari, 442
succesiune generala, 434
Stergere fraze, 441
Tip deplasare, 436
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J

Jurnal
afisare, 426
Cautare introducere, 428
emitere, 424
Preluare introducere, 427
Prelucrare date adresa, 426
Prezentare, 426
Stergere introduceri, 427
Jurnal de alarme
afisare, 415
sortare, 416

L

Ladder Editor
Prelucrare program PLC utilizator, 473
Limitare domeniu de lucru, 120
Limitare turatie ax principal, 121
Lista de uzura scule
deschidere, 323
Lista de magazine, 330
Lista de programe, 372
Lista Job, 370
Lista scule, 309
Liste de scule
Setari, 353
Loc intrerupere
abordare, 158

M

Magazin
Descarcare scule, 333
Incarcare scule, 333
pozitionare, 332
Realocare scule, 333
Stergere scule, 333

Marcare
Director, 377
Program, 377

Manusi, 68

Masurare
origine piesa, 118
Scula, 314

Masurare de lunga durata
Analiza energie, 449

Rectificare
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Masurare scula
Rectificat plan, 111
Rectificat rotund, 107
Masti de variabile, 422
MDA
Executare program, 131
Incarcare program, 129
Memorare program, 130
Stergere Program, 132
Memorare
Date setup, 400
Parametri, 404
Mesaje
afisare, 411
sortare, 416
Mod cautare, 159
Model masina, 289
Modele
elaborare, 373
Locasuri de stocare, 373
Modul de program
adaugare, 489
creare, 487, 489
deschidere in fereastra, 490
informatii, 482
prelucrare, 487, 489, 491, 493
Protectie acces, 491
stergere, 494
MRD (Measuring Result Display), 162
Multitool, 345
creare, 346
descarcare, 350
Echipare cu scule, 347
Eliminare scule, 348
incarcare, 349
Parametri in lista de scule, 345
pozitionare, 350
reactivare, 351
realocare, 350
stergere, 349
Multitouch panel
SINUMERIK Operate Gen.2, 67
Widescreen-Format, 75

N

Nivele de protectie
Taste soft, 61
Numar bucati (piese), 325
Numar duplo, (Vezi numar scula geamana)
Numar scula geamana, 309
Numarator piese, 206
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Numere tais, 310
Numere tais univoce
univoce, 310

O

Operanzi
inserare, 495
Referinta incrucisata, 499
Operatie
inserare, 495
stergere, 495
Origine
Fisier DXF, 184
origine piesa
masurare automata, 118
masurare manuala, 118

P

Pages, 75
Parametri
calculare, 49
introducere, 48
modificare, 49
salvare, 404
Parametri globali R, 189
Parametri R, 190
salvare, 404
Parametri scula, 308
Parte frontala panou operare, 24
Papusa mobila, 123
Piesa, 367
Oprire prelucrare, 143, 144
Pornire prelucrare, 143
Plan program, 150
Pozitionare
Multitool, 350
Prima punere in functiune
Easy Extend, 457
Profilare - CYCLE495
programare extern, 253
Profile economisire energie, 451
Program
Cautare loc din program, 166
Conventie nume, 366
copiere, 379
corectare, 152
deschidere, 362
elaborare cu sustinere cicluri, 235
executie, 364
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inserare, 379
inchidere, 362
Inlocuire texte, 168
invatare, 433
marcare, 377
prelucrare, 166
Proprietati, 382
Renumerotare fraze, 171
rodare, 146
selectare, 145, 377
stergere, 381
Vizionare, 376
Program coduri G
creare, 368
Program diamantare
creare, 368
Director programe, 357
Program Manager, 355
Cautare directoare si fisiere, 374
Program PLC utilizator
adresa absoluta, 486
adresa simbolica, 486
Combinatii de taste, 484
Diagnoza, 473, 489
Functie cautare, 501
incarcare, 475
Ladder Editor, 473
Marire / micsorare schema cu contacte, 486
Resetare timpi de prelucrare, 474
Suprafata de operare, 483
Programe
gestionare, 355
Programe PLC utilizator
prelucrare, 492
Proprietati
Director, 382
Program, 382
Protectie acces
Modul de program, 491
PRT (fara deplasare axa), 161
Pupitru de comanda masina
Elemente de comanda, 34
in Sidescreen, 80

R

Reactivare
Multitool, 351
Scula, 326

Realocare
Multitool, 350
Scula, 332
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Rectificat plan
Masurare scula, 111
Rectificat rotund
Masurare scula, 107
Referinta, 88
Referinta incrucisata, 499
Afisare operanzi, 499
Regim de lucru
AUTO, 92
JOG, 91, 133
MDA, 92
REPOS, 91
schimbare, 47
TEACH In, 92
Regim manual, 133
Deplasare pe axe, 138
Setari, 141
Repozitionare, 153
RGO (avans rapid redus), 161
Roata de mana
alocare, 127
Run MyScreens, 458

S

Salvare
Date - in Program Manager, 394
Date - prin date de sistem, 395
Date setup, 400
Parametri, 404
Sarcini de intretinere
supraveghere / executare, 461
SB (fraze individuale), 161
SB1, 146
SB2, 146
SB3, 146
Scula
descarcare, 316
detalii,
dimensionare, 308
incarcare, 316
masurare, 314
Modificare tip, 344
reactivare,
realocare,
stergere, 315
Selectare
Director, 377
Program, 377
Selectare sectiune, 177
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Semnale PLC
afisare, 481
prelucrare, 481
Service Planer, 461
Setare sistem coordonate diamant - CYCLE435
programare extern, 251
Setare valori reale, (Vezi Setare decalari de origine)
Setari
Editor, 173
Evitare coliziuni, 292
Invatare (Teach In), 442
Liste de scule, 353
pentru regim automat, 208
pentru regim manual, 141
Vedere multicanal, 301
Setari origine
preluare, 402
salvare, 400
Sidescreen
Bara de navigare, 75
descoperire, 77
Elemente de comanda, 75
Instrumente (Widgets), 75
MCP, 80
Pages, 80
Premise, 75
Prezentare, 75
Standard Widgets, 77
Tastatura ABC, 80
Simulare
Alte vederi laterale (rectificat plan), 223
Comanda program, 219
fraza cu fraza, 220
inainte de prelucrare, 215
intrerupere, 215
Modificare avans, 219
Modificare detaliu grafica, 227
oprire, 215
pornire, 215
Prezentare, 211
Rotire grafica, 226
Spatiu masina, 223
Traiectorii scula, 224
Translatare grafica, 226
Vedere 3D, 222
Vedere diamantare, 221
Vedere frontala (rectificat rotund), 222
Vedere laterala, 221
Vederi, 221
SINUMERIK Operate Gen.2
Impértire ecran, 72
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Sistem de coordonate
comutare, 94
SKP (fraze omise), 161
Standard Widget
Alarme, 78
Durata de utilizare, 79
Incarcare axa, 79
Origine, 78
Scula, 79
Valori reale, 78
Stare program, 485
stop programat 1, 161
stop programat 2, 161
Subregim de lucru
REF POINT, 91
Suprafata de operare "SINUMERIK OPERATE
Generation 2", 67
Bloc de taste functiuni, 72
Elemente de operare touch, 73
Tastatura virtuala, 74
Suprafata de operare
adaugare, 458
Stergere
Director, 381
Multitool, 349
Program, 381

T

Tabele de simboluri, 498
Tabele variabile locale, 488
Tastatura ABC, 80
Tastatura virtuala
HT 8, 510
Suprafata de operare "SINUMERIK OPERATE
Generation 2", 74
Taste virtuale
Tastatura ABC, 75
Taste MCP, 75
Timp rulare program, 206
Timpi de prelucrare
Reprezentare, 230
Reprezentare in afisare fraza, 45, 148
resetare Tn program PLC utilizator, 474
stergere, 176
Tipuri scula, 306
Touch Panel
calibrare, 512
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u

Unitate de disc FTP, 360
Unitate de disc locala
Creare director NC, 358
Unitate de disc USB, 359
Unitate de masura
comutare, 94
Unitati de disc
definire, 384
unitate disc logica, 384
Uzura, 325
Uzura scula, 324

\Y

Validare utilizator, 89
Variabile NC/PLC
afisare, 418, 476
modificare, 420, 478
Variabile utilizator, 188
activare, 196
cautare, 195
definire, 196
GUD de canal, 193
GUD globale, 192, 196
LUD locale, 194
Parametri globali R, 189
Parametri R, 190
PUD program, 195
salvare, 404

Variabile utilizator globale, 192

Vedere multicanal, 295

Domeniu de operare "Masina

OP015, OP019, 299
Setari, 301
Vedere transformata, 353

Vedere transformata cu adaptor, 353

Vizionare
Program, 376
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