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Wskazoéwki prawne

Koncepcja wskazéwek ostrzezen

Podrecznik zawiera wskazéwki, ktére nalezy bezwzglednie przestrzegaé dla zachowania bezpieczenstwa oraz w
celu uniknigcia szkdd materialnych. Wskazowki dot. bezpieczenstwa oznaczono trojkgtnym symbolem, ostrzezenia
0 mozliwosci wystgpienia szkdd materialnych nie posiadajg trojkgtnego symbolu ostrzegawczego. W zaleznosci od
opisywanego stopnia zagrozenia, wskazowki ostrzegawcze podzielono w nastepujacy sposoéb.

/\ NIEBEZPIECZENSTWO

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych grozi Smiercig lub odniesieniem ciezkich
obrazen ciata.

/\ OSTRZEZENIE

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze grozi¢ Smiercig lub odniesieniem
ciezkich obrazen ciata.

/\ OSTROZNIE

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze spowodowac lekkie obrazenia ciata.

UWAGA

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek ostrzegawczych moze spowodowac szkody materialne.

W wypadku mozliwosci wystgpienia kilku stopni zagrozenia, wskazowke ostrzegawcza oznaczono symbolem
najwyzszego z mozliwych stopnia zagrozenia. Wskazéwka oznaczona symbolem ostrzegawczym w postaci
tréjkata, informujaca o istniejgcym zagrozeniu dla oséb, moze by¢ réwniez wykorzystana do ostrzezenia przed
mozliwoscig wystgpienia szkdd materialnych.

Wykwalifikowany personel
Produkt /system przynalezny do niniejszej dokumentacji moze by¢ obstugiwany wytgcznie przez personel
wykwalifikowany do wykonywania danych zadan z uwzglednieniem stosownej dokumentac;ji, a zwtaszcza zawartych
w niej wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych. Z uwagi na swoje wyksztatcenie i doswiadczenie
wykwalifikowany personel potrafi podczas pracy z tymi produktami/ systemami rozpoznac ryzyka i unika¢ mozliwych
zagrozen.

Zgodne z przeznaczeniem uzywanie produktéw firmy Siemens
Przestrzegac¢ nastepujgcych wskazowek:

/\ OSTRZEZENIE

Produkty firmy Siemens mogag by¢ stosowane wytgcznie w celach, ktére zostaty opisane w katalogu oraz w
zatgczonej dokumentacji technicznej. Polecenie lub zalecenie firmy Siemens jest warunkiem uzycia produktéw
badz komponentdw innych producentow. Warunkiem niezawodnego i bezpiecznego dziatania tych produktow sg
prawidtowe transport, przechowywanie, ustawienie, montaz, instalacja, uruchomienie, obstuga i konserwacja.
Nalezy przestrzega¢ dopuszczalnych warunkéw otoczenia. Nalezy przestrzega¢ wskazéwek zawartych w
przynaleznej dokumentaciji.

Znaki towarowe

Wszystkie produkty oznaczone symbolem ® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Siemens AG.
Pozostate produkty posiadajace rowniez ten symbol moga by¢ znakami towarowymi, ktérych wykorzystywanie przez
osoby trzecie dla wiasnych celéw moze naruszac prawa autorskie witasciciela danego znaku towarowego.

Wykluczenie od odpowiedzialnosci
Tresc¢ drukowanej dokumentacji zostata sprawdzona pod katem zgodnosci z opisywanym w niej sprzetem i
oprogramowaniem. Nie mozna jednak wykluczy¢ pewnych rozbieznosci i dlatego producent nie jest w stanie
zagwarantowac catkowitej zgodno$ci. Informacje i dane w niniejszej dokumentacji poddawane sg ciggtej kontroli.
Poprawki i aktualizacje ukazujg sie zawsze w kolejnych wydaniach.
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Stowo wstepne

Dokumentacja SINUMERIK

Dokumentacja SINUMERIK jest podzielona na nastepujace kategorie:
e Dokumentacja ogélna/katalogi
® Dokumentacja uzytkownika

e Dokumentacja producenta/serwisowa

Dalsze informacje

Pod adresem (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614) znajduja sie
informacje na temat:

® Zamawiania dokumentacji/Wykaz publikaciji
® Dodatkowe linki do pobierania dokumentaciji
e Korzystania z dokumentacji online (szukanie i przeglagdanie podrecznikéw/informacji)

W przypadku pytah do dokumentaciji technicznej (np. propozycje, korekty) nalezy wystac e-
mail na nastepujgcy adres (mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Dokumentation

Szkolenie

FAQs

SINUMERIK

Szlifowanie

Pod adresem (https://support.industry.siemens.com/My/ww/en/documentation) znajdujg sie
informacje, w jaki sposéb mozna indywidualnie zestawia¢ dokumentacje na bazie zasobow
Siemensa i dopasowywac je do wtasnej dokumentacji maszyny.

Pod adresem (http://www.siemens.com/sitrain) znajdujg si¢ informacje centrum
szkoleniowego SITRAIN - szkolenia w zakresie produktow, systemow i rozwigzan techniki
automatyzacyjnej Siemens.

Najczesciej zadawane pytania mozna znalezé na stronach Service&Support w zaktadce
Produkt Support (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq).

Informacje dot. SINUMERIK mozna znalez¢ pod nastepujgcym adresem (http://
www.siemens.com/sinumerik).
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Sfowo wstepne

Adresaci

Adresaci
Niniejsza dokumentacja jest adresowana do operatorow szlifierek oraz szlifierek do watkéw,
na ktérych zastosowano oprogramowanie SINUMERIK Operate.

Korzysci
Podrecznik obstugi zapoznaje uzytkownikdw z elementami obstugi i poleceniami obstugowymi.
Pozwoli to uzytkownikom na odpowiednie zareagowanie w przypadku wystgpienia zaktécen i
podjecie odpowiednich srodkéw.

Zakres standardowy

W niniejszej dokumentacji opisano dziatanie zakresu standardowego. Uzupetnienia albo
zmiany, ktére zostatly dokonane przez producenta maszyny, sg przez niego dokumentowane.

W sterowaniu mogg by¢ mozliwe do realizacji dalsze funkcje, nie opisane w niniejsze;j
dokumentaciji. Nie zachodzi prawo do roszczen wzgledem tych funkcji w przypadku dostawy
nowego sterowania albo wykonania ustug serwisowych.

Ze wzgledu na przejrzystos¢, dokumentacja nie zawiera rowniez wszystkich informacji
szczegotowych dot. wszystkich typdw produktu i moze nie uwzglednia¢ kazdego przypadku
ustawienia, pracy i utrzymania.

Wsparcie techniczne

Wiasciwe dla krajow numery telefondéw doradztwa technicznego mozna znalez¢ w internecie
na stronie (https://support.industry.siemens.com/sc/ww/en/sc/2090) w zaktadce ,Kontakt”.

Szlifowanie
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Podstawowe wskazdwki bezpieczenstwa 1

1.1

Szlifowanie

Ogodlne wskazdwki bezpieczenstwa

/\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie zycia przez nieprzestrzeganie wskazéwek bezpieczeristwa i pozostatego ryzyka

W przypadku nieprzestrzegania wskazowek bezpieczenstwa i pozostatego ryzyka w
przynaleznej dokumentacji sprzetu moga wystgpi¢ wypadki z ciezkimi uszkodzeniami ciata
albo skutkiem $miertelnym.

® Nalezy przestrzega¢ wskazéwek bezpieczenstwa zawartych w dokumentacji sprzetu.
® Przy ocenie ryzyka nalezy uwzglednic¢ pozostate ryzyko.

/\ OSTRZEZENIE

Nieprawidlowe dziatania maszyny wskutek btednej albo zmienionej parametryzaciji

W wyniku btednej lub zmienionej parametryzacji mogg wystgpi¢ w maszynie btedne funkcje,
ktére mogg prowadzi¢ do obrazen ciata lub $mierci.

® Nalezy chroni¢ parametryzacje przed nieuprawnionym dostepem.

® Nalezy skontrolowac mozliwe awarie przez odpowiednie srodki (np. EMERGENCY-STOP
lub EMERGENCY-OFF).
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1.2 Gwarancja i odpowiedzialnosc za przykiady aplikacyjne

1.2 Gwarancja i odpowiedzialno$¢ za przyktady aplikacyjne

Przykfady aplikacyjne nie majg charakteru wigzgcego i nie sg kompletne pod wzgledem
konfiguracji i wyposazenia oraz wszelkich innych ewentualnosci. Przyktady aplikacyjne nie
przedstawiajg rozwigzan specyficznych dla klienta, lecz stanowia jedynie pomoc w przypadku
standardowych zadan.

Uzytkownik odpowiada za stosowanie opisanego produktu zgodnie z przeznaczeniem.
Przykfady aplikacyjne nie zwalniajg z obowigzku bezpiecznego obchodzenie sie podczas
uzywania, instalacji, obstugi i serwisowania.

Szlifowanie
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1.3

Szlifowanie

1.3 Industrial Security

Industrial Security

Uwaga
Industrial Security

Siemens oferuje produkty i rozwigzania w zakresie funkcji Industrial Security, ktére pomagajg
w zapewnieniu bezpiecznego dziatania urzgdzen, systeméw, maszyn i sieci.

W celu zabezpieczenia urzgdzen, systemow, maszyn i sieci przed cyberniebezpieczenstwami
konieczne jest globalne wdrozenie koncepciji Industrial Security (i jej utrzymanie), ktéra
odpowiada aktualnemu stanowi techniki. Produkty i rozwigzania firmy Siemens stanowig tylko
jeden element takiej koncepciji.

Klient jest odpowiedzialny za zapobieganie przed nieuprawnionym dostepem do swoich
urzadzen, systemow, maszyn i sieci. Systemy, maszyny i komponenty powinny by¢ potgczone
z siecig firmowa lub internetem tylko, jesli jest to konieczne; nalezy wéwczas zastosowac
odpowiednie srodki ochrony (np. firewall lub segmentacja sieci).

Nalezy takze przestrzegac zalecen firmy Siemens dotyczgcych odpowiednich srodkow
ochrony. Dalsze informacje dotyczace Industrial Security mozna znalez¢ pod adresem:

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

Produkty i rozwigzania firmy Siemens sg stale rozwijane, by uczynic je jeszcze
bezpieczniejszymi. Firma Siemens wyraznie zaleca przeprowadzanie aktualizacji, w razie ich
dostepnosci, i korzystanie zawsze tylko z aktualnej wersji produktu. Korzystanie z
nieaktualnych lub nieobstugiwanych juz wersji zwieksza ryzyko cyberniebiezpieczenstw.

Aby otrzymywac na biezaco informacje o aktualizacjach produktu, nalezy zgtosi¢ che¢
otrzymywania Siemens Industrial Security RSS Feed na stronie:

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

Dalsze informacje znajdujg sie w internecie na stronie:

Podrecznik projektowania Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/
view/108862708)
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1.3 Industrial Security

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczne warunki pracy w wyniku manipulacji w oprogramowaniu

Manipulacje w oprogramowaniu np. wirusy, konie trojanskie, programy szpiegujgce lub robaki

mogg powodowac niebezpieczne warunki pracy urzadzenia, ktére mogg prowadzi¢ do

Smierci, ciezkich obrazen ciata i szkéd materialnych.

® Nalezy aktualizowa¢ oprogramowanie.

® Nalezy zintegrowa¢ komponenty automatyki i komponenty napedowe w cato$ciowg
koncepcje Industrial Security urzadzenia lub maszyny zgodnie z najnowszym stanem
techniki.

e \Wzigé pod uwage wszystkie produkty uzywane w catosciowej koncepcji Industrial Security.

® Nalezy chroni¢ pliki na wymiennych nosnikach pamieci przed ztosliwym
oprogramowaniem podejmujac odpowiednie srodki ochrony, np.: program antywirusowy.

® Zabezpieczy¢ naped przed nieautoryzowanymi zmianami, aktywujgc funkcje
przeksztattnika ,Ochrona Know-how".

Szlifowanie
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2.1 Przeglad produktu

Sterowanie SINUMERIK jest sterowaniem CNC (Computerized Numerical Control) dla

maszyn obrobkowych (np. obrabiarek skrawajacych).

Przy pomocy sterowania CNC mozna m. in. realizowaé nastepujgce podstawowe funkcje na
obrabiarce:

Obszary obstugi

Podstawowe funkcje sterowania sg pogrupowane w nastepujgcych oknach obstugowych:

Tworzenie i edycje programoéw obrobeki,

wykonywanie programoéw obrébczych,

sterowanie reczne,

dostep do wewnetrznych i zewnetrznych nosnikéw danych,

edytowanie danych dla programow,

zarzgdzanie narzedziami, punktami zerowymi i innymi danymi uzytkownika potrzebnymi w

programach,

diagnozowanie sterowania i maszyny.

Wykonanie programu obrébki czesci, sterowanie
reczne

Edycja danych programow/
Zarzadzanie narzedziami

Tworzenie i dopasowywanie programow obrobki
czesci

Dostep do wewnetrznych i zewnegtrznych
nosnikéw danych

Wyswietlenia alarmu, serwisowe

Dopasowanie danych NC do maszyny
Ustawienie systemowe

Szlifowanie

Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO

433333

Obszary obstugi

MASZYNA

PARAMETRY

PROGRAM

MENEDZER
PROGRAMOW

DIAGNOSTYKA

URUCHOMIE-
NIE

23



Wprowadzenie

2.2 Pulpity obstugi
2.2 Pulpity obstugi
2.2.1 Przeglad

Wprowadzenie
Pulpit obstugi stuzy do wyswietlania (ekran) i obstugi (np. przyciski sprzetowe i programowe)
interfejsu graficznego SINUMERIK Operate.
Na przyktadzie pulpitu obstugi OP 10 przedstawione sg komponenty, ktére sg dostepne do
obstugi i sterowania obrabiarka.

Szlifowanie
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2.2 Pulpity obstugi

Elementy obstugi i wizualizacji

SIEMENS

ARG RSB

aTEE =EE

|2 &)
=E
BDE

v

1 Blok liter
Przez naciskanie przycisku <Shift> przetgczamy na znaki specjalne na przyciskach o podwaéjnej
funkciji i na pisanie duzymi literami.
Wskazowka: W zaleznosci od konfiguracji sterowania pisanie nastepuje zasadniczo duzymi
literami.

2 Blok cyfr

Przez naciskanie przycisku <Shift> przetaczamy na znaki specjalne na przyciskach o podwajnej
funkgciji i na pisanie duzymi literami.

Blok przyciskéw sterowania

Blok przyciskéw skrotu

Blok kursora

Interfejs USB

Przycisk Menu Select

o N o o b~ W

Przycisk przetgczania menu
9 Przycisk okna obstugowego "Maszyna"
10 Przycisk menu wstecz

11 Przyciski programowe
Rysunek 2-1  Widok pulpitu obstugi OP 010

Literatura

Doktadniejszy opis, jak tez widok innych mozliwych do zastosowania pulpitéw obstugi znajduje
sie w literaturze:

Szlifowanie
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2.2 Pulpity obstugi

Podrecznik sprzetowy Komponenty obstugowe i potgczenie w sie¢; SINUMERIK 840D sl

222 Przyciski pulpitu obstugi

Do obstugi uktadu sterowania obrabiarki dostepne sg nastepujgce przyciski i kombinacje

przyciskow.

Przyciski i kombinacje przyciskéw

Przycisk

=

7
ALARM
CANCEL

1...n

CHANMEL

@

HELP

MNEXT
WINDOW

ner |t ﬁ
WINDOW SHIFT
NED_E-; +| ALT
WINDOW
weq | | CTRL
WINDOW

26

Funkcja

<ALARM CANCEL>
Kasuje alarmy i komunikaty, ktére sg oznakowane tym symbolem.

<CHANNEL>
Przetgcza dalej w przypadku wieku kanatow.

<HELP>
Wywotuje zalezng od kontekstu pomoc online do wybranego okna.

<NEXT WINDOW> *
® Przetgcza w jedng i drugg strone miedzy oknami.

e W przypadku widoku wielokanatowego lub w funkcjonalnosci
wielokanatowej przetgcza w ramach kanatu miedzy gérnym i
dolnym oknem.

e \Wybiera pierwszy pozycje na listach wyboru i w polach wyboru.
® Przesuwa kursor na poczatek tekstu

* na klawiaturach USB nalezy stosowa¢ przycisk <Home> lub <Pos
1>

<NEXT WINDOW> + <SHIFT>

e \Wybiera pierwszy pozycje na listach wyboru i w polach wyboru.

® Przesuwa kursor na poczatek tekstu.

® Zaznacza wybor powigzany od aktualnej pozycji kursora do
pozycji docelowej.

® Zaznacza wybor powiazany od aktualnej pozycji kursora do
poczatku bloku programu.

<NEXT WINDOW> + <ALT>

® Przesuwa kursor na pierwszy obiekt.

® Przesuwa kursor do pierwszej kolumny wiersza tablicy.

® Przesuwa kursor na poczatek bloku programu.

<NEXT WINDOW> + <CTRL>

® Przesuwa kursor na poczatek programu.

® Przesuwa kursor do pierwszego wiersza aktualnej kolumny.

Szlifowanie
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NEXT
WINDOW

CTRL

SHIFT

PAGE

Al

PAGE

SHIFT

I

PAGE
up

CTRL

PAGE
DOWN

PAGE
DOWN

SHIFT

PAGE
DOWN

CTRL

CTRL

CTRL
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<NEXT WINDOW> + <CTRL> + <SHIFT>

® Przesuwa kursor na poczatek programu.

® Przesuwa kursor do pierwszego wiersza aktualnej kolumny.

® Zaznacza wybor powigzany od aktualnej pozycji kursora do
pozycji docelowe;.

® Zaznacza wybor powigzany od aktualnej pozycji kursora do
poczatku programu.

<PAGE UP>

Przewija w jednym oknie o jedng strone do gory.

<PAGE UP> + <SHIFT>

W Menedzerze programéw i w edytorze programéw zaznacza po-
czawszy od pozycji kursora katalogi lub bloki programu do poczatku
okna.

<PAGE UP> + <CTRL>
Pozycjonuje kursor na najwyzszym wierszu okna.

<PAGE DOWN>
Przewija w jednym oknie o jedng strone do dotu.

<PAGE DOWN> + <SHIFT>

W menedzerze programéw i w edytorze programow zaznacza po-
czgwszy od pozycji kursora katalogi lub bloki programu do konca
okna.

<PAGE DOWN> + <CTRL>
Pozycjonuje kursor na najnizszym wierszu okna.

<Kursor w prawo>
® Pole edycji
Otwiera katalog lub program (np. cykl) w edytorze.
o Nawigacja
Przesuwa kursor o jeden znak w prawo.
<Kursor w prawo> + <CTRL>
® Pole edycji
Przesuwa kursor o jedno stowo w prawo.
o Nawigacja
Przesuwa kursor w tablicy do nastepnej komorki w prawo.
<Kursor w lewo>
® Pole edycji
Zamyka katalog lub program (np. cykl) w edytorze programoéw.
Gdy zostaly dokonane zmiany, zostang one przejete.

® Nawigacja
Przesuwa kursor o jeden znak w lewo.
<Kursor w lewo> + <CTRL>
® Pole edycji
Przesuwa kursor o jedno stowo w lewo.
¢ Nawigacja
Przesuwa kursor w tablicy do nastepnej komérki w lewo.
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A

A CTRL

Al O
SHIFT

\ 4

A 4 CTRL

AR

@)

SELECT

O | +|craL

SELECT

O+ ¢

SELECT SHIFT

END

<Kursor do gory>

® Pole edycji
Przesuwa kursor do nastepnego gornego pola.

¢ Nawigacja
— Przesuwa kursor w tablicy do nastepnej komorki do gory.
— Przesuwa kursor na obrazie menu do gory.

<Kursor do géry> + <CTRL>

® Przesuwa kursor w tablicy na jej poczatek.

® Przesuwa kursor na poczatek okna.

<Kursor do gory> + <SHIFT>

Zaznacza w menedzerze programéw i w edytorze programow wybor
powigzanych ze sobg katalogdéw lub blokéw programu.

<Kursor do dotu>
® Pole edycji
Przesuwa kursor do dotu.
e Nawigacja
— Przesuwa kursor w tablicy do nastepnej komérki do dotu.
— Przesuwa kursor w oknie do dotu.
<Kursor do dotu> + <CTRL>
o Nawigacja
— Przesuwa kursor w tablicy na jej koniec.
— Przesuwa kursor na koniec okna.
® Symulacja
Zmniejsza korektor.
<Kursor do dotu> + <SHIFT>

Zaznacza w menedzerze programéw i w edytorze programow wybor
powigzanych ze sobg katalogdéw lub blokéw programu.

<SELECT>

Przetacza na listach wyboru i w polach wyboru dalej miedzy wieloma
zadanymi mozliwosciam.

Uaktywnia pole wyboru.

W edytorze programéw i w menedzerze programow wybiera blok
programu lub program.

<SELECT> + <CTRL>

Przy zaznaczeniu wierszy tablicy przetacza miedzy wybranymi i nie
wybranymi.
<SELECT> + <SHIFT>

Na listach wyboru i w polach wyboru wybiera wpis poprzedni wzgl.
wpis ostatni.

<END>

Przesuwa kursor na ostatnie pole wprowadzania w oknie, na koniec
tablicy albo bloku programu.

Wybiera ostatni wpis na listach wyboru i w polach wyboru.

Szlifowanie
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END+Q

SHIFT

END | +|CTRL

END | +|cTRL| + | ©

SHIFT

+ | CTRL

TAB SHIFT

—>l

H— + |CTRL

TAB

—»l

= +|CTRL| + Q
TAB SHIFT
CTRL| +| A

CTRL C
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<END> + <SHIFT>
Przesuwa kursor na ostatni wpis.

Zaznacza wybor powigzany od pozycji kursora do kohca bloku pro-
gramu.

<END> + <CTRL>

Przesuwa kursor na ostatni wpis do ostatniego wiersza aktualne;j
kolumny albo na koniec programu.

<END> + <CTRL> + <SHIFT>

Przesuwa kursor na ostatni wpis do ostatniego wiersza aktualnej
kolumny albo na koniec programu.

Zaznacza wyboér powigzany od pozycji kursora do kohca bloku pro-
gramu

<BACKSPACE>
® Pole edycji
Kasuje jeden zaznaczony znak na lewo od kursora.
® Nawigacja
Kasuje wszystkie zaznaczone znaki na lewo od kursora.
<BACKSPACE> + <CTRL>
® Pole edycji
Kasuje jedno zaznaczone stowo na lewo od kursora.
e Nawigacja
Kasuje wszystkie zaznaczone znaki na lewo od kursora.
<TAB>
® Przesuwa kursor w edytorze programow o jeden znak.

® Przesuwa w prawo kursor w menedzerze programow do
nastepnego wpisu.

<TAB> + <SHIFT>
® Przesuwa kursor w edytorze programow o jeden znak.

® Przesuwa w lewo kursor w menedzerze programoéw do
nastepnego wpisu.

<TAB> + <CTRL>
® Przesuwa kursor w edytorze programow o jeden znak.

® Przesuwa w prawo kursor w menedzerze programéw do
nastepnego wpisu.

<TAB> + <SHIFT> + <CTRL>
® Przesuwa kursor w edytorze programow o jeden znak.

® Przesuwa w lewo kursor w menedzerze programoéw do
nastepnego wpisu.

<CTRL> + <A>

Wybiera wszystkie wpisy w aktualnym oknie (tylko w edytorze pro-
graméw i w menedzerze programow).

<CTRL> + <C>
Kopiuje zaznaczong tresc¢.
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CTRL E
CTRL F
CTRL G
CTRL L

CTRL

SHIFT
CTRL P
CTRL S
CTRL Vv
CTRL X
CTRL Y
CTRL Z
CTRL ALT
CTRL ALT

<CTRL> + <E>
Wywotuje funkcje "Ctrl Energy".

<CTRL> + <F>

Otwiera okno dialogowe szukania na listach danych maszynowych
i danych ustawczych, przy tadowaniu i zapisywaniu w edytorze
MDA, jak tez w menedzerze programéw i w danych systemowych.

<CTRL> + <G>

W oknie parametrow przetacza miedzy obrazem pomocy a widokiem
graficznym.

<CTRL> + <L>

Biezgcy interfejs graficzny przetgcza kolejno przez wszystkie zain-
stalowane jezyki.

<CTRL> + <SHIFT> + <L>

Biezacy interfejs graficzny przetgcza przez wszystkie zainstalowane
jezyki w kolejnosci odwrotne;.

<CTRL> + <P>

Sporzadza z aktualnego okna zrzut ekranu i zapisuje go jako plik.

<CTRL> + <S>

W symulacji wigcza wzgl. wytgcza wykonywanie pojedynczymi blo-
kami.

<CTRL> + <V>

o \Wstawia tekst ze schowka w aktualnej pozycji kursora.

® \Vstawia tekst ze schowka w miejsce zaznaczonego tekstu.
<CTRL> + <X>

Wycina zaznaczony tekst. Tekst znajduje sie w schowku.

<CTRL> + <Y>
Cofa zmiane (tylko w edytorze programoéw).

<CTRL> + <Z>
Cofa ostatnig akcje (tylko w edytorze programoéw).

<CTRL> + <ALT> + <C>

Tworzy kompletne archiwum standardowe (.ARC) na zewnetrznym
nosniku danych (USB-FlashDrive) (w przypadku 840D sl/828D)

Wskazoéwka:
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.
<CTRL> + <ALT> + <S>

Tworzy kompletne archiwum standardowe (.ARC) na zewnetrznym
nosniku danych (USB-FlashDrive) (w przypadku 840D sl).

Tworzy kompletne archiwum Easy Archive (.ARD) na zewnetrznym
nosniku danych (USB-FlashDrive) (w przypadku 828D).

Wskazéwka:
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Szlifowanie
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CTRL

ALT

SHIFT

ALT

SHIFT

ALT

SHIFT

CTRL

ALT

ALT

ALT

DEL

DEL

CTRL
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<CTRL> + <ALT> + <D>

Zapisuje pliki protokotéw na USB-FlashDrive. Gdy "USB-FlashDri-
ve" nie jest wiozony, wykonywana jest kopia zapasowa wszystkich
plikbw CF-Card z obszaru "producent”.

<SHIFT> + <ALT> + <D>

Zapisuje pliki protokotéw na USB-FlashDrive. Gdy "USB-FlashDri-
ve" nie jest wtozony, wykonywana jest kopia zapasowa wszystkich
plikéw CF-Card z obszaru "producent".

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Uruchamia "HMI Trace".

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Konczy "HMI Trace".

<ALT> + <S>
Otwiera edytor w celu wprowadzania znakdéw pisma azjatyckiego.

<ALT> + <strzatka do goéry>
W edytorze przesuwa poczatek wzgl. koniec bloku do goéry.

<ALT> + <strzatka do dotu>
W edytorze przesuwa poczatek wzgl. koniec bloku do dotu.

<DEL>
® Pole edycji
Kasuje pierwszy znak na prawo od kursora.
® Nawigacja
Kasuje wszystkie znaki.
<DEL> + <CTRL>
® Pole edycji
Kasuje pierwsze stowo na prawo od kursora.
¢ Nawigacja
Kasuje wszystkie znaki.
<Przycisk pusty>
® Pole edycji
Wstawia znak pusty

® Przetgcza na listach wyboru i w polach wyboru dalej miedzy
wieloma zadanymi mozliwosciami.

<Plus>

e Otwiera katalog, ktory zawiera elementy.

® Powieksza widok graficzny przy symulaciji i zapisach trace.
<Minus>

o Zamyka katalog, ktory zawiera elementy.

® Pomniejsza widok graficzny przy symulacji i zapisach trace.
<Réwne>

Otwiera kalkulator w polach wprowadzania.
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o

INSERT

INSERT

SHIFT

INPUT

A\

ALARM

)

PROGAAM

OFFSET

PROGRAM
MANAGER

>

N

<Gwiazdka>
Otwiera katalog ze wszystkimi podkatalogami.

<Tylda>
Zmienia znak liczby miedzy plusem i minusem.

<INSERT>

e Otwiera pole edycji w trybie wstawiania. Ponownie nacisng¢
przycisk, nastgpi wyjscie z pola, a wpisy zostang cofniete.

® Otwiera pole wyboru i pokazuje mozliwosci wyboru.

e \W programie krokdw roboczych wstawia pusty wiersz kodu G.

® W edytorze dwukanatowym wzgl. na widoku wielokanatowym
przetgcza z trybu edycji na tryb obstugi. Przez ponowne
nacisniecie przycisku wracamy do trybu edyc;ji.

<INSERT> + <SHIFT>

Przy programowaniu w kodach G wigcza lub wylgcza tryb edycji dla
wywotania cyklu.

<INPUT>
® Zamyka wprowadzenie wartosci w polu wprowadzania.
® Otwiera katalog albo program.

e \Nstawia pusty blok programu, gdy kursor jest ustawiony na
koncu bloku programu.

e Jest wstawiany znak w celu zaznaczenia nowego wiersza, a blok
programu jest dzielony na 2 czesci.

® W kodach G wstawia nowy wiersz za blokiem programu.
® \W programie krokoéw roboczych wstawia nowy wiersz kodu G.

e \V edytorze dwukanatowym wzgl. na widoku wielokanatowym
przetacza z trybu edycji na tryb obstugi. Przez ponowne
nacisniecie przycisku wracamy do trybu edyc;ji.

<ALARM> - tylko OP 010 i OP 010C

Wywotuje obszar obstugi "Diagnoza".

<PROGRAM> - tylko OP 010 i OP 010C

Wywotuje obszar obstugi "Menedzer programow".
<OFFSET> - tylko OP 010 i OP 010C

Wywoluje obszar obstugi "Parametry".

<PROGRAM MANAGER> - tylko OP 010 i OP 010C
Wywotuje obszar obstugi "Menedzer programow".

Przycisk przetaczania menu

Przetgcza na rozszerzony poziomy pasek przyciskdw programowa-
nych.

Przycisk menu wstecz
Przetgcza z powrotem na menu nadrzedne.

Szlifowanie
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<MASZYNA>
Wywotuje obszar obstugi "Maszyna".

<MENU SELECT>
Wywotuje menu podstawowe do wyboru obszaréw obstugi.
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2.3 Pulpity sterownicze maszyny

2.3.1 Przeglad

Obrabiarka moze zosta¢ wyposazona w pulpit sterowniczy maszyny wyprodukowany przez
firme Siemens lub w specyficzny pulpit producenta maszyny.

Za pomoca pulpitéw sterowniczych maszyny mozna uruchamiaé akcje w obrabiarce, na
przyktad wykonywaé ruchy w osiach lub uruchamia¢ obrébke.

2.3.2 Elementy obstugi na pulpicie sterowniczym maszyny

Na przyktadzie pulpitu sterowania MCP 483C IE zostang przedstawione elementy obstugi i
wyswietlania pulpitu sterowniczego Siemens maszyny.

Przeglad

e

®

Przyciski EMERGENCY STOP

)
(2) Miejsca montazowe elementow sterujgcych (d = 16 mm)
(3) RESET
(4) Sterowanie programem
(5) Tryby pracy, funkcje maszyny
(6) Przyciski klienta T1 do T15
(7) Osie ruchu z natozeniem posuwu szybkiego i przetgczaniem wspotrzednych
(8) Sterowanie wrzecionem przy pomocy korektora obrotéw (override)
9) Sterowanie posuwem przy pomocy korektora posuwu (override)

(10)  Przetgcznik z kluczykiem (cztery potozenia)
Rysunek 2-2  Widok pulpitu sterowania maszyny z przodu (wykonanie dla frezarek)

Szlifowanie
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Elementy obstugi

2.3 Pulpity sterownicze maszyny

Przyciski EMERGENCY STOP

o8

RESET

7

RESET

Nacisng¢ przycisk w sytuacjach, gdy:

® 7ycie ludzkie jest w niebezpieczenstwie,

® zachodzi niebezpieczenstwo uszkodzenia maszyny lub przedmiotu
obrabianego.

Wszystkie napedy sg zatrzymywane z maksymalnym mozliwym momen-
tem hamowania.

Producent maszyny

Nalezy przestrzegac i wykonywac¢ zalecenia producenta maszyny po nacisnieciu przy-
cisku EMERGENCY STOP.

¢ Anulowanie wykonywanego aktualnie programu.
Sterowanie NCK pozostaje zsynchronizowane z maszyna. Jest ono w
trybie podstawowym i w gotowosci do nastepnego uruchomienia
programu.

® Skasowac alarm.

Sterowanie programem

=)

SINGLE
BLOCK

CYCLE
START

CYCLE
STOP

<SINGLE BLOCK>
Wiaczenie/wytgczenie wykonywania pojedynczymi blokami.

<CYCLE START>

Przycisk ten jest rowniez okreslany jako NC-Start.
Wykonywanie programu jest uruchamiane.
<CYCLE STOP>

Przycisk ten jest rowniez okreslany jako NC-Stop.
Wykonywanie programu jest zatrzymywane.

Tryby pracy, funkcje maszyny

Wy
UL

JOG

9)

TEACH IN

Szlifowanie

<JOG>

Wybér trybu pracy "JOG".
<TEACH IN>

Wybér podtrybu pracy "Teach In".
<MDA>

Wybor trybu pracy "MDA".

<AUTO>
Wybér trybu pracy "AUTO".

Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO 35



Wprowadzenie

2.3 Pulpity sterownicze maszyny

<REPOS>
REPOS Powrét do pozycji, ponowne dosuniecie narzedzia do konturu.
e <REF POINT>
REF. POINT Najazd na punkt referencyjny.
—> Inc <VAR>(zmienna warto$¢ kroku)
[VARI Ruch ze zmienng wartoscig kroku.
—>] Inc (Krok)
1 Ruch z zadang liczbg krokéw wynoszacg 1, ..., 10000 krokdw.
—>
10000
{/‘CE Producent maszyny
Wartosc¢ jednego kroku jest ustawiona w danej maszynowe;.

Osie ruchu z natozeniem posuwu szybkiego i przetagczaniem wspétrzednych

% Przyciski osi
Wybor osi.
Z
+ Przyciski kierunkowe
Wybér kierunku ruchu.
L <RAPID>
RAPID Posuw szybki w osi przy nacisnietym przycisku kierunkowym.
@ <WCS MCS>
WCS MCS Przetgczanie miedzy uktadem wspotrzednych przedmiotu obrabianego

(WKS) i uktadem wspétrzednych maszyny (MKS).

Sterowanie wrzecionem przy pomocy korektora obrotéw (override)

e <SPINDLE STOP>

sSSP Zatrzymanie wrzeciona.
e <SPINDLE START>

TR Zezwolenie dla wrzeciona.

Szlifowanie
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Sterowanie posuwem przy pomocy korektora posuwu (override)

MWAO <FEED STOP>

$to Zatrzymanie wykonywania biezgcego programu i zatrzymanie napedow osi.
A D <FEED START>

STanT Zezwolenie na wykonanie programu w aktualnym bloku, jak tez zezwolenie

na uruchomienie posuwu zadanego w programie.

Szlifowanie
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2.4 Inferfefs graficzny
2.4 Interfejs graficzny
2.4.1 Podziat ekranu
Przeglad
7 i i
— | ) | 83.03.16
|M| AUTO as:.m‘
(29—HC/WKS/SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN | SIEMENS [BilsE
O—Z Resat FRD)[ ] [—
MKS Pozycja [mm] T.F.5 B_Achse Schleifem Funkcie
X1 0.0000 “| T SCHEBE_LINKS R 8.8888 || pomocnicze
Y1 0.0000 L e
‘ F f.68a hazowe
21 0.0000 a A.8B8  mm/min 1aaﬁ I
B1 5.508 ° f o
1 0,808 ° | 81 M ] B'Hﬁ Czasy ——(:)
i B 0
| S2 ] 188% I3—
NC/WKS/SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN ' I Dr';ﬂf:;fu
: 13: 641
CYCLEBBA( )T 2 14: GoB
CYCLE4ABA{1, "B_Achse_Schleifeni”, 5.5, 8, 181 | 3: 15: G94
389 | 6:617 16: CFC ®
® |l 7 G4e M: BRISK
8: G508 22: CUT2D
0; 29: DIAMOF
+|| 10: Gea 38: COMPOF
. I >1 1
= Nad- Sterou. Szukan. £ Symul Korek
| pisz | g‘ progr. élﬂ bloku | CZ. IZ. %’ progr.

Aktywny obszar obstugi i tryb pracy
Wiersz alarméw i komunikatow
Komunikaty robocze kanatu

AW N -

Wyswietlenie dla

® aktywnego narzedzia T

e aktualnego posuwu F
® aktywnego wrzeciona z aktualnym stanem (S)
® Stopien obcigzenia wrzeciona w procentach

Pionowy pasek przyciskow programowych

Wyswietlenie aktywnych funkcji G , wszystkich funkcji G , funkcji H jak tez okna wprowadzania réznych funkcji (np.
bloki warunkowe , sterowanie programem )

Poziomy pasek przyciskéw programowych

Szlifowanie
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2.4 Inferfejs graficzny
8 Wiersz dialogowy do przekazania dodatkowych wskazéwek dla uzytkownika
9 Okno robocze z wyswietleniem bloku programu
10 Wyswietlenie pozycji osi w oknie wartosci rzeczywistych
11 Stan kanatu i sterowanie programem
12 Nazwa programu

Rysunek 2-3 Interfejs graficzny szlifowania

24.2 Wyswietlacz statusu

Wyswietlacz statusu zawiera najwazniejsze informacje dotyczace aktualnego statusu
maszyny i statusu NCK. Poza tym sg wyswietlane alarmy, jak tez komunikaty NC i PLC.

Zaleznie od tego, w jakim oknie obstugowym sie znajdujemy, wyswietlacz statusu skfada sie
z kilku wierszy:

e Duzy wyswietlacz statusu
W oknie obstugi "Maszyna" wyswietlacz statusu sktada sie z trzech wierszy.

e Maly wyswietlacz statusu
W oknie obstugi "Parametry”, "Program”, "Menedzer programow", "Diagnoza” i
"Uruchomienie" wyswietlacz statusu sktada sie z pierwszego wiersza duzego wyswietlacza.

Wyswietlacz statusu okna obstugi "Maszyna".

Pierwszy wiersz

Ctrl-Energy - wyswietlenie danych dot. poboru energii

Wyswietlanie Znaczenie

am Maszyna nie pracuje wydajnie.

I= Maszyna pracuje wydajnie i jest zuzywana energia.
) Maszyna zwraca energie do sieci.

Wyswietlanie danych dot. poboru energii w wierszu statusu musi zosta¢ wigczone.
Wskazéwka

Informacje dotyczace konfiguracji mozna znalez¢ w nastepujgcej publikacji:
Podrecznik systemowy "Ctrl-Energy", SINUMERIK 840D sl / 828D

Aktywne okno obslugi

Wyswietlanie Znaczenie

Okno obstugi "Maszyna"

Przy obstudze ekranem dotykowym mozna tutaj przetgcza¢ okna
obstugi.

Okno obstugi "Parametry"

Okno obstugi "Program"

Ulg E
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40

Wyswietlanie

Znaczenie

Okno obstugi "Menadzer programow"

Okno obstugi "Diagnoza"

Zal>il=.

Okno obstugi "Uruchomienie"

Aktywny tryb pracy lub podtryb pracy

Wyswietlanie Znaczenie

i Tryb pracy "JOG"

JOG

] 3 Tryb pracy "MDA"

MDA

=) Wybér trybu pracy "AUTO"
AUTO

i Wybér trybu pracy "TEACH In"
Teach In

Tryb pracy "REPOS"

REPOS

8

REF POIH

Tryb pracy "REF POINT"

Alarmy i komunikaty

Wyswietlanie

Znaczenie

P2 R S Kanat 1: |

Wyswietlanie alarmow

Numery alarmoéw sg podawane biatym pismem na czerwonym
tle. Tekst alarmu jest podawany czerwonym pismem.

Strzatka sygnalizuje, ze jest aktywnych wiele alarméw.

Symbol kwitowania wskazuje, ze alarm mozna pokwitowac lub
skasowac.

ﬁllﬂ?rﬂﬂl’ 0

Komunikat NC lub PLC
Numery i teksty komunikatéw sg podawane czarnym pismem.
Strzatka sygnalizuje, ze jest aktywnych wiele komunikatow.

READY TO START

Komunikaty z programoéw NC nie majg numerdw i sg podawane

zielonym pismem.

Drugi wiersz

Wyswietlanie

Znaczenie

TEST_TEACHEN

Sciezka i nazwa programu

Wyswietlanie w drugim wierszu mozna projektowac.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

Szlifowanie
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Trzeci wiersz

2.4 Inferfefs graficzny

Wyswietlanie

Znaczenie

ZICHAN1 RESET

Wyswietlenie stanu kanatu.

Jezeli w maszynie jest wiele kanatow, jest rowniez wyswietlana
nazwa kanatu.

Jezeli jest tylko jeden kanat, jest tylko wyswietlany "Reset" jako
stan kanatu.

Przy obstudze ekranem dotykowym mozna tutaj przetgcza¢ kanat

Wyswietlenie stanu kanatu:
Program zostat przerwany przy pomocy przycisku "Reset".
Program jest wykonywany.
Program zostat zatrzymany przy pomocy przycisku "Stop"

! FEN

PR

Wyswietlenie aktywnych opcji wykonania programu:
PRT: bez ruchu w osi

DRY: Posuw prébny

RGO: Zmniejszony posuw szybki

MO1: Zatrzymanie programowe 1

M101: Zatrzymanie programowe 2 (nazwa zmienna)

SB1: Pojedynczymi blokami, zgrubnie (program zatrzymuje sie
tylko po blokach, ktére wykonujg funkcje maszynowe)

SB2: Blok obliczeniowy (program zatrzymuje sie po kazdym blo-
ku)

SB3: Pojedynczymi blokami, doktadnie (program zatrzymuje sig
réwniez w cyklach tylko po blokach, ktére wykonuja funkcje ma-
szynowe)

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

Komunikaty robocze kanatu:
Stop: Z reguly wymagana jest czynnos¢ obstugowa.
Czekaj: Nie jest wymagana czynnos¢ obstugowa.

To, jaki stan sterowania programem jest wyswietlany, zalezy od ustawien dokonanych przez

producenta maszyny.

243 Okno wartosci rzeczywistych

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

Wyswietlane sg wartosci zadane pozyc;ji osi, jak tez ich pozycje rzeczywiste.

WKS/MKS

Wyswietlane wspotrzedne odnoszg sie do uktadu wspoétrzednych maszyny lub do ukfadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu. Uktad wspoétrzednych maszyny (MKS) nie
uwzglednia, w przeciwienstwie do uktadu wspoétrzednych obrabianego przedmiotu (WKS),
zadnych przesunie¢ punktu zerowego.
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Wyswietlenie mozna przetgczac poprzez przycisk programowy "Wartosci rzeczywiste MKS"
miedzy uktadami wspotrzednych maszyny i obrabianego przedmiotu.

Wyswietlenie wartosci rzeczywistej pozycji moze odnosi¢ sie rowniez do ukfadu
wspotrzednych SZS (settable zero system). Wyswietlanie pozycji jest jednak nadal w WKS.

Uktad wspotrzednych ENS odpowiada uktadowi wspoétrzednych WKS, pomniejszonemu o
okreslone sktadowe ($P_TRAFRAME, $P_PFRAME, $P_ISO4FRAME, $P_CYCFRAME),
ktore sg przez system podczas obrobki ustawiane i ponownie cofane. Przez zastosowanie
ukfadu wspotrzednych ENS unika sie skokéw w wyswietlaniu wartos$ci rzeczywistej, ktore
bylyby wywotywane przez dodatkowe sktadowe.

{LS} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Wyswietlenie na petnym ekranie

Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Zoom wartosc¢ rzeczywista".

Zoom
wart. rz.
Przeglad wyswietlenia

Wyswietlenie Znaczenie

Kolumny nagtéwka

WKS/MKS Wyswietlenie osi w wybranym uktadzie wspotrzednych.

Pozycja Pozycja wyswietlanych osi.

Wyswietlenie pozostatej drogi Podczas przebiegu programu jest wyswietlana pozostata droga dla
aktualnego bloku NC.

Posuw/korekcja W wersji petnoekranowej wyswietlany jest posuw osi i korekcja po-
suwu.

Przesuniecie Repos Wyswietlana jest droga przebyta w trybie recznym.

Ta informacja jest wyswietlana tylko wtedy, gdy znajdujemy sie w
trybie pracy "Repos".

Nadzér nad kolizjg w7 Unikanie kolizji jest wtgczone dla trybéw pracy JOG i MDA
(tylko w 840D sl) o wzgl. AUTOMATYKA.
Wskazéwka:

Zaleznie od danej maszynowej $SMN_JOG_MODE_MASK
moze brakowa¢ wyswietlenia symbolu.

Nalezy przestrzegac¢ wytycznych
producenta maszyny.

*e Unikanie kolizji jest wytgczone dla trybow pracy JOG i
MDA wzgl. AUTOMATYKA.

Stopka Wyswietlanie aktywnych przesunie¢ punktu zerowego i transforma-
cji.

W wersiji petnoekranowej sg dodatkowo wyswietlane wartosci T, F,
S.

Szlifowanie
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W oknie T,F,S wyswietlane sg najwazniejsze dane dotyczace aktualnego narzedzia, posuwu
(posuw po torze lub posuw osi w JOG) i wrzeciona.

Okno "T, S, F" wyswietla wiele wrzecion z max dwoma wskaznikami obcigzenia Prezentacja
wydajnosc szlifowania jest zintegrowana w wys$wietleniu predkosci obrotowej wrzeciona.
Graficzna belka mocy znajduje sie w ptaszczyznie Z za wartoscig predkosci obrotowej.

Dla wyswietlenia wrzeciona obowigzuje:

® wrzeciono wiodace jest zawsze wyswietlane

® PLC podaje, ktore wrzeciono narzedzia powinno zosta¢ wyswietlone

e wprowadzony do danych narzedzia numer wrzeciona jest rownoczesnie aktywnym
wrzecionem narzedzia, jesli jesgo wartos¢ nie jest rbwna zeru.

Dane narzedzi

Wyswietlenie Znaczenie

T

Nazwa narzedzia Nazwa aktualnego narzedzia

Miejsce Numer miejsca aktualnego narzedzia

D Numer ostrza aktualnego narzedzia
Narzedzie jest wyswietlane z przynaleznym symbolem typu narzedzia odpo-
wiednio do aktualnego uktadu wspotrzednych, z wybranym potozeniem os-
trza.
Gdy narzedzie zostanie skrecone, jest to uwzgledniane na wyswietlaczu w
postaci potozenia ostrza.
W przypadku trybu DIN-ISO zamiast numeru ostrza jest wyswietlany numer
H.

H Numer H (zestaw danych korekcji narzedzia w przypadku trybu DIN-ISO)
Jezeli jest poprawny numer D aktualnego narzedzia, jest on dodatkowo wy-
Swietlany.

10} Srednica aktualnego narzedzia

R Srednica aktualnego narzedzia

z Wartos¢ Z aktualnego narzedzia

X Wartos¢ X aktualnego narzedzia

Dane posuwu
Wyswietlenie Znaczenie
F

Blokada posuwu

Wartos¢ rzeczywista posuwu
Wyswietlane w przypadku, gdy wiele osi wykonuje ruch:
® Tryb pracy "JOG": Posuw w osi wykonujgcej ruch

e \Wybor trybu pracy "MDA" i "TAUTQO": Zaprogramowany posuw OSi
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Dane wrzeciona

245

44

Wyswietlenie

Znaczenie

Posuw szybki

GO jest aktywne

0.000 Posuw nie jest aktywny

Korekcja Wyswietlenie w procentach

Wyswietlenie Znaczenie

S

S1 Wybor wrzeciona, oznaczenie z numerem wrzeciona i wrzecionem gtdwnym

Predkos¢ obrotowa

Wartos¢ rzeczywista (gdy wrzeciono obraca sie, warto$¢ na wyswietlaczu
zwieksza sie)

Warto$¢ zadana (jest wyswietlana zawsze, rowniez przy pozycjonowaniu)

Symbol
@
@
1=l

Status wrzeciona

Brak zezwolenia dla wrzeciona
Wrzeciono obraca sie w prawo
Wrzeciono obraca sie w lewo
Wrzeciono zatrzymane

Korekcja

Wyswietlenie w procentach

Poziom obcigzenia
wrzeciona

Wyswietlenie miedzy 0i 100 %
Gorna wartos$¢ graniczna moze byc¢ wigksza, niz 100 %.
Uprasza si¢ o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Uwaga

Wyswietlanie wrzecion logicznych

Gdy konwerter numeru wrzeciona jest aktywny, w uktadzie wspotrzednych obrabianego
przedmiotu wyswietlane sg wrzeciona logiczne. Przy przetgczeniu na uktad wspotrzednych
maszyny wyswietlane sg wrzeciona fizyczne.

08

Aktualny blok

Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

W oknie biezgcego bloku jest wyswietlany aktualnie wykonywany blok programu.
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Wyswietlenie aktualnego programu
Podczas wykonywania programu wyswietlane sg nastepujgce informacje:
® w wierszu tytutowym podawana jest nazwa przedmiotu obrabianego lub programu,

® blok programu, ktory jest wiasnie wykonywany, jest wyrézniony kolorem.

Wyswietlenie czasow obrdbki

Jezeli w ustawieniach dla trybu automatycznego zostanie zaprogramowane, ze czasy obrébki
beda rejestrowane, wtedy zmierzone czasy zostang przedstawione na koncu wiersza w
nastepujgcy sposob:

Wyswietlenie Znaczenie

Wyrdznienie kolorem Zmierzony czas obrobki bloku programu (tryb automatyczny)
jasnozielonym

@ 17.18

Wyrdznienie kolorem Zmierzony czas obrdbki bloku programu (tryb automatyczny)
zielonym

@ 19.47

Wyroéznienie kolorem Szacowany czas obrobki bloku programu (symulacja)
jasnoniebieskim

@ 17.31

Wyroéznienie kolorem Szacowany czas obroébki bloku programu (symulacja)
niebieskim

@ 19,57

Wyréznienie kolorem Czas oczekiwania (tryb automatyczny albo symulacja)
z6itym

@ 4,53

Oznaczenie wybranych polecei kodéw G lub stéw kluczowych

W ustawieniach edytora programow ustala sie, czy wybrane polecenia kodu G majg zostac
wyroznione kolorem. DomysInie uzywane sg nastepujace kody koloréw:

Wyswietlenie Znaczenie

Kolor niebieski Funkcje D, S,F, T,MiH
M3aq

Kolor czerwony Polecenie ruchu "G0"
GOy

Kolor zielony Polecenie ruchu "G1"
G1Y
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Bezposrednie

Patrz réwniez

246

46

Wyswietlenie Znaczenie

Kolor niebiesko-zielony | Polecenie ruchu"G2" lub "G3"

G39

Kolor szary Komentarz

Producent maszyny

W pliku konfiguracyjnym "sleditorwidget.ini” istnieje mozliwo$¢ zdefiniowania dalszych
'{g} oznaczen.

Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

edytowanie programu

W stanie Reset istnieje mozliwo$¢ bezposredniego edytowania aktualnego programu.

/€>> 1. Nacisng¢ przycisk <INSERT>.
IMSERT
2. Ustawi¢ kursor w zgdanym miejscu i rozpoczg¢ edytowanie bloku progra-
mu.

Bezposrednie edytowanie jest mozliwe tylko dla blokéw w kodach G znaj-
dujacych sie w pamieci NC, nie jest natomiast mozliwe przy wykonywaniu
z zewnetrznego nosnika.

/€>> 3. Nacisng¢ przycisk <INSERT>, aby wyjs¢ z programu i trybu edyciji.

INSERT

Ustawienia dla pracy automatycznej (Strona 209)

Obstuga poprzez przyciski programowe i sprzetowe

Obszar obstugi / Tryby pracy

Ekran sktada sie z réznych okien, w ktérych jest kazdorazowo 8 poziomych i 8 pionowych
przyciskéw programowych.

Przyciski programowe sg obstugiwane za pomoca klawiszy znajdujgcych sie obok przyciskow
programowych.

Za pomoca przyciskow programowych mozna wyswietli¢ nowe okno lub wykona¢ funkcje.

Oprogramowanie obstugowe dzieli sie na 6 obszaréw obstugi (Maszyna, Parametry, Program,
Menedzer programéw, Diagnoza, Uruchomienie) i 5 trybow lub podtrybéw pracy (JOG, MDA,
AUTO, TEACH IN, REF POINT, REPOS).
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Zmiana obszaru obstugi

=

MENLI
SELECT

2.4 Inferfejs graficzny

Nacisng¢ przycisk <MENU SELECT> i poprzez poziomy pasek przyciskow pro-
gramowych wybra¢ zgdany obszar obstugi.

Obszar obstugi "Maszyna" mozna wywotac rowniez bezposrednio poprzez przycisk na pulpicie

obstugi.

—

M

—
MACHINE

Nacisng¢ przycisk <MASZYNA>, aby wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Zmiana trybu pracy

Tryb pracy mozna wybra¢ bezposrednio poprzez przyciski na pulpicie sterowania maszyny
lub poprzez pionowe przyciski programowe w menu gtéwnym.

Ogélne przyciski i przyciski programowe

>

<«
Powrat

x

Anuluj

v

Przejmij

v
0K

Szlifowanie

Gdy na ekranie w wierszu dialogowym po prawej stronie ukaze sie symbol
[=T], w obrebie obszaru obstugi mozna zmieni¢ poziomy pasek przyciskow
programowych. Nacisng¢ przycisk wyboru menu.

Symbol wskazuje, ze znajdujemy sie w rozszerzonym pasku przyciskéw
programowych.

Po ponownym nacisnigciu przycisku ponownie pojawi sie poprzedni poziomy
pasek przyciskow programowych.

Za pomoca przycisku programowego ">>" otwiera sie nowy pionowy pasek
przyciskow programowych.

Za pomocg przycisku "<<" mozna powroci¢ do poprzedniego pionowego paska
przyciskow.

Za pomoca przycisku programowego "Powrdt" mozna zamkngé otwarte okno.

Za pomocg przycisku programowego "Anuluj” mozna wyjs¢ z okna bez prze-
jmowania wprowadzonych wartosci i przej$¢ z powrotem do okna nadrzednego.

Gdy wszystkie niezbedne parametry zostaty prawidtowo wprowadzone do okna
parametréw, mozna zamkng¢ i zapamieta¢ okno przy pomocy przycisku pro-
gramowego "Przejmij". Wprowadzone warto$ci sg przejmowane do programu.

Przy pomocy przycisku programowego "OK" mozna natychmiast wywotac ak-
cje, np. zmiane nazwy lub skasowanie programu.
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24.7

Wprowadzanie lub wybér parametréow

Przy ustawianiu maszyny i przy programowaniu nalezy wprowadzi¢ wartosci réznych
parametréw w pola edycyjne. Kolorowe tto pol informuje o stanie pola edycyjnego.

Tio pomaranczowe Pole edycyjne jest wybrane.
Tto jasnopomaranczowe Pole wprowadzania znajduje sie w trybie edycji
Tto rézowe Wprowadzona wartos$¢ jest niepoprawna

Wybieranie parametréw

W przypadku niektérych parametrow mozna wybrac jedng z kilku wstepnie zdefiniowanych
opcji w polu wprowadzania. Nie mozna samodzielnie wpisywa¢ wartosci w tych polach.

W podpowiedzi jest wyswietlany symbol wyboru: O

Przyporzadkowane pola wyboru
Dostepne sg pola wyboru w przypadku réznych parametrow:
® Wybor jednostek

® Przetgczenie miedzy wymiarowaniem absolutnym, a przyrostowym

Spos6b postepowania

48

o 1. Kilkakrotnie nacisng¢ przycisk <SELECT>, az wybrane zostanie zgdane
SELECT ustawienie lub jednostka.

Przycisk <SELECT> dziata tylko wtedy, gdy istnieje kilka opcji do wyboru.

- ALBO -
@ Nacisng¢ przycisk <INSERT>.
INSERT Opcje sg wyswietlane na liscie.
2. Za pomocg przyciskéw <Kursor w dot> i <Kursor w gore> nalezy wybraé
v pozadane ustawienie.

A

3. W razie potrzeby mozna wprowadzi¢ wartos¢ w odpowiednim polu edy-
cyjnym.
_9 4. Nacisng¢ przycisk <INPUT>, aby zakonczy¢ wprowadzanie parametrow.

INPUT

Zmiana lub obliczenie parametrow

Aby nie zastepowac catych wartosci w polu wprowadzania, tylko zmieni¢ pojedyncze znaki
nalezy przetgczycC sie na tryb wstawiania.
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W tym trybie mozna réwniez wprowadzi¢ proste wyrazenia arytmetyczne, bez bezposredniego
wywotywania kalkulatora.

Uwaga
Funkcje kalkulatora

W oknach parametréw cykli i funkcji w obszarze obstugi "Program” wywotanie funkgciji
kalkulatora nie jest dostepne.

@ Nacisng¢ przycisk <INSERT>.
INSERT Tryb wstawiania jest uaktywniony.

Przy pomocy przyciskéw <Kursor w lewo> i <Kursor w prawo> mozna
poruszac sie po polu edycyjnym.

Przyciskami <BACKSPACE> i <DEL> mozna kasowac¢ poszczegolne
znaki.

Wprowadza wartosc lub obliczenia.

_9 Przy pomocy przycisku <INPUT> nastepuje zakohczenie wprowadzania
wartodci, a wynik jest przejmowany w polu.

Przejecie parametréw

Gdy wszystkie niezbedne parametry zostaty prawidtowo wprowadzone, mozna zamkng¢ okno
i zapisac dane.

Nie mozna zaakceptowaé parametréw, dopdki sg niekompletne lub sg niepoprawne. W
wierszu dialogowym mozna zobaczyé, ktérych parametréw brakuje lub ktére zostaty
niepoprawnie wprowadzone.

v Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K
- ALBO -
v Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij
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24.8 Kalkulator

Za pomoca kalkulatora mozna oblicza¢ wartosci w polu edycji. Mozna wybiera¢ miedzy
prostym kalkulatorem standardowym a widokiem zaawansowanym z funkcjami

matematycznymi.

Obstuga kalkulatora

® Na panelu dotykowym mozna w bardzo prosty sposob obstugiwac kalkulator za pomocag

dotyku.

® Bez panelu dotykowego kalkulator obstuguje sie za pomocg myszy.

Sposéb postepowania

min

extend

Oblicz

2

INPUT

v

Przejmij

249 Funkcje kalkulatora

Ustawi¢ kursor na polu wprowadzania.

Nacisng¢ przycisk <=>.

Wyswietli sie kalkulator.

Nacisng¢ przycisk <min>, jezeli chcemy pracowa¢ ze standardowym kal-
kulatorem.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk <extend>, aby przejs¢ do widoku rozszerzonego.

Wprowadzi¢ polecenie obliczeniowe.

Mozna uzywacé funkcji, symboli operacji matematycznych, liczb i przecin-
kow.

Nacisnaé¢ znak rownosci na kalkulatorze.

- ALBO -
Nacisnaé przycisk programowy "Oblicz".

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk <INPUT>.

Wartosc jest obliczana i wyswietlana w polu wprowadzania kalkulatora.
Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".

Obliczona wartos¢ jest przejmowana do pola wprowadzania okna i wy-
Swietlana.

Wywotywane operacje sg wyswietlane w polu wprowadzania kalkulatora, dopdki nie mozna
obliczy¢ wartosci. Pozwala to na pdzniejsze zmienianie wpisow i kaskadowanie funkciji.

50
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Nastepujace funkcje zapisu i kasowania sg dostepne dla zmian:

Przycisk Funkcja
MS Zapis posredni wartosci (Memory Save)
MR Wywotanie pamieci posredniej (Memory Recall )
MC Kasowanie pamieci posredniej (Memory Clear)
¢ Kasowanie pojedynczego znaku (Backspace)
CE Kasowanie wyrazenia (Clear Element)
C Kasowanie wszystkich wpiséw (Clear)

Funkcje

Dostepne sg nastepujace opcje kaskadowania funkcji:
® Umiesci¢ kursor w nawiasie wywotania funkcji i doda¢ do argumentu kolejng funkcje.

e W wierszu edycji podswietli¢ wyrazenie, ktére ma by¢ uzywane jako argument, a nastepnie
nacisna¢ zadany klawisz funkcyjny.

Rachunek procentowy

Kalkulator obstuguje zaréwno obliczanie warto$ci procentowej, jak i zmiane wartosci
podstawowej o wartos¢ procentowg. W tym celu nalezy nacisng¢ nastepujace przyciski:

Przyktad: Wartos¢ procentowa

4 p 50 % _ 2
Przykitad: Zmiana o warto$¢ procentowg
4 . 50 % - 6

Obliczenie funkgcji trygonometrycznych

1. Nalezy sprawdzi¢, czy katy podane sg w radianach "RAD" lub w stop-
niach "DEG".

2. Nacisng¢ przycisk "RAD", aby obliczy¢ funkcje trygonometryczne w stop-
niach "DEG”.
Opis przycisku zmieni sie na "DEG".

- ALBO -

RAD
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DEG

SIN

ATAN

Dalsze funkcje matematyczne

Nacisng¢ przycisk ,DEG", aby obliczy¢ funkcje trygonometryczne w ra-
dianach.

Opis przycisku zmieni sie na ,RAD".

Nacisna¢ przycisk dla zadanej funkcji trygonometrycznej, np. "SIN".
Wprowadzi¢ wartos¢ liczbowa.

Nacisng¢ przyciski w pokazanej kolejnosci:

Kwadrat liczby
2 5 Liczba

Pierwiastek kwadratowy
J< R Liczba

Funkcja wyktadnicza

Liczba bazo- ExP Wyktadnik
wa

Reszta z dzielenia
Liczba MOD Dzielnik

Wartosc¢ absolutna
ABs Liczba

Liczba catkowita
INT Liczba

Konwersja miedzy milimetrami a calami

1. Wprowadzi¢ wartos¢ liczbowa.
MM 2. Nacisna¢ przycisk "MM", aby przekonwertowac cale na milimetry.
Przycisk jest podswietlany na niebiesko.
- ALBO -
INCH Nacisnaé przycisk "INCH", aby przekonwertowa¢ milimetry na cale.

52

Przycisk jest pod$wietlany na niebiesko.
Nacisng¢ przycisk "=" na kalkulatorze.

Przeliczona wartos¢ jest wyswietlana w polu wprowadzania. Przycisk
jednostek ponownie sie wyszarza.

Szlifowanie
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2410 Menu kontekstowe

Przy kliknieciu prawym przyciskiem myszy otwiera sie menu kontekstowe i udostepnia
nastepujgce funkcje:

o Wytnij
Wytnij Ctrl+X

e Kopiowanie
Kopiuj Ctrl+C

o \Nstawienie
Wklej Ctri+V

Edytor programéw
W edytorze sg do dyspozycji dodatkowe funkcje

® Cofniecie ostatniej zmiany
Cofnij Ctrl+Z

® Ponowne wykonanie cofnietych zmian
Powtorz Ctri+Y

Mozna cofngé do 50 zmian.

2411 Zmiana jezyka

Sposéb postepowania

K 1. Wybra¢ okno obstugowe "Uruchomienie".
Urucho-
mienie
Change 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien jezyk".
language Otworzy sie okno "Wybor jezyka". Wybrany jest ostatnio uzywany jezyk.
3. Ustawi¢ kursor na pozgdanym jezyku.
v 4, Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K
- ALBO -
_:P> Nacisng¢ przycisk <INPUT>.
INPUT

Wybrany jezyk jest przetgczany na ekranach graficznych.

Uwaga
Przetgczanie jezyka bezposrednio z poziomu okien edycyjnych

Istnieje mozliwos$¢ przetgczania bezposrednio w ekranach graficznych jezyka pomiedzy
dostepnymi jezykami przez nacisniecie kombinacji przyciskow <CTRL + L>.

Szlifowanie
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2412 Wprowadzanie znakéw pisma chinskiego

Za pomocg edytora wprowadzania IME (Input Method Editor) mozna wybierac¢ na klasycznych
pulpitach (bez obstugi dotykowej) znaki pisma azjatyckiego, ktérych zapis fonetyczny
wprowadzamy. Znaki te sg przejmowane do interfejsu graficznego.

Uwaga

Wywolanie edytora wprowadzania za pomocg <Alt + S>

Edytor wprowadzania moze zostaé wywotany tylko tam, gdzie wprowadzanie znakéw pisma
azjatyckiego jest dozwolone.

Edytor jest dostepny dla nastepujacych jezykow azjatyckich:

® chinski uproszczony

e chinski tradycyjny

Rodzaje wprowadzania

Rodzaj wprowadzania

Opis

Wprowadzanie Pinyin

Litery tacinskie sa tak zestawiane, by zostato oddane brzmienie znaku.
Edytor udostepnia do wyboru wszystkie znaki ze stownika.

Wprowadzanie Zhuyin
(tylko chinski tradycyjny)

znaku.

Litery spoza alfabetu facinskiego sg tak zestawiane, by zostato oddane brzmienie

Edytor udostepnia do wyboru wszystkie znaki ze stownika.

Wprowadzanie liter tacinskich

Wprowadzane znaki sa przejmowane bezposrednio do pola wprowadzania, z ktérego

edytor zostat wywotany.
Budowa edytora
Wybér dzwieku z Funkcja uczenia sie stownika Wybér funkc;ji
Stownik ‘
|
i T l
da 178 28 30k 437 off 6 748 gE d, &
Oferowane znaki pisarskie Podanie dzwiekow

Rysunek 2-4  Przyktad: Wprowadzanie Pinyin
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Wybér dzwieku z Oferowane znaki pisarskie Wybér funkgiji
Stownik (dla pola wprowadzania)
\
s nong F Ok E R E R -
aAL ad
10RME 205748 3650 40T SWIFE 6754 TYT T4 §F 278 3594 0 UL —

Oferowane znaki (do podania dzwigkow)

Podanie dzwiekow

Rysunek 2-5  Przyktad: Wprowadzanie Zhuyin
Funkcje
th Wprowadzanie Pinyin
A Whprowadzanie liter facinskich
@ Edycja stownika
Stowniki
Zainstalowane stowniki dla chinskiego uproszczonego i chifskiego tradycyjnego mozna
rozbudowywac:
e Gdy wprowadzamy nowe brzmienia fonetyczne, edytor udostepnia nowe znaki.
Wprowadzone brzmienie jest dzielone na znane brzmienia. Dla kazdej czesci sktadowe;j
nalezy wybrac przynalezny znak pisma. W dodatkowym wierszu sg wyswietlane znaki
ztozone. Przyciskiem <Input> przejmujemy nowe stowo do stownika i do pola
wprowadzania.
® Nowe brzmienia mozna kazdym edytorem Unicode zapisaé w pliku tekstowym. Przy
nastepnym uruchomieniu edytora wprowadzania brzmienia te sg importowane do stownika.
24121 Wprowadzanie znakéw pisma chinskiego
Warunek

Sterowanie jest przetagczone na jezyk chinski.

Postepowanie

Edycja znakéw pisma metodg Pinyin

ALT 1. Nalezy otworzy¢ okno i ustawi¢ kursor w polu wprowadzania.
Nacisng¢ przyciski <Alt + S>.
. Otwiera sie okno edytora.
S
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2.
3.
A\
4,
-— 5
[BACKSRACE
6.

Literami facinskimi nalezy wprowadzi¢ zgdane brzmienie. W przypadku
jezyka chinskiego tradycyjnego nalezy korzystac¢ z gérnego pola wpro-
wadzania.

Nacisng¢ przycisk <kursor w doét>, aby przejs¢ do stownika.

Ponowne nacisniecia przycisku <kursor w dét> umozliwiajg wyswietlenie
wszystkich wpisanych brzmien i odpowiedniego wyboru znakdw.
Naciskac przycisk <BACKSPACE>, aby skasowac wprowadzone brzmie-
nia.

Nacisng¢ przycisk numeryczny, aby wstawi¢ odpowiedni znak pisma.

Po wybraniu znaku, edytor zapamietuje czestotliwos¢ wybierania w od-
niesieniu do brzmienia i po ponownym otwarciu edytora udostepnia te
znaki jako preferowane.

Edycja znakéw pisma metodg Zhuyin (tylko chifski tradycyjny)

1.
ALT
+
S
2.
3.
\
4.
-— 5
[BACKSPACE
6.
>
|
5 :
INPUT
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Nalezy otworzy¢ okno i ustawi¢ kursor w polu wprowadzania.
Nacisng¢ przyciski <Alt + S>.
Otwiera sie okno edytora.

Za pomoca klawiatury numerycznej nalezy wprowadzi¢ zgdane brzmie-
nie.

Do kazdej cyfry jest przyporzadkowana pewna liczba liter, ktére mozna
wybierac przez jedno- albo wielokrotne nacisniecie przycisku numerycz-
nego.

Nacisna¢ przycisk <kursor w dot>, aby przejs¢ do stownika.

Ponowne nacisnigcia przycisku <kursor w dét> umozliwiajg wyswietlenie
wszystkich wpisanych brzmien i odpowiedniego wyboru znakow.

Naciskac przycisk <BACKSPACE>, aby skasowa¢ wprowadzone brzmie-
nia.

Naciskac przyciski numeryczne <kursor w prawo> albo <kursor w lewo>,
aby wybra¢ przynalezny znak.

Nacisnaé <Input>, aby wstawi¢ znak.
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24122 Edycja stownika
Funkcja uczenia sie edytora wprowadzania
Warunek:
Sterowanie jest przetagczone na jezyk chinski.
W edytorze wprowadzania zostato wprowadzone nieznane brzmienie.
1. Edytor udostepnia kolejny wiersz, w ktérym sg wyswietlane ztozone

czcionki i brzmienia.

W polu wyboru brzmienia ze stownika jest wyswietlana pierwsza czesé
brzmienia. Do tego brzmienia sg udostepniane rézne czcionki.

2. Nacisng¢ przycisk numeryczny, aby wstawic¢ przyporzadkowang czcion-
ke w dodatkowym wierszu.

W polu wyboru brzmienia ze stownika jest wyswietlana nastepna cze$¢

brzmienia.
3. Nalezy powtarzac krok 2, az zostanie ztozone cate brzmienie.
- Naciska¢ przycisk <TAB>, aby przetgcza¢ miedzy polem brzmieh ztozo-
TAB nych i polem wprowadzania brzmien.
Potgczone czcionki mozna kasowac przyciskiem <BACKSPACE>.
o
BACKSRACE
_<P> 4. Naciané przycisk <Input>, aby potgczone brzmienie przejg¢ do stownika
o i do pola wprowadzania.

Import stownikéw

Stownik mozna sporzadzac¢ przy uzyciu kazdego edytora unicode poprzez dotgczanie
odpowiednich znakdéw chinskich do brzmienia Pinyin. Gdy brzmienie zawiera wiele znakow
chinskich, wiersz nie moze zawierac¢ kolejnego odpowiednika. W przypadku gdy do brzmienia
istnieje wiele odpowiednikdéw, muszg one zosta¢ wprowadzone do stownika w oddzielnych
wierszach. Poza tym mozna podawac wiele znakéw na wiersz.

Sporzadzony plik nalezy zapisa¢ w formacie UTF8 pod nazwg dictchs.txt (chinski
uproszczony) albo dictcht.txt (chinski tradycyjny).

Budowa wiersza:

Brzmienie Pinyin <TAB> znaki chinskie <LF>

LUB

Brzmienie Pinyin <TAB> znak chifski1<TAB> znak chinski2 <TAB> ... <LF>
<TAB> - tabulator

<LF> - znak kohca wiersza

Sporzgdzony stownik nalezy zapisa¢ pod jedng z nastepujacych Sciezek:

../user/sinumerik/hmi/ime/

Szlifowanie
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../oem/sinumerik/hmi/ime/

Przy nastepnym wywotaniu edytora chinskiego wstawi on tres¢ stownika do stownika
systemowego.

Przyktad:

ai A T

caise 3=
hongse AL
huise RE
heli E

zuihaowan  Fifi

2413 Wprowadzanie czcionki jezyka koreanskiego

Za pomocg edytora wprowadzania IME (Input Method Editor) mozna wybiera¢ na klasycznych
pulpitach (bez obstugi dotykowej) znaki pisma koreanskiego do pél wprowadzania.

Uwaga

Do wprowadzania znakéw pisma koreanskiego potrzebna jest specjalna klawiatura. Gdy jej
nie ma, mozna wprowadzac¢ znaki przy pomocy matrycy.

Klawiatura koreanska

Aby wprowadzi¢ znaki koreanskie, potrzebna bedzie klawiatura z uktadem klawiatury
pokazanym ponizej. Ta klawiatura odpowiada uktadowi klawiatury angielskiej klawiatury
QWERTY, przy czym wprowadzane wyrazenia muszg by¢ pogrupowane.

Enckspace
1 2 3 4 3 1] 7 ki o ] =

Tab m (= [ |n [& |a [4 I il p Enter
o |eel Wl E[SRLTICY[ Ul 1],0], i
I
= Al s| ol F|. G| H| J| K| L
Lack -] L a B & - i F |
1 T

£ X| C| V| B| N| M

s |m * |z [w |7 [=
(Cerl Al (Cizl
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Budowa edytora

1

T C ol

AAEXRID

5 ua

Funkcje

Matrix
Beolsik 2
st

A

Warunek

=
e

2.4 Inferfefs graficzny

Matric sp | =7l

1234557330_

H|Z ||| A{w| ] E[H]T

oL |2 [&F| |4 F[1]wm

S|E|X|O|m|T|—|F|cc(n

EAERED =
== =

=T T T =

=252 & oz |E uF

Edycja znakéw pisma przy pomocy matrycy
Edycja znakéw pisma przy pomocy klawiatury
Wprowadzanie znakéw koreanskich
Wprowadzanie liter facinskich

Sterowanie jest przetagczone na jezyk koreanski.

Postepowanie

Edycja znakéw pisma przy pomocy klawiatury

ALT

ey

[
9

fi

-
=
m

Szlifowanie

1.

Nalezy otworzy¢ okno i ustawi¢ kursor w polu wprowadzania.
Nacisng¢ przyciski <Alt + S>.
Otwiera sie okno edytora.

Przetgczy¢ na pole wyboru "Matryca klawiatury".

Wybra¢ klawiature.

Przetgczy¢ na pole wyboru funkcji.
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o 5. Wybra¢ wprowadzanie znakoéw koreanskich.
SELECT
6. Wprowadzi¢ zadane znaki.
_:P> 7. Nacisng¢ przycisk <Input>, aby wstawi¢ znaki pisma do pola wprowa-
e dzania.

Edycja znakéw pisma przy pomocy matrycy

i 1. Nalezy otworzy¢ okno i ustawi¢ kursor w polu wprowadzania.
Nacisna¢ przyciski <Alt + S>.
N Otwiera sie okno edytora.
S
e 2. Przetgczy¢ na pole wyboru "Matryca klawiatury".
TAB
3. Wybra¢ "Matryca".
SELECT
e 4 Przetgczy¢ na pole wyboru funkcji.
TAB
5. Wybra¢ wprowadzanie znakéw koreanskich.
SELECT
6. Wprowadzi¢ numer wiersza, w ktérym znajduje sie zadany znak.
Wiersz jest podswietlany kolorem.
7. Wprowadzi¢ numer kolumny, w ktérej znajduje sie zgdany znak.
Znaki sg na chwile pod$wietlane kolorem i przejmowane do pola "Czcion-
ka".
-— Naciskac przycisk <BACKSPACE>, aby skasowac wprowadzone brzmie-
BACKSPACE nia.
_:P> 8. Nacisng¢ przycisk <Input>, aby wstawi¢ znak pisma do pola wprowadza-
N nia.
24.14 Poziomy ochrony

Wprowadzanie lub zmiana danych sterowania jest w waznych miejscach chroniona hastem.

Ochrona przed dostepem poprzez poziomy ochrony

Wprowadzenie lub zmiana danych w przypadku ponizszych funkciji jest zalezna od
ustawionego poziomu ochrony:

e Korekcje narzedzi

® Przesuniecia punktu zerowego

Szlifowanie
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® Dane ustawcze

® Tworzenie / edycja programu

Uwaga
Projektowanie pozioméw dostepu dla przyciskédw programowych

Istnieje mozliwo$¢ wyposazenia przyciskow programowych w poziomy dostepu albo
ukrycia ich.

Literatura
Dodatkowe informacje sg dostepne w nastepujacej literaturze:

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate

Przyciski programowe

Obszar obstugi "Maszyna"

Stopien ochrony

Akcje

ST sunchr.

Uzytkownik
(stopien ochrony 3)

Obszar obstugi "Parametry”

Stopien ochrony

Detale

Listy zarzadzania narzedziami

Przetacznik z kluczykiem 3
(stopien ochrony 4).

Obszar obstugi "Diagnoza"

Stopien ochrony

Przetacznik z kluczykiem 3

Daziennik (stopien ochrony 4)
Imien Uzytkownik
mien (stopien ochrony 3)
Nowy Uzytkownik
Lpis (stopieh ochrony 3)
1.uruchom. Producent
zakonczone (stopien ochrony 1)
2.uruchom. Uzytkownik
zakonczone (stopien ochrony 3)
HW-komp. Serwis
dodac (stopien ochrony 2)

Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO
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Obszar obstugi "Uruchomienie" | Stopnie ochrony
< Dane Uzytkownik
53 system. (stopien ochrony 3)
Archiwa Przetacznik z kluczykiem 3
urucho. (stopien ochrony 4)
Ogolne Parametry Przetacznik z kluczykiem 3
dane masz. Control Unit (stopien ochrony 4)
+ Licen- Przetacznik z kluczykiem 3
cie (stopien ochrony 4)
Ustaw dzia- Przetacznik z kluczykiem 3
tanie MD {cf) (stopien ochrony 4)
Reset Uzytkownik
(po) (stopien ochrony 3)
Zmien Uzytkownik
hasto (stopien ochrony 3)
Skasuj Uzytkownik
hasto (stopien ochrony 3)
2415 Pomoc online w SINUMERIK Operate

W sterowaniu jest dostepna obszerna kontekstowa pomoc online.

® Dla kazdego okna jest dostepny krotki opis, jak tez ewentualnie krok po kroku objasnienie
przebiegu czynnosci obstugi

® Szczegdtowa pomoc dostepna jest w edytorze dla kazdego wprowadzonego G-Code.
Mozna dodatkowo wyswietli¢ wszystkie funkcje G i przeja¢ wybrane polecenie do edytora
bezposrednio z pomocy.

e Strona pomocy dostepna jest takze dla wszystkich parametrow w programowaniu cykli.
e Listy danych maszynowych

e Listy danych ustawczych

® |isty parametréw napedu

® |ista wszystkich alarmow

Sposbdb postepowania

Wywotanie kontekstowej pomocy online

GJ 1. Znajdujemy sie w dowolnym oknie obszaru obstugi.
HELP 2. Nacisng¢ przycisk <HELP> lub w przypadku klawiatury MF2 przycisk

Strona pomocy aktualnie wybranego okna otwiera sie na czesci ekranu.

Szlifowanie
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ekran
Nastepny 4.
odnosnik
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Nacisng¢ przycisk programowy "Petny ekran", aby uzy¢ catej powierzchni
ekranu do wyswietlenia pomocy online.

Nacisng¢ ponownie przycisk programowy "Petny ekran", aby powréci¢
do wyswietlania na czesci ekranu.

Jezeli dostepne sg dalsze ekrany pomocy do funkcji lub tematéw po-
krewnych, nalezy ustawi¢ kursor na pozadanym linku i nacisnaé przycisk
"ldZz za odnosnikiem".

Wybrana strona pomocy wyswietla sie.

Nacisng¢ przycisk programowy "Odnosnik powrét", aby przejs¢ z powro-
tem do poprzedniej pomocy.

Wywotanie tematu ze spisu tresci

Spis 1.
tresci

—

v
A
|

v

Hastepny 5.
odnosnile

2

INPUT

Altualny 6.
temat

Szukanie tematu

Szukaj 1.

Szlifowanie

Nacisng¢ przycisk programowy "Spis tresci".
Zaleznie od wybranej technologii zostanie wyswietlony podrecznik obstu-

gi "Obstuga Frezowanie", "Obstuga Toczenie" lub "Obstuga Universal",
jak tez podrecznik programowania "Programowanie".

Wybra¢ podrecznik przy pomocy przyciskéw <kursor do dotu> i <kursor
do gory>.

Nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo> lub <INPUT> albo klikng¢ podwdj-
ne, aby otworzy¢ podrecznik i rozdziat.

Przyciskiem "kursor do dotu" przejs¢ do wybranego tematu.

Nacisng¢ przycisk programowy "ldz za odnosnikiem" lub przycisk <IN-
PUT>, aby wyswietli¢ pomoc do wybranego tematu.

Nacisng¢ przycisk programowy "Aktualny temat", aby powroci¢ do biezg-
cej pomocy.

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz".
Zostanie otwarte okno "Szukaj w pomocy: ".

Uaktywnic pole wyboru "Petny tekst", aby szuka¢ na wszystkich stronach
pomocy.

Jezeli nie zostanie uaktywnione pole wyboru, szukanie nastapi w spisie
tresci i w indeksie.
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Katalog
haset

W polu "Tekst" wpisa¢ hasto i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Gdy szukane pojecie jest wprowadzane na pulpicie sterowniczym ma-
szyny, nalezy zastapi¢ znaki fonetyczne gwiazdka (*) jako wieloznaczni-
kiem.

Wszystkie wpisane pojecia i zdania sg szukane ze spdjnikiem | (AND).
Sg przez to wyswietlane dokumenty i wpisy, ktére spetniajg wszystkie
kryteria szukania.

Aby wyswietli¢ tylko indeks podrecznika obstugi i programowania, nalezy
nacisna¢ przycisk programowy "Indeks haset".

Wyswietlanie opiséw alarméw i danych maszynowych

@

HELP

@

HELP

1.

Jezeli w oknach "Alarmy", "Komunikaty" lub "Protokét alarmow" aktywne
sg komunikaty lub alarmy, nalezy ustawic¢ kursor na odpowiednim wy-
Swietleniu i nacisng¢ przycisk <POMOC> lub przycisk <F12>.
Wyswietlany jest przyporzadkowany opis alarmu.

Znajdujac sie w oknie obstugi "Uruchomienie" w oknach wyswietlania
danych maszynowych, ustawczych i danych napedu nalezy ustawi¢ kur-
sor na danej maszynowej lub parametrze napedu i nacisnaé¢ przycisk
<POMOC> lub przycisk <F12>.

Wyswietlany jest przyporzadkowany opis dane;j.

Wyswietlanie i wstawianie polecenia G-Code w edytorze

@

HELP

Display all
G functions

Szulaj

Transfer
to editor

Zakoncz
pomoc

64

1.

Program jest otwarty w edytorze.

Ustawi¢ kursor na poleceniu G-Code i nacisng¢ przycisk <HELP> lub
przycisk <F12>.

Wyswietlany jest przyporzadkowany opis G-Code.
Nacisng¢ przycisk programowy "Wyswietl wszystkie funkcje G "

Wybrag, np. przy pomocy funkcji szukania, zagdane polecenie G-Code.
Nacisng¢ przycisk programowy "Przejecie do edytora”.

Wybrana funkcja G jest wstawiana do programu w pozycje kursora.
Nacisngc¢ przycisk programowy "Zamknij pomoc", aby zamkng¢ pomoc.

Szlifowanie
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Obstuga Multitouch w SINUMERIK Operate 3

3.1

Szlifowanie

Panele Multitouch

Interfejs graficzny "SINUMERIK Operate Generation 2" zostat zoptymalizowany pod kgtem
obstugi Multitouch. Istnieje mozliwo$¢ wykonywania wszystkich czynnosci za pomoca gestow
dotykowych i palcéw. Obstuga SINUMERIK Operate przebiega znacznie szybciej dzieki
obstudze dotykowej i za pomocg gestéw wykonywanych palcami.

{% Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Ponizsze pulpity obstugi SINUMERIK i sterowania SINUMERIK moga by¢ obstugiwane za
pomocy interfejsu graficznego "SINUMERIK Operate Generation 2”:

e OP 015 Black
e OP 019 Black
e PPU 290.3

Literatura

Wiecej informaciji na temat ,Interfejsu graficznego" mozna znalez¢ w nastepujace;j literaturze:
® Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9), 840D sl

® Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IH9), 828D

Wiecej informaciji na temat paneli Multitouch mozna znalez¢ w nastepujacej literaturze:

e OP 015 black / 019 black: Podrecznik urzadzenia, Komponenty obstugowe i potagczenie w
sie¢; SINUMERIK 840D sl

® PPU 290.3: Podrecznik urzgdzenia PPU i komponenty; SINUMERIK 828D
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3.2 Ekran dotykowy
Nalezy nosi¢ rekawice z bawetny lub specjalne rekawice do obstugi ekranéw dotykowych.

Jesli uzywane sg grubsze rekawice, nalezy zastosowac nieco wiekszy nacisk podczas obstugi
panelu dotykowego.

Kompatybilne rekawice

Nastepujace rodzaje rekawic umozliwiajg optymalng obstuge ekranéw dotykowych paneli
operatorskich:

® Dermatril L

e Camatril Velours Art. 730

e Uvex Profas Profi ENB 20A

® Camapur Comfort Antistatik Art 625

® Carex Art. 1505 / k (skora)

® Rekawiczki bawetniane biate wielokrotnego uzytku: BM Polyco (RS nr zam. 562-952)

Grubsze rekawice robocze

® Thermoplus KCL Art. 955

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

Szlifowanie
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3.3 Gesty wykonywane palcami

3.3 Gesty wykonywane palcami

Gesty wykonywane palcami

Szlifowanie

Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO

Dotkniecie (Tap)
e \Wybor okna
e \Wybor obiektu (np. bloku NC)
e Aktywacja pola wprowadzania
— Wprowadzenie lub nadpisanie warto$ci
— Ponowne dotkniecie w celu zmiany wartosci

Dotkniecie dwoma palcami (Tap)

e \Wywotanie menu kontekstowego (np. kopiowanie,
wstawianie)

Pionowe przesuniecie jednym palcem (Flick)
® Przewijanie list (np. programow, narzedzi, punktéw
zerowych)

® Przewijanie w pliku (np. program NC)

Pionowe przesuniecie dwoma palcami (Flick)
® Przewijanie strony po stronie na listach (np. PP2)
® Przewijanie strony po stronie w plikach (np. programy NC)

Pionowe przesuniecie trzema palcami (Flick)
® Przewijanie na poczatek lub na koniec list
® Przewijanie na poczatek lub na koniec plikéw
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3.3 Gesty wykonywane palcami

68

Poziome przesuniecie jednym palcem (Flick)
® Przewijanie list z wieloma kolumnami

Powiekszanie (Spread)

® Powiekszenie grafiki (np. symulacja, widok w budowie
form)

Zmniejszanie (Pinch)
® Zmniejszenie grafiki (np. symulacja, widok w budowie
form)

Przesuniecie jednym palcem (Pan)
® Przesuniecie grafiki (np. symulacja, widok w budowie form)
® Przesuniecie zawartosci list

Przesuniecie dwoma palcami (Pan)
® Obrdét grafiki (np. symulacja, widok w budowie form)

Dotknigcie i przytrzymanie (Tap and Hold)

e Otwieranie pola wprowadzania w celu zmian

e \Wigczenie lub wylgczenie trybu edycji (np. wyswietlanie
aktualnego bloku)

Szlifowanie
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3.3 Gesty wykonywane palcami

Dotkniecie i przytrzymanie za pomocg dwoéch palcéw (Tap
and Hold)

e Otwieranie cykli wedtug wierszy w celu ich zmiany (bez
okna dialogowego)

Dotkniecie 2 palcami wskazujacymi (Tap) - tylko dla 840D sl

® W celu otwarcia menu TCU nalezy réwnoczes$nie dotkng¢
dwoma palcami prawego i lewego rogu.
Otwarcie menu jest konieczne do celéw serwisowych.

Uwaga
Przesuniecia kilkoma palcami

Gesty dziatajg niezawodnie, jesli palce trzymane sg wystarczajgco daleko od siebie. Odstep
powinien wynosi¢ min. 1 cm.

Szlifowanie
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3.4 Interfejs graficzny Mulfitouch

3.4 Interfejs graficzny Multitouch

341 Uktad ekranu

Elementy obstugi do obstugi dotykowej i za pomoca gestow palcami na SINUMERIK Operate
za pomocg interfejsu graficznego "SINUMERIK Operate Generation 2"

16986 + iﬂ)

CHHN1
C1Programy obrabki
C1Podprogramy
C1Przedmioty obrabiane

®
®
®
®
®

3.4.2 Blok przyciskéw funkcyjnych

Kanat 1: Sterowanie programem: akcja 'Uruchom wybrane wykonywanie' zostata przerwana z powodu alarmu

M

SEIEE
[EIEIE

-
2
]
=)

Typ Dlugosé
DIR 26.01.18  08:36:51
DIR 26.01.18  08:35:54
DIR 12.03.18  11:11:12 (=

Nowy

Otworz

Zaznacz

Przetgczanie kanatu

Kasowanie alarmow

Blok przyciskow funkcyjnych

Wyswietlenie nastepnego pionowego paska przyciskéw programowanych
Klawiatura wirtualna

Element obstugi

Funkcja

Przetaczenie obszaru obstugi

Nalezy dotkna¢ biezacego obszaru obstugi i wybrac¢ zagdany obszar obstugi na
pasku obszaru obstugi.

Przelgczenie trybu pracy
Wyswietlany jest tylko tryb pracy.

Aby przetaczy¢ tryb pracy, nalezy dotkng¢ obszaru obstugi i wybrac¢ tryb pracy
na pionowym pasku przyciskow programowych.

Anulowanie
Stopniowo odwotywanych jest kilka zmian.

Po zakonczeniu zmiany w polu wprowadzania funkcja ta nie jest juz dostepna.

70
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3.4 Interfejs graficzny Multitouch

Element obstugi

Funkcja

Przywracanie
Stopniowo przywracanych jest kilka zmian.
Po zakonczeniu zmiany w polu wprowadzania funkcja ta nie jest juz dostepna.

Klawiatura wirtualna
Aktywuje wirtualng klawiature.

Kalkulator
Wyswietla kalkulator.

Pomoc online
Otwiera okno pomocy online.

IEE B

Kamera

Tworzy zrzut ekranu.

343 Inne elementy obstugi dotykiem

Element obstugi

Funkcja

Przetacza do nastepnego poziomego paska przyciskéw programowanych.

Jesli uzyskano dostep do drugiej strony menu, wyswietli sie strzatka po prawe;j
stronie.

tt

Przetacza do menu nadrzednego.

L[]
v

Przetacza do nastepnego pionowego paska przyciskow programowalnych.

ges1  |=

Nacisniecie symbolu ,Anuluj alarm” powoduje skasowanie wszystkich oczeku-
jacych alarmow.

Chani

:

Jesli konfigurowane jest menu kanatu, zostanie to wyswietlone.

Przez dotknigcie symbolu wyswietlenia kanatu na wyswietlaczu mozna przeta-
czy¢ sie na nastepny kanat.

Szlifowanie
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3.4 Interfejs graficzny Mulfitouch

344

3.4.5

72

Klawiatura wirtualna

Jesli klawiatura wirtualna zostata wywotana za pomoca bloku klawiszy funkcyjnych, mozna
uzy¢ przyciskow przetgczania w celu zmiany przypisania przyciskow.

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

; :
b b 5o

©) Przycisk przetgczania miedzy duzymi i matymi literami

@ Przycisk przetaczania miedzy literami i znakami specjalnymi

® Przycisk przetgczania umozliwia przypisanie przyciskow do okreslonego jezyka

@ Przycisk przetgczania miedzy petng klawiaturg a klawiaturg numeryczng

Klawiatura sprzetowa

Gdy podtgczona jest prawdziwa klawiatura, ikona klawiatury pojawia sie zamiast wirtualnej
klawiatury.

Uzy¢ tej ikony, aby ponownie otworzy¢ wirtualng klawiature.

Znak specjalny ,tylda”

Po nacisnieciu przycisku przetagczania miedzy literami i znakami specjalnymi, uktad klawiatury
zostanie przetaczony na znaki specjalne.

A I T T LV T I A I A a0 L
@ # |7 N[ <|>)+|4]|5]|6 m
-1 23
ﬁi . wir
@  <Tylda>

Za pomoca przycisku <tylda> mozna wprowadzi¢ znak specjalny <tylda> w edytorze lub w
alfanumerycznych polach wprowadzania. W numerycznych polach wprowadzania za pomocg
przycisku <tylda> zmienia sie znak liczby pomiedzy znakiem plus i minus.

Szlifowanie
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3.5

3.5.1

Wymagania

Literatura

3.5.2

Szlifowanie

3.5 Rozszerzenie z ekranem bocznym

Rozszerzenie z ekranem bocznym

Przeglad

Panele w formacie szerokoekranowym oferujg mozliwos¢ wykorzystania dodatkowej
powierzchni do wy$wietlania kolejnych elementow. Oprécz ekranu SINUMERIK Operate
wyswietlane sg wskazniki i przyciski wirtualne w celu uzyskania szybszych informacji i dostepu
do obstugi.

Ekran boczny musi by¢ aktywowany. Wyswietlony zostanie pasek nawigacyjny.
Pasek nawigacji pozwala wyswietla¢ nastepujace elementy:
e \Wskazniki (widzety)
® Przyciski wirtualne (Pages)
— Klawiature ABC
— Przyciski MCP

{/é-} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

® Aby wyswietla¢ widzety i Pages niezbedny jest panel Multutouch w formacie
szerokoekranowym (np. OP 015 black).

® Tylko przy uzyciu interfejsu graficznego "SINUMERIK Operate Generation 2" mozna
aktywowac i konfigurowac ekran boczny.

Informacje na temat aktywacji ekranu bocznego i konfiguracji przyciskow wirtualnych mozna
znalez¢ w nastepujgcej literaturze:

® Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Ekran boczny z paskiem nawigaciji

Jesli ekran boczny zostanie aktywowany, pasek nawigacji pojawi sie po lewej stronie interfejsu
graficznego.

Za pomocg tego paska mozna przejs¢ bezposrednio do zgdanego obszaru obstugi, aby
wyswietli¢ lub ponownie ukryé ekran boczny.
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3.5 Rozszerzenie z ekranem bocznym

Pasek nawigac;ji

74

SIEMENS

Pozycja [mm] TES

530.000 T FRAESER_DS
~11.827 & D1 DLI

Funkcje

800.136 F 2

99.060° 8.060

Funkcje

-68.774 G4 ~o

[ll‘hster ]

nem Sterow.
=4 progr.

pomocnicze

Vart. rzecz.
MKS

Element obstugi

Funkcja

Otwiera obszar obstugi ,Maszyna”.

Otwiera liste narzedzi w obszarze obstugi ,Parametry”.

Otwiera okno ,Przesunigecia punktu zerowego” w obszarze obstugi "Parametry

Otwiera obszar obstugi ,Program”.

Otwiera obszar obstugi ,Menedzer programéw”.

Otwiera obszar obstugi ,Diagnoza”.

Otwiera obszar obstugi ,Uruchomienie”.

Ukrywa ekran boczny.

FREzZEEDELE

Wyswietla ekran boczny.

Szlifowanie
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3.5 Rozszerzenie z ekranem bocznym

3.5.3 Standardowe widzety

Otwarcie ekranu bocznego

® Aby wyswietli¢ ekran boczny nalezy dotkng¢ strzatki na pasku nawigacji.
Standardowe widzety sg wyswietlane jako wiersze tytutowe w postaci zminimalizowane;.

SIEMENS

Pozycja [mm] ,F,S

530 000 T FRAESER_D8
~11.827 L 40~ rungoe
800.136 oo .

99.000° 0.000 mm/obr  20%| Funkeje

-68.774 54 -8 EE pomocnicze

E’Iaster 8 881%

Ahy

Uart. rzecz.
MKS

Pomiar M Pomiar 5! Pozy-

oprzedm. narze. cia

@ Wiersz tytutu widzetu
@) Przycisk strzatki do wyswietlania lub ukrywania ekranu bocznego

Nawigacja na ekranie bocznym

® Aby przewija¢ liste widzetéw nalezy przesuwac w pionie jednym palcem.
- ALBO -

® Aby przej$¢ na sam koniec lub z powrotem na poczatek listy widzetéw, nalezy przesuwac
w pionie trzema palcami.

Otwieranie widzetéw
® Aby otworzy¢ widzet nalezy dotkng¢ wiersza tytutowego widzetu.

3.54 Widzet ,Wartos¢ rzeczywista”
Widzet zawiera pozycje osi w wyswietlanym uktadzie wspéirzednych.

Podczas przebiegu programu wyswietlana jest pozostata droga dla aktualnego bloku NC.

Szlifowanie
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~ UART. RZECZ. !

MKS Pozycja [mm] Poz. droga
X1 538,880 8.880
1 -11.827 8.880
21 868.136 8.880
B1 96.868 ° 8.880
23 -68.774 8.880

3.5.5 Widzet ,Punkt zerowy”
Widzet zawiera wartosci aktywnego przesuniecia punktu zerowego dla wszystkich ustalonych
0si.

Dla kazdej osi wyswietlane jest przesuniecie zgrubne i doktadne oraz obrét, skalowanie i
lustrzane odbicie.

~ PKT 2ERO. !
G54 Zorub. Dokfta. <% 41 b
X 14.238 B.216

Y -14.288 e A
2 281.888 -0.238

B1

23 12.818 B.246 A

3.5.6 Widzet alarmu

Widzet zawiera wszystkie komunikaty i alarmy z listy alarmoéw.

Dla kazdego alarmu wyswietlany jest numer alarmu i jego opis. Symbol kwitowania wskazuje
na to, w jaki sposob alarm zostat pokwitowany lub skasowany.

Jesli istnieje wiecej aktywnych alarméw mozna je przewija¢ w pionie.

Przesuwanie w poziomie stuzy do przetgczania sie miedzy alarmami i komunikatami.

~ ALARMY !

Kanat 1: Sterowanie
programem: akeja "Uruchom
16966 wybrane wykonywanie'
zostata przerwana z powodu
alarmu
Kanat 2: Blok 1: lustrzane
odbicie 23 nie jest dozwolone
61628 dla osi liniowej Wrzeciona
przechuwytujacego

3.5.7 Widzet ,Obcigzenie osi”

Widzet pokazuje wykorzystanie wszystkich osi na wykresie stupkowym.

Wyswietlanych jest do 6 osi. Jesli jest wiecej osi, istnieje mozliwos¢ przewijania w pionie.

Szlifowanie
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~ OSTAT.0S '

X1
1
21

Bl (—

Gl ——

SPNi

3.5.8 Widzet ,Narzedzie”
Widzet zawiera dane geometryczne i dane zuzycia aktywnego narzedzia.
W zalezno$ci od konfiguracji maszyny wyswietlane sg nastepujgce dodatkowe informacije:
e EC: Aktywna korekcja zalezna od miejsca - korekcji ustawiania
e SC: Aktywna korekcja zalezna od miejsca - korekcji sumaryczna

® TOFF: Programowany offset dtugosci narzedzia we wspétrzednych WKS i programowany
offset promienia narzedzia

e Natozenie: Wartos¢ natozonych ruchéw, ktére zostaty przesuniete w poszczegdlnych
kierunkach narzedzi

~ NARZEDZIE !

& FRAESER_D8

01 OL1 DugoX DMugo.? Promien
Geometria 18.268 113.080 4.088
2uiycie 2.648 1.238 B.1688
EC
5C

3.5.9 Widzet ,Zywotno$é”
Widzet pokazuje nadzoér narzedzi na podstawie nastepujgcych wartosci:
® (Czas zastosowania narzedzia (nadzor czasu pracy)
® \Wykonane przedmiotéw obrabiane (nadzor liczby sztuk)

® Zuzycie narzedzia (nadzér zuzycia)

Uwaga
Wiele ostrzy

Jesli narzedzie ma wiele ostrzy, to wyswietlane sg warto$ci ostrza o najkrotszym pozostatym
czasie pracy, liczbie sztuk i zuzyciu.

Miedzy widokami mozna sie przetacza¢ przewijajgc w poziomie.

Szlifowanie
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~ 2YUOTNOSC
g w2
TM_SIDE_MOk _ 8:88 min

= FRAESER_HM_D12 &
TM_SIDE_MOb 512 min S

g

g

 NC-ANBOHRER_DB Y
TM_SIDE_MOb F17 min__
= FRAESER_HM_D3 LA

kT

TM_SIDE_MOb 18:38 min

3.5.10 Widzet ,Czas przebiegu programu”
Widzet zawiera nastepujace informacje:
e (Catkowity przebieg programu
® Pozostaty czas do kohca programu
Dane te sg okreslane podczas pierwszego uruchomienia programu.

Ponadto przebieg programu jest wizualizowany w procentach na wykresie stupkowym.

~ GZAS PRZEB.PROG. !

Reszta programu Razem
.B:BB:BBh B:27:12h
3.5.11 Ekran boczny ze stronami do klawiatury ABC i/lub pulpitu sterowania maszyny.

Oprécz standardowych widzetéw na ekranie bocznym panelu Multitouch dostepna jest opcja
konfigurowania stron z klawiaturg ABC i pulpitem sterowania maszyny.

Konfiguracja klawiatury ABC i MCP

Jesli skonfigurowano klawiature ABC i przyciski MCP, rozwijany jest pasek nawigaciji dla
ekranu bocznego:

Element obstugi | Funkcja

Wyswietlenie standardowych widzetéw na ekranie bocznym

Wyswietlenie klawiatury ABC na ekranie bocznym

— Wyswietlenie pulpitu sterowniczego maszyny na ekranie bocznym

Szlifowanie
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3.5 Rozszerzenie z ekranem bocznym

3.5.12 Przykiad 1: Klawiatura ABC na ekranie bocznym

SIEMENS

Pozycja [mm]

TFS

530.000
-11.827
800.136

90.008°
-68.774

W Pomiar
op

T FRAESER_D8
§=D1 DL1

R 4.100
Z2114.230
X 26.840 |

F 0.068
0.008

mm/obr 20%

S4 -0

E’Iaster (]

EE pomochicze

0.0%
100,

M Pomiar |7 B Pozy-

narze. tia

Uart. rzecz.
MKS

7 Skra-
wanie

@  Klawiatura ABC

@  Przycisk do wigczenia klawiatury

Szlifowanie
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3.5 Rozszerzenie z ekranem bocznym

3.5.13 Przykiad 2: Pulpit sterowniczy maszyny na ekranie bocznym

Position [mm]

Restweg %7

TES

213.224
-24.881
50.000

n.aea°
p.aea°

@ Pulpit sterowniczy maszyny

0.000

T 82_SCHRUPPER_2
ST2
»» 02_SCHRUPPER_2

0.000
0.000

8.000

F 0.000

0.060 mm/min

Funktionen

90% Hilfs-

6.000

S1 -0

E’Iaster (]

funktionen

75%
100

@ Przycisk do wigczenia pulpitu sterowniczego maszyny

80

Satze
laschen

Istwerte
MKS
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3.6 SINUMERK QOperate Display Manager (tylko w 840D sl)

3.6 SINUMERK Operate Display Manager (tylko w 840D sl)

3.6.1 Przeglad
Dzieki panelowi o rozdzielczosci Full HD (1920x1080) istnieje mozliwos¢ pracy z Display
Manager.

Display Manager umozliwia szybkie przechwycenie duzej ilosci informacji.
W Display Manager obszar ekranu jest podzielony na kilka obszaréw wyswietlania.

Oprécz SINUMERIK Operate, widzety, klawiatury, panel sterowania maszyny i rozne aplikacje
sg oferowane w réznych obszarach.

Opcja softwareowa
Dla funkcji "SINUMERIK Operate Display Manager" jest potrzebna opcja "P81 - SINUMERIK
Operate Display Manager".

Literatura

Wiecej informacji na temat aktywaciji i konfiguracji Display Managers mozna znalez¢ w
nastepujacej literaturze:

® Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
Wiecej informaciji na temat paneli Full HD mozna znalez¢ w nastepujace; literaturze:

® Podrecznik urzgdzenia Pulpit obstugi: TOP 1500, TOP 1900, TOP 2200 / SINUMERIK
840D sl
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3.6 SINUMERK QOperate Display Manager (tylko w 840D sl)

3.6.2 Uktad ekranu

W standardzie SINUMERIK Operate Display Manager oferuje mozliwos¢ wyboru miedzy 3

obszarami wyswietlania i 4 obszarami wyswietlania.

©

= SIEMENS

SINUMERIK OPERATE

vl
21.03.18] M

SIEMENS

e IV | GGR

“IKé — Pozycja [mm]
MX1 0.000 T Funkcje
MY1 0000 pomocnicze

M21  1000.000

MsP1 0.000° F 0.000

0.000 mm/min ~ 0.0%

S1 o

Master 0

XTI

£ Pomiar
przedm.

@ SINUMERIK Operate za pomoca paska nawigacji do przetaczenia obszaru obstugi

@ Obszar wyswietlania standardowych widzetow
® Obszar wyswietlania dla aplikacji (np. pdf)

3.6.3 Elementy obstugi
Display Manager jest aktywny.
Element obstugi Funkcja
Menu
—_— Dotkng¢ menu, aby wybrac¢ zadany uktad obszaréw wyswietlania.

3 obszary wyswietlania
o SINUMERIK Operate (z blokami funkcyjnymi)
® Obszar widzetow

® (Obszar aplikacji (pdf, klawiatura wirtualna)
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3.6 SINUMERK QOperate Display Manager (tylko w 840D sl)

Element obstugi

Funkcja

4 obszary wyswietlania
SINUMERIK Operate (z blokami funkcyjnymi)

® QObszar widzetow

® Obszar aplikacji (pdf, klawiatura wirtualna)

® Obszar z klawiaturg wirtualng

Odbicie lustrzane obszaréw wyswietlania
Wykonuje lustrzane odbicie obszaréw wyswietlania.

Nawigowanie w SINUMERIK Operate

Dotkng¢ odpowiedniego symbolu, aby otworzy¢ bezposrednio zadany ob-
szar roboczy.

Widzety

Nastepujgce widzety sg dostepne domysinie:
® \Wartosci rzeczywiste (Strona 75)

® Punkt zerowy (Strona 76)

e Narzedzie (Strona 77)

® Obcigzenie osi (Strona 76)

® Alarmy (Strona 76)

® (Czas przebiegu programu (Strona 78)

® (Czas zywotnosci (Strona 77)

PDF
Otwiera zapisany tutaj plik PDF.

Klawiatura wirtualna
Wyswietla klawiature QWERTY w obszarze wyswietlania dla aplikacji i na
4. obszarze wyswietlania pod SINUMERIK Operate.

Jesli wybrano klawiature wirtualng podczas maksymalizacji obszaru wy-
Swietlania, pojawi sie klawiatura. Klawiature mozna przenosi¢ w dowolne
miejsce na wyswietlaczu za pomocg dotyku.

Powiekszanie obszaru wyswietlania

Powieksza obszar z SINUMERIK Operate oraz obszar dla aplikacji w pet-
nym zakresie panelu.
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3.6 SINUMERK QOperate Display Manager (tylko w 840D sl)

Element obstugi Funkcja

Zmniejszanie obszaru wyswietlania

Obszar z SINUMERIK Operate oraz obszar dla aplikacji sg ponownie
zmniejszane do ich pierwotnego zakresu.

Pulpit starowania maszyny
Wyswietla pulpit sterowania maszyny

Uwaga:
Nalezy przestrzegaé wytycznych producenta maszyny.
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4.1 Zataczenie i wylgczenie

Rozruch.
'ml -ré— aoan 4 @ :I_staw!nm 25 opoji, ale nie wprowadzono klscza licencyjego w cel
L= ([RELPOIHT ICEIC|oROVaNIA

NE/WI(S/SIM_CHESS_KING/KOENIG_KONT.SPF SIEMENS
¥ CHAN1 Reset SKP RGO DRY PRT
Pozycja [mm]

Korekeja/ posuwu

XM1 0.000 0.000 m/min
MA1 0.000 0.000 my min
M1 0.000 0.000 mny/ i
MC1 0.000 0.000 my min

»
SP1 0.000° 0.000 U/ mi
SP2 0.000° 0000 U/min |y
SP3 0.000° 0.000 U/ mi

F=0.000 51=0

Po uruchomieniu sterowania otwiera sie okno podstawowe w zaleznosci od trybu pracy
ustawionego przez producenta maszyny, z reguty jest to obraz trybu pracy "REF POINT".

{?;% Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.
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4.2 Najazd na punkt referencyjny

4.2 Najazd na punkt referencyjny

421 Bazowanie osi

Obrabiarka moze by¢ wyposazona w absolutny lub przyrostowy system pomiaru drogi. Os z
przyrostowym systemem pomiaru drogi nalezy po zatgczeniu sterowania wybazowac, z
absolutnym natomiast - nie.

W przypadku przyrostowego systemu pomiaru drogi wszystkie osie maszyny muszg wykonac
najazd na punkt referencyjny, ktérego wspotrzedne w odniesieniu do punktu zerowego
maszyny s znane.

Kolejnosé

Przed bazowaniem osie muszg znajdowac sie w pozyciji, z ktérej mozna bez kolizji wykonac
ruch do punktu odniesienia.

W zaleznosci od ustawienia przez producenta maszyny osie mogg réwniez wszystkie
réwnoczesnie wykonywacé ruch do punktu referencyjnego.

{:0:} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

UWAGA

Niebezpieczenstwo kolizji

W przypadku gdy osie nie sg ustawione w bezpiecznej pozycji, nalezy je najpierw ustawi¢ do
bezpiecznej pozycji w trybie pracy "JOG" lub "MDA"

Nalezy koniecznie zwrdci¢ uwage na ruchy osi bezposrednio na maszynie!

Nalezy ignorowac¢ wyswietlane wartosci rzeczywiste osi, tak dtugo jak osie nie sg
wybazowane!

Programowe wytgczniki krancowe nie dziatajg!

Spos6b postepowania

M 1. Nacisng¢ przycisk <JOG>.

VL
JOG

N 2. Nacisng¢ przycisk <REF. POINT>.

REF.POINT
. 3. Wybraé os, w ktorej ma zostaé wykonany ruch.
VA
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4.2 Najazd na punkt referencyjny

4. Nacisng¢ przyciski <-> lub <+>.
W wybranej osi nastepuje ruch do punktu referencyjnego.
Gdy nacisniety zostat nieprawidiowy przycisk kierunkowy, operacja nie

+ jest przyjmowana, a ruch nie nastepuje.
6 Obok osi jest wyswietlany symbol, po tym jak doszta ona do punktu refe-
rencyjnego.

Maszyna jest wybazowana po osiggnieciu punktu referencyjnego. Wyswietlona wartosc
rzeczywista jest ustawiona na wartosci punktu referencyjnego.

Od tego momentu dziatajg ograniczenia drogi, np. programowe wytgczniki krancowe.

Funkcja ta konczy sie przez zmiane trybu pracy na "AUTO" lub "JOG" na pulpicie sterowania
maszyny.

422 Zezwolenie uzytkownika

Jezeli w maszynie zastosowano Safety Integrated (SI), nalezy po wybazowaniu do punktu
odniesienia potwierdzi¢, ze wyswietlana aktualna pozycja w osi zgadza sie z rzeczywistg
pozycjg na maszynie. Zezwolenie to jest wéwczas warunkiem dziatania funkcji Safety
Integrated.

Zezwolenia uzytkownika dla osi mozna udzieli¢ dopiero wtedy, gdy wykonano procedure
bazowania osi.

WysSwietlana pozycja osi odnosi sie zawsze do uktadu wspotrzednych maszyny (MKS).

Opcja
Do dziatania zezwolenia uzytkownika przy Safety Integrated potrzebna jest opcja programowa.

Sposéb postepowania

ﬁ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".
| LA |
Maszyna
NG 2. Nacisng¢ przycisk <REF POINT>.
REF.POINT
. 3. Wybra¢ oS, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch.
Z
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4.2 Najazd na punkt referencyjny

88

+

liser
enable

SELECT

SELECT

Nacisng¢ przyciski <-> lub <+>.

Wybrana o$ wykonuje ruch do punktu referencyjnego i zatrzymuije sie.
Wyswietlana jest wspéirzedna punktu odniesienia.

0% jest oznaczana przez .

Nacisng¢ przycisk programowy "Zezwolenie uzytkownika".
Otwiera sie okno "Zezwolenie uzytkownika".

Wyswietlana jest lista wszystkich osi maszyny z ich pozycjami aktual-
nymi i pozycjami bezpiecznymi (SlI).

Ustawi¢ kursor w polu "Zezwolenie" danej osi

Uaktywnic¢ zezwolenie i nacisna¢ przycisk <SELECT>.

Wybrana os jest oznakowana symbolem krzyzyka w kolumnie "Zezwo-
lenie" jako "bezpiecznie wybazowana".

Ponowne nacisniecie przycisku <SELECT> dezaktywuje zezwolenie.

Szlifowanie
Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO



Ustawianie maszyny

4.3 Tryby pracy

4.3 Tryby pracy

431 Tryby pracy

Mozna pracowac w trzech réznych trybach pracy.

Tryb pracy "JOG"
Tryb pracy "JOG" jest przewidziany dla nastepujgcych czynnosci przygotowawczych:
® Najazd na punkt referencyjny, tzn. o$ maszyny jest bazowana

® Przygotowanie maszyny do wykonania programu w pracy automatycznej, tzn. pomiar
narzedzi, pomiar obrabianego przedmiotu i ewentualnie zdefiniowanie w programie
przesunie¢ punktu zerowego

e \Wykonywanie ruchéw w osiach, np. po przerwaniu wykonywania programu

® Pozycjonowanie osi

Wybér "JOG"

AN Nacisng¢ przycisk <JOG>.
e

JOG

Tryb pracy "REF POINT"

Tryb pracy "REF POINT" stuzy do synchronizacji sterowania i maszyny. Z tego powodu w
trybie pracy "JOG" wykonywany jest najazd do punktu referencyjny.

Wybér "REF POINT"

e Nacisna¢ przycisk <REF POINT>.

REF.POINT

Tryb pracy "REPOS"

Tryb pracy "REPOS" stuzy do przywracania wczesniej osiagnietej pozycji. Po przerwaniu
programu (np. w celu korekcji wartosci zuzycia narzedzia) nalezy w trybie "JOG" odsungé
narzedzie od konturu.

W oknie wartosci rzeczywistych pozyciji wyswietlane sg jako przesuniecia "Repos" przebyte
w "JOG" réznice pozyciji.

Przesuniecie "REPOS" moze by¢ wyswietlane w uktadzie wspotrzednych maszyny (MKS) lub
w uktadzie wspoirzednych obrabianego przedmiotu (WKS)
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4.3 Tryby pracy

Wybér "Repos”

REPOS

Nacisng¢ przycisk <REPOS>.

Tryb pracy "MDA" (Manual Data Automatic)

W trybie pracy "MDA" mozna za pomoca pojedynczych blokéw wprowadzac polecenia G-Code
i je wykonywaé, w celu ustawiania maszyny lub przeprowadzania pojedynczej akcji.

Wybér "MDA"

MDA

Wybér trybu pracy "AUTO"

Nacisng¢ przycisk <MDA>.

W trybie pracy automatycznej mozna wykonac program w catosci lub tylko w czesci.

Wybér "AUTO"

=)

AUTO

Tryb pracy "TEACH IN"

Nacisna¢ przycisk <AUTO>.

Tryb pracy "TEACH IN" jest dostepny w trybie pracy "AUTO" i "MDA".

Mozna w tym trybie tworzy¢, zmieniac i wykonywaé programy obrobcze (gtéwne i
podprogramy) przez przejmowanie i zapisywanie pozycji dla sekwencji ruchéw dla prostych

przedmiotéw.

Wybor "Teach In"

)

TEACH IN

Nacisng¢ przycisk <TEACH IN>.

4.3.2 Grupy trybéw pracy i kanaty

Kazdy kanat zachowuje sig, jak samodzielne NC. W jednym kanale mozna wykonywac
maksymalnie jeden program obrobki.

e Sterowanie z 1 kanatem
Istnieje jedna grupa rodzajéw pracy.

e Sterowanie o wielu kanatach
Kanaty mogg byc¢ taczone w wiele grup trybéw pracy.

90
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4.3 Tryby pracy

Przyktad

Sterowanie z 4 kanatami, przy czym w 2 kanatach jest prowadzona obrdbka, a w 2 kolejnych
regulacja transportu obrabianych przedmiotéw.

BAG1 Kanat 1 (obrobka)
Kanat 2 (transport)
BAG2 Kanat 3 (obrébka)
Kanat 4 (transport)

Grupy trybéw pracy (BAG)

Technologicznie przynalezne do siebie kanaty mogg by¢ potagczone w grupe trybow pracy
(BAG).

Osie i wrzeciona jednej BAG moga by¢ sterowane przez 1 albo wiele kanatéw.

BAG znajduje sie albo w trybie pracy "Automatyka", "JOG" lub "MDA", tzn. wiele kanatow
jednej grupy trybdw pracy nie moze rownoczesnie przyjmowac réznych trybéw pracy.

4.3.3 Przetgczanie kanatu

W przypadku wielu kanatéw jest mozliwe ich przetgczanie. Poniewaz poszczegoine kanaty
moga by¢ przyporzadkowane do réznych grup trybow pracy (BAG), z przetgczeniem kanatu
nastepuje samoczynnie przetgczenie sie rowniez na odpowiednig grupe BAG.

Przy dostepnym menu kanatoéw wszystkie kanaty sg wyswietlane na przyciskach
programowych i mozna je w ten sposoéb przetgczac.

Przetgczanie kanatu

ii Nacisngc¢ przycisk <CHANNEL>.

CHANMNEL

Nastepuje przetgczenie na nastepny kanat.
- ALBO -

Gdy istnieje menu kanatéw, wyswietlany jest pasek przyciskow progra-
mowych. Aktywny kanat jest pod$wietlony.

Przez nacisniecie innego przycisku programowego mozna przetgczy¢
sterowanie na inny kanat.

Literatura

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate
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4.4 Ustawienia maszyny

4.4 Ustawienia maszyny

441 Przetgczanie uktadu wspétrzednych (MKS/WKS)

Wspotrzedne na wyswietlaczu wartosci rzeczywistej odnosza sie do uktadu wspétrzednych
maszyny lub do uktadu wspoirzednych obrabianego przedmiotu.

Standardowo do wyswietlania wartosci rzeczywistych jest wybrany uktad wspétrzednych
obrabianego przedmiotu.

Uktad wspotrzednych maszyny (MKS) nie uwzglednia, w przeciwienstwie do ukfadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu (WKS), zadnych przesunie¢ punktu zerowego,
korekcji narzedzi i obrotéw uktadu wspdtrzednych.

Sposo6b postepowania

W 1. Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".
| R |
Maszyna
AMA 2. Nacisng¢ przycisk <JOG> lub <AUTO>.
YL
JOG
=)
AUTO
Wart. rz. 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wart. rzecz. MKS".
MKS
m Uktad wspotrzednych maszyny jest wybrany.
Tytut okna wartosci rzeczywistych zmienia sie na MKS.

'{:‘%} Producent maszyny
Przycisk programowy do przetgczania uktadu wspétrzednych mozna ukryé. Uprasza
sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

442 Przetgczanie jednostki miary

Jako jednostke miary dla maszyny mozna ustawi¢ milimetry lub cale. Przetgczenie jednostki
miary nastepuje dla catej maszyny. Wszystkie wymagane dane sg przeliczane automatycznie
na nowg jednostke miary, i tak np.:

® Pozycje
e Korekcje narzedzi

® Przesuniecia punktu zerowego
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4.4 Ustawienia maszyny

Muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki, aby mozliwe byto przetgczenie miedzy jednostkami
miary:

® (Odpowiednie dane maszynowe sg ustawione.
e \Wszystkie kanaty znajdujg sie w stanie reset.
e QOsie nie bedg wykonywaty ruchéw za pomoca "JOG", "DRF" oraz "PLC".

e Stata predkos¢ obwodowa $ciernicy (SUG) nie jest aktywna.

{é"} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Wskazdéwka dot. literatury

Dalsze informacje dotyczace przetgczania jednostki miary znajdujg sie w nastepujacej
literaturze:

Podrecznik Opis funkgiji, Funkcje podstawowe; Predkosci, System wartosci zadanej/
rzeczywistej, Regulacja (G2), rozdziat "Metryczny/calowy system miar"

Sposbdb postepowania

1. Wybra¢ okno obstugi "Maszyna" tryb pracy <JOG> lub <AUTO>.

> 2. Nacisng¢ przycisk wyboru menu i przycisk programowy "Ustawienia".
Wyswietlany jest nowy pionowy pasek przyciskow programowych.

1 oy
Przetacz 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Przefgcz na cale".
. cale Wyswietla sie zapytanie, czy jednostka miary rzeczywiscie ma zostaé
przetgczona.
v 4, Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K
Tekst przycisku zmienia sie na "Przetacz na metryczny".
Jednostka miary jest dostosowana do catej maszyny.
Przefacz 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Przetgcz na metryczny", aby jednostke
na mm miary ponownie przetgczy¢ na uktad metryczny.
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Patrz rowniez

443

Ustawienia domy$ine dla pracy recznej (Strona 141)

Ustawienie przesuniecia punktu zerowego

Istnieje mozliwos¢ wprowadzenia nowej wartosci zadanej pozyciji dla poszczegélnych osi, gdy
aktywne jest nastawne przesuniecie punktu zerowego.

Roéznica miedzy wartoscig pozycji w uktadzie wspotrzednych maszyny MKS, a nowa wartoscig
pozycji w uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu WKS jest zapisywana w aktywnym
przesunieciu punktu zerowego (np. G54).

Wzgledna wartos¢ rzeczywista

Ponadto istnieje mozliwos¢ wprowadzania wartosci pozycji we wzglednym uktadzie
wspotrzednych.

Uwaga

Nowa warto$¢ rzeczywista jest tylko wyswietlana. Wzgledna wartos¢ rzeczywista nie ma
wptywu na pozycje osi i aktywne przesuniecie punktu zerowego.

Cofnigcie wzglednej wartosci rzeczywistej

Warunek

94

Skasuj REL Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj REL".

Wartosci rzeczywiste zostang skasowane.

Przyciski programowe do ustawienia punktu zerowego we wzglednym ukfadzie wspétrzednych
sg do dyspozycji, gdy jest ustawiona odpowiednia dana maszynowa.

'{:‘%} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Sterowanie znajduje sie w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.

Warto$¢ rzeczywista jest ustawiana w stanie reset.

Uwaga
Ustawianie PPZ w stanie Stop

Gdy wprowadzona zostanie nowa warto$¢ rzeczywista w stanie "Stop", dokonane zmiany bedg
widoczne i beda dziataé dopiero po uruchomieniu programu.
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4.4 Ustawienia maszyny

Sposo6b postepowania

— 1. Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna" i tryb pracy "JOG".
M,
Maszyna
M
e
JOG
¥z Set 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw PPZ".
WO
- ALBO -
Nacisng¢ przyciski programowe ">>", "Ustaw wartosci REL" i "Ustaw
wzgl.", aby ustawi¢ wartosci pozycji we wzglednym uktadzie wspotrzed-
nych.
Wart. rz.
REL
20§ Set
REL
_9 3. Wprowadzi¢ zgdang nowg warto$¢ pozyciji dla X, Y wzgl. Z bezposrednio
T do wyswietlenia wartosci rzeczywistej (przy pomocy przyciskow kursora
mozna przetgczaé miedzy osiami) i nacisng¢ przycisk "Input”, aby po-
twierdzi¢ wprowadzenia.
- ALBO -
X=0 Nacisng¢ przyciski programowe "X=0", "Y=0" lub "Z=0", aby ustawi¢ po-
zycje na zero.
Z=0
- ALBO -
¥=Y=7-0 Nacisng¢ przycisk programowy "X=Y=Z=0", aby ustawic¢ pozycje osi row-

noczesnie na zero.

Przywracanie warto$ci rzeczywistej

Delete Nacisng¢ przycisk "Skasuj aktywne PPZ".
active WO Przesuniecie jest kasowane.

Uwaga
Nieodwracalne, aktywne przesuniecie punktu zerowego

Biezgce aktywne przesuniecie punktu zerowego jest przez te akcje kasowane.

Szlifowanie
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4.5 Przesuniecia punktu zerowego

451 Przesuniecia punktu zerowego

96

Wyswietlanie wartosci rzeczywistych wspdtrzednych osi odnosi sie po bazowaniu do punktu
odniesienia zerowego maszyny (M), uktadu wspétrzednych maszyny (UWM). Program obrdobki
odnosi sie natomiast do punktu zerowego obrabianego przedmiotu (W) uktadu wspétrzednych
obrabianego przedmiotu (WKS). Punkt zerowy maszyny i punkt zerowy obrabianego
przedmiotu nie muszg by¢ identyczne. Zaleznie od rodzaju i zamocowania obrabianego
przedmiotu odlegto$¢ miedzy punktem zerowym maszyny i punktem zerowym obrabianego
przedmiotu moze sie zmienia¢. To przesuniecie punktu zerowego jest uwzgledniane przy
wykonywaniu programu i moze sktadac¢ sie z réznych przesuniec.

Wyswietlanie wartosci rzeczywistych wspdtrzednych osi odnosi sie po bazowaniu do punktu
odniesienia zerowego maszyny ukfadu wspotrzednych maszyny (MKS).

Wyswietlenie wartos$ci rzeczywistej pozycji moze odnosic sie rowniez do uktadu
wspotrzednych SZS (settable zero system). Wyswietlana jest przy tym pozycja aktywnego
narzedzia w stosunku do punktu zerowego obrabianego przedmiotu.

Przesunigcie W

catkowite
\&* Transformacja wspotrzednych
ENS
$P_TOOLFRAME
P_WPFRAME
P_GFRAME
P_IFRAME
\ X" Przesuniecie punktu zerowego
BNS (Basis Nullpunkt System)
X~ Przesunigcie punktu zerowego zgrubne

\W* Przesunigcie bazowe MKS

\

®
M

Rysunek 4-1 Przesuniecia punktu zerowego

Gdy punkt zerowy maszyny nie jest identyczny z punktem zerowym obrabianego przedmiotu,
jest co najmniej jedno przesuniecie (przesuniecie bazowe lub przesuniecie punktu zerowego),
w ktorym jest zapisana pozycja punktu zerowego obrabianego przedmiotu.

Przesuniecie bazowe

Przesuniecie bazowe jest przesunieciem punktu zerowego, ktére jest zawsze aktywne. Jezeli
nie zdefiniowano przesuniecia punktu zerowego, wéwczas wynosi ono zero. Przesunigecie
bazowe jest ustawiane w oknie "Przesuniecie punktu zerowego - baza".
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Ustawiany uktad punktu zerowego (ENS)

Ustawiany uktad punktu zerowego (ENS) odpowiada WKS, ktéry podlega transformacji dzieki
zaprogramowanym frame (np. $P_PFRAME, $PCYCFRAME, $P_TOOLFRAME und
$P_WPFRAME).

Bazowy uktad punktu zerowego (BNS)

Bazowy ukfad punktu zerowego (BNS) poza frame ENS zawiera rowniez aktualny ustawialny
frame ($P_IFRAME i $P_GFRAME).

Przesuniecie zgrubne i dokladne

Przesuniecia punktu zerowego (G54 do G57, G505 do G599) sktadajg sie z przesuniec
zgrubnych i przesunie¢ doktadnych. Przesuniecia punktu zerowego mozna wywotac z kazdego
dowolnego programu (przesuniecie zgrubne i doktadne sg przy tym dodawane).

W przesunieciu zgrubnym mozna np. zapisa¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu.
Natomiast w przesunieciu doktadnym mozna zapisac przesuniecie, ktére powstaje miedzy
starym i nowym punktem zerowym obrabianego przedmiotu przy zamocowaniu nowego
obrabianego przedmiotu.

Uwaga
Wybér przesuniecia doktadnego (tylko w 840D sl)

Przesuniecie doktadne mozna wybrac poprzez dang maszynowg MD18600
$SMN_MM_FRAME_FINE_TRANS.

452 WysSwietlanie aktywnego przesuniecia punktu zerowego

W oknie "Przesuniecie punktu zerowego - aktywne" sg wyswietlane nastepujgce przesuniecia
punktu zerowego:

® Przesuniecia punktu zerowego, w ktérych zawierajg sie aktywne przesuniecia lub w ktérych
sg wpisane wartosci

e Ustawiane przesuniecia punktu zerowego
e dokfadne przesunigcia punktu bazowego
® }3aczne przesuniecie punktu zerowego
Okno stuzy z reguty tylko do obserwaciji.

Dostepnos¢ przesuniecia jest zalezna od ustawienia.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.
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Sposo6b postepowania

453

1_'@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".
Parametry
i Przesu. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Przesun. pkt. zerow."
p. Zero. : " [P "
Otworzy sie okno "Przesuniecie punktu zerowego - aktywne".
Uwaga

Dalsze szczeg6ly dotyczgce przesunieé punku zerowego

Jezeli do podanych przesuniec¢ potrzebny jest widok szczegdtowy lub zmiana wartosci obrotu,
skalowania i lustrzanego odbicia, nalezy nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".

WysSwietlanie przesuniecia punktu zerowego "Przeglad"

W oknie "Przesunigcie punktu zerowego - przeglad" wyswietlane sg dla wszystkich
ustawionych osi aktywne przesunigcia lub przesunigcia systemowe.

Oprocz przesuniecia (zgrubne i doktadne), jest rowniez wyswietlany definiowany obrot,
skalowanie i lustrzane odbicie.

Okno stuzy z reguty tylko do obserwac;ji.

Wyswietlenie aktywnych przesunie¢ punktu zerowego

98

Przesunigcia punktu zero-
wego

DRF

Wyswietlenie przesuniecia w osi kétkiem recznym.

Odniesienie stotu obrotowe-
go

Wys$wietlenie programowanych przy pomocy $ P_PARTFRAME dodat-
kowych przesunie¢ punktu zerowego.

Odniesienie bazowe

Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_SETFRAME dodatko-
wych przesunie¢ punktu zerowego.

Dostep do przesunie¢ systemowych jest chroniony przetgcznikiem z
kluczykiem.

Zewnetrzne PPZ frame

Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_EXTFRAME dodatko-
wych przesunie¢ punktu zerowego.

Catkowite bazowe PPZ

Wyswietlenie wszystkich dziatajgcych przesunie¢ bazowych.

G500

Wyswietlenie przesunie¢ punktu zerowego uaktywnionych przy pomocy
G54 - G599.

W okreslonych okolicznosciach mozna poprzez "Ustaw PPZ" zmienia¢
dane, tzn. mozna korygowac¢ ustawiony punkt zerowy.

Odniesienie narzedzia

Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_TOOLFRAME dodat-
kowych przesunie¢ punktu zerowego.

Szlifowanie
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Przesuniecia punktu zero-
wego

Odniesienie obrabianego
przedmiotu

Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_WPFRAME dodatko-
wych przesuniec punktu zerowego.

Programowane PPZ

Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_FRAME dodatkowych
przesuniec¢ punktu zerowego.

Odniesienie cykli

Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_CYCFRAME dodatko-
wych przesuniec punktu zerowego.

GFRAMEDOQ (dokfadne prze-
suniecie punktu bazowego)

Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_GFRAME dodatko-
wych przesunie¢ punktu zerowego.

taczne PPZ

Wyswietlenie dziatajacego przesunigecia punktu zerowego, ktére wynika
z sumy wszystkich przesunigc.

Spos6b postepowania

l_,@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".

Parametry
o Przesu. 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Przesuniecie punktu zerowego" i "Prze-
|] FEI'D, "
: : glad".
Przeglad Otworzy sie okno "Przesuniecie punktu zerowego - przeglad".

Wyswietlenie i edycja bazowego przesuniecia punktu zerowego

W oknie "Przesuniecie punktu zerowego - baza" sg wyswietlane dla wszystkich ustawionych
osi zdefiniowane, kanatowe i globalne przesuniecia bazowe, podzielone na przesuniecie

zgrubne i doktadne.

Sposéb postepowania

{%} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny

l_,@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry”.
Parametry
| Przesu. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Przesun. pkt. zerow."
| p. ZEID.

Baza 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Baza".

Otworzy sie okno "Przesuniecie punktu zerowego - baza".
4, Nalezy dokona¢ zmian wartosci bezposrednio w tablicy.
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Uwaga
Uaktywnienie przesunie¢ bazowych

Wprowadzone tutaj przesuniecia dziatajg natychmiast.

45.5 Wyswietlanie i edycja ustawianych przesunieé punktu zerowego

W oknie "Przesuniecie punktu zerowego - G54...G599" wyswietlane sg wszystkie ustawiane
przesunigecia, podzielone na przesuniecie zgrubne i doktadne.

Wyswietlane sg obroty, skalowanie i lustrzane odbicie.

Sposbdb postepowania

l_,@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry”.

Parametry

= Przesu. 2. Nacisng¢ przycisk "Przesun. pkt. zerow.”.
| p. ZEID.

3. Nacisng¢ przycisk ,G54 ... G599".

G54...6599
Otworzy sie okno "Przesuniecie punktu zerowego G54 ... G599 [mm]”.
Wskazéwka
Napisy na przyciskach programowych dla ustawianych przesunie¢ punk-
tu zerowego zmieniajg sie, tzn. sg wyswietlane skonfigurowane w ma-
szynie ustawiane przesuniecia punktu zerowego (przyktady: G54 ... G57,
G54 ... G505, G54 ... G599).
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.
4. Nalezy dokonaé zmian warto$ci bezpo$rednio w tablicy.
Uwaga

Aktywacja przesunie¢ punktu zerowego

Ustawiane przesuniecia punktu zerowego dziatajg dopiero wtedy, gdy sg wybrane w
programie.

4.5.6 Wyswietlenie i edycja doktadnego przesuniecia punktu bazowego

W oknie "Przesunigcie punktu zerowego - GFrame1 ... GFrame...” wySwietlg sie wszystkie
zwigzane z pozycjami wartosci korekcji (baz).

Szlifowanie
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Wyswietlg sie przesunigcia translatorskie i rotacyjne.

Spos6b postepowania

1 O

Parametry

= Przesu.
| p. ZEero.
GFRAMET ...

GFRAME2

Wybrac¢ obszar obstugi "Parametry".

Nacisnaé przycisk programowy "Przesun. pkt. zerow.".

Nalezy nacisng¢ przycisk "GFrame1...GFrame2".

Otworzy sie okno "Przesuniecie punktu zerowego - GFrame1 ... GFra-
me2".

Wskazoéwka:

Napisy na przyciskach programowych dla doktadnych przesunie¢ punktu
bazowego zmieniajq sie, tzn.

sg wyswietlane skonfigurowane w maszynie zalezne od bazy doktadne
przesunigcia punktu bazowego

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

Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Nalezy dokona¢ zmian wartosci bezposrednio w tablicy.

Uwaga

Ustawi¢ doktadne przesuniecia punktu bazowego jako aktywne

Doktadne przesunigecia punktu bazowego dziatajg dopiero wtedy, gdy sg wybrane w programie.

4.5.7 WysSwietlanie i edycja szczeg6téw przesunieé punktu zerowego

Do kazdego przesuniecia punktu zerowego mozna dla wszystkich osi wyswietli¢ i edytowac
wszystkie dane. Poza tym mozna kasowac przesuniecia punktu zerowego.

Dla kazdej osi sg wyswietlane wartosci dla nastepujgcych danych:

® Przesuniecie zgrubne i doktadne

e Obrot

® Skalowanie

® |ustrzane odbicie

Szlifowanie

{% Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.
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Uwaga

Ustawienia dotyczgce obrotu, skalowania i lustrzanego odbicia moga tylko tutaj zosta¢
zmienione.

SzczegObly narzedzia

Istnieje mozliwos¢ wyswietlenia dla narzedzi nastepujacych szczegotow dot. narzedzia i jego
zuzycia:

e TC

e \Wymiar dopasowujacy

® Diugosc / zuzycie na dtugosci
e Korekcja ustawcza EC

e Korekcja sumaryczna SC

® Diugosc catkowita

® Promien / zuzycie w promieniu

m Ponadto mozna przetgczaé miedzy wys$wietlaniem wartosci korekgcji narzedzia
w uktadzie wspotrzednych maszyny i ukladzie wspoétrzednych obrabianego
przedmiotu.

r{:c} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Sposéb postepowania

l_,@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry"”.

Parametry
= Przesu. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Przesun. pkt. zerow."
| p. ZEID.
Aktywne 3. Nacisng¢ przyciski programowe "Aktywny", "Baza" lub "G54...G599".
Otwiera sie odpowiednie okno
G54...6599

4, Ustawi¢ kursor na przesunieciu punktu zerowego, dla ktérego nalezy wy-
swietli¢ szczegoty.

Szlifowanie
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Szczegoty

Skasuj
PPZ

PPZ +

PPZ -

4.5 Przesuniecia punktu zerowego

5. Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".

Zaleznie od wybranego przesuniecia punktu zerowego otwiera sie okno,
np. "Przesuniecie punktu zerowego - szczegoéty: G54...G599".

6. Nalezy dokona¢ zmian wartosci bezposrednio w tablicy.

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj PPZ", aby cofng¢ wszystkie wpi-
sane wartosci.

Nacisng¢ przycisk programowy "PPZ +" lub "PPZ-", aby w ramach wy-
branego zakresu ("Aktywny", "Baza", "G54...G599") bezposrednio wy-
bra¢ nastepne lub poprzednie przesuniecie punktu zerowego, bez ko-
niecznosci przetaczania na okno poglgdowe.

Gdy zostanie osiagniety koniec zakresu (np. G599), nastepuje przeta-
czenie na poczatek zakresu (np. G54).

Zmienione wartosci dziatajg w programie obrobki natychmiast lub po "Reset".

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

<< Nacisng¢ przycisk programowy "Powrét", aby zamkngé okno.
Powrat
45.8 Kasowanie przesuniecia punktu zerowego

Istnieje mozliwos¢ kasowania przesunie¢ punktu zerowego. Wprowadzone wartosci sg

kasowane.

Sposéb postepowania

1 O

Parametry

= Przesu.
| p. ZEero.

Szlifowanie

1. Wybrac¢ obszar obstugi "Parametry".

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Przesun. pkt. zerow.".
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Przeglad 3. Nacisnaé przyciski programowe "Przeglad", "Baza" albo "G54...G599".
G54...6599
Szczegoty 4. Nacisna¢ przycisk programowy "Szczegoty".
5. Ustawic¢ kursor na przesunieciu punktu zerowego, ktére nalezy skasowac.
Skasuj 6. Nacisna¢ przycisk programowy "Skasuj PPZ".
i Ukaze sie wezwanie do potwierdzenia, czy rzeczywiscie chcemy skaso-
wac przesunigcie punktu zerowego.
v g 7. Nacisnaé przycisk programowy "OK", aby potwierdzi¢ proces skasowa-
0K nia.
45.9 Usungé doktadne przesunigcia punktu bazowego

Istnieje mozliwos¢ usuniecia przesunie¢ doktadnego przesuniecia punktu bazowego po
wymianie przedmiotu. Wprowadzone wartosci sg zostang przy tym ustawione na zero.

Sposéb postepowania

19

Parametry

1 Przesu. 2.
| p. ZEro.

GFRAMET ... 3.

GFRAME2

104

Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".

Nacisng¢ przycisk programowy "Przesun. pkt. zerow.".

Nalezy nacisng¢ przycisk "GFrame1...G-Frame2".
Wskazéwka:

Napisy na przyciskach programowych dla doktadnych przesunie¢ punktu
bazowego zmieniajg sie, tzn.

sg wyswietlane skonfigurowane w maszynie zalezne od bazy doktadne
przesunigcia punktu bazowego

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

Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

W oknie "Przesuniecie punktu zerowego - GFrame1 ... GFrame2” wszyst-
kie wartosci doktadnych przesunie¢ punktu bazowego nalezny ustawic
w tabeli na zero.

- ALBO -
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Skasuj Nacisna¢ "Usun wszystkie”.

Ws7ystkn Ukaze sie wezwanie do potwierdzenia, czy rzeczywiscie usung¢ doktad-
ne przesuniecia punktu bazowego.

Wskazéwka:

Przycisk "Usun wszystkie” jest dostepny, gdy ustawione jest doktadne
przesunigcie punktu bazowego.

v 5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby potwierdzi¢ proces usuniecia.

Szlifowanie
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4.6 Pomiar narzedzia
46.1 Szlifowanie watkéw
46.1.1 Przeglad

Przy wykonywaniu programu obrobki muszg zosta¢ uwzglednione wymiary narzedzia
obrabiajgcego. Sg one zapisane na liscie narzedzi, jako dane korekcyjne narzedzi. Przy
kazdym wywotaniu narzedzia sterowanie uwzglednia dane korekcyjne narzedzia.

Podczas programowania obrébki nalezy wprowadzi¢ wymiary obrabianego przedmiotu z
rysunku wykonawczego. Sterowanie nastepnie samodzielnie oblicza indywidualny tor ruchu
narzedzia.

Pomiar $ciernic i obciggaczy

Dane korekgji narzedzia, tzn. dtugosci lub pozycje narzedzia okresla sie poprzez pomiar
reczny (zadrapanie).

Przy pomiarze recznym, aby okresli¢ wymiary narzedzia lu tez pozycje w kierunku X i Z, nalezy
przesungc recznie narzedzie do wybranego punktu odniesienia. Z pozycji punktu odniesienia
nosnika narzedzia i punktu odniesienia, do ktérego nastgpito dosuniecie sterowanie oblicza
dane korekcji narzedzia.

Punkty odniesienia dla pomiaru szlifowania powierzchni walcowych
W celu pomiaru recznego mozliwy jest wybodr nastepujgcych punktéw odniesienia:
® Przedmiot (z przesunieciem punktu zerowego)

® Obciagacz (z przesunieciem punktu zerowego jako narzedziem obciggajgcym)

{g):} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Pomiar punktéw odniesienia obciggacza

W celu pomiaru recznego obciggacza jako punkt odniesienia nalezy zastosowac Sciernice.

4.6.1.2 Pomiar narzedzia szlifierskiego z punktem odniesienia przedmiotu obrabianego

Punkt odniesienia

Krawedz obrabianego przedmiotu stuzy jako punkt odniesienia przy pomiarze dtugosci X i
dtugosci Z.

Pozycje krawedzi obrabianego przedmiotu podaje sie podczas pomiaru.

Szlifowanie
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Sposo6b postepowania

JOG

Pomiar
+  narze.

Pomiar
sciernicy

\ityhierz

narzedzie

v
0K

Lista
narzedzi

W tryb
reczny

O

SELECT

1) stawe
dtugosc

4.6 Pomiar narzedzia

W obszarze obstugi "Maszyna" wybraé tryb pracy "JOG".

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
Nalezy nacisng¢ przycisk "Zmierz Sciernice”.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz narzedzie".
Otworzy sie okno "Wybér narzedzia".

W oknie "Wybor narzedzi” nalezy wybra¢ narzedzie szlifierskie, ktore jest
do zmierzenia i nacisng¢ przycisk programowy ,,OK,

Do listy narzedzi nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia.
- ALBO -

Nacisng¢ przycisk ,Lista narzedzi”, wybra¢ narzedzie szlifierskie do zmie-
rzenia i nacisngc¢ przycisk "Reczny”.

Narzedzie jest przejmowane do okna "Pomiar: Sciernicy”.

W polu wyboru "Punkt odniesienia” wybra¢ "Przedmiot obrabiany”.

Nalezy nacisngc¢ przycisk "X” lub ”Z”, w zaleznos$ci od diugosci narzedzia
ktéra ma by¢ zmierzona.

Nalezy podac¢ pozycje krawedzi przedmiotu obrabianego w X0 lub Z0.
O ile dla X0 lub Z0 nie zostanie podana zadna warto$¢, zostanie przejeta
wartos¢ z wyswietlenia warto$ci rzeczywistej.

Zadrapac narzedziem zgdang krawedz.
Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw diugosc¢".

Dtugosc¢ narzedzia zostanie automatycznie obliczona i zapisana w liscie
narzedzi. Potozenie ostrza jest przy tym automatycznie uwzgledniane.

Uwaga

Aktywne narzedzie szlifierskie

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko z aktywnym narzedziem szlifierskim.

Szlifowanie
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4.6.1.3

Punkt odniesienia

Pomiar reczny narzedzia szlifierskiego z punktem odniesienia obciggacza

Przy pomiarze dtugosci X lub Z jako punkt odniesienia stuzy obciggacz.

Punt odniesienia obciggacza moze przy tym byé wyrazony przez przesuniecie punktu
zerowego lub narzedzia obciggajgcego. Ustawienie to jest zapisane na state w danegj
maszynowe;j i jest okreslane przez producenta maszyny.

3%

Spos6b postepowania

JOG

i1 Pomiar
4  narze.

Pomiar
SCiernicy

Wybierz

narzedzie

v
0K

Lista
narzedzi

W tryb
reczny

O

SELECT

LJyhierz
obciagacz

v
0K

Wybierz
PFZ
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7.

Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

W obszarze obstugi "Maszyna" wybraé tryb pracy "JOG".

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
Nalezy nacisnaé przycisk "Zmierz Sciernice”.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz narzedzie".
Otworzy sie okno "Wybor narzedzia".

W oknie "Wybor narzedzi” nalezy wybraé narzedzie szlifierskie, ktore jest
do zmierzenia i nacisng¢ przycisk programowy "OK”.

Do listy narzedzi nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia.

- ALBO -

Nacisnaé przycisk ,Lista narzedzi”, wybrac narzedzie szlifierskie do zmie-
rzenia i nacisng¢ przycisk "Reczny”.

Narzedzie jest przejmowane do okna "Pomiar: Sciernicy’.
W polu wyboru "Punkt odniesienia” wybra¢ "Obciagacz”.

Kursor nalezy ustawi¢ w polu "TR”, nacisna¢ przycisk ,Wybierz obciag-
gacz”, wybra¢ obciggacz, ktory bedzie stosowany do pomiaru dtugosci
narzedzia i nacisng¢ przycisk programowy ,OK”.

- ALBO -

Ustawi¢ kursor w polu ,Prze. pkt. zer." i nacisng¢ przycisk programowy
"Wyboér PPZ".

Szlifowanie
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W tryb
reczny

X

lstaw
dtugosc

4.6 Pomiar narzedzia

W oknie "Przesuniecie punktu zerowego -G54 ... G509” nalezny wybraé
zgdane przesuniecie punktu zerowego i nacisng¢ przycisk ,Reczny".

Nacisng¢ przycisk programowy "X" lub "Z", w zaleznosci od dtugosci na-
rzedzia ktéra ma by¢ zmierzona.

Obciggacz nalezy zadrapaé narzedziem.
Nacisnaé przycisk programowy "Ustaw dtugos¢".

Dtugosc¢ narzedzia zostanie automatycznie obliczona i zapisana w liscie
narzedzi.

Potozenie ostrza jest przy tym automatycznie uwzgledniane.

Uwaga

Aktywne narzedzie szlifierskie

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko z aktywnym narzedziem szlifierskim.

4614 Pomiar reczny obciggacza z punktem odniesienia na szlifierce

Punkt odniesienia

Przy pomiarze diugosci X lub Z jako punkt odniesienia stuzy Sciernica.

Spos6b postepowania

JOG

B Pomiar
+  narze.

Pomiar
obciagacza

Wuyhierz
obciagacz

v
0K

Szlifowanie

W obszarze obstugi "Maszyna" wybraé tryb pracy "JOG".

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
Nalezy nacisngc¢ przycisk "Zmierz obciggacz”.

Nalezy nacisna¢ przycisk "Wybierz obciggacz”.
Otworzy sie okno "Wybér narzedzia".

W oknie "Wybér narzedzi” nalezy wybrac¢ obciggacz, ktory jest do zmie-
rzenia i nacisng¢ przycisk programowy "OK”,

Do listy narzedzi nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia.

- ALBO -
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46.2

4.6.2.1

Lista Nacisng¢ przycisk ,Lista narzedzi’, wybrac¢ w liScie narzedzi obciggacz
narzedzi do zmierzenia i nacisna¢ przycisk "Reczny”.
W tryb
LCCFINY Narzedzie jest przejmowane do okna "Pomiar: Obciggacz”.
- ALBO -
Wybierz Ustawi¢ kursor w polu ,Prze. pkt. zer." i nacisng¢ przycisk programowy
PPz "Wybér PPZ".
W tryh W oknie "Przesuniecie punktu zerowego -G54 ... G509” nalezny wybraé
recamy zgdane przesuniecie punktu zerowego i nacisng¢ przycisk ,Reczny".
Wybierz 6. Kursor nalezy ustawi¢ w polu "TR”, nacisna¢ przycisk ,Wybierz Scierni-
sciernice ce”, wybrac¢ Sciernice, ktéra bedzie stosowana jako punkt odniesienia i
nacisna¢ przycisk programowy ,,OK”.
X 7. Nalezy nacisngcC przycisk "X” lub "Z”, w zalezno$ci od dtugosci narzedzia
ktéra ma by¢ zmierzona.
z
8. Zadrapac narzedziem zgdang krawedz.
Ustaw 9. Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw dtugosc¢".
dtugosc

Dtugos¢ narzedzia zostanie automatycznie obliczona i zapisana w liscie
narzedzi. Potozenie ostrza jest przy tym automatycznie uwzgledniane.

Szlifowanie ptaszczyzny

Przeglad

Przy wykonywaniu programu obrobki muszg zosta¢ uwzglednione wymiary narzedzia
obrabiajgcego. Sg one zapisane na liscie narzedzi, jako dane korekcyjne narzedzi. Przy
kazdym wywotaniu narzedzia sterowanie uwzglednia dane korekcyjne narzedzia.

Podczas programowania obrébki nalezy wprowadzi¢ wymiary obrabianego przedmiotu z
rysunku wykonawczego. Sterowanie nastepnie samodzielnie oblicza indywidualny tor ruchu
narzedzia.

Pomiar $ciernic i obciggaczy

110

Dane korekgji narzedzia, tzn. dtugosci lub pozycje narzedzia okres$la sie poprzez pomiar
reczny (zadrapanie).

Przy pomiarze recznym, aby okresli¢ wymiary narzedzia lub tez pozycje w kierunku X i Z,
nalezy przesung¢ recznie narzedzie do zdefiniowanego punktu odniesienia. Sterowanie
oblicza wowczas dane korekcyjne narzedzia, biorac pod uwage aktualng pozycje punktu
odniesienia nosnika narzedzia i podang pozycje narzedzia.

Szlifowanie
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Punkty odniesienia dla pomiaru szlifowania powierzchni walcowych
W celu pomiaru recznego mozliwy jest wybor nastepujgcych punktow odniesienia:
® Przedmiot (z przesunieciem punktu zerowego)

® Obciagacz (z przesunieciem punktu zerowego jako narzedziem obciggajgcym)

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Punkty odniesienia obciggacza

W celu pomiaru recznego obciggacza jako punkt odniesienia nalezy zastosowac Sciernice.
4.6.2.2 Pomiar narzedzia szlifierskiego z punktem odniesienia przedmiotu obrabianego
Punkt odniesienia

Krawedz przedmiotu obrabianego stuzy jako punkt odniesienia przy pomiarze dtugosci Y i Z.

Pozycje krawedzi obrabianego przedmiotu podaje sie podczas pomiaru.

Spos6b postepowania

—1 1. W obszarze obstugi "Maszyna" wybrac tryb pracy "JOG".
M,
Maszyna
M
UL
JoG
f}1 Pomiar 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
+  narze.
Pomiar 3. Nalezy nacisng¢ przycisk "Zmierz Sciernice”.
sciernicy
Viybierz Nacisna¢ przycisk programowy "Wybierz narzedzie".
nazedzie Otworzy sie okno "Wybér narzedzia".
v W oknie "Wybor narzedzi” nalezy wybraé narzedzie szlifierskie, ktore jest
0K do zmierzenia i nacisng¢ przycisk programowy ,,OK,
Do listy narzedzi nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia.
- ALBO -
Lista Nacisng¢ przycisk ,Lista narzedzi”, wybra¢ narzedzie szlifierskie do zmie-
narzedzi rzenia i nacisngc¢ przycisk "Reczny’.

\if tryb
reCZny

Szlifowanie

Narzedzie jest przejmowane do okna "Pomiar: Sciernicy’.
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o 6. W polu wyboru "Punkt odniesienia” wybra¢ "Przedmiot obrabiany”.
SELECT
y 7. Nalezy nacisng¢ przycisk "Y” lub "Z”, w zaleznosci od dtugosci narzedzia,
ktéra ma by¢ zmierzona.
Fi

8. Wprowadzi¢ pozycje krawedzi obrabianego przedmiotu w YO lub Z0.

Jezeli dla YO lub Z0 nie wpisano wartosci, wartos¢ jest przepisywana z
wyswietlacza wartosci rzeczywistej.

9. Zadrapa¢ narzedziem zgdang krawedz.
Ustaw 10.  Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw dtugosé".

iugos; Dtugosc¢ narzedzia zostanie automatycznie obliczona i zapisana w liscie
narzedzi. Potozenie ostrza jest przy tym automatycznie uwzgledniane.

Uwaga
Aktywne narzedzie szlifierskie

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko z aktywnym narzedziem szlifierskim.

4.6.2.3 Pomiar reczny narzedzia szlifierskiego z punktem odniesienia obciggacza

Punkt odniesienia
Przy pomiarze dlugosci X lub Z jako punkt odniesienia stuzy obciggacz.

Punt odniesienia obciagacza moze przy tym by¢ wyrazony przez przesuniecie punktu
zerowego lub narzedzia obciggajgcego. Ustawienie to jest zapisane na state w danej
maszynowe;j i jest okreslane przez producenta maszyny.

{:o} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Sposo6b postepowania

w 1. W obszarze obstugi "Maszyna" wybrac tryb pracy "JOG".

JOG

1 Pomiar 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
+* narze.

Pomiar 3. Nalezy nacisng¢ przycisk "Zmierz Sciernice”.
Sciernicy

Szlifowanie
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Wiybierz 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz narzedzie".
narzedzie Otworzy sie okno "Wybér narzedzia".
v 5. W oknie "Wybér narzedzi” nalezy wybraé narzedzie szlifierskie, ktore jest
0K do zmierzenia i nacisng¢ przycisk programowy "OK”.
Do listy narzedzi nalezy wprowadzi¢ dtugosé narzedzia.
- ALBO -
Lista Nacisna¢ przycisk ,Lista narzedzi”, wybrac narzedzie szlifierskie do zmie-
narzedzi rzenia i nacisngc przycisk "Reczny”.

W tryb
reczny

Narzedzie jest przejmowane do okna "Pomiar: Sciernicy”.

o 6. W polu wyboru "Punkt odniesienia” wybra¢ "Obciggacz”.
SELECT
Wybierz 7. Kursor nalezy ustawi¢ w polu "TR”, nacisna¢ przycisk ,Wybierz obcia-
obciagacz gacz”, wybra¢ obciggacz, ktéry bedzie stosowany do pomiaru diugosci
s narzedzia i nacisng¢ przycisk programowy ,OK”.
0K Narzedzie jest przejmowane do okna "Pomiar: Dtugos¢ recznie”.
- ALBO -
Lista Nacisng¢ przycisk ,Lista narzedzi’, wybrac¢ w liScie narzedzi obciggacz,
narzedzi ktory postuzy do zmierzenia dtugo$ci narzedzia i nacisngc¢ przycisk "Recz-

W tiyh ny.
reczny

Narzedzie jest przejmowane do okna "Pomiar: Sciernicy”.

¥ 8. Nalezy nacisna¢ przycisk "Y” lub "Z”, w zaleznosci od dlugosci obcigga-
cza, ktéra ma by¢ zmierzona.
z
9. Obciggacz nalezy zadrapaé narzedziem.
Ustaw 10.  Nacisnag¢ przycisk programowy "Ustaw dtugosé".
iugos; Diugosé narzedzia jest automatycznie obliczana i zapisywana w liscie
narzedzi.
Potozenie ostrza jest przy tym automatycznie uwzgledniane.
Uwaga

Aktywne narzedzie szlifierskie

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko z aktywnym narzedziem szlifierskim.

4624 Pomiar reczny obciggacza z punktem odniesienia na szlifierce

Punkt odniesienia

Przy pomiarze diugosci X, Y lub Z jako punkt odniesienia stuzy Sciernica.

Szlifowanie
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Sposo6b postepowania

JOG

Pomiar 2.

% narze.

Pomiar 3.

obciagacza

Wybierz 4.

obciagacz

» 5.

0K

Lista
narzedzi

W tryb
reczny

Wybierz 6.

sciernice

v
0K

Lista
narzedzi

W tryb
reczny

Ustaw 9.

dtugosc

114

W obszarze obstugi "Maszyna" wybraé tryb pracy "JOG".

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
Nalezy nacisnac¢ przycisk "Zmierz obciggacz”.

Nalezy nacisna¢ przycisk "Wybierz obciggacz”.

Otworzy sie okno "Wybér narzedzia".

W oknie "Wybér narzedzi” nalezy wybrac¢ obciggacz, ktory jest do zmie-
rzenia i nacisng¢ przycisk programowy "OK”.

Do listy narzedzi nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk ,Lista narzedzi’, wybrac¢ w liScie narzedzi obciggacz
do zmierzenia i nacisng¢ przycisk "Reczny”.

Narzedzie jest przejmowane do okna "Pomiar: Obciggacz”.

Ustawic¢ kursor w polu ,TR." i nacisng¢ przycisk programowy "Wybor
Scernicy”.

Wybra¢ sciernice, ktéra postuzy do zmierzenia dlugosci narzedzia i na-
cisngc¢ przycisk "OK".

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk ,Lista narzedzi’, wybrac¢ w liScie narzedzi Sciernice,
ktora postuzy do zmierzenia dtugosci narzedzia i nacisng¢ przycisk "Recz-

ny”.

Narzedzie jest przejmowane do okna "Pomiar: Obciggacz”.

Nalezy nacisng¢ przycisk "X”, ”Y” lub "Z”, w zaleznosci od dtugosci ob-
ciggacza, ktéra ma by¢ zmierzona.

Obciggacz nalezy zadrapac narzedziem.

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw dtugosc¢".

Dtugosc¢ narzedzia zostanie automatycznie obliczona i zapisana w liscie
narzedzi.

Potozenie ostrza jest przy tym automatycznie uwzgledniane.

Szlifowanie
Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO



Ustawianie maszyny

4.6 Pomiar narzedzia

Uwaga
Aktywny obciggacz

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko za pomocg aktywnego obciggacza.

Szlifowanie
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4.7 Pomiar punktu zerowego przedmiotu obrabianego
471 Szlifowanie watkéw
4711 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Punktem odniesienia przy programowaniu obrabianego przedmiotu jest zawsze punkt zerowy
przedmiotu. Aby okresli¢ ten punkt zerowy, nalezy zmierzy¢ dtugos¢ lub srednice przedmiotu
obrabianego i zapisac¢ jg w przesunieciu punktu zerowego. Oznacza to, ze pozycja jest
zapisywana w przesunieciu zgrubnym, a istniejgce wartosci w przesunieciu doktadnym sg
kasowane.

Obliczenie
Przy obliczaniu punktu zerowego obrabianego przedmiotu lub przesuniecia punktu zerowego
dlugos¢ narzedzia jest uwzgledniana automatycznie.
{c} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.
Warunek

Warunkiem pomiaru obrabianego przedmiotu jest, aby w pozycji roboczej znajdowato sie
narzedzie o znanych wymiarach.

Sposéb postepowania

—1 1. W obszarze obstugi "Maszyna" wybrac tryb pracy "JOG".
M,
Maszyna
MW
UL
JOG
Pkt.zer. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Punkt zerowy obrabianego przedmiotu".
& obr.prz. : " P o0
Otworzy sie okno "Pomiar: krawedz".
o 3. Wybraé "tylko pomiar", jezeli nalezy tylko wyswietli¢ zmierzone wartos$ci.
SELECT
- ALBO -
o W polu ,Prze. pkt. zer” wybra¢ zgdane przesuniecie, w ktérym ma zostac
SELECT zapisany punkt zerowy (np. odniesienie bazowe).
- ALBO -

Szlifowanie
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Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz przesunigcie punktu zerowego"
G599 i w otwierajacym sie oknie "Przesuniecie punktu zerowego — G54 ...
G599" wybrac przesuniecie, w ktérym punkt zerowy ma zostaé zapisany
i nacisngc¢ przycisk programowy "W tryb reczny".

Tﬁfh‘ Nastgpi powrét do okna "Pomiar: Krawedz”.
IBCZIY
4, Przesunaé narzedzie w kierunku X lub Z i dokonaé zadrapania przed-
miotu obrabianego.
Ustaw 5. Wprowadzi¢ pozycje zadang krawedzi przedmiotu obrabianego X0 lub
PFZ X0 i nacisng¢ przycisk "Ustaw PPZ".
Uwaga

Ustawiane przesunigcia punktu zerowego

Napisy na przyciskach programowych dla ustawianych przesunie¢ punktu zerowego zmieniajg
sie, tzn. sg wyswietlane skonfigurowane w maszynie ustawiane przesuniecia punktu zerowego
(przyktady: G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

4.7.2 Szlifowanie ptaszczyzny

4.7.21 Przeglad

Punktem odniesienia przy programowaniu obrabianego przedmiotu jest zawsze punkt zerowy
przedmiotu. Okreslenie punktu zerowego obrabianego przedmiotu nalezy przeprowadzic¢ na
krawedzi przedmiotu obrabianego.

Pomiar reczny

Przy recznym pomiarze punktu zerowego nalezy recznie dosuwac narzedzie do obrabianego
przedmiotu. Alternatywnie mozna uzy¢ narzedzie szlifierskie o znanej dtugosci.

4.7.2.2 Ustawienie krawedzi

Obrabiany przedmiot lezy réwnolegle do uktadu wspotrzednych na stole roboczym. Mierzymy
punkt odniesienia w jednej z osi (X, Y, Z).

Warunek

Narzedzie szlifierskie jest ustawione do zadrapania, jesli punkt zerowy przedmiotu
obrabianego jest mierzony recznie.

Szlifowanie
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Sposo6b postepowania

JOG

eg  Pki.zer 2.

obr.prz.

L]

SELECT

SELECT

Wybierz
PFZ

G54...
G599

reczny

W tryb
X
z

o 3.

Q 4.

5.

Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna" i nacisng¢ przycisk <JOG>.

Nacisng¢ przycisk programowy "Punkt zerowy Przed. obr.” i "Ustaw kra-
wedz”.

Otworzy sie okno "Pomiar: krawedz".

Wybra¢ "tylko pomiar", jezeli nalezy tylko wyswietli¢ zmierzone wartosci.

- ALBO -

W polu wyboru wybraé zgdane przesuniecie punktu zerowego, w ktérym
punkt zerowy ma zosta¢ zapisany

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz PPZ", aby wybra¢ ustawiane
przesuniecie punktu zerowego.

W oknie "Przesuniecie punktu zerowego — G54 ... G599" wybrac¢ przesu-
niecie punktu zerowego, w ktérym punkt zerowy ma zostac¢ zapisany.

Nacisng¢ przycisk programowy "W tryb reczny".
Powracamy do okna pomiaru.

Wybra¢ przyciskiem programowym, w ktérym kierunku osi najpierw do-
kona¢ dosuniecia do obrabianego przedmiotu.

Poda¢ w X0, YO lub Z0 pozycje zadang krawedzi obrabianego przedmiotu.

Pozycja zadana odpowiada np. wymiarowi krawedzi obrabianego przed-
miotu z rysunku.

Uwaga

Ustawiane przesuniecia punktu zerowego

Napisy na przyciskach programowych dla ustawianych przesunie¢ punktu zerowego zmieniajg
sie, tzn. sg wyswietlane skonfigurowane w maszynie ustawiane przesuniecia punktu zerowego
(przyktady: G54...G57, G54...G505, G54...G599).

Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.
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4.8

4.8.1

Wymagania

4.8 Nadzor nad danymi osi i wrzecion

Nadzér nad danymi osi i wrzecion

Ustawienie ograniczenia obszaru pracy

Przy pomocy funkcji "Ograniczenie pola obrébki" mozna we wszystkich osiach kanatu
ograniczy¢ pole obrébki, w ktérym narzedzie ma sie poruszaé. Dzieki temu mozna w
przestrzeni roboczej ustalaé¢ strefy ochrony, ktére sg zablokowane dla ruchéw narzedzia.

W ten sposéb zakres ruchu osi jest dodatkowo ograniczany wzgledem wytgcznikéw
krancowych.

W trybie pracy "AUTQO" mozna dokonywac zmian tylko w stanie RESET. Te zmiany dziatajg
wowczas natychmiast.

W trybie pracy "JOG" mozna w kazdej chwili dokonywac¢ zmian. Dziatajg one jednak dopiero
Z rozpoczeciem nowedo ruchu.

Sposo6b postepowania

48.2

Szlifowanie

l_,@ 1. Wybraé obszar obstugi "Parametry".
Parametry
i Dane 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Dane ustawcze".
ustaw.
Ogranicz. Otworzy sie okno "Ograniczenie pola obrébki".
obszar.pracy
3. Ustawi¢ kursor na zgdanym polu i poprzez klawiature numeryczng wpro-
wadzi¢ nowe wartosci.
Dolna lub gérna granica strefy ochrony zmienia si¢ odpowiednio do wpro-
wadzonych danych.
4. Klikng¢ na pole wyboru "aktywny", aby uaktywnié¢ strefe ochrony.
Uwaga

W obszarze obstugi "Uruchomienie" poprzez nacisniecie przycisku wyboru menu mozna
znalez¢ pod "Dane maszynowe" wszystkie dane ustawcze.

Zmiana danych wrzeciona

W oknie "Wrzeciona" sg wyswietlane ustawione granice predkosci obrotowej dla wrzecion,
ktoérych nie wolno przekracza¢ w goére, ani w dot.
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4.8 Nadzor nad danymi osi i wrzecion

Istnieje mozliwos¢ ograniczenia predkosci obrotowych wrzeciona w polach "Minimum" i
"Maksimum" w ramach wartosci granicznych ustalonych w odpowiednich danych

maszynowych.

Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona przy statej predkosci skrawania

W polu "Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona przy G96" jest wyswietlana granica
predkosci obrotowej przy statej predkosci skrawania, zaprogramowana dodatkowo do
dziatajacych ograniczen.

Ograniczenie predkosci obrotowej dla przyktadu, zapobiega rozpedzaniu sie wrzeciona poza
maksymalng predkos¢, wtedy gdy wykonywane sg operacje gwintowania lub obrébki bardzo

matych srednic.

Uwaga

Przycisk programowy "Dane wrzeciona" pojawia sie tylko wtedy, gdy wrzeciono jest

skonfigurowane.

Sposbdb postepowania

19

Wybra¢ okno obstugowe "Parametry”.

Parametry
i Dane Nacisng¢ przyciski programowe "Dane ustawcze" i "Dane wrzeciona".
ustau Otworzy sie okno "Wrzeciona".
Dane
wrzeciona
Jezeli trzeba zmieni¢ ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona, nale-
zy ustawi¢ kursor w polu "Maksimum", "Minimum" lub "Ograniczenie
predkosci wrzeciona przy G96" i wprowadzi¢ nowa wartosc.
48.3 Dane uchwytu wrzeciona
4.8.3.1 Ustalenie danych uchwytu wrzeciona

W oknie "Dane uchwytu wrzeciona" zapisywane sg wymiary uchwytéw wrzecion w maszynie.

Reczny pomiar narzedzia

Jezeli przy recznym pomiarze narzedzi ma zostac uzyty uchwyt wrzeciona gtébwnego albo
przechwytujgcego jako punkt odniesienia, nalezy poda¢ wymiar uchwytu ZC.
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4.8 Nadzor nad danymi osi i wrzecion

Wrzeciono gtéwne

Krawedz oporowa
Krawedz przednia

Krawedz oporowa
Krawedz przednia

pAS
ZC 'Zzs zC ' ZE
Wymiarowanie wrzeciono gtoéwne rodzaj Wymiarowanie wrzeciono gtowne rodzaj
szczek 1 szczek 2

Wrzeciono przechwytujace

Mozna zmierzy¢ krawedz przednia lub krawedz oporowg wrzeciona przechwytujgcego.
Krawedz przednia lub oporowa obowigzuje automatycznie, jako punkt odniesienia podczas
ruchu wrzecionem przechwytujgcym. Jest to wazne przede wszystkim przy chwytaniu
obrabianego przedmiotu przez wrzeciono przechwytujgce.

Krawedz
przednia Krawedz oporowa

Krawedz przedni

Krawedz oporowa

ZS

ZS ZC ZE ZC

Wymiarowanie wrzeciono przechwytujgce ro- Wymiarowanie wrzeciono przechwytujace ro-
dzaj szczek 1 dzaj szczek 2

Szlifowanie
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4.8 Nadzor nad danymi osi i wrzecion

Konik

XR

.

XR
ZR

Wymiarowanie konik wrzeciono gtéwne Wymiarowanie konik wrzeciono przechwytuja-

Sposo6b postepowania

ce

l_,@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".
Parametry
i Dane 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Dane ustawcze" i "Dane uchwytu wrze-
usta. ciona".
Spindle Otworzy sig okno "Dane uchwytu wrzeciona".
_ chuck data
3. Wprowadzi¢ odpowiednie parametry.
Ustawienia dziatajg natychmiast.
4.8.3.2 Parametry uchwytu wrzeciona
Parametry Opis Jednostka
Wrzeciono gtéwne
Wymiarowanie krawedzi przedniej lub krawedzi oporowe;j
® Rodzaj szczek 1
® Rodzaj szczek 2
ZC1 Wymiar uchwytu wrzeciono gtéwne (przyr.) mm
yASY Wymiar oporowy wrzeciona gtéwnego (przyrostowo) mm
ZE1 Wymiar szczek wrzeciona gtéwnego (ink) tylko przy "Rodzaj szczek 2" mm
XR Srednica konika - tylko przy ustawionym koniku mm
ZR Dtugos¢ konika - tylko przy ustawionym koniku mm
Wrzeciono przechwytu-
jace
Szlifowanie
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4.8 Nadzor nad danymi osi i wrzecion

Parametry Opis Jednostka
Wymiarowanie krawedzi przedniej lub krawedzi oporowe;j

® Rodzaj szczek 1

® Rodzaj szczek 2

ZC3 Wymiar uchwytu wrzeciona przechwytujgcego (przyr.) - tylko przy ustawionym wrze- | mm
cionie przechwytujgcym

ZS3 Wymiar oporowy wrzeciona przechwytujgcego (przyr.) - tylko przy ustawionym mm
wrzecionie przechwytujacym

ZE3 Wymiar szczek wrzeciona przechwytujacego (ink) - tylko przy ustawionym wrzecio- | mm
nie przechwytujgcym i "Rodzaju szczek 2"

XR Srednica konika - tylko przy ustawionym koniku mm

ZR Dtugosé konika - tylko przy ustawionym koniku mm

484 Wprowadzi¢ kompensacje btedu cylindra (tylko szlifierka do powierzchni
walcowych)

Funkcja ,Kompensacja btedu walcowosci” umozliwia korekcje btedéw walcowosci, ktore
powstaty podczas mocowania przedmiotu obrabianego. Maksymalna warto$¢ kompensac;ji
wynosi przy tym 1 mm (dla 828D) lub 10 mm (dla 840D sl).

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Opcja oprogramowania
Aby korzystaé z tej funkcji, potrzebna jest opcja programowa "SINUMERIK Schleifen
Advanced”.

Literatura

Doktadniejsze objasnienia dot. kompensacji btedu walcowo$ci mozna znalez¢ w nastepujace;j
literaturze:

Podrecznik Opis funkcji, Funkcje rozszerzone (FB2sl):

® Rozdziat: ,Kompensacje (K3)"

Warunek
® Opcja jest ustawiona.

® Tablica kompensacji dla kompensacji ugiecia (CEC) jest ustawiona.

{:O:} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Szlifowanie
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4.8 Nadzor nad danymi osi i wrzecion

Sposo6b postepowania

124

1 O
Parametry
f=n Dane
| ustavs.

Kompens.
btedu walca

O

SELECT

lstaw
komp.

Skasuj
komp.

Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".

Nacisng¢ przyciski programowe "Dane ustawcze" i ,Komp. btedu walco-
wosci".

Otworzy sie okno ,Kompensacja btedu walcowosci”.

W polu wyboru "Kompensacja” wybra¢ zgdany zestaw danych.

Kazdorazowo dla punktow pomiaru P1 i P2 nalezy wprowadzi¢ warto$¢
bazowg (ZM) i wartos¢ kompensac;ji (XM).

Po wprowadzeniu wartosci korekcji przycisk "Ustaw komp.” bedzie do-
stepny.

Nacisng¢ przycisk ,Ustaw komp.”.

Kompensacja jest przeprowadzana.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy ,Usuf komp.".

Kompensacja btedu walcowosci zostanie usunieta.

Szlifowanie
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4.9 Wyswietlanie listy danych ustawczych

4.9 Wyswietlanie listy danych ustawczych

Mozna wyswietla¢ listy skonfigurowanych danych ustawczych.

Sposéb postepowania

19

Parametry

fen D
15Dt

Listy
damych

\iybierz li
ste danych

Szlifowanie

{é‘)} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

Nacisng¢ przyciski programowe "Dane ustawcze" i "Listy danych".
Otworzy sie okno "Listy danych ustawczych".

Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz liste danych" i na liscie "Widok"
wybierz liste z danymi ustawczymi.
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4.10 Przyporzgdkowanie kdtka recznego

4.10 Przyporzadkowanie kétka recznego

Z uzyciem kotek recznych mozna wykonywac ruchy w osiach w uktadzie wspétrzednych
maszyny (MKS) lub w uktadzie wspoétrzednych obrabianego przedmiotu (WKS).

Opcja softwareowa
Dla przesuwania kotkiem recznym jest potrzebna opcja "Rozszerzone funkcje
obstugowe" (tylko dla 828D).

W celu przyporzadkowania kotek recznych sa udostepniane wszystkie osie w nastepujace;j
kolejnosci:

e Osie geometryczne
Osie geometryczne uwzgledniajg przy wykonywaniu ruchéw aktualny stan maszyny (np.
obroty, transformacje). Wszystkie osie maszynowe kanatu, ktére sa aktualnie
przyporzadkowane do osi geometrycznych, wykonujg ruchy rownoczesnie.

® Osie kanatowe maszyny
Osie maszynowe kanatu sg przyporzadkowane do kanatu. Mozna w nich wykonywac ruch
tylko pojedynczo, tzn. aktualny stan maszyny nie ma na nie wptywu.
Dotyczy to réwniez osi maszynowych kanatu, ktére sg zadeklarowane jako osie
geometryczne.

{g} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Sposo6b postepowania

w 1. Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".
| |
Maszyna
AMA 2. Nacisng¢ przyciski <JOG>, <AUTO> lub <MDA>.
MDA
> 3. Nacisng¢ przycisk przetgczania menu i przycisk programowy "Kétko recz-
ne".
p— Otworzy sie okno "Kétko reczne".
& reczne Dla kazdego aktywnego kétka recznego udostepnione jest jedno pole do
przyporzadkowania osi.
4. Ustawic kursor w polu obok kétka recznego, do ktorego nalezy przypo-
rzagdkowacé o$ (np. nr 1).
¥ 5. Nacisng¢ odpowiedni przycisk programowy, aby wybraé pozadang o$
(np- lell).
- ALBO -

Szlifowanie
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>

INSERT

S

recZne

£
Powrat

Deaktywacja kétka recznego

-

>

INSERT

INPUT

Szlifowanie

& Kotko 6.

4.10 Przyporzgdkowanie kdtka recznego

Otworzy¢ pole wyboru "O$" przy pomocy przycisku <INSERT>, przejs¢
do pozgdanej osi i nacisng¢ przycisk <INPUT>.

Wybor osi uaktywnia réwniez kétko reczne (np. "X" jest przyporzadkowa-
na do kotka recznego nr 1 i natychmiast aktywna).

Nacisng¢ ponownie przycisk programowy "Kétko reczne".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Wstecz".
Okno "Kétko reczne" ulegnie zamknigciu.

Ustawi¢ kursor na kétku recznym, ktérego przyporzgdkowanie nalezy
anulowac (np. nr 1).

Ponownie nacisng¢ przycisk programowy przyporzadkowanej osi (np.
lell)'

- ALBO -

Otworzy¢ pole wyboru "Os" przy pomocy przycisku <INSERT>, przej$¢
do pustego pola i nacisng¢ przycisk <INPUT>.

Cofniecie wyboru osi deaktywuje réwniez kotko reczne (np. jest cofany
wybor "X" dla kétka recznego nr 1 i nie jest juz ono aktywne).
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4.11 MDA

4.1 MDA

4111 Praca w MDA

W trybie pracy "MDA" (Manual Data Automatic) przy ustawianiu maszyny pojedynczymi
blokami mozna wprowadza¢ polecenia kodu G oraz cykle standardowe i natychmiast je

wykonywag.

Istnieje mozliwo$¢ zatadowania programu MDA albo programu standardowego z cyklami
standardowymi bezposrednio z menedzera programéw do bufora MDA i edytowania go.

Programy sporzadzone wzgl. zmienione w oknie roboczym MDA zapisujemy w menedzerze
programéw, np. w utworzonym katalogu.

-

Opcja softwareowa

Do tadowania i zapisywania programow MDA jest wymagana opcja "Rozsze-
rzone funkcje obstugi" (dla 828D).

4.11.2 tadowanie programu MDA z Menedzera Programéw

Sposbéb postepowania

M,

Ll

Maszyna

1)

MDA

+ MDA
& zatadyj

Znajdz

128

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <MDA>.

Otwiera sie okno edytora MDA.
Nacisng¢ przycisk programowy "MDA taduj".

Nastepuje przetaczenie na okno Menedzera Programow.

Otworzy sie okno "taduj do MDA". Pojawia sie w nim widok Menedzera
Programéw.

Ustawi¢ kursor na odpowiednim miejscu zapisu i nacisng¢ przycisk pro-
gramowy "Znajdz" oraz w dialogu szukania wprowadzi¢ szukane pojecie,
gdy chcemy szukac okreslonego pliku.

Wskazoéwka: Wieloznaczniki "*" (zastepujg dowolng sentencje znakow)
oraz "?" (zastepuje dowolny znak), utatwiajg szukanie.

Nalezy zaznaczy¢ program do edycji lub wykonania w oknie MDA.
Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
Okno jest zamykane i program jest gotowy do edycji.

Szlifowanie
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4.11 MDA

4.11.3 Zapisanie programu MDA

Sposéb postepowania

+ MOA
= Zapisz

Znajdz

Szlifowanie

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <MDA>.

Otwiera sie okno edytora MDA.

Utworzy¢ program MDA przez wprowadzanie polecen G-Code z klawia-
tury operatora.

Nacisng¢ przycisk programowy "MDA zapisz".
Jest otwierane okno "Zapisanie z MDA : wybdr miejsce zapisania". Poja-
wia sie w nim widok Menedzera Programow.

Wybra¢ stacje, w ktorej utworzony program MDA ma by¢ zapisany, i us-
tawi¢ kursor na katalogu, w ktérym program ma zostac zapisany.

- ALBO -

Ustawi¢ kursor na odpowiednim miejscu zapisania i nacisng¢ przycisk
programowy "Znajdz" oraz w dialogu szukania wprowadzi¢ szukane po-
jecie, gdy chcemy szukac¢ okreslonego katalogu wzgl. podkatalogu.

Wskazowka: Wieloznacznik "*" (zastepuje dowolna sentencje znakow" i
"?" (zastepuje dowolny znak) utatwiajg szukanie.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Gdy kursor znajduje sie na katalogu, otwiera sie okno z pytaniem o pod-
anie nazwy.

- ALBO -

Jezeli kursor znajduje sie na programie, wyswietli sie pytanie, czy plik ma
zostac zastgpiony.

Wprowadzi¢ nazwe utworzonego programu i nacisng¢ przycisk progra-
mowy "OK"

Program jest zapisywany pod podang nazwa w wybranym katalogu.
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4.11 MDA

411.4 Edycja / wykonanie programu MDA

Sposéb postepowania

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <MDA>.

Otwiera sie okno edytora MDA.

Wprowadzi¢ polecenia (program) w kodach G z klawiatury pulpitu opera-
tora.

- ALBO -

Wprowadzi¢ cykl standardowy, np. CYCLEG2 ().

Edycja polecen w kodach G / blokéw programu

>

v
0K

Graficzmy

widak

CYCLE
START

4.

Polecenia w kodach G nalezy korygowac¢ bezposrednio w oknie "MDA".
- ALBO -

Zaznaczy¢ odpowiedni blok programu (np. CYCLEG62) i nacisngc¢ przycisk
<Kursor w prawo>, wprowadzi¢ zgdane wartosci i nacisng¢ "OK".

Przy wykonywaniu cyklu mozna do wyboru wyswietla¢ ekran pomocy
albo widok graficzny.

Nacisnaé przycisk <CYCLE START>.

Sterowanie wykonuje wprowadzone bloki.

Przy wykonywaniu poleceh w kodach G i cykli standardowych istnieje mozliwos¢
nastepujgcego wptywania na jego przebieg:

e \Wykonywanie programu pojedynczymi blokami

® Testowanie programu
Ustawienia dla sterowania programem

® Ustawienie posuwu probnego (testowego)
Ustawienia dla sterowania programem

4.11.5 Kasowanie programu MDA

Warunek

W edytorze MDA znajduje sie program, ktéry jest utworzony w oknie MDA lub zatadowany z
Menedzera Programdw.

130
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4.11 MDA

Sposo6b postepowania

Skasuj Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj bloki".
bloki

Bloki wyswietlane w oknie programu sg kasowane.

Szlifowanie
Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO 131



Ustawianie maszyny
4.11 MDA
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Praca w trybie recznym 5

5.1 Przeglad

Tryb pracy "JOG" nalezy uzywac zawsze wtedy, gdy ustawia sie maszyne do wykonania
programu lub trzeba wykona¢ na maszynie proste ruchy:

® Synchronizowanie systemu pomiarowego sterowania z maszyng (bazowanie do punktu
referencyjnego)

e Ustawianie maszyny - poprzez odpowiednie przyciski i kotka reczne na pulpicie
sterowniczym maszyny mozna wykonywaé¢ na maszynie ruchy reczne

® Po przerwaniu programu mozna wykonac¢ przy pomocy przyciskow i kétek recznych na
pulpicie sterowania maszyny recznie sterowane ruchy na maszynie

Szlifowanie
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5.2 Wybdr narzedzia i wrzeciona

5.2

5.2.1

134

WYybér narzedzia i wrzeciona

OknoT,S, M

Dla czynno$ci ustawczych w trybie recznym wybor narzedzia i sterowanie wrzecionem
nastepuje w jednym oknie.

Dodatkowo oprocz wrzeciona gtéwnego (S1), w przypadku narzedzi napedzanych jest jeszcze
wrzeciono narzedziowe (S2).

Poza tym tokarka moze by¢ jeszcze wyposazona we wrzeciono przechwytujagce (S3).

W trybie recznym mozna wybra¢ narzedzie poprzez nazwe lub poprzez numer miejsca w
gtowicy rewolwerowej. Jezeli wpisany zostanie numer, na poczatku wyszukiwana jest nazwa,
a nastepnie numer miejsca. Oznacza to, ze jezeli wpisane zostanie na przyktad "5", a istnieje
narzedzie o nazwie "5" zostanie wybrane narzedzie z miejsca o numerze "5".

Uwaga

Poprzez numer miejsca w gtowicy rewolwerowej mozna réwniez wprowadzi¢ puste miejsce
do pozycji roboczej, a nastepnie wygodnie zamontowaé nowe narzedzie.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Wyswietlenie Znaczenie

T Wybér narzedzia (nazwa lub numer miejsca)

Przez przycisk programowy "Wybierz narzedzie" istnieje mozliwos¢ wy-
brania narzedzia z listy narzedzi.

D Numer ostrza narzedzia (1 - 9)

DL Numer korekcji sumarycznej i ustawczej

ST Narzedzie siostrzane (w przypadku strategii narzedzia zamiennego)

Wrzeciono 11 2 (np. S1) Wybdr wrzeciona dla wrzeciona master i , 0oznaczenie numerem wrze-
ciona

Funkcje pomocnicze wrze- ﬁ
ciona M

Wrzeciono wyt.: Wrzeciono zostanie zatrzymane

g

Obroty w lewo: Wrzeciono obraca sie przeciwne do ruchu wskazéwek
zegara

¢

Obroty w prawo: Wrzeciono obraca sie zgodne z ruchem wskazowek
zegara
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5.2 Wybdr narzedzia i wrzeciona

Wyswietlenie

Znaczenie

o

Pozycjonowanie wrzeciona: Wrzeciono jest ustawiane w zgdanej pozyciji.

Pozostate funkcje M

Wprowadzanie funkcji maszynowych

Z tabeli przygotowanej przez producenta maszyny nalezy odczyta¢ przy-
porzadkowanie znaczen i numerow funkgji.

Przesuniecie punktu zero-
wego G

Wybér przesunigecia punktu zerowego (odniesienie bazowe, G54 - 57)

Poprzez przycisk programowy "Przesun. pk. zerowego" istnieje mozli-
wos$¢ wyboru przesunig¢ punktu zerowego z listy ustawczych przesuniec
punktu zerowego.

Jednostka miary

Wybor jednostki miary (cal, mm).
Dokonany tutaj wybor ma wptyw na programowanie.

Ptaszczyzna obrobki

Wybor ptaszczyzny roboczej (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))

Stopien przektadni

Wybranie stopnia przektadni (auto, | - V)

Pozycja zatrzymania

Wprowadzenie pozycji wrzeciona w stopniach

Uwaga
Pozycjonowanie wrzeciona

Przy pomocy tej funkcji mozna ustawi¢ wrzeciono w okreslonym potozeniu katowym, np. przy

wymianie narzedzia.

® Przy zatrzymanym wrzecionie pozycjonowanie odbywa sie po najkrotszej drodze.
® Przy obracajgcym sie wrzecionie aktualny kierunek obrébki jest zachowywany i nastepuje

pozycjonowanie.

5.2.2 Wybér narzedzia

Sposo6b postepowania

1. Wybraé tryb pracy "JOG".

2. Nacisng¢ przycisk programowy "T,S,M".

3. Wprowadzi¢ nazwe albo numer narzedzia T.
- ALBO -
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5.2 Wybdr narzedzia i wrzeciona

Wybierz Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz narzedzie", aby otworzy¢ liste
narzedzie narzedzi, ustawi¢ kursor na zgdanym narzedziu i nacisng¢ przycisk "W
Wb tryb reczny".
rec?n',r Narzedzie jest przepisywane do okna "T, S, M..." i wy$wietlane w oknie
parametréw narzedzia "T".
(§) 4, Wybra¢ ostrze narzedzia D lub wprowadzi¢ numer bezposrednio w polu
IIDII'
SThAT 5.  Nacisnaé przycisk "CYCLE START".
Narzedzie jest zaktadane do wrzeciona.
5.2.3 Reczne uruchomienie i zatrzymanie wrzeciona
Spos6b postepowania
A 1. W trybie pracy "JOG" nacisng¢ przycisk programowy "T,S,M".
(it 1s.m
- ALBO -

k8 1sm

SELECT

SELECT

CYCLE
START

SELECT

CYCLE
START

o 2.

o 4

Wybierz zgdane wrzeciono (np. S1) i w prawym polu wprowadzania wpro-
wadz predkos¢ obrotowg wrzeciona lub predkos¢ skrawania.

Ustawcie stopien przektadni, w przypadku gdy maszyna dysponuje prze-
ktadnig wrzeciona.

W polu "Wrzeciono funkcja M" wybra¢ kierunek obrotéw wrzeciona (w
prawo lub w lewo).

Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
Wrzeciono obraca sie.

W polu "Wrzeciono funkcja M" wybra¢ ustawienie "stop".

Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
Wrzeciono zatrzymuje sie.

Uwaga

Zmiana predkosci obrotowej wrzeciona

Jezeli polu "Wrzeciono" wprowadzi sie predkos¢ obrotowg przy obracajagcym sie wrzecionie,
nowa predko$¢ obrotowa jest przejmowana.
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5.2 Wybdr narzedzia i wrzeciona

5.24 Pozycjonowanie wrzeciona

Spos6b postepowania

AN 1. W trybie pracy "JOG" nacisng¢ przycisk programowy "T,S,M".

2. W polu "Wrzeciono funkcja M" wybra¢ ustawienie "Poz. stop".
Wyswietli sie pole wprowadzania "Poz. stop".

3. Wprowadzi¢ pozadang pozycje zatrzymania wrzeciona.
Pozycja wrzeciona podawana jest w stopniach
4, Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.

CYCLE
START

Wrzeciono jest ustawiane w pozgdanej pozycji.

Uwaga

Przy pomocy tej funkcji mozna ustawi¢ wrzeciono w okreslonym potozeniu katowym, np. przy
wymianie narzedzia:

® Przy zatrzymanym wrzecionie pozycjonowanie odbywa sie po najkrétszej drodze.

® Przy obracajgcym sie wrzecionie aktualny kierunek obrébki jest zachowywany i nastepuje
pozycjonowanie.
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5.3 Wykonywanie ruchow w osiach

5.3

5.3.1

5.3.2

Wykonywanie ruchéw w osiach

Wykonywanie ruchéw w osiach

Ruchy w osiach mozna wykonywaé za pomocg przyciskow przyrostowych, przyciskow osi lub
kotkek recznych.

Przy wykonywaniu ruchéw za pomoca klawiszy wybrana o$ porusza sie z zaprogramowanym
posuwem ustawczym, w przypadku ruchu przyrostowego o ustalong wartos¢ kroku.
Ustawienie posuwu ustawczego

W oknie "Ustawienia dla trybu recznego" ustala sie, z jakim posuwem osie wykonujg ruch w
trybie recznym.

Wykonywanie ruchéw w osiach ze statg wielkoscig kroku

Ruchy w osiach mozna wykonywac¢ za pomocg przyciskow krokowych, przyciskow osi lub
kotek recznych w trybie recznym.

Sposo6b postepowania

138

w 1. Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".
| |
Maszyna
M 2. Nacisng¢ przycisk <JOG>.
JOG
—>| 3. Nacisngc¢ przyciski 1, 10, ..., 10000, aby méc wykonaé ruch w osi o statg
1 wartos¢ kroku (inkrement).
Liczby na przyciskach podajg droge ruchu w mikrometrach lub w mikro-
—>i calach.
10000 Przyktad: Przy wymaganej wielkosci kroku 100 um (= 0,1 mm) nacisnaé
przycisk "100".
. 4, Wybra¢ os, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch.
Z
+ 5. Nacisng¢ przyciski <+> lub <->.
Przy kazdym nacisnieciu wybrana o$ wykonuje ruch o statg warto$¢ kro-
ku.
- Dziatajg przetaczniki korekcyjne posuwu i posuwu szybkiego.
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5.3 Wykonywanie ruchow w osiach

Uwaga

Po wigczeniu sterowania mozna wykonywadé ruchy w osiach, az do granic wyznaczonych przez
maszyne, poniewaz punkty odniesienia jeszcze nie dziatajg. Moze to spowodowacé zadziatanie
awaryjnych wyfgcznikéw krancowych.

Programowe wytgczniki krahcowe i ograniczenia pola pracy jeszcze nie dziatajg!

Musi by¢ ustawione zezwolenie dla posuwu.

{g} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

5.3.3 Wykonywanie ruchéw w osiach ze zmienng wartoscig kroku

Sposéb postepowania

M,

el

Maszyna

Wy
UL

JOG

1% HNas-
Wz tawy

[VAR]

Szlifowanie

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <JOG>.

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustawienia".
Otwiera sie okno "Ustawienia dla pracy w trybie recznym".
Wprowadzi¢ pozgdang warto$¢ parametru "Zmienny przyrost".

Przyktad: Przy pozadanej dlugoéci kroku 500 pm (= 0,5 mm) wprowadzi¢
500.

Nacisngc¢ przycisk <Inc VAR>.

Wybra¢ 0s, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch.
Nacisng¢ przyciski <+> lub <->.

Przy kazdym nacisnieciu wybrana o$ wykonuje ruch o ustawiong wartosé
kroku.

Dziatajg przetgczniki korekcyjne posuwu i posuwu szybkiego.
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5.4 Pozycjonowanie os/

54 Pozycjonowanie osi

W trybie recznym mozna wykonywacé ruchy w osiach do okreslonych pozyciji, aby realizowac
proste przebiegi obrobki.

Podczas wykonywania ruchu dziata korektor posuwu szybkiego.

Sposoéb postepowania

1. Jezeli jest to wymagane, nalezy wybra¢ narzedzie.
M 2. Wybraé tryb pracy "JOG".
e
JOG
i ; Pozy- 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Pozycja".
\.- cjia
4, Wprowadzi¢ pozycje zadang lub zadany kat dla osi wykonujgcej(cych)
ruch.
5. Poda¢ pozadang wartos¢ posuwu F.
- ALBO -
Posiny Nacisng¢ przycisk programowy "Przesuw szybki".
szybld W polu "F" jest wyswietlany posuw szybki.
6. Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
ARt O$ wykonuije ruch do zadanej pozygii.

Jezeli podano pozycje zadane dla wielu osi, osie wykonujg ruch réwno-
czesnie.
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5.5 Ustawienia domysine dla pracy recznej

5.5 Ustawienia domysine dla pracy recznej

W oknie "Ustawienia dla pracy recznej" nalezy ustali¢ konfiguracje dla pracy w trybie recznym.

Ustawienia domysine

Ustawienia Znaczenie

Rodzaj posuwu Tutaj wybierany jest rodzaj posuwu.

® (G94: Posuw w osi/Posuw liniowy
® (595: Posuw na obrot

Posuw dla trybu G94 Tutaj wprowadzi¢ posuw osi w mm/min.

Posuw dla trybu G95 Tutaj wprowadzi¢ zgdany posuw osi w mm/obr.

Zmienna warto$¢ kroku | Tutaj wprowadzi¢ zagdang wartos¢ kroku dla wykonywania ruchow w osiach
przy zmiennej wielkosci kroku.

Predkos¢ wrzeciona Tutaj wprowadzi¢ predkos$¢ wrzeciona w obr/min.

Sposdb postepowania

w 1. Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".
| B |
Maszyna
M 2. Nacisng¢ przycisk <JOG>.
UL
JOG
> 3. Nacisng¢ przycisk przetgczania menu i przycisk "Ustawienia".
Otworzy sie okno "Ustawienia dla pracy w trybie recznym".
lx Mas-
tawy

Patrz rowniez

Przetgczanie jednostki miary (Strona 92)
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5.5 Ustawienia domysine dla pracy recznej
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Obrdébka przedmiotu

6.1 Uruchomienie i zatrzymanie obrabki

Podczas wykonywania programu obrobka na maszynie odbywa sie zgodnie z programem. Po
uruchomieniu programu w trybie pracy automatycznej obrébka przebiega automatycznie.

Wymagania
Przed wykonaniem programu muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki:
® System pomiarowy sterowania jest zsynchronizowany z maszyng (wybazowany).
o \Wprowadzone sg niezbedne korekcje narzedzi i przesuniecia punktu zerowego.

® Producent maszyny uaktywnit niezbedne blokady bezpieczehstwa.

Ogélna procedura
% 1. W menedzerze programéw wybraé program.

Program
.. Menager

m 2. W ,NC”, ,Dysk lokalny”, ,USB” lub w skonfigurowanych dyskach siecio-
wych wybra¢ zadany program.

Y usB

3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wybor".

LWybor
Program jest wybierany do obroébki i nastepuje automatyczne przetacze-
nie na obszar obstugi "Maszyna".
4. Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
SThT Program jest uruchomiany i wykonywany.
Uwaga

Uruchomienie programu w dowolnym obszarze obstugi

Jezeli sterowanie znajduje sie w trybie "AUTO", wybrany program moze zosta¢ wystartowany
réwniez wtedy, gdy znajduje sie w dowolnym innym obszarze obstugi.
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6.1 Uruchomienie i zatrzymanie obrobki

144

Zatrzymanie obrdbki

@

CYCLE
STOP

Nacisng¢ przycisk <CYCLE STOP>,

Obrobka zatrzymuje sie natychmiast, poszczegdlne programy nie sg wy-
konywane do konca. Przy kolejnym uruchomieniu obrébka bedzie konty-
nuowana w tym miejscu, w ktérym zostata zatrzymana.

Przerwanie obrobki

7

RESET

o8

Nacisng¢ przycisk <RESET>.
Wykonywanie programu jest przerywane. Przy nastepnym uruchomieniu
obrébka rozpoczyna sie od poczatku.

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.
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6.2 WYybor programu

Sposoéb postepowania

'

Program
. Menager

2

INPUT

>

Lybor

Szlifowanie

w

6.2 Wybor programu

Wybraé obszar obstugi "Menedzer programow".
Otwiera sie okno przegladu katalogow.

Wybra¢ miejsce zapisania programu (np. "NC")

Ustawic¢ kursor na katalogu, w ktérym chcemy wybra¢ program.
Nacisnaé przycisk <INPUT>.

- ALBO -

Nacisnaé przycisk <Kursor w prawo>.
Wyswietlana jest zawartos¢ katalogu.
Ustawi¢ kursor na zadanym programie.
Nacisng¢ przycisk programowy "Wybor".

Przy pomysinym wybraniu programu nastepuje automatyczne przetgcze-
nie do obszaru obstugi "Maszyna".
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6.3 Tesfowanie programu

6.3

Testowanie programu

Podczas testowania programu system moze przerywac obrébke po kazdym bloku programu,
ktoéry wyzwala ruch lub funkcje pomocniczg w maszynie. W ten sposdb mozna przy pierwszym
przebiegu programu w maszynie kontrolowac blok po bloku wynik obrobki.

Uwaga

Ustawienia dla pracy automatycznej

W celu testowania programu istnieje mozliwo$¢ zmniejszenia posuwu szybkiego i posuwu

prébnego.

Wykonywanie blok po bloku

Warunek

Funkcja ,Sterowanie programem" umozliwia wybor réznych wariantéw wykonywania

blokéw:

Tryb SB

Sposéb dziatania

SB1 pojedynczymi
blokami zgrubnie

Obrébka zatrzymuije sie po kazdym bloku maszyny (oprécz cykli).

SB2 blok obliczenio-
wy

Obrébka zatrzymuje sie po kazdym bloku, tzn. réwniez w przypadku blokéw
obliczeniowych (oprocz cykli).

SB3 pojedynczymi
blokami dokfadnie

Obroébka zatrzymuje sie po kazdym bloku maszyny (réwniez w cyklach).

Program do wykonania jest wybrany w trybie pracy "AUTQO" lub "MDA".

Sposéb postepowania

146

g Sterow. 1.
H progr
E 2.
SINGLE
BLOCK
3.
CYCLE
START
4.

CYCLE
START

Nacisng¢ przycisk ,Sterow. progr" i w polu "SBL" wybra¢ pozgdany wa-
riant.

Nacisng¢ przycisk <SINGLE BLOCK>.

Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.

Zaleznie od wariantu wykonywania jest uruchamiany pierwszy blok. Na-
stepnie obrobka zatrzymuje sie.

W wierszu stanu kanatu ukazuje sie tekst "Stop: blok w wykonywaniu
pojedynczymi blokami zakohczony".

Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.

W zaleznosci od trybu program bedzie kontynuowany az do nastepnego
zatrzymania.
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Bl)

SINGLE
BLOCK

CYCLE
START

Szlifowanie

6.3 Tesfowanie programu

Ponownie nacisng¢ przycisk <SINGLE BLOCK?>, jesli obrobka nie ma
by¢ wykonywana pojedynczymi blokami.
Przycisk jest wowczas nieaktywny.

Gdy ponownie zostanie nacisniety przycisk <CYCLE START>, program
wykonywany jest bez przerw az do konca.
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6.4 Wyswietlenie aktualnego bloku programu

6.4 Wyswietlenie aktualnego bloku programu

6.4.1 Aktualny blok

W oknie biezacego bloku jest wy$wietlany aktualnie wykonywany blok programu.

Wyswietlenie aktualnego programu
Podczas wykonywania programu wyswietlane sg nastepujgce informacije:
e w wierszu tytutowym podawana jest nazwa przedmiotu obrabianego lub programu,

® blok programu, ktory jest wkadnie wykonywany, jest wyrézniony kolorem.

Wyswietlenie czaséw obrdbki

Jezeli w ustawieniach dla trybu automatycznego zostanie zaprogramowane, ze czasy obrébki
bedg rejestrowane, wtedy zmierzone czasy zostana przedstawione na koncu wiersza w
nastepujgcy sposoéb:

Wyswietlenie Znaczenie

Wyrdznienie kolorem Zmierzony czas obrébki bloku programu (tryb automatyczny)
jasnozielonym

@ 17.18

Wyroéznienie kolorem Zmierzony czas obrobki bloku programu (tryb automatyczny)
zielonym

@ 19.47

Wyroéznienie kolorem Szacowany czas obrobki bloku programu (symulacja)
jasnoniebieskim

@ 17.31

Wyréznienie kolorem Szacowany czas obrébki bloku programu (symulacja)
niebieskim

@ 19,57

Wyréznienie kolorem Czas oczekiwania (tryb automatyczny albo symulacja)
z6ttym

@ 4,53
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6.4 Wyswietlenie aktualnego bloku programu

Oznaczenie wybranych polecen kodéw G lub stéw kluczowych

W ustawieniach edytora programow ustala sie, czy wybrane polecenia kodu G majg zostac
wyréznione kolorem. Domy$inie uzywane sg nastepujace kody kolorow:

Wyswietlenie Znaczenie

Kolor niebieski Funkcje D, S,F, T,MiH
M3eq

Kolor czerwony Polecenie ruchu "G0"

GaY

Kolor zielony Polecenie ruchu "G1"

G1Y

Kolor niebiesko-zielony | Polecenie ruchu"G2" lub "G3"
G39

Kolor szary Komentarz

Producent maszyny

W pliku konfiguracyjnym "sleditorwidget.ini” istnieje mozliwo$¢ zdefiniowania dalszych
'{g} oznaczen.

Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Bezposrednie edytowanie programu

W stanie Reset istnieje mozliwo$¢ bezposredniego edytowania aktualnego programu.

@ 1. Nacisng¢ przycisk <INSERT>.
INSERT
2. Ustawi¢ kursor w zgdanym miejscu i rozpocza¢ edytowanie bloku progra-
mu.

Bezposrednie edytowanie jest mozliwe tylko dla blokéw w kodach G znaj-
dujacych sie w pamieci NC, nie jest natomiast mozliwe przy wykonywaniu
z zewnetrznego nosnika.

@ 3. Nacisng¢ przycisk <INSERT>, aby wyjs¢ z programu i trybu edyciji.

INSERT

Patrz rowniez

Ustawienia dla pracy automatycznej (Strona 209)
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6.4 Wyswietlenie aktualnego bloku programu

6.4.2

Wyswietlenie bloku bazowego

Jezeli podzcas testowania lub wykonywania programu potrzebne sg doktadniejsze informacje
na temat pozycji osi i waznych funkcji G, mozna wigczy¢ wyswietlanie bloku bazowego. W ten
sposOb mozliwa jest np. przy stosowaniu cykli kontrola, jakie rzeczywiscie maszyna wykonuje
ruchy.

Pozycje zaprogramowane poprzez zmienne lub parametry R sg na wyswietlaczu bloku
bazowego rozkladane i wyswietlane z wartosciami zmiennych.

Z wyswietlania bloku bazowego mozna korzysta¢ zarowno w pracy testowej, jak rowniez
podczas rzeczywistej obrébki na maszynie. Dla aktywnego bloku programu sg w oknie "Bloki
bazowe" wyswietlane wszystkie polecenia G-Code, kidre wyzwalajg funkcje w maszynie:

® Absolutne pozycje osi

® Funkcje G pierwszej grupy G
® Dalsze modalne funkcje G

e Dalsze adresy programowe

® Funkcie M

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Sposo6b postepowania

6.4.3

150

1. Program jest wybrany do wykonania i otwarty w oknie obstugi "Maszyna".
Bloki 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Bloki bazowe".
hazoue Otworzy sie okno "Bloki bazowe".
) 3. Nacisng¢ przycisk, jezeli program ma zosta¢ wykonany blok po bloku.

SINGLE
BLOCK

4, Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>, aby uruchomi¢ wykonywanie pro-

CYCLE
START gramu.

W oknie ,Bloki bazowe” sg wysSwietlane rzeczywiste pozycje osi, modalne
funkcje G, itd dla aktualnie wykonywanego bloku.

Bloki 5. Ponowne nacisniecie przycisku programowego "Bloki bazowe" zamyka
bazowe okno.

Wyswietlenie pozioméw programu

Podczas wykonywania obszernego programu z wieloma podprogramami, mozna wyswietli¢
na ktérym poziomie programu jest aktualnie wykonywana obrobka.

Kilkakrotne przebiegi programu

Jezeli zaprogramowano kilka przebiegéw programu, tzn. przez podanie dodatkowego
parametru P podprogramy sg wykonywane kilka razy z rzedu, w oknie "Poziomy programu"
wyswietlane sg podczas obrobki poziomy programu, ktore sg jeszcze do wykonania.
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6.4 Wyswietlenie aktualnego bloku programu

Przyktad programu
N10 Podprogram P25

Jezeli na co najmniej jednym poziomie programu program zostanie kilkakrotnie wykonany,
pojawi sie poziomy pasek przewijania, aby umozliwi¢ widok licznika przebiegéw P w prawej
czesci okna. Gdy nie ma wiecej przebiegdw, pasek przewijania znika.

Wyswietlenie pozioméw programu
Wyswietlajg sie nastepujgce informacje:
e Numer poziomu
® Nazwa programu
e Numer bloku lub numer wiersza

® Pozostate przebiegi programu (tylko przy kilkakrotnych przebiegach programu)

Warunek
Program do wykonania jest wybrany w trybie pracy "AUTQO".

Sposéb postepowania

Poziomy Nacisng¢ przycisk programowy "Poziomy programu”.

programu Otworzy sie okno "Poziomy programu".
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6.5 Korekta programu

6.5 Korekta programu

Gdy tylko sterowanie wykryje btad sktadni w programie obrébki, program zostaje zatrzymany,
a biad jest sygnalizowany w wierszu alarmoéow

Mozliwosci korekgcji

W zaleznosci od tego, w jakim stanie znajduje sie sterowanie, istniejg rézne opcje korekgc;ji
programu.

e Stan Stop
Zmiana wierszy, ktére nie zostaty wykonane

e Stan Reset
Zmiana wszystkich wierszy

Uwaga

Funkcja ,Korekcja programu" dostepna jest rowniez przy wykonywaniu z nosnika
zewnetrznego, jednak w celu dokonania zmian w programie kanat NC musi by¢ przetagczony
do stanu Reset.

Warunek
Program do wykonania jest wybrany w trybie pracy "AUTQO".

Sposéb postepowania

1. Program, ktéry ma zostaé skorygowany znajduje sie w stanie Stop lub
Reset.

% Korek 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Kor. prog."
proge Program zostanie otwarty w edytorze.
Wyswietli sie przebieg programu oraz aktualny blok. Aktualny blok jest
aktualizowany rowniez w biezacym programie, a wyswietlany fragment
programu nie jest, tzn. aktualny blok migruje z wy$wietlanego fragmentu
programu.
Gdy wykonywany jest podprogram, nie jest on otwierany automatycznie.
3. Wprowadzi¢ wymagane poprawki.
Wyko- 4. Nacisng¢ przycisk "NC Wykonaj".
L System przetacza sie ponownie na okno obstugi "Maszyna" i wybiera tryb
pracy "AUTO".

5. Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>, aby kontynuowaé¢ wykonywanie

CYCLE
oL programu.
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6.5 Korekta programu

Uwaga

Opuszczenie edytora poprzez nacisniecie przycisku "Zamknij” skutkuje przejsciem do okna
-Menedzera programéw".
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6.6 Przywracanie pozycji osi

6.6

Warunek

154

Przywracanie pozycji osi

Po przerwaniu programu w automatycznym trybie pracy (np. po uszkodzeniu narzedzia) nalezy
w trybie recznym odsung¢ narzedzie od konturu.

Zapisywane sg przy tym wspéirzedne pozycji przerwania. W oknie wartosci rzeczywistych
wyswietlane sg réznice drogi w osiach, przebyte w trybie recznym. Ta réznica drogi jest
okreslana jako "Przesuniecie Repos".

Kontynuacja wykonywania programu

Za pomocay funkcji "Repos" narzedzie zostaje ponownie dosuniete do konturu, aby
kontynuowaé wykonywanie programu.

Nie mozna wyj$¢ poza pozycje przerwania, poniewaz jest ona zablokowana przez sterowanie.

Dziata korektor posuwu/posuwu szybkiego.

UWAGA

Niebezpieczenstwo kolizji

Przy repozycjonowaniu osie wykonujg ruch z zaprogramowanym posuwem i interpolacjg
liniowa, tzn. po prostej, od aktualnej pozycji do miejsca przerwania. Dlatego najpierw nalezy
ustawic osie w bezpiecznej pozyciji, aby unikng¢ kolizji.

Jezeli nie jest uzywana funkcja "Repos" po przerwaniu programu i nastepnym wykonywaniu
ruchéw w osiach w trybie recznym, przy przetaczeniu na prace automatyczng i uruchomieniu
obrébki sterowanie wykonuje automatycznie ruch w osiach po prostej z powrotem do miejsca
przerwania.

Przy repozycjonowaniu muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki:
® Wykonywanie programu zostato zatrzymane przy pomocy <CYCLE STOP>.

® Osie w trybie recznym zostaly przesuniete z pozycji przerwania do innej pozyc;ji.
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6.6 Przywracanie pozycji osi

Sposo6b postepowania

1. Nacisng¢ przycisk <REPOS>.

REPOS

2. Wybra¢ kolejno kazdg z osi, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch.

3. Nacisng¢ przyciski <+> lub <-> dla odpowiedniego kierunku.
W osiach wykonywany jest ruch do pozycji przerwania.
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6.7 Uruchomienie obrobki od okreslonego miejsca

6.7 Uruchomienie obrébki od okreslonego miejsca

6.7.1 Zastosowanie szukania bloku

Jezeli tylko okreslony fragment programu ma by¢ wykonywany na maszynie, niekoniecznie
trzeba rozpoczynaé wykonywanie programu od poczatku. Mozna uruchomi¢ obrobke od
okreslonego bloku programu.

Przyktady zastosowania
e Anulowanie lub przerwa w wykonywaniu programu

® Podanie okreslonej pozycji docelowej, np. przy obrébce poprawkowe;j

Okreslenie szukania celu
e } atwe wybranie celu szukania (szukanej pozycji)

— Bezposrednie podanie celu szukania przez ustawienie kursora w wybranym programie
(program gtéwny)
Uwaga:
Przy szukaniu blokéw nalezy upewni¢ sie, ze wtasciwe narzedzie znajduje sie w pozyciji
roboczej zanim rozpocznie sie wykonywanie programu.

— Cel szukania poprzez wyszukanie tekstu

— Celem szukania jest miejsce przerwania (program gtéwny i podprogram)
Funkcja jest dostepna tylko wtedy, gdy istnieje punkt przerwania. Po przerwaniu
programu (CYCLE STOP, RESET albo Power off) sterowanie zapisuje wspotrzedne
miejsca przerwania.

— Celem szukania jest wyzszy poziom programu przy punkcie przerwania (program
gtéwny i podprogram)
Zmiana poziomdéw mozliwa jest tylko wtedy, gdy wybrano punkt przerwania, ktory
znajduje sie w podprogramie. Poziom programu mozna woéwczas przetaczac, az do
poziomu programu gtéwnego i z powrotem do poziomu punktu przerwania.

® \Wskaznik szukania

— Bezposrednie wprowadzenie Sciezki szukania

Uwaga

Za pomoca wskaznika szukania mozna wyszuka¢ okre$long lokalizacje w
podprogramie, gdy nie ma punktu przerwania.

Opcja softwareowa
Dla funkcji "Wskaznik szukania" jest potrzebna opcja "Rozszerzone funkcje ob-
stugi” (tylko dla 828D).
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Szukanie kaskadowane

Mozna rozpocza¢ kolejne szukanie ze stanu "Znaleziono szukany cel”’. Po znalezieniu
kazdego celu wyszukiwania mozliwe jest kontynuowanie kaskadowania tak czesto, jak jest to
pozadane.

Uwaga

Dopiero po znalezieniu celu szukania mozna rozpoczg¢ kolejne kaskadowe szukanie bloku z
zatrzymanego programu.

Literatura

Podrecznik dziatania Funkcje Podstawowe; Szukanie bloku

Warunki
® Pozgdany program zostat wybrany.
® Sterowanie znajduje sie w stanie Reset.

® Pozadany tryb szukania jest wybrany.

UWAGA

Niebezpieczenstwo kolizji

Nalezy zwréci¢ uwage na bezkolizyjng pozycje startu i wkasciwe aktywne narzedzie oraz
na pozostate parametry technologiczne.

Jesli to konieczne nalezy wykonac ruch reczny na bezkolizyjng pozycja startu. Wybrac
blok docelowy z uwzglednieniem wybranego wariantu szukania bloku.

Przetgczanie miedzy wskaznikiem szukania i pozycjami szukania

Ponownie nacisngé przycisk programowy "Wskaznik szukania", aby po-
pointer wréci¢ z okna wskaznika szukania do okna programowania w celu usta-
lenia szukanych pozyciji.
- ALBO -
<< Nacisng¢ przycisk programowy "Wstecz".
Powrot Opuszczamy funkcje szukania bloku.
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6.7 Uruchomienie obrobki od okreslonego miejsca

6.7.2 Kontynuowanie programu od celu szukania

Aby kontynuowac program od pozgdanego miejsca, nalezy nacisng¢ dwa razy przycisk
<CYCLE START>.

e 7 pierwszym CYCLE START sg wyprowadzane funkcje pomocnicze zebrane w trakcie
szukania. Program znajduje sie nastepnie w stanie stop.

® Przed drugim CYCLE START mozna zastosowac¢ funkcje "zmiana zapisu w pamieci”, aby
dla dalszego wykonywania programu stworzy¢ stany niezbedne ale jeszcze nie istniejace.
Poza tym przez przetgczenie w tryb JOG REPOS mozna recznie przesungé¢ narzedzie z
aktualnej pozycji do pozycji zadanej, jezeli ruch do pozycji zadanej nie ma nastepowac
automatycznie przy uruchomieniu programu.

6.7.3 Proste definiowanie celu szukania

Warunek
Program jest wybrany i sterowanie znajduje sie w stanie Reset.

Sposo6b postepowania

- Szukan| 1. Nacisngc¢ przycisk programowy "Szukanie bloku"
¥4 bloku
2. Ustawi¢ kursor na pozgdanym bloku programu.
- ALBO -
Szukanie Nacisng¢ przycisk programowy "Szukaj tekst", wybrac kierunek szuka-
tekstu: nia, wprowadzi¢ szukany tekst i potwierdzi¢ przy pomocy "OK".
v
0K
Uruchom 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Uruchom szukanie".
szukanie
Rozpoczyna sie wyszukiwanie. Uwzgledniany jest przy tym wybrany
tryb szukania.
Gdy tylko cel zostanie znaleziony, aktualny blok wyswietlany jest w ok-
nie programu.
Uruchom 4. Jezeli znaleziony cel (np. przy szukaniu poprzez tekst) nie odpowiada
szukanie szukanemu blokowi programu, nalezy ponownie nacisnac przycisk

"Uruchom szukanie", az pozgdany cel zostanie znaleziony.
Nacisng¢ dwa razy przycisk <CYCLE START>.
Obrobka jest kontynuowana w wybranym miejscu.
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6.7.4 Wybranie punktu przerwania, jako celu szukania

Warunek

W trybie pracy "AUTO" wybrany jest program i w trakcie obrobki zostat on przerwany przez
CYCLE STOP lub RESET.

-

Sposo6b postepowania

Opcja softwareowa
Jest potrzebna opcja "Rozszerzone funkcje obstugi” (tylko dla 828D).

7 Szukan 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Szukanie bloku".
4 bioku
Miejsce 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Miejsce przerwania".
PrEEry. tadowane jest miejsce przerwania.
3. Gdy sa dostepne przyciski programowe "Poziom wyzej" wzgl. "Poziom
nizej", nalezy naciskac je, aby zmieni¢ poziom programu.
Uruchom 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Uruchom szukanie".
szukanie
Rozpoczyna sie wyszukiwanie. Uwzgledniany jest przy tym wybrany tryb
szukania.
Okno szukania zamyka sie.
Gdy tylko cel zostanie znaleziony, aktualny blok wyswietlany jest w oknie
programu.
5. Nacisng¢ dwa razy przycisk <CYCLE START>.
ARt Obrébka jest kontynuowana od wybranego miejsca.
6.7.5 Parametr szukania bloku we wskazniku szukania
Parametry | Znaczenie
Numer poziomu programu
Program: Nazwa programu gtéwnego jest wpisywana automatycznie.
Ext: Rozszerzenie pliku
P: Liczba przebiegéw podprogramu
Jezeli podprogram jest wykonywany wiele razy, mozna tutaj podaé¢ numer prze-
biegu, od ktérego obrébka ma byé kontynuowana.
Wiersz: Wstawiany jest automatycznie dla punktu przerwania
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Parametry

Znaczenie

Typ

" " Cel szukania jest ignorowany na tym poziomie
N-nr. Numer bloku

Znacznik skoku

Tekst fancuch znakow

Podpr. Wywotanie podprogramu

Wiersz Numer wiersza

Cel szukania

Miejsce w programie, od ktérego ma sie rozpocza¢ obrébka

6.7.6 Tryb szukania bloku

W oknie "Tryb szukania" ustawia¢ mozna pozgdany wariant szukania.

Ustawiony tryb pozostaje zapamietany po wytgczeniu sterowania. Gdy po ponownym
zataczeniu sterowania zostanie uaktywniona ponownie funkcja "Szukanie", w wierszu
tytutowym wyswietlany jest aktualny tryb szukania.

Warianty szukania

Tryb szukania bloku

Znaczenie

Z obliczaniem
- bez dosunigcia

Stuzy do tego, aby w dowolnych sytuacjach méc dokona¢ dosuniecia do po-
zycji docelowej (np. pozycji wymiany narzedzia).

Nastepuje dojazd do punktu koncowego bloku docelowego lub do nastepne;j
zaprogramowanej pozycji przy zastosowaniu interpolacji obowigzujacej w
bloku docelowym. Ruch wykonujg tylko osie zaprogramowane w bloku do-
celowym.

Wskazéwka:

Gdy jest ustawiona dana maszynowa 11450.1=1, sg po szukaniu bloku
wstepnie pozycjonowane osie obrotowe aktywnego zestawu danych skretu.

Z obliczaniem
- z dosunieciem

Stuzy do tego, by w dowolnych sytuacjach mozna byto dokona¢ dosuniecia
do konturu.

Przy pomocy <CYCLE START> nastepuje ruch do pozycji koncowej bloku
przed blokiem docelowym. Przejscie przez program nastepuje identycznie
jak normalnie wykonywany program.

Z obliczaniem
- pominiecie extcall

Stuzy do tego, by przyspieszy¢ szukanie z obliczaniem przy zastosowaniu
programow EXTCALL: programy EXTCALL nie sg obliczane.

Uwaga: Wazne informacje, np. funkcje modalne, ktore znajdujg sie w pro-
gramie EXTCALL, nie sg uwzgledniane. Po znalezieniu celu program jest w
tym przypadku niezdatny do wykonywania. Takie informacje powinny byc¢
programowane w programie gtéwnym.
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Tryb szukania bloku

Znaczenie

bez obliczania

Stuzy do szybkiego szukania w programie gtéwnym.

Podczas szukania bloku nie sg przeprowadzane zadne obliczenia, tzn. obli-
czanie jest pomijane az do bloku docelowego.

Od bloku docelowego muszg byé zaprogramowane wszystkie ustawienia
niezbedne do wykonywania (np. posuw, predkosc¢ obrotowa, itd.).

z testem programu

Wielokanatowe szukanie bloku z obliczaniem (SERUPRO).

Podczas szukania bloku wszyskie bloki sg obliczane. Nie sg wykonywane
zadne ruchy w osiach, wszystkie funkcje pomocnicze sa jednak wyprowa-
dzane.

NC uruchamia wybrany program w trybie testu programu. Gdy NC dojdzie w
aktualnym kanale do podanego bloku docelowego, wowczas zatrzymuje sie
na poczatku tego bloku i cofa wybor trybu testu programu. Funkcje pomoc-
nicze bloku docelowego sg wyprowadzane po kontynuowaniu programu przy
pomocy NC-Start (po ruchach REPOS).

W przypadku systeméw jednokanatowych jest obstugiwana koordynacja z
réwnolegle przebiegajacymi zdarzeniami, np. z akcjami synchronicznymi.

Wskazéwka
Predkos¢ szukania jest zalezna od ustawien MD.

Literatura

{%} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Dodatkowe informacje sg dostepne w nastepujacej literaturze:

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate
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6.8

6.8.1

Sterowanie przebiegiem programu

Sterowania programem

W trybach pracy "AUTO" i "MDA" istnieje mozliwo$¢ zmian przebiegu programu.

Skroét / Sterowanie progra-
mem

Sposéb dziatania

PRT
bez ruchu w osi

Program jest uruchamiany i wykonywany z wyprowadzeniem funkcji pomocniczych i czaséw
oczekiwania. Osie nie wykonujg przy tym ruchu.

W ten sposob kontrolowane sg zaprogramowane pozycje osi, jak tez wywotania funkcji po-
mochiczych programu.

Wskazowka: Wykonywanie programu bez ruchéw w osiach mozna uaktywni¢ rowniez razem
z funkcjg "Posuw probny".

DRY
Posuw prébny

Predkosci ruchéw, ktére sg zaprogramowane z G1, G2, G3, CIP i CT, sg zastepowane przez
ustalony posuw prébny. Wartos¢ posuwu w pracy probnej obowigzuje rowniez w miejscu za-
programowanego posuwu nha obrot.

Ostroznie: Przy aktywnym "Posuwie prébnym" nie mozna wykonywa¢ obrébki, poniewaz w
wyniku zmienionych wartosci posuwu mogtyby zosta¢ przekroczone predkosci skrawania na-
rzedzi lub mégtby zostac¢ zniszczony przedmiot obrabiany czy obrabiarka.

RGO
Zmniejszony posuw szybki

Predkos¢ ruchu osi jest w trybie posuwu szybkiego zmniejszana do wartosci procentowej
wprowadzonej w RGO.

Wskazowka: Zredukowany posuw szybki jest definiowany w ustawieniach pracy automatycz-
nej.

MO1

Zatrzymanie programowe
1

Wykonywanie programu zatrzymuje sie kazdorazowo na blokach, w ktérych jest zaprogramo-
wana funkcja M0O1. W ten sposéb podczas obrébki mozna sprawdzaé uzyskany w miedzyczasie
wynik.

Wskazowka: Aby kontynuowaé wykonywanie programu, ponownie nacisngé przycisk <CYCLE
START>.

Zatrzymanie programowe
2

Wykonywanie programu zatrzymuje sie kazdorazowo na blokach, w ktérych zaprogramowano
"Koniec cyklu" (np. przy pomocy M101).

(np. M101) Wskazowka: Aby kontynuowaé wykonywanie programu, ponownie nacisng¢ przycisk <CYCLE
START>.
Wskazowka: Wyswietlenie moze by¢ zmienione. Nalezy przestrzegaé wytycznych producenta
maszyny.

DRF Podczas obrobki w trybie automatycznym umozliwia dodatkowe przyrostowe przesuniecie

Przesuniecie kétkiem recz-
nym

punktu zerowego przy pomocy elektronicznego koétka recznego.
Dzieki temu mozna korygowac zuzycie narzedzia w ramach zaprogramowanego bloku.

Wskazowka: Dla przejazdu kétkiem recznym jest potrzebna opcja "Rozszerzone funkcje ob-
stugi" (tylko dla 828D).

SB Praca blok po bloku skonfigurowana jest nastepujaco.
® Pojedynczymi blokami zgrubnie: Program zatrzymuije sie tylko po blokach, ktore wykonujg
funkcje maszyny.
® Blok obliczeniowy: Program zatrzymuje sig po kazdym bloku.
® blok po bloku doktadnie: Program zatrzymuje sie rowniez w cyklach tylko po blokach, ktére
wykonujg funkcje maszynowe.
Pozgdane ustawienie zostanie wybrane za pomoca przycisku <SELECT>.
SKP Bloki warunkowe pomijane sg przy obrébce.
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Skrét / Sterowanie progra-
mem

Sposéb dziatania

GCC

Program Jobshop jest przy wykonywaniu konwertowany na program kodu G.

MRD

Wyswietlenie ekranu wyniku pomiaru jest wigczane w programie podczas obraébki.

Aktywowanie sterowania programem

Przez zaznaczanie i odznaczanie odpowiednich pol wyboru mozna wptywac na przebieg
programéw w okreslony sposob.

Wyswietlenie / sygnalizacja aktywnego sterowania programem

Gdy uaktywnione jest sterowanie programem, jako komunikat zwrotny wy$wietlany jest skrét
odpowiedniej funkcji na wyswietlaczu statusu.

Sposo6b postepowania

MDA

1. Wybrac¢ obszar obstugi "Maszyna".

2. Nacisng¢ przycisk <AUTO> lub <MDA>.

g Sterow. 3. Nacisng¢ przycisk ,Sterow. progr.".

progr.

Otworzy sie okno "Sterowanie programem".

6.8.2 Bloki warunkowe

Nalezy ukry¢ bloki programu, ktére nie w kazdym przebiegu programu majg by¢ wykonywane.

Te bloki warunkowe sg oznaczone znakiem "/" (ukosnik) lub "/x” (x = numer poziomu
maskowania) przed numerem bloku. Istnieje mozliwo$¢ wybrania wielu kryteriow.

Instrukcje zawarte w blokach ukrywanych nie sg wykonywane. Program jest kontynuowany z
kazdym kolejnym nieukrytym blokiem.

To, z ilu poziomdéw maskowania mozna skorzystac, zlezy od konfiguracji w danej maszynowe;.

et
m-

Szlifowanie

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Opcja softwareowa

Aby mie¢ do dyspozycji wiecej, niz dwie ptaszczyzny maskowania, potrzebna
jest w przypadku 828D opcja "Rozszerzone funkcje obstugowe".
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Uaktywnianie pozioméw maskowania

Zaznaczy¢ odpowiednie pole wyboru, aby uaktywni¢ zgdang ptaszczyzne maskowania.

Uwaga

Okno "Sterowanie programem - bloki warunkowe" jest do dyspozycji tylko wtedy, gdy jest
ustawiony wiecej niz jeden poziom maskowania.

Szlifowanie
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6.9 Nadpisanie

Przy pomocy pamieci posredniej mamy mozliwo$¢ ustawienia parametréw technologicznych
(np. funkcje pomocnicze, posuw w osi, predko$¢ obrotowa wrzeciona, instrukcje
programowane, itd.) przed wiasciwym startem programu. Te instrukcje programowe dziatajg
tak, jakby znajdowaty sie w regularnym programie obrébki. Te instrukcje programowe
obowigzujg jednak tylko dla jednego przebiegu programu. Nie zmienia to na trwate programu
obrébki. Przy nastepnym uruchomieniu program bedzie wykonywany, jak pierwotnie

Zaprogramowano.

Po szukaniu bloku mozna przy pomocy pamieci posredniej stworzy¢ stan maszyny (np. funkcje
M, narzedzie, posuw, predkos¢ obrotowa, pozycje osi itd.), w ktérym regularny program
obrébki bedzie moégt by¢é pomysinie kontynuowany.

-

Warunek

Opcja programowa
Dla pamieci posredniej jest potrzebna opcja "Rozszerzone funkcje obstugi” (tyl-
ko dla 828D).

Program znajduje sie w stanie Stop lub Reset.

Sposbéb postepowania

M,

el

Maszyna

=)

AUTO

1 Quer-
@ store

CYCLE
START

£
Powrat

CYCLE
START

Szlifowanie

Otworzy¢ program w trybie pracy "AUTO".

Nacisng¢ przycisk programowy "Nadpisanie".

Otwiera sie okno "Nadpisanie".

Wopisac¢ pozgdane dane lub pozadany blok NC.

Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.

Wprowadzone bloki sg wykonywane. Wykonywanie mozna $ledzi¢ w ok-
nie "Nadpisanie".

Gdy wprowadzone bloki sg wykonane, mozna dotgczaé nowe bloki.

Jak dtugo sterowanie znajduje sie w trybie nadpsiania, zmiana trybu pracy
nie jest mozliwa.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wstecz".

Okno "Nadpisanie" jest zamykane.

Nacisng¢ ponownie przycisk <CYCLE START>.

Program wybrany przed "nadpisaniem" wykonywany jest dalej.
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Uwaga
Wykonywanie blok po bloku
Przycisk <SINGLE BLOCK> dziata rowniez w trybie pamieci posredniej. Jezeli w buforze

pamieci posredniej jest wpisanych wiele blokéw, beda one po starcie NC wykonywane
pojedynczo.

Kasowanie blokow

Kasuj Nacisngc przycisk programowy "Skasuj bloki", aby skasowa¢ wprowa-
bloki dzone bloki programu.

Szlifowanie
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6.10 Edycja programu

6.10.1 Opracowanie programu (edytor)

Przy pomocy edytora mozna tworzy¢, uzupetniac¢ i zmienia¢ programy obrobki.

Uwaga
Maksymalna dtugos$¢ bloku

Maksymalna dtugos¢ bloku wynosi 512 znakow.

Wywotanie edytora

® \V obszarze obstugi "Maszyna" edytor jest wywotywany poprzez przycisk programowy
.Korekcja programu”. Gdy nacisniemy przycisk <INSERT>, mozna bezposrednio zmieni¢
program.

® W obszarze obstugi "Menedzer programow" edytor wywolywany jest poprzez przycisk
programowy "Otworz", przycisk <INPUT> lub <Kursor w prawo>.

e \V obszarze obstugi "Program" edytor otwiera sie z ostatnio wykonywanym programem, o
ile nie zostat uprzednio bezposrednio zamkniety za pomocg przycisku "Zamknij".

Uwaga

® Nalezy pamieta¢, ze zmiany w programach zatadowanych do pamigci NC uwzgledniane
sg natychmiast.

e Jezeli edycja wykonywana jest na dysku lokalnym lub na dyskach zewnetrznych, istnieje
mozliwos¢, w zaleznosci od ustawienia edytora, wyjscia réwniez bez zapisywania.
Programy w pamieci NC sg zawsze zapisywane automatycznie.

® Nalezy zamkna¢ tryb korekcji programu poprzez przycisk programowy "Zamknij", aby
powrécic¢ do obszaru obstugi ,Menedzera programéw".

6.10.2 Szukanie w programie

Aby na przyktad w bardzo duzych programach szybko przej$¢ do zgdanego miejsca, w ktérym
trzeba dokonac¢ zmiany, mozna uzy¢ funkcji szukania.

Dostepne sg rozne opcje szukania, ktére umozliwiajg wyszukiwanie ukierunkowane.

Szlifowanie
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Opcje szukania

Warunek

e (Cate stowa

Aktywowac te opcje i wpisac szukany termin, jesli chcemy szukac tekstéw / terminow, ktére
wystepujg doktadnie w takiej formie jako stowo.

Gdy wprowadzimy tutaj szukany termin np. "wykanczak", wyswietlane sg tylko pojedyncze
stowa "wykanczak". Potgczenia stéw jak "Wykanczak_10" nie zostang znalezione.

e Doktadne wyrazenie
Aktywowac te opcje, jesli chcemy wyszukaé terminy ze znakami, ktére mogg by¢ réwniez
uzywane jako wieloznaczniki dla innych znakow, np. "?" i "*".

Uwaga

Szukanie z wieloznacznikami

Podczas wyszukiwania okreslonych pozycji programu mozna uzy¢ wieloznacznikéw:

@ "M

: zastepuje dowolng sekwencje znakow

e "?": zastepuje dowolny znak

Odpowiedni program jest otwarty w edytorze.

Sposo6b postepowania

168

Znajdz

Znajdz
nastepny

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz".

Zostanie wyswietlony nowy pionowy pasek przyciskéw programowych.
Roéwnoczesnie otwiera sie okno "Szukanie".

W polu "Tekst" nalezy wprowadzi¢ szukany termin.

Aktywowac pole wyboru "Cate stowa", jesli chcemy wyszukac wprowa-
dzony tekst jako cate stowo.

- ALBO -

Aktywowac¢ pole wyboru ,Doktadne wyrazenie", gdy np. chcemy wyszu-
ka¢ wieloznacznikow (™", "?") w wierszach programu.

Ustawic kursor w polu "Kierunek" i przyciskiem <SELECT> wybierac kie-
runek szukania (w przdd, w tyt).

Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomi¢ wyszukiwanie.

Gdy szukany tekst zostanie znaleziony, odpowiedni wiersz jest zazna-
czany.

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz nastepny”, gdy znaleziony tekst
w drodze szukania nie odpowiada szukanej pozycji.

Szlifowanie
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Anuluj

6. 10 Edycja programu

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", jesli chcemy przerwaé szukanie.

Dalsze opcje wyszukiwania

gramowy

Przycisk pro-

Funkcja

Do
poczatku

Kursor umieszczany jest na pierwszym znaku w programie.

Do
konca

Kursor ustawiany jest na ostatnim znaku w programie.

6.10.3

Wymiana tekstu programu

W jednym kroku mozna zastgpi¢ wyszukiwany tekst innym tekstem.

Warunek

Odpowiedni program jest otwarty w edytorze.

Spos6b postepowania

Znajdz

Znajdz +
zastap

Zastap

Zastap
wszystkie

Znajdz
nastepny

Szlifowanie

1. Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz".

Zostanie wy$wietlony nowy pionowy pasek przyciskdw programowych.

2. Nacisng¢ przycisk programowy ,Znajdz + zastgp".

Otwiera sie okno "Znajdz i zastgp".

3. W polu "Tekst" wpisa¢ szukany termin, a w polu "Zastgp przez" wpisaé

zadany tekst, ktéry chcemy wstawi¢ automatycznie podczas wyszukiwa-

nia.

4. Ustawic kursor w polu "Kierunek" i przyciskiem <SELECT> wybierac kie-
runek szukania (w przod, w tyt).

5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomi¢ wyszukiwanie.
Gdy szukany tekst zostanie znaleziony, odpowiedni wiersz jest zazna-
czany.

6. Nacisng¢ przycisk programowy "Zastgp" aby zamienic tekst.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Zastgp wszystkie", jesli chcemy zastgpi¢
wszystkie teksty w pliku, ktére odpowiadajg szukanej frazie.
- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz nastepny”, gdy tekst znaleziony
w drodze szukania nie ma by¢ zastgpiony.
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- ALBO -
» Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", jesli chcemy przerwacé szukanie.
Anuluj
Uwaga

Zastepowanie tekstéw
® Wiersze tylko do odczytu (Readonly) (;*RO*)
W przypadkach znalezienia teksty nie sg zastepowane.
e Wiersze konturu (;*GP*)
W przypadkach znalezienia teksty sg zastepowane, o ile nie sg to wiersze tylko do odczytu.
® Wiersze ukryte (;*HD*)
Gdy w edytorze sg wyswietlane wiersze ukryte, w przypadkach trafien teksty sg

zastepowane, o ile nie sg to wiersze tylko do odczytu. Wiersze ukryte, ktére nie sg
wyswietlane, nie sg zastepowane.

6.10.4 Kopiowanie / wstawianie / kasowanie blokéw programu

W edytorze mozna zmienia¢ zarowno proste kody G jak i takie kroki programu, jak cykle, bloki
i wywotania podprograméw.

Wstawianie blokéw programu
Edytor zachowuje sie inaczej w zaleznosci od rodzaju wprowadzonego bloku programu.

e Jesli zostanie wstawiony kod G, blok programu zostanie wprowadzony doktadnie na
miejsce, gdzie znajduje sie kursor.

e Jesli zostanie wstawiony krok programu, blok programu jest zawsze wstawiany do
nastepnego bloku, niezaleznie od pozycji kursora w aktualnym wierszu. Jest to konieczne,
poniewaz wywotanie cyklu wymaga wtasnego wiersza.

Takie zachowanie wystepuje we wszystkich przypadkach zastosowania, niezaleznie od
tego, czy krok programu z maska jest wprowadzony poprzez ,Przejecie” czy uzywany
poprzez ,Wstaw” jako funkcja edytora.

Uwaga
Wyciecie kroku programu i ponowne wstawienie go

e Jesli w jakim$ miejscu krok programu zostanie wyciety i ponownie bezposrednio
wstawiony, to zmieni sie kolejnosc¢.

® Nalezy nacisng¢ kombinacje przyciskéw <CTRL> + <Z>, aby cofng¢ wyciecie.

Warunek

Program jest otwarty w edytorze.

Szlifowanie
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Sposo6b postepowania

Jaznacz

O

SELECT

Kopiuj

Lstaw

Wytnij

6. 10 Edycja programu

Nacisnaé przycisk programowy "Zaznacz".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk <SELECT>.

Przy pomocy kursora lub myszki zaznaczy¢ zgdane bloki programu.
Nacisna¢ przycisk programowy "Kopiuj", aby skopiowa¢ zaznaczenie do
schowka.

Ustawi¢ kursor w zgdanej pozycji wstawiania w programie i nacisngé
przycisk programowy "Wstaw".

Wstawiana jest zawartos¢ schowka.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Wytnij", aby skasowaé¢ wybrane bloki
programu i skopiowac je do schowka.

Uwaga: W czasie edycji programu nie mozna kopiowa¢ lub wycinac wie-
cej niz 1024 znaki. Gdy zostanie otwarty program, ktory nie znajduje sie
w NC (wskaznik postepu ponizej 100%), nie mozna kopiowaé lub wycinaé
wiecej niz 10 wierszy lub wstawi¢ wiecej niz 1024 znaki.

Numerowanie blokéw programu

Gdy dla edytora wybrano opcje "Numeruj automatycznie", nowo wsta-
wiane bloki programu bedg kazdorazowo uzyskiwac¢ numer (numer N).

Obowigzujg przy tym nastepujgce zasady:

® Przy tworzeniu nowego programu pierwszy wiersz otrzymuje
"pierwszy numer bloku".

® Gdy program nie zawiera jeszcze numeru N, wstawiony blok
programu otrzymuje poczgtkowy numer bloku, okreslony w polu
wprowadzania "Pierwszy numer bloku".

e Jesli numery N istniejg juz przed i za miejscem wstawienia nowego
bloku programu, numer N jest zwigkszany o 1 przed miejscem
wstawienia.

e Jesli numer N nie istnieje przed i za miejscem wstawienia, wéwczas
maksymalny numer N w programie jest zwiekszany o "wielkos¢ kroku"
okreslonego w ustawieniach.

Uwaga:

Po edycji programu istnieje mozliwos¢ nowego ponumerowania blokow
programu.

Uwaga

Zawarto$¢ schowka pozostaje zachowana réwniez po zamknigciu edytora, tak wiec mozna
réwniez wstawi¢ zawartos¢ do innego programu.

Szlifowanie
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Uwaga
Kopiowanie / Wycinanie aktualnego wiersza
Aby skopiowac lub wycig¢ aktualny wiersz, na ktérym jest ustawiony kursor, konieczne jest

jego zaznaczenie lub wybranie. Poprzez ustawienia edytora istnieje mozliwos¢ udostepnienia
przycisku programowego "Wytnij" tylko dla zaznaczonych czesci programu.

6.10.5 Nowe numerowanie programu

Istnieje mozliwo$¢ pdzniejszej zmiany numeracji blokow programu otwartego w edytorze.

Warunek

Program jest otwarty w edytorze.

Sposo6b postepowania

1. Nacisng¢ przycisk programowy ">>".
Zostanie wyswietlony nowy pionowy pasek przyciskéw programowych.
Mowe 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Nowe numerowanie".
NUMEroL).

Otworzy sie okno "Nowe numerowanie".

3. Wprowadzi¢ warto$¢ pierwszego numeru bloku oraz wielko$é krokéw nu-
meracji blokéw.

g 4. Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
Nastepuje ponowne ponumerowanie programu.

Uwaga

e Jezeli chcemy ponownie ponumerowacé tylko segment, nalezy przed wywotaniem funkgciji
zaznaczy¢ bloki programu, ktérych numeracje chcemy edytowac.

® Gdy jako wielkos¢ kroku wprowadzimy wartos¢ "0", wszystkie istniejgce numery blokow
zostang skasowane z programu lub z zaznaczonego obszaru.

6.10.6 Utworzenie bloku programu

Aby uporzadkowac programy i zapewni¢ ich wiekszg przejrzystose, istnieje mozliwos¢ taczenia
wielu blokéw w kodach G w bloki zbiorcze programu.

Bloki zbiorcze programu mozna tworzy¢ dwustopniowo. Oznacza to, ze w ramach bloku
zbiorczego mozna tworzy¢ dalsze bloki zbiorcze.

Istnieje takze mozliwos¢ otwierania i zamykania tych blokoéw, w miare potrzeby.

Szlifowanie
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Ustawienia bloku zbiorczego programu

Wyswietlenie Znaczenie

Tekst ® Okreslenie bloku zbiorczego

Wrzeciono e \Wybdr wrzeciona
Ustalamy, w ktérym wrzecionie blok zbiorczy programu bedzie
wykonywany.

Dodatkowy kod dosu- | ® Tak

wu

W przypadku gdy blok nie bedzie wykonywany, poniewaz podane
wrzeciono nie ma prowadzi¢ obrébki, mozliwe jest tymczasowe dotgczenie
tak zwanego "kodu dodatkowego".

e Nie

Automat. wycofanie

e Tak
Poczatek i koniec bloku zbiorczego jest doprowadzany do punktu zmiany
narzedzia, tzn. narzedzie jest ustawiane w bezpiecznym potozeniu.

® Nie

Spos6b postepowania

I

Program
.. Menager

[N ne

Dysk

— lokalny

Utworz
hlok

v
0K

Wybrac¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Wybra¢ miejsce zapisania i utworzy¢ lub otworzy¢ program.
Otwiera sie okno edytora programoéw.

Zaznaczy¢ zadane bloki programu, ktére majg zosta¢ potgczone w jeden
blok zbiorczy.

Nacisng¢ przycisk programowy "Utwoérz blok zbiorczy".
Zostanie otwarte okno "Utworz blok zbiorczy".

Wprowadzi¢ okreslenie bloku zbiorczego, przyporzadkowac¢ wrzeciono,
ew. wybra¢ kod dodatkowy dosuwu i automatyczne wycofanie, a nastep-
nie nacisng¢ przycisk "OK".

Otwieranie i zamykanie blokéw zbiorczych

Widok
Otworz

wszys. bloki

Zamknij
wszyst. bloki

Usuwanie bloku

Szlifowanie

Nacisnaé przyciski programowe ">>" i "Widok".

Nacisna¢ przycisk programowy "Otworzy¢ bloki zbiorcze", jezeli chcemy
wyswietlié program ze wszystkimi blokami.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zamknij bloki zbiorcze", jezeli chcemy
wys$wietlic ponownie program w formie ustrukturyzowanej.

Otworzy¢ blok zbiorczy.
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10.  Ustawic kursor na koncu bloku zbiorczego.
Rozuiaz 11.  Nacisna¢ przycisk programowy "Usun blok zbiorczy".

blok zbiorczy

Uwaga

Bloki zbiorcze mozna otwiera¢ i zamyka¢ réwniez myszg lub przyciskami kursora:
e <Kursor w prawo> otwiera blok zbiorczy, na ktorym kursor jest ustawiony
e <Kursor w lewo> zamyka blok zbiorczy, gdy kursor jest ustawiony na poczatku albo koncu

tego bloku

® <ALT> i <Kursor w lewo> zamyka blok zbiorczy, gdy kursor znajduje sie wewnatrz tego

bloku

Uwaga

Nie jest dopuszczalne stosowanie polecen DEF w blokach programu lub tworzenie blokéw w
czesci DEF programu obrobki/cyklu.

6.10.7 Ustawienia edytora

W oknie "Ustawienia" podajemy ustawienia domysine, ktére automatycznie dziatajg przy

otwarciu edytora.

Ustawienia domysine

Ustawienie

Znaczenie

Automatyczne numero-
wanie

® Tak: Po kazdej zmianie wiersza automatycznie nadawany jest nowy
numer bloku. Obowiagzujg przy tym ustawienia, ktére zostaty zapisane
pod "Pierwszy numer bloku" i "Wielko$¢ kroku".

e Nie: Brak automatycznego numerowania

Pierwszy numer bloku

Ustawia numer bloku poczatkowego nowo utworzonego programu.

Pole jest tylko wtedy widoczne, jesli dla ,Automatycznego numerowania” wy-
brano opcje , Tak”.

Wielko$¢ kroku

Ustala dtugosc¢ kroku numeracji blokdw.

Pole jest tylko wtedy widoczne, jesli dla ,Automatycznego numerowania” wy-
brano opcje , Tak”.

Wyswietlanie ukrytych
wierszy

® Tak: Ukryte wiersze oznaczone ";*HD*" (hidden) bedg wyswietlane.
® Nie: Wiersze oznaczone ";*HD*" nie wyswietlajg sie.
Uwaga:

W przypadku funkcji "Znajdz" lub "Znajdz i zastgp" uwzgledniane sg tylko
widoczne wiersze programu.

Koniec bloku pokaz ja-
ko symbol

Symbol "LF" (Line feed) || jest wyswietlany na koncu bloku.
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Szlifowanie

6. 10 Edycja programu

Ustawienie

Znaczenie

Zawijanie wierszy

® Tak: Dlugie wiersze sg zawijane.

e Nie: Jesli program zawiera diugie wiersze, pojawia sie poziomy pasek
przewijania. Umozliwia to przesunigcie sekcji ekranu w poziomie do
konca wiersza.

Zawijanie wierszy dla
wywotan cykli

® Tak: Gdy wiersz dla wywotan cykli staje sie zbyt dtugi, jest on wyswietlany
w kilku wierszach.

e Nie: Wywotanie cyklu jest odcinane.

Pole jest widoczne tylko wtedy, gdy dla ,Zawijania wierszy" wybrano opcje
"Tak".

Widoczne programy

e 1-10
Wybor liczby programéw, ktére mozna wyswietlac obok siebie w edytorze.
e Auto
Okresla, ze liczba programoéw wprowadzonych na liscie zadan lub do 10
wybranych programéw jest wyswietlana obok siebie.

Szeroko$¢ zaznaczone-
go programu

Tutaj okresla sie szerokos¢ programu, ktory jest zaznaczony w edytorze, jako
procent szerokosci okna.

Automatyczne zapisa-
nie

e Tak: Jesli nastgpi przetaczenie na inny obszar obstugi, wprowadzone
zmiany sg automatycznie zapisywane.

® Nie: Jesli nastgpi przetagczenie na inny obszar obstugi, wyswietla sie
zapytanie, czy chcemy zapisa¢. Nalezy uzy¢ przyciskéw programowych
"Tak" lub "Nie", aby zapisac¢ lub odrzuci¢ zmiany.

Uwaga: Tylko dyski lokalne i zewnetrzne.

Woyciecie tylko po za-
znaczeniu

e Tak: Wycinanie fragmentéw programoéw jest mozliwe tylko wtedy, gdy
wiersze programu sg zaznaczone, tzn. dopiero wtedy przycisk
programowy "Wytnij" bedzie aktywny.

® Nie: Wiersz programu, na ktérym jest ustawiony kursor, mozna wycig¢
bez jego zaznaczenia.

Okreslanie czaséw ob-
rébki

Okresla, ktore czasy przebiegu programu sg okreslane w symulacji lub w
trybie automatycznym:
o Wyt
Czasy przebiegu programu nie sg okreslane.
® Blokami zbiorczymi: Czasy przebiegu sg okreslane dla kazdego bloku
zbiorczego programu.
® Pojedynczymi blokami: Czasy przebiegu sa okreslane na bazie blokow
NC.
Uwaga: Mozna dodatkowo wyswietli¢ taczny czas dla blokdw.
Nalezy przestrzegac¢ wytycznych producenta maszyny.

Po symulac;ji lub tez wykonaniu programu potrzebne czasy obrébki sg wy-
Swietlane w edytorze.
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Ustawienie

Znaczenie

Zapisywanie czasow
obrébki

Okresla sposob przetwarzania okreslonych czaséw obrébki.

e Tak
W katalogu programu obrébki jest tworzony podkatalog o nazwie
"GEN_DATA.WPD". Zapisywane sg tu okreslone czasy obrobki w pliku
ini z nazwg programu. Przy ponownym zatadowaniu programu lub listy
zadan czasy obrobki sg ponownie wyswietlane.

® Nie
Okreslone czasy obrébki sg tylko wyswietlane w edytorze.

Przedstawienie cykli ja-
ko krok obrobki

® Tak: Wywotania cykli w programach w kodach G sg wyswietlane jako
tekst jawny.

e Nie: Wywotania cykli w programach w kodach G sg przedstawiane w
sktadni NC.

Wyroéznienie wybra-
nych polecen w kodach
G

Okresla wyglad polecen w kodach G

® Nie
Wszystkie polecenia w kodach G wyswietlane sg w standardowych
kolorach.

e Tak
Wybrane polecenia kodu G lub stowa kluczowe zostang wyrdznione
kolorem. W pliku konfiguracyjnym sleditorwidget.ini nalezy okresli¢ reguty
przyporzadkowania koloréw.
Uwaga: Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Uwaga

Ustawienie to wplywa takze na przedstawienie aktualnego wyswietlanego
bloku.

Wielko$¢ czcionki

Okresla wielkos¢ czcionki dla edytora i wyswietlenia przebiegu programu.
® auto
Po otwarciu drugiego programu automatycznie zostanie uzyty mniejszy
rozmiar czcionki.
® normalny (16) - wysokos$¢ znakow w pikselach
Rozmiar standardowy, ktéry jest wyswietlany w odpowiedniej
rozdzielczosci ekranu.
® maly (14) - wysokos¢ znakdéw w pikselach
Edytor wyswietla wiecej tresci.
Uwaga

Ustawienie to wplywa takze na przedstawienie aktualnego wyswietlanego
bloku.

Uwaga

Wszystkie wprowadzenia dziatajg natychmiast.

Warunek

Program zostat otwarty w edytorze.
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Sposo6b postepowania

-

Program

Edycija

Mas-
tawy

Skasuj czasy
obrobki

Szlifowanie

6. 10 Edycja programu

Wybra¢ obszar obstugi "Program".

Nacisng¢ przycisk programowy ,Edytu;".

Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Ustawienia".
Otworzy sie okno "Ustawienia".

Dokona¢ zadanych zmian.

W celu usuniecia czaséw obrobki nalezy nacisng¢ przycisk programowy
»,Usun czasy obr.".

Okreslone czasy obrobki zostang usuniete zaréwno z edytora, jak i aktu-
alnego wyswietlenia bloku. Jesli czasy obrobki zostaty zapisane w pliku
ini, plik ten zostanie rowniez usuniety.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby zapisac ustawienia.
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6.11 Praca z plikami DXF

6.11.1 Przeglad

Przy pomocy funkcji "DXF-Reader" mamy mozliwos¢ bezposredniego otwierania w
SINUMERIK Operate plikow sporzadzonych w systemie CAD i przejmowania konturow
bezposrednio do kodu G oraz ich zapisywania.

W menedzerze programoéw mozna wyswietlac pliki DXF.

Opcja softwareowa
Aby korzysta¢ z tej funkciji, jest wymagana opcja softwareowa "DXF-Reader".

{c} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

6.11.2 Wyswietlanie rysunkéw CAD

6.11.2.1 Otwarcie pliku DXF

Sposéb postepowania

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menedzer programéw".
Program
.. Menager
2. Wybra¢ zadane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na pliku DFX, ktéry
chcemy wyswietli¢.
Otwdrz 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Otworz".

Wybrany rysunek CAD zostanie wy$wietlony ze wszystkimi warstwami,
tzn. ze wszystkimi poziomami grafiki.

4, Nacisna¢ przycisk programowy "Zamknij", aby zamkng¢ rysunek CAD i

Zamknij . . ,
powrdcié do menedzera programow.

6.11.2.2 Oczyszczenie pliku DXF
Przy otwieraniu pliku DXF sg przedstawiane wszystkie zawarte warstwy.

Istnieje mozliwos¢ ukrywania i ponownego wyswietlania warstw, ktore nie zawierajg danych
dotyczacych konturu albo pozycji.

Szlifowanie
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Warunek

6.11 Praca z plikami DXF

Plik DXF jest otwarty w menadzerze programéw lub w edytorze.

Sposo6b postepowania

Oczysc

Lybor
warstuy

v
0K

Oczysc
automatycz.

Oczysc
automatycz.

Nacisng¢ przyciski programowe "Oczys¢" i "Wybor warstwy", gdy chcemy
ukry¢ okreslone poziomy.

Otwarte zostanie okno "Wybor warstwy".

Wybor warstwy

Wytaczy¢ aktywnos¢ zgdanych poziomow i nacisng¢ przycisk programo-
Wy IIOK".

- ALBO -

Nacisna¢ przycisk programowy "Oczys$¢ automatycznie", aby ukry¢
wszystkie nieznaczgce poziomy.

Ponownie nacisng¢ przycisk "Oczys¢ automat.", aby ponownie wyswietli¢
poziomy.

6.11.2.3 Powiekszanie i pomniejszanie rysunku CAD

Warunek

Plik DXF jest otwarty w menadzerze programéw.

Spos6b postepowania
Szczegoty

Zoom +

Szczegofy

Zoom -

Szlifowanie

Nacisng¢ przyciski programowe "Szczegoty" i "Zoom +", gdy chcemy po-
wiekszy¢ wycinek.

- ALBO -

Nacisng¢ przyciski programowe "Szczegoty" i "Zoom -", gdy chcemy
zmniejszy¢ wycinek.

- ALBO -
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3.  Nacisng¢ przyciski programowe "Szczegoty" i "Autozoom", gdy chcemy

5 il
R 4 automatycznie dopasowac wycinek do wielkosci okna.
Autozoom
- ALBO -
Zoom 4.  Nacisngc przyciski "Szczegoty" i ,Wybierz zoom elem.”, zeby automatycz-
wybor elem. nie powiekszy¢ elementy, ktére znajdujg sie na liscie wyboru.

6.11.2.4 Zmiana wycinka

Gdy chcemy przesuna¢, powiekszy¢ albo zmniejszy¢ wycinek rysunku, aby np. obejrze¢
szczegoty lub potem ponownie wyswietlic kompletny przedmiot obrabiany, nalezy uzy¢ lupy.
Przy pomocy lupy mozna okresli¢ widok, a nastepnie powiekszy¢ go lub pomniejszyc.

Warunek

Plik DXF jest otwarty w menadzerze programow lub w edytorze.

Sposbdb postepowania

Nacisng¢ przyciski programowe "Szczegoty" i "Lupa".

Szczegoly
Lupa wyswietlana jest w postaci prostokgtnej ramki.
Lupa
2. Nacisng¢ przycisk <+>, aby powiekszy¢ ramke.
- ALBO -
Nacisng¢ przycisk <->, aby pomniejszy¢ ramke.
- ALBO -
‘ Naciska¢ jeden z przyciskéw kursora, aby przesung¢ ramke do goéry, w
h’ lewo, w prawo lub do dotu.
v 3. Nacisnac przycisk programowy "OK", aby przeja¢ wybrany wycinek.
0K

6.11.2.5 Obroécenie widoku

Istnieje mozliwo$é obracania potozenia rysunku.

Szlifowanie
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Warunek

Plik DXF jest otwarty w menadzerze programéw lub w edytorze.

Sposo6b postepowania

1. Nacisng¢ przyciski programowe "Szczegoty" i "Obro¢ obraz".

Szczegoty
Obrog
obraz
- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Strzatka w prawo", "Strzatka w lewo",
"Strzatka w gore", "Strzatka w dot", "Strzatka obrét w prawo" lub "Strzatka
obrét w lewo", aby zmienic¢ potozenie rysunku.
S

6.11.2.6 Wyswietlenie / edycja danych dot. geometrii

Warunek

Plik DXF jest otwarty w menadzerze programéw lub w edytorze.

Sposéb postepowania

—— 1. Nacisna¢ przyciski programowe "Szczegoty" i "Info dot. geometrii”.
Kursor przybiera posta¢ znaku zapytania.
Geometria
Info/ Edit
Element 2. Ustawi¢ kursor na elemencie, dla ktérego chcemy wyswietli¢ dane dot.
Info geometrii i nacisng¢ przycisk programowy ,Info element".
Gdy na przyktad wybraliSmy prostg, otworzy sie okno "Prosta na war-
stwie: ...". Wspotrzedne zostang wyswietlone odpowiednio do aktualnego
punktu zerowego w wybranej warstwie: punkt startu dla X i Y, punkt kon-
cowy dla X i Y jak tez dtugosc.
4. Gdy jest otwarty edytor, nacisng¢ przycisk programowy ,Edytuj element".
Element Wartosci wspétrzednych stajg sie edytowalne.
Edit
<< 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Powrét", aby zamkngé okno.
Powrat

Szlifowanie
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6.11.3

6.11.3.1

6.11.3.2

Uwaga
Edycja elementu geometrycznego

Przy pomocy tej funkcji dokonujemy niewielkich zmian w geometrii, np. przy brakujacych
punktach przeciecia.

Wiekszych zmian dokonujemy w oknach dialogowych edytora.

Nie mozna cofng¢ zmian wprowadzonych za pomocg ,Edytuj element".

Weczytanie i edycja pliku DXF

Postepowanie ogdine

e Utworzenie / otwarcie programu w kodach G

o Wywotac cykl "Kontur" i utworzy¢ "Nowy kontur"

e Import pliku DXF

e Wybraé kontur w pliku DXF lub na rysunku CAD i przyciskiem "OK" przejg¢ do cyklu

® Blok programu przy pomocy "Przejmij" wstawi¢ do programu w kodach G

Ustawienie toleranc;ji

Aby pracowac réwniez z niedoktadnie sporzgdzonymi rysunkami, tzn. by wyréwnywac luki w
geometrii, istnieje mozliwos¢ podania promienia szukania w milimetrach. W ten sposéb
elementy sg jeszcze rozpoznawane jako przynalezne.

Uwaga
Duzy promien szukania

Im wiekszy jest ustawiony promien szukania, tym wiecej elementéw nastepnych jest
dostepnych.

Sposéb postepowania

182

1. Plik DXF jest otwarty w edytorze.
2. Nacisna¢ przyciski "Szczegoty" i "Promien przyciggania".

Szczegoty
Otworzy sie okno ,Wprowadzenie".
Promien
szukania
v 3. Wprowadzi¢ zgdang wartos$¢ i nacisnaé¢ przycisk programowy "OK".
0K
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6.11.3.3 Przyporzgdkowanie ptaszczyzny obroébki

Istnieje mozliwo$¢ wyboru ptaszczyzny obrobki, w ktérej znajduje sie kontur utworzony przez
DXF-Reader.

Sposoéb postepowania

1. Plik DXF jest otwarty w edytorze.

Wybor 2. Nacisng¢ przycisk programowy ,Wybor ptaszczyzny”.
piaszezyzny Zostanie otwarte okno "Wybor ptaszczyzny".
v 3. Wybra¢ zadang ptaszczyzne i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K
6.11.3.4 Wybor zakresu obrdbki / Usuwanie zakresu i elementu

Mozna wybraé zakresy w pliku DXF, a tym samym zmniejszy¢ elementy. Po przejeciu drugiej
pozycji przedstawiona zostanie tylko zawartos¢ wybranego prostokata. Kontury na prostokacie
zostang odciete.

Warunek
Plik DXF jest otwarty w edytorze.

Sposo6b postepowania

Wyboér zakresu obrébki z pliku DXF

o 1. Nacisng¢ przyciski programowe "Oczys¢" i "Wybor zakresu"”, gdy chcemy
GZYSE . A .
wybraé¢ okreslone zakresy pliku DXF.
Wybadr Wyswietlony zostanie prostokat w kolorze pomaranczowym.
zakresu
Zakres + 2. Nastepnie nacisna¢ przycisk "Zakres +", aby powiekszy¢ wycinek lub
nacisng¢ przycisk "Zakres -", aby zmniejszy¢ wycinek.
Zakres -

- 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Strzatka w prawo", "Strzatka w lewo",
"Strzatka w gore", "Strzatka w dét", aby przesungé¢ narzedzie do zazna-
czania.

T

v 4. Nacisnaé przycisk programowy "OK".

0K Wycinek obrobki zostanie wyswietlony.

. )t; ) Za pomocg przycisku ,Anuluj” wracamy do poprzedniego okna.
nuluj
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Cofnigcie 5. Nacisng¢ przycisk programowy ,Wybor zakresu", aby cofng¢ wybor za-
wyboru zakr. kresu obrébki.

Przywrdcony zostanie pierwotny wyglad pliku DXF.

Usuwanie wybranych obszardw i elementéw pliku DXF

ey 6. Nacisna¢ przycisk ,Oczys¢”.

Kasowanie obszaru

Zakres 7. Nacisna¢ przycisk programowy "Skasuj obszar”.
skasuj Wyswietlony zostanie prostokat w kolorze niebieskim.
Jakres + 8. Nastepnie nacisng¢ przycisk "Zakres +", aby powiekszy¢ wycinek lub
nacisngc przycisk "Zakres -", aby zmniejszy¢ wycinek.
Zakres -
9. Nacisng¢ przycisk programowy "Strzatka w prawo", "Strzatka w lewo",
—+ f ) S .
"Strzatka w gore", "Strzatka w dét", aby przesung¢ narzedzie do zazna-
czania.
T
- ALBO -
Kasowanie elementu
Element 10.  Nacisna¢ przycisk programowy "Skasuj element" i wybra¢ za pomocg
skasuj narzedzia do zaznaczania element, ktory ma zosta¢ skasowany.

11.  Nacisnaé przycisk "OK".

6.11.3.5 Zapisanie pliku DXF

Istnieje mozliwo$¢ zapisania wyczyszczonego i zedytowanego pliku DXF.

Warunek
Plik DXF jest otwarty w edytorze.

Sposo6b postepowania

) 1. Oczysci¢ plik zgodnie ze swoimi potrzebami i / lub wybra¢ obszar pracy.

Wyhor
warstuy

- ALBO -

Wybor
zakresu
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<< Nacisng¢ przyciski programowe "Powrét" i ,>>".
Powrat
DXF Nacisng¢ przycisk ,Zapisz DXF”.
Fapisz
v Wprowadzi¢ w oknie ,Zapisz dane DXF” zadang nazwe i nacisna¢ przy-
0K cisk ,OK”.
Otworzy sie okno ,Zapisz jako".
Wybra¢ miejsce zapisania.
Howy Wybra¢ miejsce zapisania, nacisng¢ przycisk programowy "Nowy kata-
katalog log", w oknie "Nowy katalog" wprowadzi¢ nazwe i nacisng¢ przycisk pro-
gramowy "OK", aby utworzy¢ katalog.
v Nastepnie nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K
6.11.3.6 Ustalenie punktu odniesienia

Poniewaz punkt zerowy pliku DXF z reguty odbiega od punktu zerowego rysunku CAD, okresla
sie tutaj punkt odniesienia.

Spos6b postepowania

lUstal punkt
odniesienia

Poczatek
elementu

Element
Srodek

Koniec
elementu

Punkt srod-
kowy tuku

Kursor

Szlifowanie

Plik DXF jest otwarty w edytorze.
Nacisna¢ przyciski programowe ">>" i "Ustalenie punktu odniesienia".

Nacisna¢ przycisk programowy "Poczatek elementu”, aby ustawic¢ punkt
zerowy na poczatku wybranego elementu.

- ALBO -

Nacisnaé przycisk programowy "Srodek elementu”, aby ustawi¢ punkt
zerowy na srodku wybranego elementu.

- ALBO -

Nacisna¢ przycisk programowy "Koniec elementu”, aby ustawi¢ punkt
zerowy na koncu wybranego elementu.

- ALBO -

Nacisnaé przycisk programowy "Punkt Srodkowy tuku", aby ustawi¢ punkt
zerowy na punkcie srodkowym tuku.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Kursor", aby ustali¢ punkt zerowy przez
dowolng pozycje kursora.
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- ALBO -
L pis Nacisng¢ przycisk programowy "Dowolne wprowadzenie", aby otworzy¢
douiolny okno "Wprowadzenie punktu odniesienia" i tam wprowadzi¢ wartosci po-
zycji (X, Y).
6.11.3.7 Przejecie konturu
1. Program do wykonania obrobki jest utworzony i jest otwarty edytor.

kot 2 Nacisnac przycisk programowy "Kontur”

Howy 3. Nastepnie nacisng¢ przycisk programowy "Nowy kontur".

Wybér konturu
Przy $ledzeniu konturu ustalany jest punkt startu i punkt koncowy.

Na wybranym elemencie wybierany jest punkt poczatkowy i kierunek. Automatyczne $ledzenie
konturu przejmuje wszystkie kolejne elementy konturu od punktu poczatkowego. Sledzenie
konturu zostaje zakohczone, gdy nie ma juz kolejnych elementéw lub do przeciecia z innymi
elementami konturu.

Uwaga

Gdy kontur zawiera wiecej elementéw niz mozna przetworzy¢, proponowane jest przejecie
konturu do programu jako czystego kodu G.

Edycja tego konturu w edytorze nie jest juz wowczas mozliwa.

Za pomocg przycisku ,,Cofnij” istnieje mozliwos$¢ cofniecia wyboru konturu

Powrot
L do dowolnego punktu.

Sposéb postepowania

Otworzy¢ plik DXF
1. W oknie "Nowy kontur" wprowadzi¢ zgdang nazwe.
Importowa- 2. Nacisnac przyciski programowe "Z pliku DXF" i "Przejmij".

nie.z D3E Pojawi sie okno "Otwérz plik DXF".
v
Przejmij
3. Wybra¢ miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na zagdanym pliku DXF.
Znaids Przy pomocy funkcji wyszukiwania mozna wyszukiwac¢ w obszernych ka-

talogach i podkatalogach, np. bezposrednio danego pliku DXF.
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6.11 Praca z plikami DXF

v 4.  Nacisng¢ przycisk programowy ,,OK”.
0K Rysunek CAD jest otwarty i mozna go edytowa¢ w celu wyboru konturu.
Kursor przyjmuje ksztatt krzyzyka.

Okreslenie punktu odniesienia
5. W razie potrzeby nalezy okresli¢ punkt zerowy.
Sledzenie konturu

6. Nacisnagc przyciski programowe ">>" | "Automatycznie", jesli chcemy prze-
jac jak najwiecej elementéw konturu.
Dzieki temu mozna szybko przeja¢ kontury, ktore sktadajg sie z wielu po-

Automatycz. jedynczych elementéw.
- ALBO -
Tylko do Nacisng¢ "Tylko do 1. przecigcia", zeby nie przejg¢ na raz catych elemen-
1. przekroju tow konturu.

Kontur jest sledzony tylko do pierwszego przeciecia jego elementu.
Ustalenie punktu startu

Wybierz 7. Przy pomocy "Wybierz element" wybra¢ zadany element.
element
Przejmij 8.  Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij element".
element
Element 9. Nacisna¢ przycisk "Punkt startu elementu”, aby ustawi¢ poczatek konturu
Punkt start. na punkcie startu elementu.
-LUB -
Element Nacisng¢ przycisk "Punkt koncowy elementu”, aby ustawi¢ poczatek kon-
Punkt kone. turu na punkcie koncowym elementu.
-LUB -
Element Nacisnaé przycisk "Srodek elementu”, aby ustawié¢ poczatek konturu na
srodek $rodku elementu.
-LUB -

Nacisng¢ przycisk programowy "Kursor", aby za pomocg kursora ustawié¢

Kursor poczatek elementu w dowolnym punkcie.
v 9. Nacisnac przycisk programowy "OK", aby potwierdzi¢ wybor.
0K
Przejmij 10. Nacisngc przycisk programowy "Przejmij element", aby przeja¢ udostep-
element nione elementy.
Przycisk programowy jest dostepny, jak dlugo sg dostepne elementy do
przejecia.

Okresli¢ punkt kofncowy

11. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Ustal punkt koncowy", jesli nie
chcemy przejmowac punktu koncowego wybranego elementu.

Ustal punkt

koncowy

fktualna 12.  Nacisng¢ przycisk programowy "Aktualna pozycja", jesli chcemy ustawié

pozycia aktualnie wybrang pozycje jako punkt korhicowy.

- ALBO -

Szlifowanie
Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO 187



Obrobka przedmiotu

6.11 Praca z plikami DXF

Element
Srodek

Koniec
elementu

Kursor

Nacisna¢ przycisk programowy "Srodek elementu”, aby ustawi¢ koniec
konturu na srodku elementu.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy ,Koniec elementu", aby ustawic koniec
konturu na koncu elementu.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Kursor", aby za pomoca kursora ustawi¢
poczatek elementu w dowolnym punkcie.

Przejecie konturu do cyklu i do programu

v
0K

Przejmij
kontur

Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Wybrany kontur jest przejmowany do konturu w oknie dialogowym edytora.
Nacisng¢ przycisk programowy ,Przejmij kontur".

Blok programu jest przejmowany do programu

Obstuga przy uzyciu myszy i klawiatury

Poza obstugg przyciskami programowymi istnieje mozliwo$¢ obstugi funkcji przy pomocy
klawiatury oraz myszy.

188
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6.12

6.12.1

6. 12 Wyswietlenie i edycfa zmiennych uzytkownika

Wyswietlenie i edycja zmiennych uzytkownika

Przeglad

Zdefiniowane zmienne uzytkownika mozna wyswietli¢ w formie listy.

Zmienne uzytkownika

Szlifowanie

Moga by¢ zdefiniowane nastepujace zmienne:

® Globalne parametry obliczeniowe (RG)

® Parametry obliczeniowe (parametry R)

® Globalne zmienne uzytkownika (GUD) obowigzujg we wszystkich programach

® | okalne zmienne uzytkownika (LUD) obowigzujg tylko w tym programie, w ktérym zostaty
zdefiniowane.

® Globalne dla programu zmienne uzytkownika (PUD) obowigzujg w tym programie, w ktérym
zostaty zdefiniowane, jak tez we wszystkich podprogramach wywotywanych z tego
programu.

Zmienne uzytkownika kanatowe mogg by¢ definiowane dla kazdego kanatu z r6zng wartoscia.

Wprowadzenie i przedstawienie wartosci parametréw

Obliczeniom jest poddawanych do 15 miejsc (tacznie z miejscami po przecinku). Gdy
wprowadzimy liczbe o wiecej niz 15 miejscach, jest ona pisana w formie wyktadniczej (15
miejsc + EXXX).

LUD lub PUD

Wyswietlane mogg by¢ zawsze tylko zmienne uzytkownika lokalne lub globalne dla programu.

Czy zmienne uzytkownika LUD lub PUD sg do dyspozyciji, zalezy od aktualnej konfiguracji
sterowania.

{% Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Uwaga
Ochrona zmiennych przed odczytem i zapisem

Ochrona przed odczytem i zapisem zmiennych uzytkownika nastepuje przez przetacznik z
kluczykiem i poziomy dostepu.

Komentarze

Istnieje mozliwo$¢ dodania komentarza dla obliczeniowych oraz globalnych parametréw
obliczeniowych R.
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6. 12 Wyswietlenie i edycja zmiennych uzytkownika

Literatura

6.12.2

Szukanie zmiennych uzytkownika

Istnieje mozliwo$¢ szukania zmiennych uzytkownika w ramach list przy uzyciu dowolnych
sekwencji znakow.

Dalsze informacje mozna znalezé w:

Podrecznik programowania Przygotowanie do pracy; SINUMERIK 840D sl / 828D

Globalne parametry R

Globalne parametry R to parametry obliczeniowe, ktore sg dostepne w sterowaniu i moga by¢
odczytane lub zapisane przez wszystkie kanaty.

Globalne parametry R stosuje sie, by wymieni¢ informacje pomiedzy kanatami lub gdy
ustawienia globalne powinny zosta¢ poddane ewaluacji dla wszystkich kanatéw.

Wartosci pozostajg zachowane réwniez po wytgczeniu sterowania.

Komentarze
W oknie ,Globalne parametry R z komentarzami” mozna doda¢ komentarz.

Komentarze mozna edytowac. Mozna je usung¢ pojedynczo badz za pomoca funkgiji
wyszukiwania.

Komentarze zostang zachowane réwniez po wytgczeniu sterowania.

Liczba globalnych parametréw R
Dana maszynowa ustala liczbe globalnych parametrow R.
Zakres: RG[0]- RG[999] (zaleznie od danej maszynowej).

W tym zakresie nie wystepuja luki w numeraciji.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Sposo6b postepowania

190

1_'@ 1. Wybraé okno obstugowe "Parametry".
Parametry
Zmienn 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienna uzytkownika".

Globalne 3. Nalezy nacisng¢ przycisk "Globalne parametry R".
param. j Otworzy sie okno "Globalne parametry R".

Szlifowanie
Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO



Obrobka przedmiotu

6. 12 Wyswietlenie i edycfa zmiennych uzytkownika

Wyswietlenie komentarzy

1. Nacisng¢ przyciski ">>" i ,Wyswietl komentarze".
Otworzy sie okno "Globalne parametry R".
Wyswietl
komentarze

2. Nacisng¢ ponownie przycisk "Wys$wietl komentarze", aby wroci¢ do okna
komentarze "Globalne parametry R".

Usuwanie globalnych parametréw R i komentarzy.

1. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Kasuj".
Otworzy sie okno ,Usun globalne parametry R".

Skasuj
2. W polach ,,0d globalnego parametru R" i ,Do globalnego parametru R"
nalezy dokonaé wyboru globalnych parametréw R, ktérych warto$¢ ma
zostac usunieta.
- ALBO -
Skasuj Nacisng¢ "Usun wszystkie”.
wszystko
3. Nalezy uaktywnic pole wyboru ,Usun tez komentarze", jesli automatycz-
nie tez powinny zosta¢ usuniete przynalezne komentarze.
v 4, Nacisng¢ przycisk "OK".
0K
e Wartosci wybranych globalnych parametréw R lub wszystkich
globalnych parametréw R zostang ustawione na wartos¢ 0.
e Wybrane komentarze zostang réwniez usuniete.
6.12.3 Parametry R

Parametry R (parametry obliczeniowe) sg to zmienne kanatowe, ktére mozna uzywac¢ w
ramach programu G-Code. Parametry R mogg by¢ czytane i zapisywane przez programy G-
Code.

Warto$ci pozostajg zachowane réwniez po wytgczeniu sterowania.

Komentarze
W oknie "Parametry R z komentarzami” mozna doda¢ komentarz.

Komentarze mozna edytowaé. Mozna je usungc¢ pojedynczo badz za pomocg funkgciji
wyszukiwania.

Komentarze zostang zachowane réwniez po wylgczeniu sterowania.

Liczba kanatowych parametrow R
Dana maszynowa ustala liczbe parametréow R dla kanatu.

Szlifowanie
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Zakres: RO — R999 (zaleznie od danej maszynowej).

W tym zakresie nie wystepuja luki w numerac;i.

Sposbdb postepowania

19
Parametry
Jmienn

Parametry
R

N

{:C} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Wybra¢ okno obstugowe "Parametry”.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienna uzytkownika".

Nacisng¢ przycisk programowy "Parametry R ".
Otworzy sie okno "Parametry R".

Wyswietlenie komentarzy

Wyswietl
komentarze

Wyswiet] 2.
komentarze

1.

Nacisng¢ przyciski ">>" i ,Wyswietl komentarze".
Otworzy sie okno ,Parametry R z komentarzami”.

Nacisng¢ ponownie przycisk "Wys$wietl komentarze", aby wréci¢ do okna
.Parametry R".

Kasowanie parametréw R

Skasuj

Skasuj
wszustko

192

1.

Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Kasu;".
Zostanie otwarte okno "Kasowanie parametrow R".

W polach ,,0d parametru R" i ,Do parametru R" nalezy dokona¢ wyboru
parametréw R, ktérych warto$¢ ma zosta¢ usunieta.

- ALBO -
Nacisng¢ "Usun wszystkie”.

Nalezy uaktywnic pole wyboru ,Usun tez komentarze", jesli automatycz-
nie tez powinny zosta¢ usuniete przynalezne komentarze.

Nacisng¢ przycisk "OK".

e Wartosci wybranych parametréw R lub wszystkich parametrow R
zostang ustawione na wartos¢ 0.

e Wybrane komentarze zostang réwniez usuniete.
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6. 12 Wyswietlenie i edycfa zmiennych uzytkownika

6.12.4 Wyswietlenie globalnych GUD

Globalne zmienne uzytkownika

Globalne GUD sg globalnymi dla NC danymi uzytkownika (Global User Data), ktore pozostajg
zachowane réwniez po wylgczeniu maszyny.

GUD obowigzujg we wszystkich programach.

Definicja

Zmienna GUD jest definiowana przez nastepujace dane:
® Stowo kluczowe DEF

® Zakres obowigzywania NCK

e Typ danych (INT, REAL, ....)

® Nazwa zmiennegj

® Przyporzadkowanie wartosci (opcjonalnie)

Przykiad
DEF NCK INT ZAEHLER1 =10

GUD s3 definiowane w plikach z rozszerzeniem DEF. Sg tutaj zarezerwowane nastepujace
nazwy plikow:

Nazwa pliku Znaczenie

MGUD.DEF Definicje danych globalnych producenta maszyny
UGUD.DEF Definicje danych globalnych uzytkownika
GUD4.DEF Dowolnie definiowane dane uzytkownika
GUDS8.DEF, GUD9.DEF Dowolnie definiowane dane uzytkownika

Sposo6b postepowania

l_,@ 1. Wybraé¢ okno obstugowe "Parametry".

Parametry

Zmienn 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienna uzytkownika".
| Globalne 3. Nacisng¢ przyciski programowe "Globalne GUD"
GUD

Zostanie otwarte okno "Globalne zmienne uzytkownika". Otrzymujemy
wyswietlong liste zdefiniowanych zmiennych GUD

- ALBO -
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Wybor Nacisng¢ przycisk programowy "Wybor GUD", jak tez przyciski "SGUD"...
GUD "GUDG", jezeli chcemy wyswietli¢ SGUD, MGUD, jak tez GUD4 do GUD
6 globalnych zmiennych uzytkownika.
GUDG
- ALBO -
Wybor Nacisng¢ przyciski programowe "Wybdér GUD" i ">>"| jak tez przyciski
GUD "GUD7"... "GUD9", jezeli chcemy wyswietli¢ GUD 7 i GUD 9 globalnych
zmiennych uzytkownika.
GUDY
Uwaga

Po kazdym rozruchu jest w oknie "Globalne zmienne uzytkownika" ponownie wyswietlana lista
ze zdefiniowanymi zmiennymi UGUD.

6.12.5 Wyswietlenie GUD kanatu

Kanatowe zmienne uzytkownika

Kanatowe zmienne uzytkownika obowigzuija, jak GUD we wszystkich programach na kanat.
Maijg one jednak w odréznieniu od GUD wartosci specyficzne.

Definicja

Kanatowa zmienna GUD jest definiowana przez nastepujace dane:
e Stowo kluczowe DEF

® Zakres obowigzywania CHAN

e Typ danych

¢ Nazwa zmiennegj

® Przyporzadkowanie wartosci (opcjonalnie)

Przyktad
DEF CHAN REAL X_POS =100.5

Szlifowanie
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Sposo6b postepowania

1 O

6. 12 Wyswietlenie i edycfa zmiennych uzytkownika

Wybra¢ okno obstugi "Parametry".

Parametry
Zmienn Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienna uzytkownika".
Kanatowe Nacisng¢ przyciski programowe "GUD kanatu™ i "Wybor GUD".

GUD

LWybor

GUD
Wyswietlany jest nowy pionowy pasek przyciskéw programowych.

SGUD Nacisng¢ przyciski programowe ,SGUD” ... "GUDG", jezeli chcemy wy-
Swietlic SGUD, MGUD, UGUD oraz GUD4 do GUD 6 kanatowych zmien-
nych uzytkownika.

GUDG
- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy ,Dalej” i "GUD7" ... "GUD9", jezeli chce-
my wyswietli¢ GUD 7 i GUD 9 kanatowych zmiennych uzytkownika.

GUD9

6.12.6 Wyswietlenie lokalnych LUD

Lokalne zmienne uzytkownika

LUD obowiagzuja tylko w tym programie lub podprogramie, w ktérym zostaty zdefiniowane.

Przy wykonywaniu programu sterowanie wyswietla LUD po wystartowaniu. Wyswietlenie
pozostaje zachowane, az do konca wykonywania programu.

Definicja

Lokalna zmienna uzytkownika jest definiowana przez nastepujgce dane:

e Stowo kluczowe DEF

e Typ danych

e Nazwa zmiennej

® Przyporzgdkowanie wartosci (opcjonalnie)

Szlifowanie
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6. 12 Wyswietlenie i edycja zmiennych uzytkownika
Sposo6b postepowania
1_'@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

Parametry

Zmienn 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienna uzytkownika".

Lokalne 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Lokalne LUD".
LUD
6.12.7 Wyswietlenie PUD programu

Zmienne uzytkownika globalne dla programu

PUD sg zmiennymi globalnymi dla programu obrébki (Program User Data). PUD obowigzujg
w programie gtéwnym i wszystkich podprogramach i moga tam by¢ zapisywane i czytane.

{g} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Sposo6b postepowania

1_'@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry"

Parametry

Zmienn 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienna uzytkownika".

Programow 3. Nacisng¢ przycisk programowy "PUD programu".
PUD
6.12.8 Szukanie zmiennych uzytkownika

Istnieje mozliwo$é szukania parametrow R lub zmiennych uzytkownika.

Szlifowanie
196 Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO



Obrobka przedmiotu

Sposo6b postepowania

1 O
Parametry
Zmienn

Parametry
R

Lokalne
LUD

Znajdz

v
0K

6. 12 Wyswietlenie i edycfa zmiennych uzytkownika

Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".

Nacisng¢ przycisk "Zmienna uzytkownika".

Nacisng¢ przyciski programowe "Parametry R", "Globalne GUD", "GUD
kanatu", "Lokalne GUD" lub "PUD programu", aby wybra¢ liste, w ktérej
chcemy szukaé zmiennych uzytkownika.

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz".

Otwiera sie okno "Szukanie parametréw R" lub "Szukanie zmiennych
uzytkownika".

Wprowadzi¢ szukane pojecie i nacisngé "OK".

Kursor jest automatycznie ustawiany na szukanym parametrze R lub
szukanej zmiennej uzytkownika, gdy ta istnieje.

Poprzez edycje pliku typu DEF/MAC istniejgce pliki definicji/makr mogg by¢ zmieniane,
usuwane lub wstawiane nowe.

Sposéb postepowania

N

Urucho-
mienie

o Dane
‘ F= syrstemn|

Otworz

INPUT

Szlifowanie

Nalezy wybraé obszar obstugi "Uruchomienie".

Nacisng¢ przycisk "Dane systemowe".

Na strukturze danych wybra¢ katalog "Dane NC" i otworzy¢ katalog "De-
finicje".

Wybra¢ plik do edycji.

Dwukrotnie klikng¢ na plik

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk "Otworz".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk <INPUT>.

- ALBO -
Nacisngc¢ przycisk <Kursor w prawo>.
Wybrany plik zostanie otwarty w edytorze i moze tam by¢ edytowany.
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6. Zdefiniowac¢ zgdang zmienng uzytkownika.
Zamknil 7. Nacisng¢ przycisk "Zamknij", aby zamkna¢ edytor.

Uaktywnienie zmiennych uzytkownika

Nacisng¢ przycisk "Uaktywnij".

Uaktyuanij
Jest wyswietlane pytanie.
2. Wybra¢, czy dotychczasowe wartosci plikow definicji majg zosta¢ zacho-
wane
- ALBO -
Wybrag, czy dotychczasowe wartosci plikow definicji majg zosta¢ usu-
niete.
Przy tym pliki definicji sg zastepowane wartosciami inicjalizacyjnymi.
v 3. Nacisng¢ przycisk "OK" aby kontynuowac.
0K
Szlifowanie
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6. 13 Wyswietlenie funkcji G i funkcji pomocniczych

6.13 Wyswietlenie funkcji G i funkcji pomocniczych

6.13.1 Wybrane funkcje G

W oknie "Funkcje G" wyswietlanych jest 16 wybranych grup G.

W ramach grupy G jest kazdorazowo wyswietlana tylko funkcja G aktywna w sterowaniu.

Niektére G-Code (np. G17, G18, G19) sg aktywne natychmiast po zatgczeniu sterowania

maszyny.

Ktore G-Code sg zawsze aktywne, zalezy od ustawien.

Standardowo wys$wietlane grupy G

{/é} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Grupa

Znaczenie

Grupa G 1

Modalnie dziatajgce polecenia ruchu (np. GO, G1, G2, G3)

Grupa G 2

Funkcje dziatajgce pojedynczymi blokami, czas oczekiwania (np. G4, G74, G75)

Grupa G 3

Przesuniecia programowe, ograniczenie pola pracy i programowanie bieguno-
we (np. TRANS, ROT, G25, G110)

Grupa G 6

Wybér ptaszczyzny (np. G17, G18)

Grupa G7

Korekcja promienia narzedzia (np. G40, G42)

Grupa G 8

Ustawiane przesuniecia punktu zerowego (np. G54, G57, G500)

Grupa G 9

Blokowanie przesunie¢ (np. SUPA, G53)

Grupa G 10

Zatrzymanie dokfadne - praca z ptynnym przechodzeniem (np. G60, G641)

Grupa G 13

Wymiarowanie obrabianego przedmiotu calowe/metryczne (np. G70, G700)

Grupa G 14

Wymiarowanie obrabianego przedmiotu absolutne/przyrostowe (G90)

Grupa G 15

Rodzaj posuwu (np. G93, G961, G972)

Grupa G 16

Korekcja posuwu na tuku wewnetrznym i zewnetrznym (np. CFC)

Grupa G 21

Profil przyspieszenia (np. SOFT, DRIVE)

Grupa G 22

Typy korekcji narzedzia (np. CUT2D, CUT2DF)

Grupa G 29

Programowanie na promieniu/$rednicy (np. DIAMOF, DIAMCYCOF)

Grupa G 30

Kompresor zat./wyt. (np. COMPOF)

Standardowo wyswietlane grupy G (ISO-Code)

Grupa

Znaczenie

Grupa G 1

Modalnie dziatajgce polecenia ruchu (np. GO, G1, G2, G3)

Grupa G 2

Funkcje dziatajgce pojedynczymi blokami, czas oczekiwania (np. G4, G74, G75)

Grupa G 3

Przesuniecia programowe, ograniczenie pola pracy i programowanie bieguno-
we (np. TRANS, ROT, G25, G110)

Grupa G 6

Wybor ptaszczyzny (np. G17, G18)

Szlifowanie
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6. 13 Wyswietlenie funkcji G i funkcji pomocniczych

Grupa Znaczenie

Grupa G 7 Korekcja promienia narzedzia (np. G40, G42)

Grupa G 8 Ustawiane przesuniecia punktu zerowego (np. G54, G57, G500)

Grupa G 9 Blokowanie przesunie¢ (np. SUPA, G53)

Grupa G 10 Zatrzymanie doktadne - praca z ptynnym przechodzeniem (np. G60, G641)
Grupa G 13 Wymiarowanie obrabianego przedmiotu calowe/metryczne (np. G70, G700)
Grupa G 14 Wymiarowanie obrabianego przedmiotu absolutne/przyrostowe (G90)
Grupa G 15 Rodzaj posuwu (np. G93, G961, G972)

Grupa G 16 Korekcja posuwu na fuku wewnetrznym i zewnetrznym (np. CFC)

Grupa G 21 Profil przyspieszenia (np. SOFT, DRIVE)

Grupa G 22 Typy korekcji narzedzia (np. CUT2D, CUT2DF)

Grupa G 29 Programowanie na promieniu/$rednicy (np. DIAMOF, DIAMCYCOF)
Grupa G 30 Kompresor zat./wyt. (np. COMPOF)

Sposéb postepowania

Literatura
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M,

Ll

Maszyna

Wy
UL

JOG

=)

AUTO

Funkcije
G

Funkcje
G

&

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <JOG>, <MDA> lub <AUTO>.

Nacisng¢ przycisk programowy "Funkcje G".

Otworzy sie okno "Funkcje G".
Nacisng¢ przycisk programowy "Funkcje G", aby zamknaé okno.

Wyswietlany w oknie "Funkcje G" wybér grup G moze by¢ rézny.

{g} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Dalsze informacje dot. definiowania wyswietlanych grup G znajdujg sie w nastepujgcej

literaturze:

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate

Szlifowanie
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6.13.2 Wszystkie funkcje G

6. 13 Wyswietlenie funkcji G i funkcji pomocniczych

W oknie "Funkcje G" wyszczegolniane sg wszystkie grupy G z numerami grup.

W ramach jednej grupy G jest kazdorazowo wyswietlana tylko funkcja G aktywna w sterowaniu.

Dodatkowe informacje w stopce

W stopce sg wyswietlane nastepujace informacje dodatkowe:

® Aktualne transformacije

Wyswietlenie

Znaczenie

TRANSMIT

Aktywna transformacja biegunowa

TRACYL

Transformacja pobocznicy walca aktywna

TRAORI

Aktywna transformacja orientacji

TRAANG

Aktywna transformacja osi sko$nej

TRACON

Aktywna transformacja kaskadowana

W przypadku TRACON s3g kolejno wigczane dwie transformacje (TRAANG i
TRACYL lub TRAANG i TRANSMIT).

® Posuw po torze

Aktualne przesunigcia punktu zerowego

Predkos¢ obrotowa wrzeciona

Aktywne narzedzie

6.13.3 Funkcje G do produkgcji form

W oknie "Funkcje G" przy pomocy funkcji "High Speed Settings" mozna wyswietli¢ wazne
informacje przy obrébce powierzchni swobodnych (CYCLES832).

Opcja programowa
Aby korzystac z tej funkcji, jest wymagana opcja programowa "Advanced Surface".

Informacje nt. High Speed Cutting

Oprocz informaciji, ktére sg zawarte w oknie "Wszystkie funkcje G", wyswietlane sg
zaprogramowane wartosci nastepujgcych informaciji:

e CTOL
e OTOL
e STOLF

Tolerancje dla GO sg wyswietlane tylko wtedy, gdy sg aktywne.

Szczegolnie wazne grupy G sg podswietlone.

Istnieje mozliwos¢ skonfigurowania, ktére funkcje G sg podswietlane.

Szlifowanie
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6. 13 Wyswietlenie funkcji G i funkcji pomocniczych

Literatura

e Wiecej informacji mozna znalez¢ w nastepujace; literaturze:
Podrecznik Opis funkcji, Funkcje podstawowe; rozdziat "Tolerancja konturu/orientacji"

® Informacje dot. projektowania wyswietlanych grup G mozna znalez¢ w nastepujace;j
literaturze:
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate

Sposo6b postepowania

w 1. Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna"
| |
Maszyna
M 2. Nacisng¢ przycisk <JOG>, <MDA> lub <AUTO>.
=)
AUTO
3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Wszystkie funkcje G".

Otworzy sie okno "Funkcje G".

Wszystkie
funkcje- G

6.13.4 Funkcje pomocnicze

Do funkcji pomocniczych zaliczajg sie ustalone przez producenta maszyny funkcje Mi H, ktére
przekazujg parametry do PLC i tam wyzwalajg reakcje zdefiniowane przez producenta
maszyny.

Wyswietlane funkcje pomocnicze

W oknie "funkcje pomocnicze" wyswietlanych jest do pieciu aktualnych funkcji M i trzech funkcji
H.

Szlifowanie
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Sposo6b postepowania

AUTO

Funkcje
pomocnicze

Funkcje
pomocnicze

Szlifowanie

w

6. 13 Wyswietlenie funkcji G i funkcji pomocniczych

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <JOG>, <MDA> lub <AUTO>.

Nacisng¢ przycisk programowy "Funkcje H".

Otwiera sie okno "Funkcje pomocnicze".
Nacisng¢ przycisk programowy "Funkcje H", aby zamknaé okno.
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6. 14 Wyswietlenie natoZenia

6.14 Wyswietlenie natozenia

W oknie ,Natozenie” istnieje mozliwos¢ wyswietlenia przesunie¢ osi kétkiem recznym lub
zaprogramowanych ruchoéw natozonych.

Pole wprowadzania

Znaczenie

Narzedzie

Aktualne natozenie w kierunku narzedzia

Min.

Minimalna warto$¢ natozenie w kierunku narzedzia

Maks.

Maksymalna warto$¢ natozenie w kierunku narzedzia

DRF

Wyswietlenie przesuniecia w osi kétkiem recznym.

WysSwietlany w oknie ,Natozenie" wybor moze by¢ rozny.

Sposéb postepowania

r—
M,
Maszyna

3 2.

AUTO

MWV
YL
JOG
3.
Nato-
Zenie
£ )
INPUT

Nato- 5.
Zenie

204

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Wybrac¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisna¢ przyciski <AUTO>, <MDA> |lub <JOG>.

Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i ,Natozenie".
Zostanie otwarte okno ,Natozenie".

Wprowadzi¢ zgdane wartosci minimalne lub maksymalne dla natozenia
i nacisngc¢ przycisk <INPUT>, aby potwierdzi¢ wprowadzenia.
Wskazéwka:

Wartosci natozenia mozna zmieniac tylko w trybie ,JOG”.

Ponownie nacisng¢ przycisk programowy ,Natozenie", aby zamkng¢ ok-
no.

Szlifowanie
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6.15

Literatura

Szlifowanie

6. 15 Wyswietlenie statusu akcji synchronicznych

Wyswietlenie statusu akcji synchronicznych

Aby diagnozowa¢ akcje synchroniczne mozna w oknie "Akcje synchroniczne" wyswietli¢
informacje o ich statusie.

Dostepna jest lista wszystkich aktualnie dziatajgcych akcji synchronicznych.

Programowanie akcji synchronicznych jest wyswietlane na liscie w tej samej formie, co w
programie obrobki.

Instrukcja programowania Przygotowanie do pracy, rozdziat: Akcje synchroniczne ruchu

Status akcji synchronicznych

W kolumnie "Stan" mozna odczytac, jaki status majg akcje synchroniczne:
® czekanie

® aktywny

® zablokowany

Akcje synchroniczne dziatajgce pojedynczymi blokami sg rozpoznawalne tylko przez
wyswietlanie ich stanu. Sg one wyswietlane tylko podczas obrébki.

Typy synchronizacji
Typy synchronizaciji Znaczenie
ID=n Modalnie dziatajgce akcje synchroniczne w pracy automatycznej do konca
programu, lokalne w programie; n = 1... 254
IDS=n Statycznie dziatajace akcje synchroniczne, dziatajgce modalnie w kazdym
trybie pracy, rowniez po zakonczeniu programu; n = 1... 254
bez ID/IDS Dziatajgce pojedynczymi blokami akcje synchroniczne w pracy automa-
tycznej
Uwaga

Numery z zakresu 1 - 254 wolno zawsze nadac tylko jeden raz, niezaleznie dla jakiego numeru
identyfikacyjnego.

Wyswietlanie akcji synchronicznych

Przez przyciski programowe jest mozliwe ograniczenie wy$wietlania uaktywnionych akgcji
synchronicznych.
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6. 15 Wyswietlenie statusu akcji synchronicznych

Sposo6b postepowania

206

Akcie

STNC sunchr.

Pojedyn.
blokami

1]

Pojedyn.
blokami

Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".

Nacisng¢ przyciski <JOG>, <AUTO> lub <MDA>.

Nacisng¢ przycisk przetgczania menu i przycisk programowy "Akcje syn-
chroniczne".

Otwiera sie okno "Akcje synchroniczne".

Zostang wyswietlone wszystkie uaktywnione akcje synchroniczne.

Nacisng¢ przycisk programowy "ID", gdy akcje synchroniczne dziatajgce
modalnie w pracy automatycznej maja zostac¢ ukryte.

- I/ALBO-

Nacisng¢ przycisk programowy "IDS", gdy statyczne akcje synchroniczne
maja zostac ukryte.

- I/ALBO-

Nacisng¢ przycisk programowy "Pojedynczymi blokami”, gdy akcje syn-
chroniczne dziatajgce modalnie w pracy automatycznej majg zostac ukry-
te.

Nacisng¢ przyciski programowe "ID", "IDS" lub "Pojedynczymi blokami",
aby ponownie wyswietli¢ odpowiednie akcje synchroniczne.

Szlifowanie
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6. 16 Wyswietlenie czasu przebiegu programu i zliczanie obrabianych przedmiotow

6.16 Wyswietlenie czasu przebiegu programu i zliczanie obrabianych
przedmiotow

Aby moc uzyskac podglad na czas przebiegu programu, jak tez liczbe wykonanych
obrabianych przedmiotéw, nalezy wywotac¢ okno "Czasy, liczniki".

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Wyswietlone czasy

Program

Przy pierwszym nacisnieciu przycisku programowego nastepuje tutaj wyswietlenie, jak
dtugo trwa juz przebieg programu.

Przy kazdym kolejnym starcie programu jest wyswietlany czas, ktéry byt potrzebny przy
pierwszym wykonaniu catego przebiegu programu.

Gdy program lub posuw zostanie zmieniony, wéwczas nowy czas wykonywania programu
po pierwszym przebiegu jest korygowany.

Pozostaty program

Nastepuje wyswietlanie, jak dtugo bedzie jeszcze trwaé wykonywanie aktualnego
programu. Dodatkowo na podstawie wskaznika postepu programu mozna sledzi¢ stopien
wykonania aktualnego przebiegu programu w procentach.

Pierwszy przebieg programu rozni sie w obliczeniu od kolejnych przebiegdéw. Podczas
pierwszego przebiegu programu szacuje sie postep programu na podstawie rozmiaru
programu i aktualnego offsetu programu. Im wiekszy jest program i im bardziej liniowo jest
wykonywany, tym doktadniejsza jest pierwsza kalkulacja. Dla programow i skokéw i/lub
podprogramoéw ta zalezna od systemu kalkulacja jest bardzo niedoktadna.

Przy kazdym kolejnym przebiegu programu zmierzony catkowit czas pracy stanowi
podstawe dla wyswietlenia postepu programu.

Sterowanie pomiarem czasu

Pomiar czasu rozpoczyna sie wraz z uruchomieniem programu, a konczy z jego korncem
(M30) lub z uzgodniong funkcjg M.

Podczas trwania wykonywania programu pomiar czasu jest przerywany przy nacisnieciu
CYCLE STOP i kontynuowany przy nacisnieciu CYCLE START.

Przez nacisniecie RESET, a nastepnie CYCLE START pomiar czasu rozpoczyna sie od
poczatku.

W przypadku CYCLE STOP lub korekcji posuwu = 0 pomiar czasu zatrzymuije sie.

Zliczanie obrabianych przedmiotéw

Istnieje mozliwos¢ wyswietlenia powtdrzen programu lub liczby obrobionych przedmiotéw. Dla
zliczania obrabianych przedmiotow podaje sie rzeczywistg i zadang liczbe obrabianych
przedmiotow.

Zliczanie obrabianych przedmiotéw

Zliczanie obrabianych przedmiotéw moze by¢ dokonywane poprzez koniec programu (M30)
lub poprzez funkcje M.

Szlifowanie
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6. 16 Wyswietlenie czasu przebiequ programu i Zliczanie obrabianych przedmiotow

Sposo6b postepowania

AUTO

Czasy
liczniki

O

SELECT

208

Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <AUTO>.

Nacisng¢ przycisk programowy "Czasy, liczniki".

Otworzy sie okno "Czasy, liczniki".

Pod "Liczenie obrabianych przedmiotéw" wybra¢ wpis "tak", gdy obrabia-
ne przedmioty majg by¢ zliczane.

W polu "Zadana liczba obr. przedmiotow" wprowadzic¢ liczbe potrzebnych
przedmiotéw.

W "Rzeczywista liczba obrobionych przedmiotow" sg wyswietlane juz ob-
robione przedmioty. W razie potrzeby warto$¢ t¢ mozna zmienic.

Gdy zdefiniowana liczba przedmiotéw jest osiggnieta, wyswietlenie aktu-
alnych przedmiotéw jest automatycznie zerowane.

Szlifowanie
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6.17 Ustawienia dla pracy aufomatycznej

6.17 Ustawienia dla pracy automatycznej

Przed obrobka mozna przetestowac program, aby wczesniej rozpoznac¢ btedy w programie.
W tym celu nalezy zastosowac posuw prébny.

Poza tym istnieje mozliwo$¢ dodatkowego ograniczenia predkosci przesuwu szybkiego, aby
przy wdrazaniu nowego programu z przesuwem szybkim nie dochodzito do zbyt wysokich
predkosci ruchéw posuwowych.

Posuw prébny

Wprowadzony tutaj posuw zastepuje przy wykonywaniu posuw zaprogramowany, gdy w oknie
sterowania programu wybrano "DRY posuw probny".

Zmniejszony posuw szybki

Wprowadzona tutaj wartos¢ zmniejsza posuw szybki do wprowadzonej wartosci procentowe;,
gdy w oknie sterowania programem wybrano "RG0 zmniejszony posuw szybki".

Rejestracja czaséw obrébki

W celu wsparcia przy sporzadzaniu i optymalizacji programu istnieje mozliwos¢ wyswietlania
czasow obrobki.

Ustalamy, czy okreslanie czasu podczas obrobki ma byé wtgczone.
o wyl
Podczas obrobki okreslanie czasu jest wylgczone, tzn. czasy obroébki nie sg okreslane.

® Pojedynczymi blokami
Dla kazdego bloku przejazdu w programie gtéwnym sg okreslane czasy obrébki.

® Blokami zbiorczymi
Dla wszystkich blokow zbiorczych sg okreslane czasy obrébki.

Uwaga
Zuzycie zasobéw

Im wiecej czaséw obrobki wyswietlamy, tym wiecej zuzywa to zasobdw.

| tak przy ustawieniu pojedynczymi blokami jest okreslanych i zapisywanych wiecej czaséw
obraébki, niz przy ustawieniu blokami zbiorczymi.

Zapisanie czaséw obraébki
Tutaj ustalamy, jak okreslone czasy obrébki majg by¢ dalej przetwarzane.

e tak
W katalogu programu obrdébki jest tworzony podkatalog o nazwie "GEN_DATA.WPD". Tam
sg zapisywane okreslone czasy obrébki w pliku ini 0 nazwie programu.

® nie
Okreslone czasy obrobki sg tylko wyswietlane na wyswietlaniu blokéw programu.

Szlifowanie
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6.17 Ustawienia dla pracy automatycznej

Sposo6b postepowania

SELECT

Patrz rowniez

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisnaé przycisk <AUTO>.

Nacisng¢ przycisk przetagczania menu i przycisk programowy "Ustawie-

nia".
Otwiera sie okno "Ustawienia dla pracy automatycznej".

W polu "Posuw prébny DRY" wprowadzi¢ pozgdang predkosc¢ prébna.
W polu "Zmniejszony posuw szybki RG0" podajemy pozgdang warto$¢
procentowa.

Gdy zadana wartos¢ 100% nie zostanie zmieniona, RGO nie dziata.

W polu "Rejestracja czasow obrébki" i ewentualnie w polu "Zapisywanie
czasow obrobki" wybraé odpowiedni wpis.

Aktualny blok (Strona 44)

210
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Symulacja obrdbki 7

7.1

Szlifowanie

Przeglad

Podczas symulacji aktualny program jest przeliczany, a wynik jest przedstawiany graficznie.
W ten sposéb testowany jest program bez wykonywania ruchéw w osiach. Btednie
zaprogramowane kroki obrébki sg rozpoznawane, co zapobiega btednej obrobce na
przedmiocie.

Wyswietlanie graficzne

Aby symulacja przedmiotu obrabianego byta mozliwa réwniez z niezmierzonymi albo
niekompletnie wprowadzonymi narzedziami, dokonuje sie okreslonych zatozen dot. geometrii
narzedzia.

Dtugosc Sciernicy lub obciggacza jest ustawiana na wartos¢ proporcjonalng do promienia
narzedzia, aby mozna byto symulowac zbieranie materiatu.

Definicja potfabrykatu

Dla przedmiotu obrabianego stosowane sg wymiary poffabrykatu, ktére sg wprowadzane w
edytorze programéw. Poffabrykat jest mocowany w odniesieniu do ukfadu wspotrzednych,
ktéry obowigzuje w chwili jego definiowania. Przed definicjg pétfabrykatu w programach w
kodach G muszg zosta¢ stworzone odpowiednie warunki wyjsciowe, np. przez wyboér
odpowiedniego przesuniecia punktu zerowego.

Wyswietlenie Sciezek ruchu

Sciezki ruchu sg przedstawiane kolorami. Posuw szybki na czerwono, a posuw roboczy na
Zielono.

Prezentacja gtebokosci

Gtebokosc jest przedstawiana w formie stopniowania koloréw. Przedstawienie gtebokosci
obrazuje poziom gtebokosci, na ktérym aktualnie znajduje sie obrobka. W celu prezentac;ji
gtebokosci obowigzuje: "im gtebiej, tym ciemniej".

Odniesienia MKS

Symulacja jest zaprojektowana jako symulacja przedmiotu obrabianego, tzn. nie zaktada sie,
ze przesuniecie punktu zerowego musi by¢ juz dokfadnie okre$lone, np. przez zadrapanie.

Mimo to podczas programowania sg nieuniknione odniesienia do MKS, jak np. punkt zmiany
narzedzia w MKS, pozycja odsuniecia przy skrecie i sktadowe kinematyki skretu dla stotu. Te
odniesienia MKS mogtyby w zaleznosci od aktualnego przesuniecia punktu zerowego w
najbardziej niekorzystnych przypadkach prowadzi¢ do tego, ze na symulacji bedg pokazywane
kolizje, ktére przy realistycznym przesunieciu punktu zerowego nie wystgpityby, albo na
odwr6t, nie zostang przedstawione kolizje, ktdre wystgpityby przy realistycznym przesunieciu
punktu zerowego.
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7.1 Przeglagd

Frame programowane

Podczas symulacji sg uwzgledniane wszystkie Frame i przesunigcia punktu zerowego.

Uwaga
Osie skrecone recznie

Nalezy uwzglednic, ze skret w symulacji i symulacji w czasie rzeczywistym jest przedstawiany
réwniez wtedy, gdy osie przy starcie sg skrecone recznie.

Wyswietlenie symulac;ji

Podczas symulacji lub symulacji w czasie rzeczywistym wyswietlg sie Sciezki ruchu tzn.
zaprogramowane tory narzedzia.

Warianty wyswietlania

Przy wyswietlaniu graficznym mozna wybierac sposrdd trzech wariantow:

® Symulacja przed obrdbkg przedmiotu

Przed obrobka przedmiotu na maszynie mozna w szybkim przebiegu przedstawi¢ w
graficzny spos6b wykonywanie programu.

Symulacja w czasie rzeczywistym przed obrobkg przedmiotu

Przed obrdbkg przedmiotu na maszynie mozna wyswietli¢ przebieg programu w graficzny
sposob z testem programu i posuwem w pracy probnej. Osie maszyny nie poruszajg sie
przy tym, gdy wybrano opcje "bez ruchéw w osiach".

Symulacja w czasie rzeczywistym podczas obrébki przedmiotu
Podczas wykonywania programu na maszynie mozna $ledzi¢ obrobke na ekranie.

Widoki podczas symulacji w czasie rzeczywistym i symulaciji

W przypadku wszystkich trzech wariantéw sg do dyspozycji nastepujgce widoki:

Widok boczny

Widok obciggacza

Widok 3D (z opcja)

Widok czotowy - przy szlifowaniu watkéw

Dalsze widoki boczne - przy szlifowaniu ptaszczyzny

Przestrzen obrébcza maszyny (z opcja ,Unikanie kolizji”) - tylko 840D sl

Wyswietlacz statusu

Nastepuje wyswietlanie aktualnych wspotrzednych osi, korekcji posuwu, aktualnego narzedzia
z ostrzem, aktualnego bloku programu, posuwu i czasu obrébki.
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7.1 Przeglad

We wszystkich widokach podczas prezentacji graficznej pracuje zegar. Czas obrobki jest
wyswietlany w godzinach, minutach i sekundach. Odpowiada on w przyblizeniu czasowi,
ktérego program potrzebuje do obrobki tacznie ze zmiang narzedzia.

Opcje programowe
W celu wyswietlenia widoku 3D potrzebna jest opcja "Symulacja 3D czesci go-
towej".

Dla funkcji "Symulacja w czasie rzeczywistym" potrzebna jest opcja "Symulacja
w czasie rzeczywistym".
Okreslenie czasu przebiegu programu

Przy przebiegu symulaciji jest okreslany czas przebiegu programu. Czas przebiegu programu
jest wyswietlany w edytorze na kohcu programu do momentu nastepnej zmiany programu.

Wiasciwosci symulacji w czasie rzeczywistym i symulaciji
Sciezki ruchu
Podczas symulacji wyswietlane Sciezki ruchu sg zapisywane w buforze cyklicznym. Gdy bufor
jest zapetniony, z kazdg nowg sciezkg ruchu najstarsza Sciezka jest kasowana.

Przedstawienie zoptymalizowane

Gdy wykonywanie symulacji zostato zatrzymane albo zakohczone, prezentacja jest jeszcze
raz przeliczana na obraz o wysokiej rozdzielczosci. W niektérych przypadkach jest to
niemozliwe. W tym przypadku otrzymamy komunikat: "Obraz o wysokiej rozdzielczosci nie
moze zostac¢ utworzony".

Ograniczenie obszaru pracy

W symulacji przedmiotu obrabianego nie dziatajg ograniczenia obszaru pracy i programowe
wytgczniki krancowe.

Pozycja startowa dla symulacji i symulacji w czasie rzeczywistym

Podczas symulacji pozycja startowa jest poprzez przesuniecie punktu zerowego przeliczana
na uktad wspotrzednych przedmiotu obrabianego.

Symulacja w czasie rzeczywistym startuje w pozycji, w ktérej maszyna wiasnie sie znajduje.

Ograniczenia

e Traori: ruchy 5-osiowe sg interpolowane liniowo. Bardziej skomplikowane ruchy moga nie
by¢ przedstawione.

® Bazowanie: G74 z przebiegu programu nie dziata.

e Alarm 15110 "Blok REORG jest niemozliwy" nie jest wyswietlany.
® Cykle kompilowane sg tylko czesciowo obstugiwane.

® Bez obstugi PLC.

® Brak obstugi atrybutéw osi.
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7.1 Przeglagd

Warunki brzegowe

e \Wszystkie istniejagce zestawy danych (Toolcarrier / TRAORI, TRACYL) sg brane do
obliczen i w celu poprawnej symulacji muszg by¢ prawidtowo uruchomione.

e Transformacje ze skrecong osia liniowg (TRAORI 64 - 69), jak tez transformacje OEM
(TRAORI 4096 - 4098) nie sg obstugiwane.

e Zmiany danych Toolcarrier lub danych transformaciji dziatajg dopiero po Power On.

® Zmiana transformacji i zmiana danych skretu sg obstugiwane. Nie sg jednak obstugiwane
prawdziwe zmiany kinematyki, w przypadku ktérych gtowica skretna jest fizycznie
wymieniana.
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7.2 Symulacja przed obrobkg przedmiotu

7.2 Symulacja przed obrobkag przedmiotu

7.21 Symulacja przed obrébka przedmiotu

Przed obrdbka przedmiotu na maszynie mozna w szybkim przebiegu przedstawi¢ graficznie
na ekranie wykonywanie programu. W ten sposéb mozna w prosty sposéb kontrolowac wynik
programowania.

Korektor posuwu
Pokretto (korektor) na pulpicie sterowania wptywa tylko na funkcje obszaru obstugi "Maszyna".

Aby zmieni¢ predkos¢ symulacji, nalezy uzy¢ przycisku "Sterowanie programem"”. Mozna
wybiera¢ wartos¢é posuwu symulacji w zakresie od 0 - 120%.

7.2.2 Uruchomienie symulac;ji

Sposo6b postepowania
% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Program
.. Menager

2. Wybraé miejsce zapisania i ustawic¢ kursor na programie, ktéry ma by¢

symulowany.
_9 3. Nacisng¢ przycisk <INPUT> lub przycisk <Kursor w prawo>.
INPUT
> - ALBO -
Dwukrotnie klikng¢ na program.
Wybrany program jest otwierany w oknie obstugi "Program".
g, Sumue— 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Symulacja”.
oo lacja
- ALBO -
EESumu—
lacja
<D 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Start".

Przebieg programu jest wyswietlany graficznie na ekranie. Osie maszyny
nie wykonuja przy tym ruchdw.
- 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Stop", aby zatrzymac symulacje.

- ALBO -
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7.2 Symulacja przed obrobkg przedmiotu

Nacisng¢ przycisk programowy "Reset", aby przerwaé symulacje.

74
@ 7. Nacisng¢ przycisk programowy "Start", aby ponownie uruchomic lub kon-
tynuowac symulacje.
Uwaga

Zmiana okna obstugi

Symulacja zakonczy sie, gdy ekran zostanie przetagczony na inne okno obstugi. Gdy symulacja
zostanie ponownie uruchomiona, rozpocznie sie ona od poczatku programu.
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7.3 Symulacja w czasie rzeczywistym przed obrobkg przedmiotu

7.3 Symulacja w czasie rzeczywistym przed obrdébkg przedmiotu

7.3.1 Przeglad

Przed obrdbkg na maszynie mozna graficznie wyswietli¢ wykonanie programu na ekranie, aby
sprawdzi¢ wynik programu obrobki.

Opcja programowa
Dla symulacji w czasie rzeczywistym potrzebna jest opcja "Symulacja w czasie
rzeczywistym".

Mozna zastgpi¢ zaprogramowany posuw posuwem probnym, aby mie¢ wplyw na szybkosé
wykonania i wybra¢ test programu, aby wytaczy¢ ruchy w osiach.

Jezeli zamiast prezentacji graficznej trzeba ponownie wyswietli¢ aktualne bloki programu,
mozna przetaczy¢ sie na widok programu.

7.3.2 Uruchomienie symulacji w czasie rzeczywistym

Sposbéb postepowania

1. Zatadowac program w trybie pracy "AUTO".

g Sterow. 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Sterowanie programem" i uaktywnic¢ pola
5 progr. wyboru "PRT bez ruchu w osiach" i "DRY posuw prébny".

Wykonanie nastepuje bez ruchéw w osiach. Zaprogramowana predko$¢
posuwu jest zastepowana przez posuw dla pracy probne;.

& Symul 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Symulacja w czasie rzeczywistym"”.
GZ. IZ.

- ALBO -

Syumul.
é@g GZ. I

4, Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
SThRT Przebieg programu jest wyswietlany graficznie na ekranie.

m 5. Ponownie nacisng¢ przycisk "Symulacja w czasie rzeczywistym", aby za-
konczy¢ proces symulaciji.

- ALBO -
- Symul.

7 gz 12
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7.4 Symulacja w czasie rzeczywistym podczas obrobki przedmiotu

7.4 Symulacja w czasie rzeczywistym podczas obrébki przedmiotu

Kiedy widok przestrzeni roboczej jest podczas obrobki zastoniety, np. przez chtodziwo, mozna
obserwowac przebieg obrébki réwniez na ekranie.

Opcja programowa
Dla symulacji w czasie rzeczywistym potrzebna jest opcja "Symulacja w czasie
rzeczywistym".

Sposbdb postepowania

1. Zatadowac program w trybie pracy "AUTO".

£ Symul 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Symulacja w czasie rzeczywistym".
GZ. I'Z.
- ALBO -
Symul.
& o
3. Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
ARt Obrébka na maszynie jest uruchamiana i graficznie pokazywana na ekra-
nie.
- ALBO -
£ Symul 4. Ponownie nacisngc¢ przycisk "Symulacja w czasie rzeczywistym", aby za-
- CZIZ konczy¢ proces symulacji.
Uwaga

Wyswietlenie Sciezek ruchu

® Gdy symulacja w czasie rzeczywistym podczas obrébki zostanie wytgczona i pézniej
ponownie wigczona, drogi przebyte w miedzyczasie nie bedg wyswietlane.
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7.5 Sterowanie programem podczas symulacji
7.5 Sterowanie programem podczas symulaciji
7.5.1 Zmiana posuwu

Podczas symulacji mozna w kazdej chwili zmieni¢ posuw.

W wierszu statusu mozna $ledzi¢ zmiany.

Uwaga

Jezeli pracujemy z funkcjg "Symulacja w czasie rzeczywistym", jest uzywany przetacznik
obrotowy (Override) na pulpicie sterowania.

Sposéb postepowania

1. Symulacja jest uruchomiona.
Program 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Sterowanie programem".
control
Override 3. Naciska¢ przycisk programowy ,Korektor +", lub ,Korektor -", aby zwiek-
= szy¢ lub zmniejszy¢ posuw 0 5 %.

Override

- ALBO -

100% Nacisna¢ przycisk programowy ,Korektor 100 %", aby ustawi¢ posuw na

override 100 %.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "<<" aby powréci¢ do obrazu podstawo-
wego i uruchomic¢ symulacje ze zmienionym posuwem.

Przetgczanie miedzy ,Korektor +" i ,Korektor -"

Nacisng¢ rownoczesnie przyciski <CTRL> i <Kursor do dotu> lub <Kursor do
CTRL v gory>, aby przetgczy¢ miedzy przyciskami programowymi ,Korektor +" i ,Ko-

rektor -".
CTRL| | A

Wybér posuwu maksymalnego

Nacisna¢ rownoczesnie przyciski <CTRL> i <M>, aby wybra¢ posuw maksy-
CTRL M malny 120 %.
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7.5 Sterowanie programem podczas symulacji

7.5.2 Symulowanie programu pojedynczymi blokami

Podczas symulacji mozna sterowac przebiegiem programu tzn. np. uruchomic przebieg
programu blok po bloku.

Spos6b postepowania

1. Symulacja jest uruchomiona.
Program 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Sterowanie programem" i "Pojedynczy-
control mi blokami".
Single
block
<« 3. Nacisna¢ przyciski programowe "Powrét" i "Start SBL".
Pourat

Nastepny blok programu jest symulowany, a nastepnie zatrzymuje sie.

> sBL

<D spL 4. Tyle razy nacisng¢ przycisk "Start SBL", ile razy chcemy symulowac¢ ko-

lejny blok.
Program 5. Nacisna¢ przycisk programowy "Sterowanie programem”, jak tez przycisk
control "Pojedynczymi blokami", aby wyj$¢ z trybu wykonywania pojedynczymi
blokami.

Single
block

Wiaczenie i wytgczenie wykonywania pojedynczymi blokami
Nacisna¢ rownoczesnie przyciski <CTRL> i <S>, aby wigczy¢ i ponownie wy-
taczy¢ tryb wykonywania pojedynczymi blokami.

CTRL S
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7.6 Rozne widoki przedmiotu obrabianego

7.6 Rézne widoki przedmiotu obrabianego

7.6.1 Przeglad
Dostepne sg nastepujace widoki:
e Widok boczny
e \Widok obciggacza
e Widok 3D (z opcja)
e \Widok czotowy - przy szlifowaniu watkow
® Dalsze widoki boczne - przy szlifowaniu ptaszczyzny

® Przestrzen obrdbcza maszyny (z opcjg ,Unikanie kolizji”)

7.6.2 Widok boczny

Wyswietlenie widoku bocznego

1. Symulacja w czasie rzeczywistym lub symulacja jest uruchomiona.

Widok 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Widok boczny".

_ boczmy Widok boczny pokazuje przedmiot obrabiany w ptaszczyznie Z-X.

Zmiana wyswietlania

Mozna powieksza¢, pomniejszac, przesuwac i obracac grafike symulacji, jak tez zmienié
wybrany wycinek.

7.6.3 Widok obciggacza

Wyswietlenie widoku obciggacza

1. Symulacja w czasie rzeczywistym lub symulacja jest uruchomiona.
Widok 2 Nacisng¢ przycisk programowy ,Widok obciggacza”.
prod W widoku obciggacza otrzymamy dwukrotnie powigkszony widok kontu-
ru.

Zmiana wys$wietlania

Mozna powiekszaé, pomniejszac, przesuwac i obracac grafike symulaciji, jak tez zmienic
wybrany wycinek.
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7.6 RozZne widoki przedmiotu obrabianego

7.6.4 Widok 3D

Wyswietlenie widoku 3D

1. Symulacja w czasie rzeczywistym lub symulacja jest uruchomiona.
Dalsze 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Dalsze widoki" i "Widok 3D".
widoki
Widole
30
Opcja programowa
Dla symulacji potrzebna jest opcja "Symulacja 3D (czesci gotowej)".

Zmiana wys$wietlania

Mozna powiekszac, pomniejszac, przesuwac i obracac grafike symulaciji, jak tez zmienié
wybrany wycinek.

Wyswietlanie i przesuwanie ptaszczyzn przekroju

Mozna réwniez wyswietlac i przesuwac ptaszczyzny przekroju X, Y i Z.

7.6.5 Widok czotowy - przy szlifowaniu watkéw

Wyswietlenie widoku czotlowego

1. Symulacja w czasie rzeczywistym lub symulacja jest uruchomiona.

Dalsze 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Dalsze widoki" i "Widok czotowy".
widoki
Widol

_ crotowy Widok czotowy pokazuje obrabiany przedmiot w ptaszczyznie X-Y.

Zmiana wys$wietlania

Mozna powiekszaé, pomniejszac, przesuwac i obracac grafike symulaciji, jak tez zmienié¢
wybrany wycinek.

Szlifowanie
222 Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO



Symulacja obrobki

7.6 Rozne widoki przedmiotu obrabianego

7.6.6 Dalsze widoki boczne - przy szlifowaniu ptaszczyzny

Wyswietlenie dalszych widokéw bocznych

1. Symulacja w czasie rzeczywistym lub symulacja jest uruchomiona.
Dalsze 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Dalsze widoki".
widoki
od przodu 3. W celu wybrania widoku od przodu nalezy nacisng¢ przycisk "Od przodu”.
- ALBO -
od tyty W celu wybrania widoku od tytu nalezy nacisng¢ przycisk "Od tytu”.
- ALBO -
od lewe W celu wybrania widoku od lewej nalezy nacisngc¢ przycisk "Od lewej”.
- ALBO -
od prawej W celu wybrania widoku od prawej nalezy nacisngc¢ przycisk "Od prawej”.

Zmiana wyswietlania

Mozna powiekszaé, pomniejszac, przesuwac i obracac grafike symulacji, jak tez zmienic
wybrany wycinek.

7.6.7 Przestrzen obrébcza maszyny (z opcja ,Unikanie kolizji”)

Wyswietlenie przestrzeni obrébczej maszyny

1. Symulacja w czasie rzeczywistym lub symulacja jest uruchomiona.
‘ Dalsze ‘ 4. Nacisng¢ przyciski programowe "Dalsze widoki" i "Przestrzen obrobcza
widoki maszyny”.
Przestrzen Podczas symulacji w czasie rzeczywistym wyswietli sie aktywny model
maszyny maszyny.

Zmiana wyswietlania

Mozna powiekszac, pomniejszac, przesuwac i obracac grafike symulacji, jak tez zmienié
wybrany wycinek.
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7.7 Edycja wyswietlenia symulacji

1.7 Edycja wyswietlenia symulacji

7.71 Kasowanie toru narzedzia

Dzieki wizualizacji toru mozna $ledzi¢ zaprogramowany tor narzedzia wybranego programu.
Tor jest stale aktualizowany w zaleznosci od ruchu narzedzia.

Sposo6b postepowania

1. Symulacja w czasie rzeczywistym jest uruchomiona.
2. Nacisng¢ przycisk programowy ">>",
Tory narzedzia sg wyswietlone.
Skasuj 4. Nacisng¢ przycisk "Skasuj tor narzedzia".
lor narz. Wszystkie dotychczas narysowane tory narzedzia sg kasowane.
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7.8 Zmiana i dopasowanie grafiki symulacji

7.8 Zmiana i dopasowanie grafiki symulac;ji
7.8.1 Powigkszenie i zmniejszenie grafiki
Warunek

Symulacja lub symulacja w czasie rzeczywistym jest uruchomiona.

Sposo6b postepowania

1. Nacisng¢ przycisk <+> lub <->, gdy chcemy powiekszy¢ lub zmniejszy¢
aktualng grafike.

Grafika jest powiekszana lub zmniejszana od srodka.

- ALBO -

Detale Naciskaé przyciski programowe "Szczegoéty" i "Zoom +", gdy chcemy po-
wiekszy¢ wycinek.

Zoom +
- ALBO -
Detale Naciska¢ przyciski programowe "Szczegdty" i "Zoom -", gdy chcemy
zmniejszy¢ wycinek.
Zoom -
- ALBO -
Detale Nacisng¢ przyciski programowe "Szczegoty" i "Autozoom", gdy chcemy
automatycznie dopasowac wycinek do wielkosci okna.
Automatyczne dopasowanie wielkosci uwzglednia najwieksze wymiary
Autozoom przedmiotu obrabianego w poszczegdlnych osiach.
Uwaga
Wybrany wycinek

Wybrane wycinki i dopasowania wielkosci pozostajg tak dlugo zachowane, jak dlugo program
jest wybrany
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7.8 Zmiana i dopasowanie grafiki symulacji

7.8.2 Przesuniecie grafiki

Warunek
Symulacja lub symulacja w czasie rzeczywistym jest uruchomiona.

Sposéb postepowania

‘ 1. Nacisng¢ przycisk kursora, gdy nalezy przesuna¢ grafike do goéry, do dotu,
w lewo lub w prawo.

<
vi»

7.8.3 Obrét grafiki

Na widoku 3D istnieje mozliwos¢ obracania potozenia przedmiotu obrabianego, aby oglgdac
go ze wszystkich stron.

Warunek

Symulacja lub symulacja w czasie rzeczywistym jest uruchomiona oraz wybrany zostat widok
3D.

Spos6b postepowania

Detale 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".
Widok 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Obrot widoku".
obroc
- 3. Naciskac przycisk programowy "Strzatka w prawo", "Strzatka w lewo",
"Strzatka do gory", "Strzatka do dotu”, "Strzatka obrét w prawo" i "Strzatka
obrét w lewo", aby zmienié potozenie przedmiotu obrabianego.
T
A - ALBO -
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7.8 Zmiana i dopasowanie grafiki symulacji

ﬁ} ‘ Przytrzymac nacisniety przycisk <Shift> i przez odpowiednie
ST v przyciski kursora obréci¢ przedmiot obrabiany do zadanego
potozenia.

SHIFT

7.84 Zmiana widoku

Gdy trzeba przesung¢, powiekszyé, zmniejszy¢ widok prezentacji graficznej, np. aby obejrze¢
szczegoty lub potem ponownie wyswietlic kompletny przedmiot obrabiany, nalezy uzy¢ lupy.

Przy pomocy lupy mozna okresli¢ wycinek, a nastepnie powiekszy¢ go lub pomniejszyc¢.

Warunek

Symulacja lub symulacja w czasie rzeczywistym jest uruchomiona.

Spos6b postepowania

Detale 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".
Lupa Nacisng¢ przycisk programowy "Lupa".
Lupa wyswietlana jest w postaci prostokgtnej ramki.
o 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Lupa +" lub przycisk <+>, aby powigk-
szy¢ ramke.
- ALBO -
Lupa - Nacisng¢ przycisk programowy "Lupa -" lub przycisk <->, aby zmniejszyc¢
p ramke.
- ALBO -
‘ Naciska¢ jeden z przyciskéw kursora, aby przesung¢ ramke do goéry, w
“ lewo, w prawo lub do dotu.
v 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij", aby przejg¢ wybrany wycinek.
Przejmij
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Symulacja obrobki

7.8 Zmiana i dopasowanie grafiki symulacji
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8.1 Graficzna metoda programowania

Funkcje
Do dyspozycji sa nastepujace funkcije:
® Pomoc kontekstowa online dla kazdego okna edycyjnego

® \Wspieranie tworzenia konturu (procesor geometrii)

Warunki wywotania i powrotu

® Funkcje G dziatajgce przed wywotaniem cyklu i programowe frame pozostajg zachowane
po zakonczeniu cyklu.

® Dosuniecia do pozycji startowej nalezy dokona¢ w programie nadrzednym przed
wywotaniem cyklu. Wspoétrzedne sg programowane w prawoskretnym uktadzie
wspotrzednych.
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8.2 Widoki programow

8.2 Widoki programéw
Program w kodach G mozna przedstawia¢ w réznych widokach.
e \Widok programu

® (Okno parametréw do wyboru z obrazem pomocy albo widokiem graficznym

Uwaga
Obrazy pomocy / animacje

Nalezy pamietac, ze w przypadku obrazéw pomocy i animacji dla obstugi cykli moga nie zostaé
przedstawione wszystkie mozliwe kinematyki.

03.83.16
89:57

(W31 VI HC/MPF/TEST_POSP
T="U_SCHEIBE"

D1 M6 :

G507 o

GO X0 20 Y100 "'—
Nowe

ID=1 UHENEVER $AA_IM[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_POS1[X] DO $AA_OVR[Z]= | | numerow.
® $AA_OVR[X]=100
ID=2 UHENEVER $AA_IM[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_POS2[X] DO $AR_OVR[Z]= | lotwdrz kole-

@ SAA_OVR[X]=160 jny program
- .

0SCTRL[X]=(1+8+16, 6)

0SP1[X]=0 OSP2[X]=200

0SCILL[X]=(2) POSP[2]=(-.05, -0.085, 2) I

05[X]=1 FA[X]=20000 FA[Z2]=5008 ;2-1 Ustawienia

Rysunek 8-1  Widok programu w kodzie G

Wyswietlenie czaséw obrdbki

Wyswietlenie Znaczenie

Tto jasnozielone Zmierzony czas obrobki bloku programu (tryb automatyczny)
@17.18

Tto zielone Zmierzony czas obrobki bloku programu (tryb automatyczny)
@ 19.47
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8.2 Widoki programow

Wyswietlenie Znaczenie

Tto jasnoniebieskie Szacowany czas obrobki bloku programu (symulacja)

@ 17.31

Tto niebieskie Szacowany czas obrobki bloku programu (symulacja)

® 19.57

Tto zotte Czas oczekiwania (tryb automatyczny lub symulacja)

@ 4,53

Patrz rowniez

Ustawienia edytora (Strona 174)

Szlifowanie
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8.3 Budowa programu

8.3 Budowa programu

Programy G-Code mogg w zasadzie by¢ programowane dowolnie. Najwazniejsze polecenia,
ktére z regulty wystepuja:

® Ustawienie ptaszczyzny obrébki
® Wywotanie narzedzia (T i D)
e \Wywotanie przesuniecia punktu zerowego

® Wartosci technologiczne, jak posuw (F), rodzaj posuwu (G94, G95, ...), predko$¢ obrotowa
i kierunek obrotéw wrzeciona (S i M)

® Pozycje i wywotania funkcji technologicznych (cykli)
e Koniec programu

W przypadku programéw G-Code konieczne jest przed wywotaniem cykli wybranie narzedzia
i zaprogramowanie potrzebnych wartosci technologicznych F, S.

Dla symulacji w czasie rzeczywistym mozna okresli¢ potfabrykat.
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8.4 Podstawy

8.4 Podstawy

8.4.1 Ptaszczyzny obroébki

Zawsze dwie osie wspotrzednych ustalajg ptaszczyzne. Trzecia 0$ wspétrzednych (0$
narzedzia) jest zawsze prostopadta do tej ptaszczyzny i okresla kierunek dosuwu narzedzia
(np. dla obrébki 2% D).

Przy programowaniu jest wymagane poinformowanie sterowania, w ktérej ptaszczyznie
odbywa sie obrdbka, aby warto$ci korekcji narzedzia byty prawidtowo uwzgledniane w
obliczeniach. Ptaszczyzna ta ma réwniez znaczenie dla okreslonych rodzajow programowania
okregu i w przypadku wspotrzednych biegunowych.

Ptaszczyzny robocze

Ptaszczyzny robocze sg ustalone nastepujgco:

Plaszczy- Os narzedzia
zna
XY G17 z
ZIX G18 Y
Y/Z G19 X
8.4.2 Programowanie narzedzia (T)
Wywotanie narzedzia
1. Znajdujemy sie w programie obrobki
Wiybierz 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz narzedzie".
narzedzie Otworzy sie okno "Wyboér narzedzia".
Do 3. Ustawic kursor na zgdanym narzedziu i nacisng¢ przycisk programowy
programu "Do programu".

Wybrane narzedzie zostanie przejete do edytora G-Code. W aktualne;j
pozycji kursora w edytorze kodu G pojawi sie np. nastepujgcy tekst:
T="SCHEIBE100"
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Sporzgdzenie programu w kodach G

8.4 Podstawy
- ALBO -
Lista 4. Nacisng¢ przyciski programowe "Lista narzedzi" i "Nowe narzedzie".
narzedzi
Nowe
narzedzie
Do 5. Nastepnie przyciskami programowymi pionowego paska przyciskéw wy-
programu bra¢ zgdane narzedzie, sparametryzowac je i nacisng¢ przycisk "Do pro-
gramu".
Wybrane narzedzie zostanie przejete do edytora G-Code.
6. Zaprogramowac nastepnie zmiane narzedzia (M6), kierunek obrotéw

wrzeciona (M3/M4), predkos¢ obrotowg wrzeciona (S...), posuw (F), ro-
dzaj posuwu (G94, G95,...), chtodziwo (M7/M8) i ew. dalsze funkcje spe-
cyficzne dla narzedzia.
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8.5 Przygotowanie programu G-Code

8.5 Przygotowanie programu G-Code

Dla kazdego nowego obrabianego przedmiotu, nalezy utworzy¢ nowy program. Program
zawiera poszczegolne kroki obrobki, ktére muszg zosta¢ wykonane.

Programy obrébki w G-Code moga by¢ tworzone w katalogu "Obrabiane przedmioty" lub w
katalogu "Programy obrébki".

Sposoéb postepowania

% 1. Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow".

Program
. Menager

@ NE 2. Wybraé¢ miejsce zapisania.

Utworzenie nowego programu obrobki

Nowy 3. Ustawi¢ kursor na katalogu "Programy obrébki" i nacisng¢ przycisk pro-
gramowy "Nowy".
programGLUIDE Otworzy sie okno "Nowy program G-Code".
G-Gode
v 4. Wprowadzi¢ zgdang nazwe i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K Nazwa programu moze zawiera¢ maks. 28 znakéw (nazwa + kropka + 3

znaki rozszerzenia). Dozwolone sg wszystkie litery (oprécz znakéw spe-
cjalnych), cyfry i podkreslenia (_).
Typ programu (MPF) jest zadawany.
Jest tworzony program obroébki i otwierany edytor.
Utworzenie nowego programu obrébki dla obrabianego przedmiotu
5. Ustawic kursor na katalogu "Obrabiane przedmioty" i nacisna¢ przycisk

Mowy " "
programowy "Nowy".
programGLIDE Otworzy sie okno "Nowy program G-Code".
G-Code
v 6. Wybra¢ typ pliku (MPF lub SPF), wprowadzi¢ nazwe programu i nacisngc
0K przycisk programowy "OK".

Jest tworzony program obrébki i otwierany edytor.
7. Wopisac¢ polecenia (program) G-Code.
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8.6 Wybor cykii przez przycisk programowy

8.6 WYybor cykli przez przycisk programowy

Przeglad krokéw obrébki
Sg do dyspozycji nastepujgce przyciski programowe do wstawiania krokéw obrobeki.

o Nowy
4 Kontur kontur

\ifywsolanie
lkonturu
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Programowanie funkcji technologicznych

9.1 Programowanie konturu

Funkcja

Za pomocg dowolnego programowania konturu istnieje mozliwos¢ utworzenia prostych bgdz
ztozonych konturéw. Definiuje sie przy tym kontury otwarte lub zamkniete.

Kontur sktada sie z poszczegdlnych elementow, przy czym zdefiniowany kontur obejmuje co
najmniej dwa, a maksymalnie 250 elementéw. Jako elementy przejsciowe konturu sg do
dyspozycji zaokraglenia, fazy i przejscia styczne.

Zintegrowany procesor konturu oblicza punkty przeciecia poszczegdlnych jego elementow
przy uwzglednieniu zaleznosci geometrycznych i umozliwia przez to wprowadzanie elementow
nie w petni zwymiarowanych.

Zawsze najpierw programuje sie geometrie konturu, a nastepnie technologie.

9.1.1 Przedstawienie konturu

Program G-Code

W edytorze kontur jest przedstawiany jako segment zawierajgcy poszczegolne bloki programu.
Otwarcie pojedynczego segmentu powoduje otwarcie konturu.

Cykl przedstawia kontur w programie, jako jeden blok programu. Gdy blok konturu zostanie
otwarty to poszczegdlne elementy konturu sg wyswietlane symbolicznie i kres$lone graficznie.

Wyswietlanie symboliczne

Poszczegolne elementy konturu sg wyswietlane symbolicznie obok okna grafiki w kolejnosci
wprowadzania.

Element konturu Symbol Znaczenie
Punkt startowy _ﬂ} Punkt startowy konturu

Prosta do gory Prosta pionowa pod katem 90°

Prosta do dotu Prosta pionowa pod katem 90°

Prosta w lewo Prosta pionowa pod katem 90°

Prosta w prawo Prosta pionowa pod katem 90°

;
l
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9.1 Programowanie konturu

Element konturu Symbol Znaczenie
Prosta dowolnie /! Prosta o dowolnym nachyleniu
tuk kota w prawo T Okrag
tuk kota w lewo Okrag

e
Biegun J,Z Wspétrzedne biegunowe
Zamknigcie konturu END Koniec opisu konturu

Ro&zne kolory symboli informujg o ich statusie:

Plan przedni Tio Znaczenie

czarny niebieski Kursor na nowym elemencie
czarny pomaranczowy Kursor na aktualnym elemencie
czarny biaty Normalny element

czerwony biaty Element nie jest aktualnie wi-

doczny (bedzie widoczny dopie-
ro wtedy, gdy zostanie wybrany
kursorem)

Wyswietlanie graficzne

Synchronicznie z wprowadzaniem elementéw konturu jest w oknie grafiki wyswietlany postep
programowania konturu.

Utworzony element konturu moze przy tym przybierac posta¢ roznych linii i koloréw:
® czarny: Programowany kontur

® pomaranczowy: Aktualny element konturu

® zielony kreskowy: Element alternatywny

® niebieski kropkowany: Element czesciowo okreslony

Skalowanie uktadu wspétrzednych dopasowuje sie do zmian catego konturu.

Potozenie uktadu wspotrzednych jest jednoczesnie wyswietlane w oknie grafiki.

9.1.2 Utworzenie nowego konturu

Funkcja

Dla kazdego konturu, ktéry ma zostaé utworzony, nalezy utworzy¢ wtasny kontur.
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9.1 Programowanie konturu

Kontury sa zapisywane w programie w miejscu, gdzie sg definiowane.

Uwaga

Nalezy zwréci¢ uwage, zeby kontury znajdowaty sie za oznaczeniem konca programu!

Gdy tworzymy nowy kontur, konieczne jest najpierw ustalenie punktu poczatkowego.
Wprowadzi¢ elementy konturu. Procesor konturu definiuje automatycznie koniec konturu.

W razie zmiany ptaszczyzny obrébki, cykl automatycznie dopasuje odpowiednie osie punktu
startowego. Dla punktu startowego mozna wprowadzi¢ dowolne polecenia dodatkowe (maks.
40 znakow) w formie G-Code.

Polecenia dodatkowe

Przez dodatkowe polecenia G-Code mozna programowac na przykitad posuwy i polecenia M.
Dodatkowe polecenia (maks. 40 znakow) wpisujemy w rozszerzonym oknie parametréw
(przycisk programowy "Wszystkie parametry"). Nalezy jednak zwraca¢ uwage, by dodatkowe
polecenia nie kolidowaty z wygenerowanym G-Code konturu. Dlatego nie nalezy stosowac
polecehn G-Code grupy 1 (GO0, G1, G2, G3), zadnych wspotrzednych w ptaszczyznie i zadnych
poleceh G-Code, ktére wymagaja oddzielnego bloku.

Sposbéb postepowania

Y Kontur

Nowy
kontur

v

Przejmij

Program do wykonania obrobki jest utworzony i jestesSmy w edytorze.
Nacisng¢ przyciski programowe "Kontur" i "Nowy kontur".
Otworzy sie okno wprowadzania "Nowy kontur".

Wprowadzi¢ nazwe konturu

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Wyswietlane jest okno parametréw dla punktu startowego konturu. Moz-
na wybra¢ wspotrzedne kartezjanskie lub biegunowe.

Punkt startowy w uktadzie kartezjanskim

v

Przejmij

Szlifowanie

Nalezy wybra¢ ptaszczyzne obrobki i wprowadzi¢ punkt startowy konturu.
Jezeli to konieczne, wprowadzi¢ dodatkowe polecenia w formie kodu G.
Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Wprowadzi¢ poszczegdlne elementy konturu.
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Punkt startowy w ukfadzie biegunowym

Pole Wybra¢ zgdang ptaszczyzne obrébki i nacisng¢ przycisk programowy

~Biegun".
2. Whprowadzic¢ pozycje bieguna we wspotrzednych kartezjanskich.
3. Whprowadzi¢ punkt startowy konturu we wspétrzednych biegunowych.
4, Jezeli to konieczne, wprowadzi¢ dodatkowe polecenia w formie kodu G.
v 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij
6. Wprowadzi¢ poszczegolne elementy konturu.
Parametry Opis Jednostka
PL Plaszczyzna obrobki
kartezjanski:
X Punkt startowy X (abs.) mm
Y Punkt startowy Y (abs.) mm
biegunowy:
X Pozycja bieguna (abs.) mm
Y Pozycja bieguna (abs.) stopien
Punkt startowy
L1 Odlegtos¢ od bieguna, punkt koncowy (abs) mm
d1 Wspétrzedna katowa do bieguna, punkt koncowy (abs) stopien

Polecenia dodat-
kowe

Przy obrébce wykanczajgcej konturu ma miejsce praca z ptynnym przechodzeniem mig-
dzy blokami (G64). Tzn. elementy konturu takie, jak narozniki, fazy lub zaokraglenia nie
sg ew. doktadnie obrabiane.

Aby temu zapobiec, istnieje mozliwos¢ korzystania z polecen dodatkowych przy progra-
mowaniu.

Przyktad: Zaprogramowac dla konturu najpierw prostg réwnolegtg do X i jako parametr
wprowadzi¢ polecenie dodatkowe "G9" (zatrzymanie doktadne pojedynczymi blokami).
Nastepnie zaprogramowac prostg rownolegtg do Y. Naroznik zostanie obrobiony doktad-
nie, poniewaz posuw na koncu prostej rownolegtej do X wynosi przez krétki czas zero.

9.1.3 Tworzenie elementéw konturu

240

Po utworzeniu nowego konturu i ustaleniu punktu startowego, nalezy zdefiniowacé
poszczegolne elementy, z kidrych kontur sie sktada.

Przy tworzeniu konturu sg do dyspozycji nastepujgce elementy:
® Prosta pionowa

® Prosta pozioma

® Prosta po skosie

® Prosta / tuk kola

® Biegun
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Dla kazdego elementu konturu nalezy wypetni¢ oddzielne okno parametréw.

Wspotrzedne prostej poziomej lub pionowej sg wprowadzane w uktadzie kartezjanskim, w
przypadku elementow konturu prosta po skosie i okrgg/tuk kota, mozna wybiera¢ miedzy
wspotrzednymi kartezjanskimi i biegunowymi. Gdy sg wprowadzane wspétrzedne biegunowe,
konieczne jest uprzednie zdefiniowanie bieguna. Jezeli juz zdefiniowano wspotrzedne bieguna
dla punktu startowego, mozna wspotrzedne biegunowe odnies¢ do niego. Oznacza to, ze w
tym przypadku nie musi by¢ definiowany kolejny biegun.

Wprowadzenie parametrow

Przy wprowadzaniu parametréw jesteSmy wspierani przez rézne obrazy pomocy, ktére
objasniajg te parametry.

Jezeli do niektorych pdl nie wpiszemy wartosci, procesor geometrii zaktada, ze te wartosci sg
nieznane i probuje je obliczy¢ z innych parametréw.

W przypadku konturdéw, dla ktérych wprowadzono wiecej parametrow, niz to konieczne, moze
dojs¢ do sprzecznosci. W takim przypadku nalezy sprobowaé wprowadzi¢ mniej parametrow
i jak najwiecej parametrow pozostawic¢ do obliczenia przez procesor geometrii.

Elementy przejSciowe konturu

Szlifowanie

Miedzy dwoma elementami konturu mozna jako element przejsciowy zaprogramowac
zaokraglenie lub faze. Element przejsSciowy jest zawsze dotgczany na koricu elementu konturu.
Wybdr elementu przejsciowego konturu nastepuje w oknie parametréw elementu konturu.

Element przejsciowy konturu mozna zastosowac zawsze wtedy, gdy jest punkt przeciecia
obydwu sgsiadujgcych elementéw i mozna go obliczy¢ z wprowadzonych wartosci. W
przeciwnym przypadku nalezy uzy¢ elementéw konturu prosta/okrag.

Wyjatkiem jest koniec konturu. Tam mozna, chociaz nie ma punktu przecigcia z innym
elementem, réwniez zdefiniowaé zaokraglenie lub faze jako element przejsciowy do
poffabrykatu.

Jezeli wartosé elementu przej$ciowego wynosi "ZERO”, zaden taki element nie zostanie
sparametryzowany.
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Dalsze funkcje
Przy programowaniu konturu do dyspozycji sg nastepujace funkcje:

e Styczna do elementu poprzedniego
Przejscie do elementu poprzedzajgcego mozna zaprogramowac jako styczna.

e Wybor dialogowy
Jezeli z dotychczas wpisanych parametrow wynikajg dwie rozne mozliwosci
poprowadzenia konturu, nalezy wybra¢ zadany kontur.

Lybor
dialogowy

Nastepnie nalezy potwierdzi¢ wybor.

Przejecie
dialogu

® Zamkniecie konturu
Od aktualnej pozycji mozna zamkng¢ kontur przy pomocy prostej do punktu startowego.

9.1.3.1 Wprowadzenie elementéw konturu

Po utworzeniu nowego konturu i ustaleniu punktu startowego, nalezy zdefiniowaé
poszczegolne elementy, z ktérych kontur sie sktada.

Tworzenie elementéw konturu
Dla kazdego elementu konturu nalezy wypetni¢ oddzielne okno parametréw.

Wspotrzedne prostej poziomej lub pionowej sg wprowadzane w uktadzie kartezjanskim, w
przypadku elementéw konturu prosta po skosie i okrgg/tuk kofa istnieje mozliwos¢ wyboru
pomiedzy wspotrzednymi kartezjanskimi i biegunowymi.

Jesli majg zosta¢ wprowadzane wspoétrzedne biegunowe, konieczne jest uprzednie
zdefiniowanie bieguna. Jezeli juz zdefiniowano wspétrzedne bieguna dla punktu startowego,
mozna do niego odnies¢ wspotrzedne biegunowe. W tym przypadku kolejny biegun nie jest

potrzebny.
1. Nalezy otworzy¢ program obrébki i utworzyé kontur za pomocg przycis-
kow "Kontur”, "Nowy kontur”.
2. Ustawi¢ kursor w zgdanym miejscu wprowadzenia.
3. Nacisng¢ jeden z przyciskow do tworzenia elementu konturu.
Dla prostej poziomej otworzy sie okno wprowadzania "Prosta (np. X lub
‘_._’ Y)n
- ALBO -
I %Ia prostej pionowej otworzy sie okno wprowadzania "Prosta (np. Y lub
- ALBO -
e’ Dla prostej przekatnej otworzy sie okno wprowadzania "Prosta (np. XY
v lub XZ)".
- ALBO -
Szlifowanie
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VAR

9.1 Programowanie konturu

Dla okregu/tuku otworzy sie okno wprowadzania ,Okrag".

- ALBO -

Dla wspotrzednych bieguna otworzy sie okno wprowadzania ,Wprowa-
dzenie bieguna".

Pole
Za kazdym razem wprowadza¢ w oknach edycji wszystkie dane, ktére
wynikajg z rysunku przedmiotu obrabianego (np. dtugo$¢ prostych, po-
zycja koncowa, przejscie do nastepnego elementu, kat nachylenia itd.).
v Nacisnaé przycisk programowy "Przejmij".
. Przeimii_ Element konturu jest dodawany do konturu.
Styczna Podczas edycji danych elementu konturu mozna zaprogramowac prze-
do poprz. jécie do elementu poprzedzajacego, jako styczna.
Nacisnaé przycisk programowy "Styczna do poprz.". W polu wprowadza-
nia parametru a2 ukazuje sie wybér "stycznie".
: Nalezy powtarzaé te czynnosci, az kontur bedzie kompletny.
v 8. Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij Zaprogramowany kontur zostanie przejety do widoku programu.
Wszystkie 9. Gdy w przypadku poszczegdélnych elementéw konturu chcemy wyswietlic
parametry dalsze parametry, np. aby wprowadzic jeszcze dodatkowe polecenia, na-
lezy nacisng¢ przycisk programowy "Wszystkie parametry".
9.1.3.2 Szlifowanie watkéw
Parametry Opis Jednostka
X0 Punkt koncowy X (abs. lub przyr.) mm
al Kat startowy np. dla osi X (tylko dla informac;ji) Stopnie
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego (tylko dla informacji) Stopnie
Przejscie do nastepne- | Rodzaj przejscia
go elementu ©Q e promien
e faza
promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
faza FS Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia kodu G
Parametry Opis Jednostka
ZQ Punkt kohcowy Z (abs. lub przyr.) mm
al Kat startowy np. dla osi Z (tylko dla informaciji) Stopnie
Przejscie do nastepne- | Rodzaj przejscia
go elementu e promien
e faza
promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
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Parametry Opis Jednostka
faza FS | Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia kodu G
Element konturu "Okrag"
Parametr Opis Jednostka
Kierunek obrobki T
9]
® Kierunek obrébki w prawo
[Pl
® Kierunek obrébki w lewo
R Promien mm
np. X Q Punkt koncowy X (abs. lub przyr.) mm
np.Z Punkt kohcowy Z (abs. lub przyr.) mm
np. 1 Q Punkt srodkowy okregu | (abs. lub przyr.) mm
np.J O Punkt srodkowy okregu J (abs. lub przyr.) mm
al Kat startowy wzgledem osi X stopien
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego stopien
B1 Kat koncowy wzgledem osi Z stopien
B2 Kat rozwarcia stopien
Przejscie do nastepne- | Rodzaj przejscia
go elementu e promien
e faza
promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
faza FS Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia kodu G
Parametry Opis Jednostka
X0 Punkt koncowy X (abs. lub przyr.) mm
Z0 Punkt koncowy Z (abs. lub przyr.) mm
L Dtugosc¢ mm
al Kat startowy np. dla osi X Stopnie
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego Stopnie
Przejscie do nastepne- | Rodzaj przejscia
go elementu © e promien
e faza
promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
faza FS | Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia kodu G
Szlifowanie
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Element konturu "Biegun”

9.1 Programowanie konturu

Parametr Jednostka
X Pozycja bieguna (abs.) mm
Z Pozycja bieguna (abs.) mm

Element konturu "Koniec"

Tych wartosci nie mozna edytowac.

W oknie parametrow "Koniec" sg wyswietlane dane dot. przejscia na koncu poprzedzajgcego
elementu konturu.

9.1.3.3 Szlifowanie ptaszczyzny
Parametry Opis Jednostka
ZQ Punkt koncowy Z (abs. lub przyr.) mm
al Kat startowy w stosunku do osi Z (tylko dla informac;ji) Stopnie
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego Stopnie
Przejscie do nastepne- | Rodzaj przejscia
go elementu e promien
® Podciecie
e faza
promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
Podciecie © Ksztait E Wielko$¢ podciecia Q
np. E1.0x0.4
Ksztalt F Wielko$¢ podciecia Q)
np. F0.6x0.3
Gwint DIN P Skok gwintu mm/obr
a Kat zagtebiania stopien
Gwint Z1 Dtugos¢ 21 mm
Z2 Dtugos¢ 722 mm
R1 Promien R1 mm
R2 Promien R2 mm
T Glebokos¢ rowka mm
Faza FS | Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
CA Naddatek na szlifowanie mm
e  Ti| Naddatek na szlifowanie na prawo od konturu
® 1| Naddatek na szlifowanie na lewo od konturu
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia kodu G
Parametry Opis Jednostka
YO Punkt koncowy X & (abs.) lub punkt koncowy X (przyr.) mm
al Kat startowy np. dla osi Y (tylko dla informacji) Stopnie
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego Stopnie
Szlifowanie
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Parametry Opis Jednostka
Przejscie do nastepne- | Rodzaj przejscia
go elementu e promien
® Podciecie
e faza
promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
Podciecie © Ksztait E Wielko$¢ podciecia
np. E1.0x0.4
Ksztalt F Wielko$¢ podciecia
np. F0.6x0.3
Gwint DIN P Skok gwintu mm/obr
a Kat zagtebiania stopien
Gwint Z1 Dtugos¢ Z1 mm
Z2 Dtugosé¢ 22 mm
R1 Promien R1 mm
R2 Promien R2 mm
T Gtebokos¢ rowka mm
Faza FS | Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
CA Naddatek na szlifowanie ) mm
e  Ti| Naddatek na szlifowanie na prawo od konturu
e 1| Naddatek na szlifowanie na lewo od konturu
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia kodu G
Parametry Opis Jednostka
ZQ Punkt kohcowy Z (abs. lub przyr.) mm
YO Punkt koncowy Z & (abs) lub Z (przyr.) mm
al Kat startowy np. dla osi Z (tylko dla informaciji) Stopnie
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego Stopnie
Przejscie do nastepne- | Rodzaj przejscia
go elementu e promien
® faza
promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
faza FS Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
CA Naddatek na szlifowanie mm
e  Ti| Naddatek na szlifowanie na prawo od konturu
® T | Naddatek na szlifowanie na lewo od konturu
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia kodu G
Szlifowanie
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Element konturu "Okrag"

Parametr Opis Jednostka
Kierunek obrébki e Kierunek obrébki w prawo
8] —

e Kierunek obrébki w lewo

o

ZQ Punkt koncowy Z (abs. lub przyr.) mm
X0 Punkt koncowy X & (abs.) lub punkt koncowy X (przyr.) mm
KiQ Punkt $rodkowy okregu (abs. lub przyr.) mm
(S Punkt srodkowy okregu | & (abs.) lub punkt srodkowy okregu | (przyr.) mm
al Kat startowy np. dla osi Z (tylko dla informaciji) stopien
B1 Kat startowy np. dla osi Z (tylko dla informaciji) stopien
B2 Kat rozwarcia stopien
Przejscie do nastepne- | Rodzaj przejscia
go elementu ©Q e promien

e faza
promien R Przejscie do nastepnego elementu - promienh mm
faza FS | Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
CA Naddatek na szlifowanie mm

e Ti| Naddatek na szlifowanie na prawo od konturu
e T | Naddatek na szlifowanie na lewo od konturu

Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia kodu G

Element konturu "Biegun"

Parametr Opis Jednostka
4 Pozycja bieguna (abs.) mm
Y Pozycja bieguna (abs.) Stopnie

Element konturu "Koniec"

W oknie parametrow "Koniec" sg wyswietlane dane dot. przejscia na koncu poprzedzajgcego
elementu konturu.

Tych wartosci nie mozna edytowac.
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9.14

9.1.4.1

Funkcja

9.14.2

Zmiana konturu

Przeglad

Utworzony juz kontur mozna pozniej jeszcze zmienic.

Mozna poszczegodlne elementy konturu

e dotgczyc,

® Zmienic,

e wstawic lub

® skasowac.

Zmiana elementu konturu

Spos6b postepowania przy zmianie konturu

v

Przejmij

Nalezy otworzy¢ program do wykonania obrobki.
Otworzy¢ kontur.

Wybra¢ kursorem blok programu, w ktérym nalezy zmieni¢ kontur. Otwo-
rzy¢ procesor geometrii.

Wyszczegolnione sg poszczegdlne elementy konturu.
Ustawic kursor w miejscu wstawienia lub zmiany.
Wybraé kursorem zgdany element konturu.

Wprowadzi¢ parametry w polu parametréw lub skasowac element i wy-
brac¢ nowy.

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Zadany element konturu wstawiany jest do konturu lub zmieniany.

Spos6b postepowania przy kasowaniu elementu konturu

248

Skasuj
element

v

Kasuj

1
2.
3.
4

i

Nalezy otworzy¢ program do wykonania obrobki.

Otworzy¢ kontur.

Ustawic kursor na elemencie konturu, ktéry nalezy skasowac.
Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj element".

Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj".
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Uwaga

Nalezy uwazac, zeby kontur pozostat zachowany w catosci, i zeby przejscie do nastepnego
elementu bylo zagwarantowane.

9.1.5 Wywotanie konturu (CYCLEG2)
9.1.5.1 Funkcja
Funkcja

Przez edycje jest tworzone odniesienie do wybranego konturu.
Sg cztery mozliwosci wyboru wywotania konturu:

1. Nazwa konturu
Kontur znajduje sie w wywotujgcym programie gtéwnym

2. Etykiety
Kontur znajduje sie w wywotujgcym programie gtéwnym i jest ograniczony przez
wprowadzone etykiety.

3. Podprogram
Kontur znajduje sie w podprogramie w tym samym katalogu obrabianego przedmiotu.

4. Etykiety w podprogramie
Kontur znajduje sie w podprogramie i jest ograniczony przez wprowadzone etykiety.

9.1.5.2 Wywotanie cyklu

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrobki jest utworzony i jesteSmy w edytorze.
—, Kontur 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Kontur" i "Wywotanie konturu".
Wywotanie Otworzy sie okno "Wywotanie konturu".
konturu
3. Nalezy wpisa¢ parametry wyboru konturu.
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9.1.5.3 Parametr
Parametry Opis Jednostka
Wybér konturu e Nazwa konturu

O

e FEtykiety
® Podprogram
e Etykiety w podprogramie

Nazwa konturu

CON: Nazwa konturu

Etykiety

e | AB1: Etykieta 1
e | AB2: Etykieta 2

Podprogram

PRG: Podprogram

Etykiety w podprogra-
mie

® PRG: Podprogram
e | AB1: Etykieta 1
e | AB2: Etykieta 2

Uwaga
Wywolanie poprzez EXTCALL

Wywotanie programu obrobki za pomocg EXTCALL bez EES: poprzez ,Nazwa konturu” lub
~Etykiety”. To zachowanie jest monitorowane w cyklu.

Wywotanie konturu poprzez ,Podprogram” lub ,Etykiety w podprogramie” jest mozliwe tylko
przy aktywnym EES.
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9.2 Ustawienie wspétrzednych obciggacza (CYCLE435)

9.2.1

Wskazdéwki dot. pozycji obciggacza

Cykl do obliczenia pozycji obciggacza nie jest programowany za pomoca okna dialogowego
SINUMERIK Operate.

Sktadnia
CYCLE435(<_T>, < DD>, <S TA>, <S DA>, <S AD>, <S AL>, <S_ PVD>,
<S_PVL>, <S PD>, <S PL>, < AMODE>)
Parametry
Nr Parametry | Parametry | Typ danych |Znaczenie
okno wewnetrzne
1 < T> STRING[32] | Nazwa narzedzia Sciernicy
2 < _DD> INT Numer ostrza Sciernicy
3 <S_TA> STRING[32] | Punkt odniesienia obciggacza - nazwa obciggacza
4 <S_DA> INT Numer ostrza obciggacza
5 <S_AD> REAL Wielkos$¢ obciggania srednica
6 <S_AL> REAL Wielko$¢ obciggania poprzecznie
7 <S_PVD> REAL Przesunigcie na profilowanie: $rednica
8 <S_PVL> REAL Przesuniecie na profilowanie: poprzecznie
9 <S_PD> REAL Naddatek na profilowanie: srednica
10 <S_PL> REAL Naddatek na profilowanie: poprzecznie
11 <_AMODE> INT Tryb alternatywny
JEDNOSTKI: aktywne narzedzie na koncu cyklu
0= Obciggacz aktywny
1= | Sciernica aktywna
9.2.2 Funkcja
Cykl stuzy do aktywowania uktadu wspoétrzednych dla obciggacza. Mozna wybrag, czy po
wywotaniu cyklu jest aktywne narzedzie obciggacza czy narzedzie Sciernicy. Kazdorazowe
zmiany wymiarow zostang przeliczone w cyklu, tak ze od razu moze nastgpic¢ przejscie po
zadanym konturze obciggacza.
Po obrébce konturu obciggacza aktywny uktad wspotrzednych musi zostaé skasowany
poprzez wywotanie cyklu bez przekazania parametru.
Przebieg
W cyklu parametry nieaktywnych narzedzi nie bedg przekazywane do frame cykli, tak ze potem
kontur obciggacza moze zosta¢ wywotany wzgledem swoich parametrow geometrycznych.
Szlifowanie
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Po obrébce konturu obciggacza frame cykli zostanie skasowane poprzez wywotanie cyklu bez
przekazania parametru.

Przyktad
T="WHEEL"D1

CYCLE435 (,WHEEL"Y, 1, "DRESSER”,1,0.01,0.01,10,10,0,0,0)
GO0l Ge4 F200

X=10

z=10

;Obrébka konturu obciagacza

CYCLEA435 ()
W tym przyktadzie po cyklu bedzie aktywne narzedzie ,DRESSER” z ostrzem 1.

Wewnatrz zostanie uwzglednione przesuniecie o wartosci 0,01 mm w kierunku Xi Z (przy
G18), a sam kontur jest przesuniety kazdorazowo o 10 mm, aby méc ewentualnie
zaprogramowac wymiary z rysunku detalu. Wliczony naddatek profilowania wynosi 0.
Nastepnie kontur obciagacza moze zosta¢ poddany obrdbce.

Po obrébce frame cykli zostanie skasowane poprzez wywotanie cyklu CYCLE435() bez
przekazania parametru.

Szlifowanie
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9.3 Profilowanie (CYCLE495)

Cykl profilowania nie jest programowany za pomocg okna dialogowego SINUMERIK Operate.

Opcja oprogramowania
Aby moéc uzywac funkcji ,Rodzaj profilowania: rownolegle do osi” potrzebna jest
nastepujgca opcja oprogramowania ,Szlifowanie SINUMERIK Advanced".

Sktadnia
CYCLE495 (< _T>, < DD>, < SC>, < F>, < VARI>, < D>, < DX>, < DzZ>,
<S_PA>, <S N>, < DMODE>, < AMODE>, <S FW>, <S HW>)
Parametry
Nr Parametry Parametry Typ danych | Znaczenie
okno wewnetrzne
1 < T> STRING[20] | Nazwa narzedzia $ciernicy
2 < DD> INT Numer ostrza sciernicy
3 <_SC> REAL Wielko$¢ cofnigcia do obchodzenia przeszkdd, przyrostowo
4 < F> REAL Posuw profilowania
Szlifowanie
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Nr Parametry Parametry Typ danych | Znaczenie
okno wewnetrzne
5 <_VARI> INT Rodzaj obrabki
JEDNOSTKI: Rodzaj profilowania
1= réwnolegle do osi
2= réwnolegle do konturu
DZIESIATKI: Kierunek obrobki
0= ciagnac
mozliwe z potozeniem ostrza 1
do 4:
1= popychajac
mozliwe z potozeniem ostrza 1
do 4:
2= zmienny
mozliwe z potozeniem ostrza 1
do 8:
3= poczatek — koniec
mozliwe z potozeniem ostrza 1
do 8:
4= koniec — poczatek
mozliwe z potozeniem ostrza 1
do 8:
SETKI: Kierunek dosuwu
1= Dosuw X- przy G18 lub Y- przy
G19
2= Dosuw X+ przy G18 lub Y+ przy
G19
3= Dosuw Z- przy G18 i przy G19
4= Dosuw Z+ przy G18 i przy G19
6 < D> REAL Wielkos$¢ obciggania dla profilowania: réwnolegle do osi
7 <_DX> REAL Wartosc¢ obciggania X przy G18 lub Y przy G19 dla profilowania: row-
nolegle do krawedzi
8 < _DZ> REAL Wielko$¢ obciggania Z przy G18 lub przy G19 dla profilowania: réwno-
legle do konturu
9 <S_PA> REAL Naddatek na profilowanie
10 <5 N> INT Liczba skokdw w programie profilowania
11 <_DMODE> INT Tryb wyswietlania
JEDNOSTKI: Ptaszczyzna obrébki G17/G18/G19
0= Kompatybilnosé, aktywna pozo-
staje ptaszczyzna dziatajgca
przed wywotaniem cyklu
1= G17 (aktywna tylko w cyklu)
2= G18 (aktywna tylko w cyklu)
3= G19 (aktywna tylko w cyklu)
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Nr

Parametry
okno

Parametry Typ danych | Znaczenie
wewnetrzne

12

<_AMODE> INT Tryb alternatywny

JEDNOSTKI: Wybdr profilowanie nowe/kontynuacja

1= nowy

2= kontynuacja
DZIESIATKI: Wybor naddatku na profilowanie

0= od konturu surowego do najniz-
szego punktu konturu

1= od konturu surowego do najwyz-
szego punktu konturu

13

<S_FW> REAL Kat przystawienia obciggacza

14

<S_HW> REAL Kat uchwytu obciggacza

Literatura

Funkcja

Szlifowanie
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Za pomocg parametru S_N nalezy podac ile skokdéw ma zosta¢ wygenerowanych w programie
profilowania.

Uwaga
Kierunek obrdébki
Dla ,zmiennego” kierunku obrobki parametr S_N nalezy ustawi¢ na 1, aby przy kazdym skoku

zmieniat sie jego kierunek. W przeciwnym razie zastosowa¢ wartosci >1, aby osiggna¢ krotsze
czasy obrobki.

Dodatkowo bedg stosowane nastepujace dane ustawcze:
SD55880 $SCS_GRIND_CONT_RELEASE_ANGLE
SD55881 $SCS_GRIND_CONT_RELEASE_DIST
SD55884 $SCS_GRIND_CONT_BLANK_OFFSET

Dodatkowe informacje sg dostepne w nastepujacej literaturze:
® Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
® Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IH9) / SINUMERIK 828D sl

W cyklu tym profiluje sie $ciernice za pomocg obciggacza. Aktywnym narzedziem musi by¢
obciggacz.

Zarzgdzanie tym musi przeja¢ OEM lub uzytkownik koncowy.

Cykl jest wykonywany w aktywnym uktadzie wspotrzednych, tzn. korekcje narzedzi lub
przesuniecia punktu zerowego nie beda zmieniane przez cykl.

Kontur ciernicy programuje sie jako kod G (,dowolny kontur”’) Moze sie on znajdowaé w
podprogramie lub programie gtdbwnym pomiedzy dwoma etykietami. Kontur zostanie
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Przebieg

Przyktad
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przekazany poprzez cykl CYCLEG2 do cyklu profilowania CYCLE495. Bedzie on tak dtugo
profilowat, az caty naddatek na profilowanie zostanie zebrany.

Istnieje mozliwos¢ profilowania réwnolegle do osi lub do konturu:

e W przypadku profilowania rownolegle do konturu w kazdym skoku nastepuje przejscie po
konturze. Uwzgledniajgc detal surowy mozna podczas obrobki pominagé fragmenty konturu.

® W przypadku profilowania réwnolegle do osi, profil bedzie tworzony w przekroju wzdtuznym
réwnolegtym do osi obrébki.

Proces profilowania moze zostac przerwany i ponownie kontynuowany w miejscu jego
przerwania. Jednakze migdzy przerwaniem a kontynuacjg nie moze zosta¢ uruchomione
kolejne profilowanie, nie nalezy wymienia¢ tarcz $ciernic, ani przeprowadza¢ Power On.

Aktualny naddatek na profilowanie zostanie zapisany w specyficznych dla kanatu zmiennych
GUD S_GC_CONT_R\[2] dla celow diagnostycznych / jako wskaznik postepu i do
wykorzystania podczas kontynuaciji.

Program gtéwny:
e Wybor uktadu wspoétrzednych obciagacza
— za pomocg CYCLE435 (Strona 251)(,,,) lub

— za pomocg cyklu OEM lub uzytkownika koncowego.
Nastepnie aktywnym narzedziem musi by¢ obciggacz.

® Pozycjonowanie wstepne obciagacza
Pozycje obciggacza nalezy wybraé w taki sposdb, aby umozliwi¢ bezkolizyjny dojazd do
profilowanej Sciernicy.

e Wywotanie konturu za pomocg cyklu CYCLEG2(,,,) (Strona 249)
Za pomocg wywotania konturu przekazany zostanie profil $ciernicy do cyklu profilowania.

® Profilowanie za pomocg cyklu CYCLE495(,,,)
Za pomoca cyklu CYCLEA495 tarcza Sciernicy zostanie wyprofilowana.

e Odwotanie uktadu wspodtrzednych obciggacza
— zapomocg CYCLE435 (Strona 251)(,,,) lub

— zapomocg cyklu OEM lub uzytkownika koncowego.

;¥ Program gtéwny

T="WHEEL" D1

CYCLE435 ("WHEEL", 1, "DRESSER 6",1,0,0,10,10,0,0,0)

GO X10

Z-40

CYCLE62 ("KONTUR", 0, ,)

CYCLE495 ("WHEEL", 1, .5,100,131,0.01,,,0.345,100,0,11, 90, 85)
CYCLEA435 ()

M30
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9.3 Profilowanie (CYCLE495)

ok

N10 GO0 G990

N20 GO01 X=2.5 z=-37 F=100

N30 Z=-23.03906 F=100

N40 GO03 X=0 zZ=-23 CR=400 RND=0 F=50
N50 GO03 X=0 Z=-3 CR=50 F=100

N60 GO1 X=0 z=-2.8

N70 Z=-0.2

N80 X=-1 F=50

N90 Z=2 F=100

N100 M17

Szlifowanie
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

9.4 Cykle ruchu wahadtowego (CYCLE4071 ... CYCLE4079)
9.4.1 Wskazdéwka dot. cykli ruchu wahadtowego
Cykl ruchu wahadtowego nie jest programowany za pomocg okien dialogowych SINUMERIK
Operate.
942 CYCLEA4071 - Szlifowanie wzdtuzne z dosuwem w punkcie nawrotu
Skfadnia
CYCLE4071(<S_A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S I>, <S K>, <S H>, <S Al>,
<S_A2>)
Parametry
Nr Parametry Typ danych Znaczenie
1 <5 _A> REAL Gtebokos$¢ dosuwu na poczatku
2 <S_B> REAL Gtebokos¢ dosuwu na koncu
3 <S_w> REAL Szeroko$¢ szlifowania
4 <S_U> REAL Czas wyiskrzania
5 <S_I> REAL Posuw dla dosuwu
6 <5 K> REAL Posuw dosuwu poprzecznego
7 <S_H> INT Liczba powtdrzen
8 <S_Al> AXIS Os$ dosuwu (opcjonalnie) lub 1. 0§ geometryczna
9 <S_A2> AXIS Os ruchu wahadtowego (opcjonalnie) lub 2. 0$
geometryczna
Funkcja
Cykl stuzy do wykonania <s_H>dosunie¢. Przy tym gtebokos¢ dosuwu na poczatku i na koricu
moze by¢ rézna. Miedzy dosunigciami nastepuje ruch styczny.
Przebieg

1. Uruchomienie cyklu w aktualnej pozyciji osi ruchu wahadtowego.

2. Ruch osi dosuwu na gtebokos¢ dosuwu na poczatku P1<s_A> z posuwem dla dosunigcia
P5<s 1I>.

3. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P4 <s_U>.

4. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscia szlifowania P3 <S_w> jako droga ruchu i
posuwu dla dosuwu poprzecznego P6 <S5 K>

Szlifowanie
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

5. Ruch osi dosuwu na gteboko$¢ dosuwu na koncu P2<s B> z posuwem dla dosuniecia P5
<S I>.

6. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P4 <s_U>.

7. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P4 <s_A> jako droga ruchu na
punkt poczatkowy i posuwu dla dosuwu poprzecznego P6 <S_K>.

Przebieg nie jest przerywany przez wykonywanie pojedynczymi blokami.

Przebieg jest powtarzany odpowiednio do zaprogramowanej liczby powtérzen P7 (<S_H>).

<S_W> F=<S K>

Y

su>(7)
- = <S B>

<S_W> F= <S_K> | J

A

<S _U>

Przykiad
Wykonywanie dwéch ruchéw wahadtowych z nastepujgcymi parametrami cyklu:
® (Glebokos¢ dosuwu na poczatku 0.02mm
® (Glebokos¢ dosuwu na koncu 0.01mm
e Skok: 100 mm
® (Czas wyiskrzania: 1s
® Posuw dosuwu poprzecznego: 1 mm/min
® Posuw poprzeczny: 1000 mm/min
® Powtorzenia: 2

® 0Os$ ruchu wahadtowego i 0$ dosuwu: Standardowe osie geometryczne

Kod programu
N10 T1 D1

N20 CYCLE4071(0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Szlifowanie
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

943 CYCLE4072 -Szlifowanie wzdiuzne z dosuwem w punkcie nawrotu i sygnat
anulowania

Sktadnia
CYCLE4072 (<S_GAUGE>, <S A>, <S B>, <S5 W>, <S5 U>, <S I>, <S K>,
<S_H>, <S Al>, <S A2>)

Parametry
Nr Parametry Typ danych Znaczenie
1 <S_GAUGE> STRING Warunki anulowania dla dosuwu:
1. Numer szybkiego wejscia
2. Wyrazenie logiczne
2 <S_A> REAL Gtebokos¢ dosuwu na poczatku
3 <S_B> REAL Gtebokos¢ dosuwu na koncu
4 <S_w> REAL Szerokos¢ szlifowania
5 <s U> REAL Czas wyiskrzania
6 <S_I> REAL Posuw dla dosuwu
7 <S_K> REAL Posuw dosuwu poprzecznego
8 <5 _H> INT Liczba powtdrzen
9 <S_Al> AXIS Os dosuwu (opcjonalnie) lub 1. 0o$ geometryczna
10 <S_A2> AXIS Os$ ruchu wahadtowego (opcjonalnie) lub 2. 0$
geometryczna
Funkcja
Cykl stuzy do wykonania <S_H> dosunig¢ przy uwzglednieniu zewnetrznego sygnatu
anulowania. Przy tym gteboko$¢ dosuwu na poczatku i na koricu moze by¢ rozna. Miedzy
dosunigciami nastepuje ruch styczny. Dosuw na gteboko$¢ jest anulowany, gdy warunek
przerwania jest spetniony. Po anulowaniu dosuwu na gtebokos¢ jest zawsze wykonywany
kompletny skok.
Przebieg

1. Uruchomienie cyklu w aktualnej pozyciji osi ruchu wahadtowego.

2. Ruch osi dosuwu na gtebokos¢ dosuwu na poczatku P2 <s_A> z posuwem dla dosuniecia
P6 <s 1I>.

3. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P5 <s_U>.

4. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P4 <s_w> jako droga ruchu i
posuwu dla dosuwu poprzecznego P7 <S_ K>

5. Ruch osi dosuwu na gteboko$¢ dosuwu na koncu P3<s B> z posuwem dla dosuniecia P6
<S I>.

6. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P5 <s_U>.
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

7. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P4 <s_w> jako droga ruchu na
punkt poczatkowy i posuwu dla dosuwu poprzecznego P7 <S_ K>

8. Bez przerwania: Opisany powyzej przebieg jest tak czesto powtarzany az osiggnieta
zostanie zaprogramowana liczba powtérzen P7 (<S_H>).
Z przerwaniem: obrdbka jest przerywana wraz z osiggnieciem nastepnego punktu
startowego.

Przebieg nie jest przerywany przez wykonywanie pojedynczymi blokami.

<S_A>| F=<S_I>
<S_W> F=<S K>

> (¢
<S_u <S B>| F=<S_I>
<S_W> F = <S_K> | /
<S_ A>| F=<S |> <S U>
_ | <S_W> F=<S_K> -

<S B>| F=<S_I>

<s_U> B <S W> F=<S K> ' < %

N " <S_GAUGE>

<S_U>

Rysunek 9-1  Anulowanie dosuwu na koncu

<S_A> | F=<s_I>
<S_W> F=<S_K>

<S_W> F= <S_K> | /

% <S*>A> yF=<sp <S W> F=<S K>
<S GAUGE> " ¥

Rysunek 9-2  Anulowanie dosuwu na poczatku
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE407171 ... CYCLE4079)

Zasoby

Przyktady
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Jako zasobow cykl uzywa wykraczajgcej poza granice bloku akcji synchronicznej i jednej
zmiennej akcji synchronicznej. Akcja synchroniczna jest okreslana dynamicznie z wolnego
zakresu pasma akcji synchronicznych (CUS.DIR -1 ..., CMA.DIR - 1000 ..., CST.DIR -

1199 ...). Jako zmienna akcji synchronicznej jest stosowana SYG_IS[1].

Przykiad 1: Oscylacja z dwoma skokami
Parametry cykli:

® Gtebokos¢ dosuwu na poczatku 0.02mm

® Gtebokos¢ dosuwu na kohicu 0.01mm

e Skok: 100 mm

e (Czas wyiskrzania: 1's

® Posuw dosuwu poprzecznego: 1 mm/min

® Posuw poprzeczny: 1000 mm/min

e Powtdrzenia: 2

® Os ruchu wahadtowego i 08 dosuwu: Standardowe osie geometryczne
Sygnat anulowania: szybkie wejscie 1 ($A_IN[1])

Kod programu
N10 T1 D1

N20 CYCLE4072("1",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30

Przyktad 2: Oscylacja z dwoma skokami
Parametry cykli:

® Gtebokosé dosuwu na poczatku 0.02mm

® Gtebokos¢ dosuwu na kohicu 0.01mm

e Skok: 100 mm

e (Czas wyiskrzania: 1's

® Posuw dosuwu poprzecznego: 1 mm/min

® Posuw poprzeczny: 1000 mm/min

e Powtdrzenia: 2

e Os ruchu wahadtowego i 0§ dosuwu: Standardowe osie geometryczne
Sygnat anulowania: Zmienna $A_DBR[20] < 0,01

Kod programu
N10 T1 D1

N20 CYCLE4072 (" (SA DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)

Szlifowanie
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Kod programu
N30 M30

9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

944 CYCLEA4073 - Szlifowanie wzdtuzne z dosuwem ciagtym

Sktadnia

CYCLE4073(<S_A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S K>, <S H>, <S Al>, <S A2>)

Parametry

z
<

Parametry

Typ danych

Znaczenie

<S_A>

REAL

Gtebokos$¢ dosuwu na poczatku

<s_B>

REAL

Gtebokos$¢ dosuwu na koncu

<S_W>

REAL

Szerokos$¢ szlifowania

<S_U>

REAL

Czas wyiskrzania

<s K>

REAL

Posuw dosuwu poprzecznego

<S_H>

INT

Liczba powtoérzen

<S_Al>

AXIS

Os dosuwu (opcjonalnie) lub 1. 0$ geometryczna

OIN|O|(O | |W[N [~

<S_A2>

AXIS

Os ruchu wahadtowego (opcjonalnie) lub 2. 0$
geometryczna

Funkcja

Cykl stuzy do wykonania dosunie¢ <s_H>. Przy tym dosuniecie moze byc¢ rézne od poczagtku
do konca i od konca do poczatku.

Przebieg

1. Uruchomienie cyklu w aktualnej pozyciji osi ruchu wahadtowego z gtebokoscig dosuwu 0.

2. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P3 <s_w> jako droga ruchu i
posuwu dla dosuwu poprzecznego P5 <S_ K> przy cigglym zwiekszaniu gtebokosci dosuwu
maksymalnie na gteboko$¢ dosuwu na poczatku P1 <s_a>.

3. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P4 <s_U>.

4. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscia szlifowania P3 <S_w> jako droga ruchu i
posuwu dla dosuwu poprzecznego P5 S K<S B> przy ciggtym zwiekszaniu gtebokosci
dosuwu maksymalnie na gteboko$¢ dosuwu na koncu P2 <>.

5. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P4 <s_U>.

Przebieg nie jest przerywany przez wykonywanie pojedynczymi blokami.

Przebieg jest powtarzany odpowiednio do zaprogramowanej liczby powtérzen P7 (<S_H>).

Szlifowanie
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<S A>1
<S_W> F=<S_K>

<S_W> F=<S K>

<sus ()

Przykiad

Oscylacja z dwoma skokami

Parametry cykli:

® Gtebokos¢ dosuwu na poczatku 0.02mm
® Gtebokos¢ dosuwu na koncu 0.01mm

e Skok: 100 mm

® (Czas wyiskrzania: 1's

® Posuw poprzeczny: 1000 mm/min

® Powtdrzenia: 2

e O$ ruchu wahadtowego i 0§ dosuwu: Standardowe osie geometryczne

Kod programu
N10 T1 D1

N20 CYCLE4073(0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30

945 CYCLE4074 - Szlifowanie wzdluzne z dosuwem ciagtym i sygnatem przerwania

Sktadnia
CYCLE4074 (<S_GAUGE>, <S A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S K>, <S H>,
<S Al>, <S A2>)

Szlifowanie
264 Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO



Programowanie funkcji technologicznych

Parametry

Funkcja

Przebieg

Szlifowanie

9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

Nr Parametry Typ danych Znaczenie
1 <S_GAUGE> STRING Warunki anulowania dla dosuwu:
1. Numer szybkiego wejscia
2. Wyrazenie logiczne
2 <S_A> REAL Gtebokos¢ dosuwu na poczatku
3 <S_B> REAL Gtebokos¢ dosuwu na koncu
4 <Ss_wW> REAL Szerokos¢ szlifowania
5 <s U> REAL Czas wyiskrzania
6 <S_K> REAL Posuw dosuwu poprzecznego
7 <s H> INT Liczba powtérzen
8 <S_Al> AXIS Os dosuwu (opcjonalnie) lub 1. 0$ geometryczna
9 <S_A2> AXIS Os ruchu wahadtowego (opcjonalnie) lub 2. 0$
geometryczna

Cykl stuzy do wykonania <S_H> dosunie¢ przy uwzglednieniu np. zewnetrznego sygnatu
anulowania. Przy tym gtebokos¢ dosuwu na poczatku i na koricu moze by¢ rézna. Dosuw na
gtebokosc jest anulowany, gdy warunek przerwania jest spetniony. Po anulowaniu dosuwu na
gtebokos¢ jest zawsze wykonywany kompletny skok.

. Uruchomienie cyklu w aktualnej pozycji osi ruchu wahadtowego z gtebokoscig dosuwu 0.

. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P4 <s_w> jako droga ruchu i

posuwu dla dosuwu poprzecznego P6 <S_A> przy ciggtym zwiekszaniu gtebokosci dosuwu
maksymalnie na gteboko$¢ dosuwu na poczatku P2 <s_a>.

3. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P5 <s_U>.

. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P4 <s_w> jako droga ruchu i

posuwu dla dosuwu poprzecznego P6 S_K<S_ B> przy ciggtym zwiekszaniu gtebokosci
dosuwu maksymalnie na gteboko$¢ dosuwu na koncu P3 <>.

5. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P5 <s_U>.

. Bez przerwania: Opisany powyzej przebieg jest tak czesto powtarzany az osiagnieta

zostanie zaprogramowana liczba powtoérzen P7 (<S_H>).
Z przerwaniem: Dosuw na gtebokos¢ jest anulowany. Obrobka jest przerywana wraz z
osiggnieciem nastepnego punktu startowego.

Przebieg nie jest przerywany przez wykonywanie pojedynczymi blokami.
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE407171 ... CYCLE4079)

Zasoby

Przyktady
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<S_W> F=<S_K>

<S_W> F=<S_ K>

<S U> a <S_A>;

<S_W> F=<S_K>

Rysunek 9-3  Anulowanie dosuwu od konca do poczatku

<S_A>1
<S_W> F =<S_K>

<S_W> F=<S_K>

<S_U> <S,A>
% <S_GAUGE> /

A

S s

Rysunek 9-4  Anulowanie dosuwu od poczatku do konca

Jako zasobow cykl uzywa wykraczajgcej poza granice bloku akcji synchronicznej i jednej
zmiennej akcji synchronicznej. Akcja synchroniczna jest okreslana dynamicznie z wolnego
zakresu pasma akcji synchronicznych (CUS.DIR -1 ..., CMA.DIR - 1000 ..., CST.DIR -

1199 ...). Jako zmienna akcji synchronicznej jest stosowana SYG_IS[1].

Przyktad 1: Oscylacja z dwoma skokami
Parametry cykli:
® Gtebokos¢ dosuwu na poczatku 0.02mm

® Gtebokos¢ dosuwu na kohicu 0.01mm

Szlifowanie
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e Skok: 100 mm

® (Czas wyiskrzania: 1's

® Posuw poprzeczny: 1000 mm/min

® Powtdrzenia: 2

® Os$ ruchu wahadtowego i 0$ dosuwu: Standardowe osie geometryczne
Sygnat anulowania: szybkie wejscie 1 (3A_IN[1])

Kod programu
N10 T1 D1

N20 CYCLE4074("1",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30

Przykiad 2: Oscylacja z dwoma skokami

Parametry cykli:

® (Gtebokos¢ dosuwu na poczatku 0.02mm

® (Gtebokos¢ dosuwu na koncu 0.01mm

e Skok: 100 mm

® (Czas wyiskrzania: 1s

® Posuw poprzeczny: 1000 mm/min

® Powtdrzenia: 2

® Os ruchu wahadtowego i 0$ dosuwu: Standardowe osie geometryczne
Sygnat anulowania: Zmienna $A_DBR[20] < 0,01

Kod programu

N10 T1 D1
N20 CYCLE4074 (" (SA_DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30
9.4.6 CYCLE4075 - Szlifowanie ptaszczyzny z dosuwem w punkcie nawrotu
Skfadnia
CYCLE4075(<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S5 R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S A2>)
Parametry
Nr Parametry Typ danych Znaczenie
<5 I> REAL Gtebokos¢ dosuwu na poczatku
2 <5_J> REAL Gtebokos¢ dosuwu na koncu
Szlifowanie
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Funkcja

Przebieg
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Nr Parametry Typ danych Znaczenie

3 <5 K> REAL Catkowita gtebokos$¢ dosuwu

4 <S_A> REAL Szeroko$¢ szlifowania

5 <S_R> REAL Posuw dla dosuwu

6 <S_F> REAL Posuw dosuwu poprzecznego

7 <§_p> REAL Czas wyiskrzania

8 <S_Al> AXIS Os dosuwu (opcjonalnie)

9 <S_A2> AXIS Os$ ruchu wahadtowego (opcjonalnie)

Cykl stuzy do obrobki na catkowitg gtebokoscig dosuwu P3 <s_ K> w krokach dosuwu.
Gtebokos$¢ dosuwu na poczatku P1 <S_ I inakoncu P2 s J moze by¢ rézna. Miedzy
dosunieciami nastepuje ruch styczny.

Oznaczenia drogi P1 do P4 moga mie¢ warto$¢ ujemna lub dodatnia.

Oznaczenie osi dosuwu P8 <s_A1> i/lub osi ruchu wahadtowego P9 <s_A2> sg opcjonalne.
Jezeli nie podano jednego lub obydwu parametrow, woéwczas cykl stosuje pierwsze dwie osie
geometryczne kanatu.

Jezeli suma z gtebokosci dosuwu na poczatku P1 <s_ I ina koncu P2 s J jest rowna 0 lub
catkowita gteboko$¢ dosuwu P3 <s_K> jest réwna 0 wykonywany jest tylko skok wyiskrzenia.

1. Uruchomienie cyklu w aktualnej pozyciji osi ruchu wahadtowego.

2. Ruch osi dosuwu na gtebokos¢ dosuwu na poczatku P1<s 1>z posuwem dla dosunigcia
P5 <s R>.

3. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P7 <s_P>.

4. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P4 <s_A> jako droga ruchu i
posuwu dla dosuwu poprzecznego P6 <S_F>.

5. Ruch osi dosuwu na gteboko$¢ dosuwu na koncu P2<s 7> z posuwem dla dosuniecia P5
<S R>.

6. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P7 <s_P>.

7. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P4 <s_A> jako droga ruchu na
punkt poczatkowy i posuwu dla dosuwu poprzecznego P6 <S_F>.

Przebieg nie jest przerywany przez wykonywanie pojedynczymi blokami.

Przebieg ten jest tak czesto powtarzany az osiggnieta zostanie catkowita gtebokos¢ dosuwu
P3 <s_K>. Ostatni skok jest nastepnie dzielony nierbwnomiernie.
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

<S A> F=<S_F>

e <S_A> F=<S_F>

<S_P>
<S_A> F=<S_F>

<S A> F=<S P>

Rysunek 9-5  Catkowita gteboko$¢ dosuwu osiggnieta przy dosuwie w drugim punkcie nawrotu

<S_A> F=<S_F>

<sk>| <sp>(7)"

<S_A> F=<S_F>  /

<S_A> F=<S_F>

Rysunek 9-6  Catkowita gteboko$¢ dosuwu osiggnieta przy dosuwie w pierwszym punkcie nawrotu

Przykiad

Oscylacja z:

Gtebokoscig dosuwu 0,02 mm na poczatku
Gtebokoscig dosuwu 0,01 mm na koncu
Catkowita gtebokos¢ dosuwu 1 mm

Skok 100 mm

Posuw dosuwu 1 mm/min

Posuw poprzeczny 1000 mm/min

Czas wyiskrzania 1 sekunda

Standardowe osie geometryczne

|Kod programu

| N10 T1 D1

Szlifowanie
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

9.4.7

Sktadnia

Parametry

Funkcja

270

| Kod programu

N20 CYCLE4075(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

CYCLEA4077 - Szlifowanie ptaszczyzny z dosuwem w punkcie nawrotu i
przerwania sygnatu

CYCLE4077 (<S_GAUGE>, <S_I>, <S_J>, <S K>, <S_A>, <S_R>, <S_F>,
<S P>, <S _Al>, <S A2>)

Nr Parametry Typ danych Znaczenie

1 <S_ GAUGE> STRING Warunek anulowania dla dosuwu:
e Numer szybkiego wejscia
e \Wyrazenie logiczne

2 <s I> REAL Gtebokos¢ dosuwu na poczatku

3 <S_J> REAL Gtebokos¢ dosuwu na koncu

4 <5 _K> REAL Catkowita gtebokos$¢ dosuwu

5 <§_A> REAL Szerokosc szlifowania

6 <S_R> REAL Posuw dla dosuwu

7 <S_F> REAL Posuw dosuwu poprzecznego

8 <S_P> REAL Czas wyiskrzania

9 <S Al> AXIS Os dosuwu (opcjonalnie)

10 <S_A2> AXIS Os$ ruchu wahadtowego (opcjonalnie)

Cykl stuzy do obrobki na catkowitg gtebokoscig dosuwu P4 <s K> w krokach dosuwu.
Gtebokos$¢ dosuwu na poczatku P2 <s_ I ina koncu P3 S_J moze by¢ rézna. Miedzy
dosunieciami nastepuje ruch styczny. Dosuw na gteboko$¢ jest anulowany, gdy sygnat
szybkiego wejscia jest rowny 1 lub spetniony jest warunek anulowania. Po anulowaniu jest
zawsze wykonywany kompletny skok.

Oznaczenia drogi P2 do P5 moga mie¢ warto$¢ ujemna lub dodatnia.

Oznaczenie osi dosuwu P9 <s_A1> i/lub osi ruchu wahadtowego P10 <s_A2> sg opcjonalne.
Jezeli nie podano jednego lub obydwu parametrow, woéwczas cykl stosuje pierwsze dwie osie
geometryczne kanatu.

Jezeli suma z gtebokosci dosuwu na poczatku P2 <s_ I ina koncu P3 s_J jest rowna O lub
catkowita gteboko$¢ dosuwu P4 <5 K> jest réwna 0 wykonywany jest tylko skok wyiskrzenia.
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

Przebieg
1. Uruchomienie cyklu w aktualnej pozyciji osi ruchu wahadtowego.
2. Ruch osi dosuwu na gtebokos¢ dosuwu na poczatku P2 <s_ 1> z posuwem dla dosuniecia
P6 <s_R>.
3. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P8 <5 _P>.
4. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P5 <S_A> jako droga ruchu i
posuwu dla dosuwu poprzecznego P7 <S_F>
5. Ruch osi dosuwu na gtebokos¢ dosuwu na korcu P3 <s_J> z posuwem dla dosunigcia P6
<S_R>.
6. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P8 <s_Pp>.
7. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P5 <s_A> jako droga ruchu na
punkt poczatkowy i posuwu dla dosuwu poprzecznego P7 <S_F>
8. Bez przerwania: Opisany powyzej przebieg jest tak czesto powtarzany az osiggnieta
zostanie catkowita gtebokos¢ dosuwu P4 (<s_K>). Ostatni skok jest nastepnie dzielony
nierébwnomiernie.
Z przerwaniem: obrobka ulega zakohczeniu w punkcie startowym.
Przebieg nie jest przerywany przez wykonywanie pojedynczymi blokami.
T
<S_A> F=<S P> _
~ <S_A> F=<S P>
<S_|>| F=<S_R>
el Ty - <S_A> F=<S_F>
- <S_J> | F=<S_R>
B <S_A> F=<S_F> Y %
- 4 <S_GAUGE>
Rysunek 9-7  Anulowanie dosuwu na koncu
Szlifowanie
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Zasoby

Przyktady

272

L <S_A> F=<S_F> o
L <S J>| F=<S R>
» <S_ A> F=<S F>  / _
<SJ>t:::<SJQ> <S A> F=<S F> "2000,, ‘Ib
= — - ’ <S_P>
e % <5 cAUGE >

Rysunek 9-8  Anulowanie dosuwu na poczatku

Jako zasobow cykl uzywa wykraczajgcej poza granice bloku akcji synchronicznej i jednej
zmiennej akcji synchronicznej. Akcja synchroniczna jest okreslana dynamicznie z wolnego

zakresu pasma akgcji synchronicznych (CUS.DIR -

1..., CMA.DIR-1000 ..., CST.DIR -

1199 ...). Jako zmienna akcji synchronicznej jest stosowana SYG_IS[1].

Przyktad 1

Oscylacja z:

® Gtebokoscig dosuwu 0,02 mm na poczatku
® Gtebokoscig dosuwu 0,01 mm na koncu

e (Catkowita gtebokosé dosuwu 1 mm

e Skok 100 mm

® Posuw dosuwu 1 mm/min

® Posuw poprzeczny 1000 mm/min

® (Czas wyiskrzania 1 sekunda

e Standardowe osie geometryczne

Sygnat anulowania: szybkie wejscie 1 ($A_IN[1] )

Kod programu

N10 T1 D1
N20 CYCLE4077("1",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Szlifowanie
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9.4.8

Sktadnia

Parametry

Funkcja

Szlifowanie

9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

Przykiad 2

Oscylacja z:

® Gtebokoscig dosuwu 0,02 mm na poczatku
® Gtebokoscig dosuwu 0,01 mm na koncu

e (Catkowita gteboko$é dosuwu 1 mm

e Skok 100 mm

® Posuw dosuwu 1 mm/min

® Posuw poprzeczny 1000 mm/min

e (Czas wyiskrzania 1 sekunda

e Standardowe osie geometryczne

Sygnat anulowania: Zmienna Dualport-RAM 20 mniejsza niz 0,01 ($A_DBR[20] < 0,01)

Kod programu

N10 T1 D1
N20 CYCLE4077 (" ($SA DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

CYCLE4078 -Szlifowanie ptaszczyzny z dosuwem ciggtym

CYCLE4078(<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S F>, <S P>, <S Al>, <S A2>)

Nr Parametry Typ danych Znaczenie

1 <s_I> REAL Gtebokos¢ dosuwu od poczatku do konca
2 <5_J> REAL Gtebokos$¢ dosuwu od konca do poczatku
3 <5 _K> REAL Catkowita gtebokos¢ dosuwu

4 <S_A> REAL Szeroko$¢ szlifowania

5 <S_F> REAL Posuw

6 <S_P> REAL Czas wyiskrzania

7 <S_Al> AXIS Os dosuwu (opcjonalnie)

8 <S_A2> AXIS Os ruchu wahadtowego (opcjonalnie)

Cykl stuzy do obrdbki na catkowitg gtebokoscia dosuwu P3 <s_K> z wykorzystaniem krokéw
dosuwu. Gtebokos¢ dosuwu od poczatku do koinca P1 <s_ I i od konca do poczatku P2
<S_J> moze by¢ rézna.

Oznaczenia drogi P1 do P4 mogg mie¢ warto$¢ ujemng lub dodatniag.
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE407171 ... CYCLE4079)

Przebieg

Przyktad

274

Oznaczenie osi dosuwu P8 <s_A1> i/lub osi ruchu wahadtowego P9 <s_A2> sg opcjonalne.
Jezeli nie podano jednego lub obydwu parametrow, woéwczas cykl stosuje pierwsze dwie osie
geometryczne kanatu.

Jezeli suma z gtebokosci dosuwu P1<s 1iP2 s Jjestrowna O lub catkowita gteboko$¢
dosuwu P3 <s_K> jest rowna 0 wykonywany jest tylko skok wyiskrzenia.

. Uruchomienie cyklu w aktualnej pozycji osi ruchu wahadtowego z gtebokoscig dosuwu 0.

Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P4 <s_2A> jako droga ruchu i
posuwu dla dosuwu poprzecznego P5 <5_ F> przy cigglym zwiekszaniu gtebokosci dosuwu
maksymalnie na gteboko$¢ dosuwu na poczatku P1 <s_1>.

3. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P7 <s_Pp>.

Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P4 <s_2A> jako droga ruchu na
punkt poczatkowy i posuw P5 <s_F> przy ciggtym zwiekszaniu gtebokosci dosuwu
maksymalnie na gteboko$¢ dosuwu na koncu P2 <s_J>.

Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P7 <s_P>.

6. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P4 <s_A> jako droga ruchu na

punkt poczatkowy i posuw P5 <5 F>

Przebieg nie jest przerywany przez wykonywanie pojedynczymi blokami.

Przebieg ten jest tak czesto powtarzany az osiggnieta zostanie catkowita gtebokos¢ dosuwu
P3 <s_K>. Ostatni skok jest nastepnie dzielony nierbwnomiernie.

<S_K>

<S P>

Oscylacja z:

Gtebokoscig dosuwu 20 mm na poczatku
Gtebokoscig dosuwu 10 mm na poczatku
Catkowita gtebokos¢ dosuwu 100 mm
Skok 100 mm

Szlifowanie
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® Posuw 1000 mm/min

® (Czas wyiskrzania 1 sekunda

9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

e Standardowe osie geometryczne

Kod programu

N10 T1 D1

N20 CYCLE4078(20,10,100,100,1000,1)

N30 M30
949 CYCLEA4079 -Szlifowanie ptaszczyzny z dosuwem przerywanym
Sktadnia
CYCLE4079 (<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S_A2>)
Parametry
Nr Parametry Typ danych Znaczenie
1 <5 I> REAL Gtebokos¢ dosuwu na poczatku
2 <5_J> REAL Gtebokos¢ dosuwu na koncu
3 <S_K> REAL Catkowita gtebokos$¢ dosuwu
4 <S_A> REAL Szerokos¢ szlifowania
5 <S_R> REAL Posuw dla dosuwu
6 <S_F> REAL Posuw dosuwu poprzecznego
7 <5 P> REAL Czas wyiskrzania
8 <S_Al> AXIS Os dosuwu (opcjonalnie)
9 <S_A2> AXIS Os ruchu wahadtowego (opcjonalnie)
Funkcja
Cykl stuzy do obrébki na catkowitg gtebokoscig dosuwu P3 <S_ K> w krokach dosuwu.
Gteboko$¢ dosuwu na poczatku P1 <S_ T ina koncu P2 s J moze by¢ rézna. Miedzy
dosunieciami nastepuje ruch styczny.
Oznaczenia drogi P1 do P4 mogg mie¢ warto$¢ ujemng lub dodatnia.
Oznaczenie osi dosuwu P8 <s_A1> i/lub osi ruchu wahadlowego P9 <s_A2> sa opcjonalne.
Jezeli nie podano jednego lub obydwu parametréw, wéwczas cykl stosuje pierwsze dwie osie
geometryczne kanatu.
Jezeli suma z gtebokosci dosuwu na poczatku P1 <s I ina koncu P2 s_J jest réwna 0 lub
catkowita gteboko$¢ dosuwu P3 <S_K> jest réwna 0 wykonywany jest tylko skok wyiskrzenia.
Szlifowanie
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE407171 ... CYCLE4079)

Przebieg

276

. Uruchomienie cyklu w aktualnej pozycji osi ruchu wahadtowego.

. Ruch osi dosuwu na gtebokos¢ dosuwu na poczatku P1<s 1> z posuwem dla dosunigcia

P5 <s R>.

3. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P7 <s_P>.

4. Ruch osiruchu wahadtowego z szeroko$cig szlifowania P4 <s_ 2> jako droga ruchu i posuw

dla dosuwu poprzecznego P6 <S_F>.

. Ruch osi dosuwu na gteboko$¢ dosuwu na koncu P2<s_J> z posuwem dla dosuniecia P5

<S_R>.

6. Wyiskrzenie z czasem wyiskrzenia P7 <s_P>.

. Ruch osi ruchu wahadtowego z szerokoscig szlifowania P4 <s_A> jako droga ruchu na

punkt poczatkowy i posuw dla dosuwu poprzecznego P6 <5 F>.

Przebieg nie jest przerywany przez wykonywanie pojedynczymi blokami.

Przebieg ten jest tak czesto powtarzany az osiggnieta zostanie catkowita gtebokos¢ dosuwu
P3 <s_K>. Ostatni skok jest nastepnie dzielony nierébwnomiernie.

<S_ A> F=<S_ F>

S e <S_A> F=<S_F>

<S_P>
<S_A> F=<S_F>

<S A> F=<S F>

Rysunek 9-9  Catkowita gtebokos¢ dosuwu osiggnieta przy dosuwie w drugim punkcie nawrotu

<S_A> F=<S_F>

Y

<S_K> <S_P> ( <S8 J> | F=<S_R>

<S_A> F=<S_F>  / _

LA s <S_A> F=<S_F> z <S_P>

<S_P>"‘V <S_p>

Rysunek 9-10  Catkowita gleboko$¢ dosuwu osiggnieta przy dosuwie w pierwszym punkcie nawrotu
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9.4 Cykle ruchu wahadfowego (CYCLE40717 ... CYCLE4079)

Przyktad
Oscylacja z:
® Gtebokoscig dosuwu 0,02 mm na poczatku
® Gtebokoscig dosuwu 0,01 mm na koncu
e (Catkowita gtebokosé dosuwu 1 mm
e Skok 100 mm
® Posuw dosuwu 1 mm/min
® Posuw poprzeczny 1000 mm/min
® (Czas wyiskrzania 1 sekunda
e Standardowe osie geometryczne
Kod programu
N10 T1 D1
N20 CYCLE4079(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30
Szlifowanie
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9.5 Orientowanie sciernicy (CYCLE400)

9.5 Orientowanie sSciernicy (CYCLE400)

9.5.1 Funkcja

Definicja kata R

Przy pomocy funkcji "Orientowane $ciernicy" obstugiwane sg szlifierki ze skretng osig B.

Maksymalny zakres kata dla orientowania jest ograniczony przez zakres ruchu
uczestniczacych osi obrotowych. Zakres kata jest dodatkowo ograniczony technologicznie w
zaleznosci od zastosowanego narzedzia. Potozenie ostrza zostanie automatycznie
dopasowane po zorientowaniu.

W celu zorientowania Sciernicy zastosowany zostanie niezalezny od maszyny kat R.

W podstawowym potozeniu kinematyki maszyny $ciernica moze by¢ zorientowana wg Z albo
wg X.

Do obrébki
Mozna wybraé czy obrobka powinna nastagpi¢ po stronie Sciernicy, ktéra odpowiada potozeniu
ostrza lub po stronie przeciwlegtej.
Odsunigcie
Przed skretem sciernicy moze nastgpic¢ odsuniecie.
{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.
9.5.2 Wywotanie cyklu

Sposéb postepowania

278

1. Program do wykonania obroébki jest utworzony i jestesmy w edytorze.
=_ Roi- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Rézne".
== ne
Zorientow. 3. Nalezy nacisng¢ przycisk "Zorientowanie sciernicy”.
Sciernicy

Otworzy sie okno "Zorientowanie sciernicy".

Szlifowanie
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9.5 Orientowanie sciernicy (CYCLE400)

Parametry

Parametry Opis Jednostka
TC Nazwa zestawu danych skretu

o

B Kat narzedzia wzgledem osi obrotu Stopnie

o

Obroébka w stosunku do

e tak: Obrébka w stosunku do potozenia ostrza
® Nie: Obrébka po stronie potozenia ostrza

Odsuniecie

e tak: Odsuniecie przed skretem

® Nie: Bez odsuniecia przed skretem

Szlifowanie
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9.5 Orientowanie sciernicy (CYCLE400)

Szlifowanie
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Szlifowanie za pomocg osi B (tylko w przypadku
szlifierek do watkéw) 1

10.1 Przeglad
Szlifierki powierzchni walcowych z osig B sg wspomagane przez nosniki narzedzi.

SCiernica Zewnetrzna -

Sciernica wewnetrzna

Sciernica zewnetrzna Sciernica czotowa

Rysunek 10-1  Przyktad: Rewolwer z 4 wrzecionami szlifierskimi

Nosnik narzedzi

Dla kazdego dostepnego wrzeciona szlifierskiego jest przy tym ustawiony wtasny nosnik
narzedzi. Kazdy nosnik narzedzi posiada kinematyke gtowicy o osi B jako 1. 0$ obrotowa Jako
2. 0$ obrotowa jest ustawiona jako pétautomatyczna o$ o$ obrotowa w kierunku wrzeciona
szlifierskiego (wartosci: 0° albo 180°).

Poprzez kat offsetu osi B okre$lane jest kazde ustawienie (np. 0°, 90°, 180°, 270°, dowolnie).
Jesli wrzeciono jest ustawione mechanicznie troche pod skosem wzgledem kierunku 90° (np.
3°), to wektor kierunku 2. Osi obrotowej zostanie wprowadzony odpowiednio pod skosem (przy
czym komponent kierunku Y musi = O).

W oknie T, S, M nalezy wybra¢ pasujgcy no$nik narzedzi.

{% Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Katy ustawienia "Beta”

Poprzez B mozliwe jest zdefiniowanie obrotu w stosunku do ustawienia podstawowego.

Szlifowanie
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Szlifowanie za pomocg osi B (tylko w przypadku sZzlifierek do watkow)
10.1 Przeglgd

Rysunek 10-2  Obrot Beta

z

Zmiana potozenia ostrza

Za pomocg pola wyboru "Obrébka w stosunku do” ustawiona zostanie Os$ obrotowa 2., a
poprzez funkcje CUTMOD zmienione zostanie potozenie ostrza (np. podczas szlifowania

wewnetrznego).
0sB 0sB
— =
=
Obrébka naprzeciw = nie Obrébka naprzeciw = tak

Szlifowanie
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10.2 Okno T, S, M przy ustawionej osi B

10.2 Okno T, S, M przy ustawionej osi B

Zorientowanie osi B

Wyswietlenie Znaczenie

T Wybor narzedzia (nazwa lub numer miejsca)

Przez przycisk programowy "Wybierz narzedzie" istnieje mozliwosé wy-
brania narzedzia z listy narzedzi.

D Numer ostrza narzedzia (1 - 9)

ST Narzedzie siostrzane (w przypadku strategii narzedzia zamiennego)
TC Nazwa zestawu danych skretu

o)

B Wprowadzenie kata w celu zorientowania narzedzia

Obrébka w stosunku do ® tak: Obrobka w stosunku do potozenia ostrza

® Nie: Obrobka po stronie potozenia ostrza

Wrzeciono 1i 2 Wybor wrzeciona dla wrzeciona master i , 0oznaczenie numerem wrze-
(np. S1) ciona

Funkcje pomocnicze wrze- ﬁ
ciona M

Wrzeciono wyt.: Wrzeciono zostanie zatrzymane

L

Obroty w lewo: Wrzeciono obraca sie przeciwne do ruchu wskazéwek
zegara

"

Obroty w prawo: Wrzeciono obraca sie zgodne z ruchem wskazowek
zegara

o

Pozycjonowanie wrzeciona: Wrzeciono jest ustawiane w zgdanej pozyciji.

Pozostate funkcje M Wprowadzanie funkcji maszynowych

Z tabeli przygotowanej przez producenta maszyny nalezy odczytaé przy-
porzadkowanie znaczen i numerow funkgji.

Przesuniecie punktu zero- | Wybér przesunigcia punktu zerowego (odniesienie bazowe, G54 - 57)

wego G Poprzez przycisk programowy "Przesun. pk. zerowego" istnieje mozli-
wos¢ wyboru przesunie¢ punktu zerowego z listy ustawczych przesuniec
punktu zerowego.

Jednostka miary Wybor jednostki miary (cal, mm).

Dokonany tutaj wybor ma wptyw na programowanie.
Ptaszczyzna obrobki Wybor ptaszczyzny roboczej (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))
Stopien przekfadni Woybranie stopnia przektadni (auto, | - V)
Pozycja zatrzymania Wprowadzenie pozycji wrzeciona w stopniach
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10.2 Okno T, S, M przy ustawionej osi B

Uwaga

Pozycjonowanie wrzeciona

Przy pomocy tej funkcji mozna ustawic¢ wrzeciono w okreslonym potozeniu kgtowym, np. przy
wymianie narzedzia.

® Przy zatrzymanym wrzecionie pozycjonowanie odbywa sie po najkrotszej drodze.

® Przy obracajacym sie wrzecionie aktualny kierunek obroébki jest zachowywany i nastepuje
pozycjonowanie.

Sposo6b postepowania

W 1. Wybra¢ tryb pracy "JOG".

Ll

Maszyna

M\
UL
J0G

& 1SHM 2. Nacisng¢ przycisk programowy "T,S,M".

3. Wprowadzi¢ nazwe albo numer narzedzia T.

- ALBO -
Wybierz Nacisngc¢ przycisk programowy "Wybierz narzedzie", aby otworzy¢ liste
narzedzie narzedzi, ustawi¢ kursor na zgdanym narzedziu i nacisng¢ przycisk "W
S tryb reczny".
rec?n'f Narzedzie jest przepisywane do okna "T, S, M..." i wy$wietlane w oknie

parametréw narzedzia "T".

O 4, Wprowadzi¢ odpowiednie parametry.
SThRT 5. Nacisnaé przycisk <CYCLE START>.
Narzedzie jest zaktadane do wrzeciona.
Uwaga

Kierunek kata i potozenie wrzeciona

Pola "Beta” i "Obrobka w stosunku do" muszg by¢ zawsze podawane razem.

Uwaga
Wybdr zestawu danych skretu

Jesli dostepny jest zestaw danych skretu wystepuje, pole wyboru "CT” nie zostanie podane.

W tym celu nalezy réwniez przestrzegac wytycznych producenta maszyny.
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10.3 Pomiar w JOG

10.3 Pomiar w JOG

10.3.1 Zorientowanie Sciernicy podczas szlifowania

W maskach do pomiaru narzedzia dostepne sg pola wprowadzania dla zorientowania $ciernicy
czy obciggacza.

Zorientowanie narzedzia przy osi B

e TC
Nazwa zestawu danych skretu
Wskazéwka: Jesli dostepny jest zestaw danych skretu wystepuje, pole wyboru "CT” nie
zostanie podane.

* B

Wprowadzenie kagta w celu zorientowania narzedzia

® Obrébka w stosunku do
tak: Obrébka w stosunku do potozenia ostrza
Nie: Obrébka po stronie potozenia ostrza

10.3.2 Pomiar reczny narzedzia szlifierskiego (z osig B)

Punkt odniesienia
Przy pomiarze dtugosci X lub Z jako punkt odniesienia stuzy obciggacz.

Punt odniesienia obciggacza moze przy tym byé wyrazony przez przesuniecie punktu
zerowego lub narzedzia obciggajgcego. Ustawienie to jest zapisane na state w danegj
maszynowe;j i jest okreslane przez producenta maszyny.

{o} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Spos6b postepowania

W 1. W obszarze obstugi "Maszyna" wybraé tryb pracy "JOG".

JOG

1 Pomiar 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
+* narze.
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10.3 Pomiar w JOG

286

Pomiar
SCiernicy

Wybierz 4.
narzedzie

» 5.
0K

Lista
narzedzi

W tryb
reczny

o 6.

Nalezy nacisnaé przycisk "Zmierz Sciernice”.

Nacisna¢ przycisk programowy "Wybierz narzedzie".
Otworzy sie okno "Wybor narzedzia".

W oknie "Wybor narzedzi” nalezy wybra¢ narzedzie szlifierskie, ktore jest
do zmierzenia i nacisngc¢ przycisk programowy "OK”.

Do listy narzedzi nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia.

- ALBO -

Nacisnaé przycisk ,Lista narzedzi”, wybrac narzedzie szlifierskie do zmie-
rzenia i nacisng¢ przycisk "Reczny”.

Narzedzie jest przejmowane do okna "Pomiar: Sciernicy”.
W polu wyboru "Punkt odniesienia” wybra¢ "Obciaggacz”.

SELECT
Wybierz 7. Kursor nalezy ustawi¢ w polu "TR”, nacisna¢ przycisk ,Wybierz obcig-
obeiagacz gacz”, wybraé obciggacz, ktory bedzie stosowany do pomiaru dtugosci
v narzedzia i nacisngc¢ przycisk programowy ,OK”.
0K
- ALBO -
Wyhierz Ustawi¢ kursor w polu ,Prze. pkt. zer." i nacisng¢ przycisk programowy
PPZ "Wybér PPZ".
W oknie "Przesuniecie punktu zerowego -G54 ... G509” nalezny wybraé
W tryb zgdane przesuniecie punktu zerowego i nacisng¢ przycisk ,Reczny".
reczmy
¥ 8. Nalezy nacisnaé przycisk "X” lub ”Z”, w zaleznosci od dtugosci narzedzia
ktéra ma by¢ zmierzona.
z
9. Obciggacz nalezy zadrapac narzedziem.
Ustaw 10. Nacisna¢ przycisk programowy "Ustaw dtugosé".
dugosc Diugosé narzedzia zostanie automatycznie obliczona i zapisana w liscie
narzedzi.
Potozenie ostrza jest przy tym automatycznie uwzgledniane.
Uwaga

Aktywne narzedzie szlifierskie

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko za pomocg aktywnego narzedzia szlifierskiego.
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Szlifowanie za pomocg osi B (tylko w przypadku sZzlifierek do watkow)
10.3 Pomiar w JOG

10.3.3 Pomiar reczny obciggacza (z osig B)

Punkt odniesienia

Krawedz Sciernicy stuzy, jako punkt odniesienia przy pomiarze dtugosci X i dtugosci Z.

Sposéb postepowania

1. W obszarze obstugi "Maszyna" wybra¢ tryb pracy "JOG".

JOG

1 Pomiar 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
+ narze.

Pomiar 3. Nalezy nacisna¢ przycisk "Zmierz obciggacz”.
obciagacza

Obciggacz jako narzedzie

Liybierz 4. Nalezy nacisng¢ przycisk "Wybierz obciggacz”.
obeiagacs Otworzy sie okno "Wybor narzedzia".
v 5. W oknie "Wybér narzedzi” nalezy wybrac¢ obciggacz, ktory jest do zmie-
0K rzenia i nacisng¢ przycisk programowy "OK”.
Do listy narzedzi nalezy wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia.
- ALBO -
Lista Nacisna¢ przycisk ,Lista narzedzi”, wybrac¢ narzedzie obciggajace do
narzedzi zmierzenia i nacisng¢ przycisk "Reczny”.
W tryb
LEC2ITY Narzedzie jest przejmowane do okna "Pomiar: Obciggacz”.
- ALBO -
Obciggacz jako przesuniecie punktu zerowego
Wyhierz Ustawi¢ kursor w polu ,Prze. pkt. zer." i nacisngé przycisk programowy
PPZ "Wybor PPZ".
W tryh W oknie "Przesuniecie punktu zerowego -G54 ... G509” nalezny wybraé
reczmy zgdane przesuniecie punktu zerowego i nacisna¢ przycisk ,Reczny".
Liybierz 6. Ustawi¢ kursor w polu ,, TR”, nacisnaé przycisk programowy "Wybor Scier-
sciernice nicy”,
v 7. Wybra¢ Sciernice, ktéra postuzy do zmierzenia dlugosci obciggacza i na-
0K cisngc¢ przycisk "OK".
¥ 8. Nalezy nacisnaé przycisk "X” lub ”Z”, w zaleznosci od dtugosci narzedzia

ktéra ma byé zmierzona.
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Szlifowanie za pomocag osi B (tylko w przypadku sZzlifierek do watkow)

10.3 Pomiar w JOG
9. Obciggacz nalezy zadrapa¢ $ciernica.
Ustaw 10.  Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw dtugosé".
dtugosc
10.3.4 Kompensacja osi skretnej
Warunek

Sciernica musi zostaé wprowadzona do pozycji roboczej przed kompensacia.

Sposo6b postepowania

M,

Ll

Maszyna

Wy
UL

JOG

B Pomiar
+  narze.

0s
skretu

CYCLE
START

Z2apisz

B

Z2apisz
pa
Z2apisz

B

Z2apisz

B2

288

10.

11.

W obszarze obstugi "Maszyna" wybraé tryb pracy "JOG".

Nacisngc¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".

Nalezy nacisng¢ przycisk ,0$ skretna”.
Okno "Kalibracja: O$ skretna".

W polu wyboru "CT” nalezy wybrac¢ zadany zestaw danych skretu, a na-
stepnie w polu wyboru "Obrdbka w stosunku do” poprzez wpis "tak”

lub "nie”, po ktorej stronie potozenia ostrza powinna zosta¢ wykonana
obrdbka.

Nalezy wybraé os pomiaru (X lub Z)

Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.

Pierwszy kat B zostanie automatycznie ustawiony pod zadanym katem
0°.

Nastepnie nalezy zadrapac¢ przedmiot i nacisnaé¢ przycisk ,Zapisz $0”.

W pole "B1" lub ,,R2"nalezy wpisa¢ zgdany kat, zadrapa¢ przedmiot obra-
biany i odpowiednio nacisng¢ przycisk ,Zapisz 31" lub "Zapisz [32”.
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10.3 Pomiar w JOG
Po wykonaniu wszystkich pomiaréw mozna wykonag¢ obliczenie.
[H
2apisz
B2
oblicz 12.  Nacisng¢ przycisk programowy "Oblicz".
Jako wynik pomiaru wy$wietli sie wektor offsetu L3 (X i Z) zestawu danych
skretu.
Uwaga

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko dla aktywnego narzedzia.
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10.3 Pomiar w JOG
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Unikanie kolizji 1 1

Za pomocg funkcji unikanie kolizji mozna podczas obrébki lub podczas tworzenia programu
unikna¢ kolizji, a tym samym duzych szkéd.

Opcja programowa
Aby uzy¢ tej funkcji dla formy geometrycznej elementdéw obszaru ochrony, jest wy-
magana opcja programowa "Unikanie kolizji ECO (Maszyna)".

Opcja programowa

Aby uzy¢ tej funkcji rowniez dla elementéw obszaru ochrony w formacie STL i NPP,
jest wymagana opcja programowa "Unikanie kolizji (maszyna, przestrzen robocza)".
(tylko w 840D sl)

Opcja programowa

Aby uzy¢ tej funkcji do niezaleznej implementacji aplikacji unikania kolizji, jest wy-
magana opcja programowa "Unikanie kolizji ADVANCED (maszyna, przedmiot ob-
rabiany)”.

(tylko w 840D sl)

{é‘-} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Unikanie kolizji opiera sie na modelu maszyny. Kinematyka maszyny jest opisywana jako
tancuch kinematyczny. Obszary ochrony sg przymocowane do tych fancuchéw dla czesci
maszyn, ktére majg by¢ chronione. Geometria obszaréw ochrony jest opisywana przez
elementy obszaréw ochrony. Dzieki temu sterowanie wie, jak poruszac sie w uktadzie
wspotrzednych maszyny w zaleznosci od pozycji osi. Nastepnie nalezy zdefiniowaé pary
kolizyjne, tzn. kazdorazowo dwa obszary ochrony, ktére sg wzajemnie monitorowane.

Funkcja ,Unikania kolizji" oblicza regularnie odstep od tych obszaréw ochrony. Gdy dwa
obszary ochrony zblizajg sie do siebie i osiggajg okreslony odstep bezpieczenstwa, wyswietli
sie alarm i program zostanie zatrzymany przed odpowiednim blokiem ruchu lub ruch jest
zatrzymywany.

Uwaga

Nadzor na kolizje obowiazuje tylko dla maszyn jednokanatowych.
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Unikanie kolizji

Uwaga
Osie wybazowane

Aby obszary ochrony byly nadzorowane, pozycje osi w przestrzeni obrobczej maszyny muszg
by¢ znane. Dlatego unikanie kolizji jest aktywne dopiero po wybazowaniu.

UWAGA

Brak petnej ochrony maszyny

Niekompletne modele (np. niewymodelowane czes$ci maszyny, obrabiane przedmioty albo
nowe przedmioty w przestrzeni roboczej) oraz niedoktadne wartosci i wymiary mogg
prowadzi¢ do kolizji.

Literatura
Doktadniejsze objasnienia dot. unikania kolizji mozna znalez¢ w nastepujacej literaturze:
Podrecznik Opis funkcji, Funkcje specjalne:
® Rozdziat: "Lancuch kinematyczny (K7)"
® Rozdziat: "Geometryczne modelowanie maszyny (K8)"
® Rozdziat: "Unikanie kolizji, wewn. (K9)"

® Rozdziat: "Unikanie kolizji, zewn. (K11)"
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Unikanie kolizji

11.1 Wigczenie unikania kolizji
111 Wiaczenie unikania kolizji

Warunek
e Unikanie kolizji jest ustawione i istnieje aktywny model maszyny.

e W ustawieniu "Unikanie kolizji" wybrane jest unikniecie kolizji dla trybéw pracy AUTO lub
JOG i MDA.

Sposéb postepowania

w 1. Wybrac¢ obszar obstugi "Maszyna"
| |
Maszyna
3 2. Nacisng¢ przycisk <AUTO>.
AUTO
# Symul. 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Symulacja w czasie rzeczywistym".
GZ. I'Z.
- ALBO -
Symul.
& o
‘ Dalsze ‘ 4. Nacisng¢ przyciski programowe "Dalsze widoki" i "Przestrzen obrobcza
widoki maszyny".
Przestrzen Podczas symulacji w czasie rzeczywistym wyswietli sie aktywny model
maszyny maszyny.
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11.2 Ustawienie unikania kolizji

11.2 Ustawienie unikania kolizji

Przez "Ustawienia" mamy mozliwo$¢ wigczenia albo wytgczenia nadzoru nad kolizjg dla

obszaru obstugi Maszyna (tryby pracy AUTO jak tez JOG/MDA) oddzielnie dla maszyny i
narzedzi.

Poprzez dane maszynowe ustalamy, od ktérego poziomu ochrony nadzér nad unikaniem kolizji
dla maszyny lub narzedzi w trybach pracy JOG/MDA wzgl. AUTO moze zosta¢ wtaczony i
wylgczony.

,{g} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Ustawienie Skutek

Tryb pracy JOG/MDA Unikanie kolizji dla trybéw pracy JOG/MDA wtgcza sie i wytagcza kom-
Unikanie kolizji pletnie.

Tryb pracy AUTO Unikanie kolizji dla trybu pracy AUTO wiacza sie i wylgcza kompletnie.
Unikanie kolizji

JOG/MDA Gdy unikanie kolizji dla trybow pracy JOG/MDA jest wigczone, nadzo-
Maszyna rowane sg co najmniej

obszary ochrony maszyny.
Parametru nie mozna zmienic.

AUTO Gdy unikanie kolizji dla trybéw pracy AUTO jest wigczone, nadzorowane
Maszyna $3 CO najmniej
obszary ochrony maszyny.

Parametru nie mozna zmienic.

JOG/MDA Wiacza sie lub wytgcza unikanie kolizji obszaréw ochrony narzedzia dla
Narzedzia trybow pracy JOG/MDA.

AUTO Wiacza sie lub wytgcza unikanie kolizji obszaréw ochrony narzedzia dla
Narzedzia trybu pracy AUTO.

Sposéb postepowania

W 1. Wybrac¢ obszar obstugi "Maszyna".
| |
Maszyna
m 2. Wybraé tryb pracy "JOG", "MDA" lub "AUTQO".
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Unikanie kolizji

11.2 Ustawienie unikania kolizji

> 3. N-acisnac': przycisk przetgczania menu i przycisk programowy "Ustawie-
nia".
1 oy
Unikanie 4. Nacisna¢ przycisk programowy "Unikanie kolizji".
klizi Otworzy sie okno "Unikanie kolizji".
O 5. W wierszu "Unikanie kolizji" wybra¢ dla zgdanych trybow pracy (np. dla
SELECT JOG/MDA) wpis "WL.", aby wtaczy¢ unikanie kolizji, wzgl. "Wyt.", aby je
wylgczyc.
6. Odznaczy¢ pole wyboru "Narzedzia", gdy chcemy nadzorowac tylko ob-

szary ochrony maszyny.
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11.2 Ustawienie unikania kolizji
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Widok wielokanatowy 1 2

121 Widok wielokanatowy

Widok wielokanatowy umozliwia réwnoczesne obserwowanie wielu kanatéw w nastepujgcych
obszarach obstugi:

® Obszar obstugi "Maszyna"

® Obszar obstugi "Program”

Szlifowanie
Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO 297



Widok wielokanatowy

12.2 Widok wielokanatowy w oknie obstugi "Maszyna”

12.2

208

Widok wielokanatowy w oknie obstugi "Maszyna"

W przypadku maszyny wielokanatowej istnieje mozliwos¢ réwnoczesnego obserwowania i
wplywania na przebieg wielu programéw.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Wyswietlenie kanatéw w obszarze obstugi "Maszyna"
W obszarze obstugi "Maszyna" mozna rownoczes$nie wyswietli¢ 2 kanaty.

Poprzez ustawienia nastepuje wybor, ktére kanaty w jakiej kolejnosci sg wyswietlane. Tutaj
nastepuje réwniez wybor, czy kanat ma zostac ukryty.

Uwaga

Tryb pracy "REF POINT" jest wyswietlany tylko w widoku jednokanatowym.

Widok wielokanatowy

Na interfejsie graficznym 2 - 4 kanaly sg rownoczesnie wyswietlane w kolumnach kanatéw.
® Dla kazdego kanatu sg wyswietlane 2 okna jedno nad drugim.

e W gornym oknie znajduje sie zawsze wyswietlenie wartosci rzeczywistej

® W dolnym oknie jest dla obydwu kanatow wyswietlane to samo okno.

e Wyswietlenie w dolnym oknie jest wybierane przez pionowy pasek przyciskow
programowych.
Przy wyborze przez pionowe przyciski programowe obowigzujg nastepujgce wyjatki:

— Przycisk "Wartosci rzeczywiste MKS" przetacza uktady wspotrzednych obydwu kanatow.

— Przyciski programowe "Zoom warto$¢ rzeczywista" i "Wszystkie funkcje G" przetaczaja
na widok jednokanatowy.

Widok jednokanatowy

Zeby w przypadku maszyny wielokanatowej moc zawsze obserwowad tylko jeden kanat,
nalezy ustawi¢ trwaty widok jednokanatowy.

Poziome przyciski programowe

e Szukanie bloku
Przy wyborze szukania bloku widok wielokanatowy pozostaje zachowany. Wyswietlenie
bloku nastepuje w formie okna szukania.

e Sterowanie programem
Okno "Sterowanie programem" jest wySwietlane dla kanatéw wybranych na widoku
wielokanatowym. Wprowadzone tutaj dane obowigzujg dla tych kanatéw wspdlnie.

® Gdy nastgpi nacisniecie jednego z kolejnych poziomych przyciskéw programowych w
obszarze obstugi "Maszyna" (np. "Pamie¢ posrednia", "Akcje synchroniczne"), nastgpi
przetgczenie na przejsciowy widok jednokanatowy. Gdy okno zostanie zamkniete, nastgpi
powrét do widoku wielokanatowego.
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Widok wielokanatowy
12.2 Widok wielokanatowy w oknie obstugi "Maszyna”

Przetgczanie miedzy widokiem jednokanatowym i wielokanatowym

™ Nacisng¢ przycisk <MASZYNA>, aby na krétki czas przetgczy¢ miedzy
T widokiem jedno- i wielokanatowym w obszarze "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <NEXT WINDOW>, aby w ramach kolumny kanatu
Wiaaw przetgczy¢ miedzy gérnym i dolnym oknem.

Edycja programu na wys$wietleniu blokéw

@ Prostych proceséw edycji mozna jak zwykle dokonywac¢ na aktualnym
wyswietleniu blokéw za pomocg przycisku <INSERT>.

INSERT

Jezeli brak jest miejsca, nalezy przetaczy¢ na widok jednokanatowy.

Testowanie programu
Wybiera sie poszczegdlne kanaty do testowania programu na maszynie.

Warunek
e Jest ustawionych wiele kanatéw.

e Jest wybrane ustawienie "2 kanaty", "3 kanaty" wzgl. "4 kanaty".

Wyswietlenie/ukrycie widoku wielokanatowego

ﬁ 1. Wybrac¢ obszar obstugi "Maszyna"
| LA |
Maszyna
M 2. Wybraé¢ tryb pracy "JOG", "MDA" lub "AUTQO".
VL
JOG
=)
AUTO
> 3. Nacisna¢ przycisk przetaczania menu i przycisk programowy "Us-
tawienia".
1% Has-
lllx tawy
Widok 4. Nacisna¢ przycisk programowy "Widok wielokanatowy".
wislokan.
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12.2 Widok wielokanatowy w oknie obstugi "Maszyna”

300

T.F.5

W oknie "Ustawienia widoku wielokanatowego" w polu wyboru "Wi-
dok" wybrac wpis (np. "2 kanaty") i ustali¢ kanaty, jak tez kolejnosc¢
wyswietlania.

Na obrazie podstawowym trybéw pracy "AUTO", "MDA" i JOG"
gorne okna lewej i prawej kolumny kanatu sg zajmowane przez
okno wartosci rzeczywistych.

Nacisng¢ przycisk programowany "T,S,F", gdy chcemy wyswietli¢
okno "T,F,S".

Okno "T,F,S" jest wyswietlane w dolnym oknie lewej i prawej ko-
lumny kanatu.

Wskazowka:

Przycisk programowy "T,F,S" wystepuje tylko na mniejszych pul-
pitach obstugi, tzn. do OP012.

Szlifowanie
Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO



Widok wielokanatowy

12.3 Widok wielokanatowy w przypadku duzych pulpitow obsfugi.

12.3 Widok wielokanatowy w przypadku duzych pulpitow obstugi.

W przypadku pulpitow obstugi OP015, OP019 i na PC mozliwe jest wyswietlenia do 4 kanatow
obok siebie. Utatwia to tworzenie i wdrazanie programéw wielokanatowych.

Ograniczenia

® OPO015 o rozdzielczosci 1024x768 pikseli: widoczne maks. 3 kanaty

® (OPO019 o rozdzielczosci 1280x1024 pikseli: widoczne maks. 4 kanaty

® Do pracy pulpitu OP019 jest wymagany PCU50.5

Widok 3- / 4-kanatowy w obszarze obstugi "Maszyna"

Poprzez ustawienia widoku wielokanatowego wybieramy kanaly i okreslamy widok.

Widok kanatéw

Wyswietlenie w obszarze obstugi "Maszyna"

Widok 3-kanatowy

Nastepujgce okna sg wyswietlane jeden nad drugim dla kazdego kanatu:
® Okno wartosci rzeczywistych

e QOknoT,F,S

® Okno wyswietlania blokow

Wybor funkgiji

® Po nacisnieciu pionowego przycisku programowego otwarte zostanie okno
T,F,S.

Widok 4-kanatowy

Nastepujgce okna sg wyswietlane jeden nad drugim dla kazdego kanatu:

® Okno warto$ci rzeczywistych

® Funkcje G (przycisk programowy "Funkcje G" nie jest juz potrzebny).
"Wszystkie funkcje G" otwieramy przyciskiem wyboru menu.

e OknoT,S,F

e Okno wyswietlania blokéw

Wybér funkcji

® Po naci$nieciu jednego z pionowych przyciskow programowych, okno z
wyswietleniem kodow G zostanie natozone.

Przetgczanie pomiedzy kanatami

1...n

CHANMNEL

==

NEXT
WiNDow

Szlifowanie

Nacisng¢ przycisk <CHANNEL>, aby przetgcza¢ pomiedzy kanatami.

Nacisng¢ przycisk <NEXT WINDOW?>, aby przetgczac sie pomiedzy trze-
ma lub czterema natozonymi oknami w obrebie kolumny kanatu.
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12.3 Widok wielokanatowy w przypadku duzych pulpitow obsfugi.

Uwaga
Wyswietlanie 2-kanatowe

W przeciwienstwie do mniejszych pulpitdow obstugi okno T, F, S jest widoczne w obszarze
obstugi "Maszyna" w widoku 2-kanatowym.

Obszar obstugi "Program"

W edytorze mozna wyswietla¢ maksymalnie 10 programéw obok siebie.

Wyswietlenie programu

Ustawienia w edytorze pozwalajg okresli¢ szerokos¢ programéw w oknie edytora. W ten
sposob mozna réownomiernie rozklada¢ programy lub wyswietlac kolumne z aktywnym
programem jako szersza.

Status kanatu

W razie potrzeby komunikaty kanatu sg wyswietlane na wyswietlaczu statusu.

r{:c} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Szlifowanie
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12.4

Przyktad

Szlifowanie

12.4 Ustawienie widoku wielokanafowego

Ustawienie widoku wielokanatowego

Ustawienie Znaczenie

Widok Tutaj nastepuje ustalenie, ile jest wyswietlanych kanatow.
e 1 kanat

e 2 kanaly

e 3 kanaty

® 4 kanaly

Wybdr i kolejnos¢ kana- | Podajemy, ktére kanaly i w jakiej kolejnosci sg wyswietlane na widoku wie-
tow lokanatowym.

(w przypadku widoku "2 -
4 kanaty")

Widoczne Tutaj podajemy, ktore kanaty sg wy$wietlane na widoku wielokanatowym.
(w przypadku widoku "2 - | W ten sposéb mozna na krotki czas usuwac kanaty z widoku.

4 kanaty")

Maszyna ma 6 kanatow.

Projektujemy kanaty 1 - 4 dla widoku wielokanatowego i ustalamy kolejnos¢ wyswietlania (np.
1,3,4,2).

W widoku wielokanatowym mozna przy przetgczaniu kanatow przetgczac tylko miedzy
kanatami zaprojektowanymi dla widoku wielokanatowego, wszystkie inne nie sg uwzgledniane.
Gdy przyciskiem <CHANNEL> przetgczymy na kolejny kanat w obszarze obstugi "Maszyna",
uzyskamy nastepujgce widoki: Kanaty "1" i "3", kanaty "3" i "4", kanaty "4" i "2". Kanaty "5" i
"6" nie sg wyswietlane na widoku wielokanatowym.

Na widoku jednokanatowym przetgczanie miedzy wszystkimi kanatami (1...6) nastepuje bez
uwzglednienia zaprojektowanej kolejnosci dla widoku wielokanatowego.

Przy pomocy menu kanatéw mozna zawsze wybra¢ wszystkie kanaty, rowniez te nie
zaprojektowane dla widoku wielokanatowego. Gdy nastgpi przetgczenie na kanat, ktéry nie
jest zaprojektowany dla widoku wielokanatowego, nastepuje automatycznie przetgczenie na
widok jednokanatowy. Nie ma automatycznego przetgczenia zwrotnego na widok
wielokanatowy, rowniez gdy zostanie ponownie wybrany kanat, ktéry jest zaprojektowany dla
widoku wielokanatowego.
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12.4 Ustawienie widoku wielokanatowego

Sposo6b postepowania

304

Widok

wielokan.

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Wybra¢ tryb pracy "JOG", "MDA" lub "AUTO".

Nacisng¢ przycisk przetgczania menu i przycisk programowy "Ustawie-

nia-.

Nacisng¢ przycisk programowy "Widok wielokanatowy".
Jest otwierane okno "Ustawienia widoku wielokanatowego".

Ustawic widok wielokanatowy lub jednokanatowy i ustali¢, ktore kanaty
maja by¢ widoczne w obszarze obstugi "Maszyna" i w jakiej kolejnosci w
edytorze.

Szlifowanie
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Zarzadzanie narzedziami 1

13.1

Szlifowanie

Listy dla zarzgdzania narzedziami

Na listach w obszarze narzedzi sg wyswietlane wszystkie narzedzia i jezeli skonfigurowano,
réwniez wszystkie miejsca w magazynie, ktére sg utworzone lub skonfigurowane w NC.

Wszystkie listy wyswietlajg te same narzedzia w takim samym posortowaniu. Przy
przetaczaniu miedzy listami kursor pozostaje na tym samym narzedziu, w tym samym wycinku
obrazu.

Listy réznig sie wyswietlanymi parametrami i opisem przyciskéw programowych. Przetgczenie
miedzy listami jest celowym przejsciem z jednego zakresu tematycznego na drugi.

e |ista narzedzi
Wyswietlane sg wszystkie parametry i funkcje do tworzenia i ustawiania narzedzi.

® Zuzycie narzedzia
Tutaj znajdujg sie wszystkie parametry i funkcje, kiére sg potrzebne podczas biezacej
pracy, np. zuzycie i funkcje nadzoru.

e Magazyn
Tutaj mozna znalez¢ odnoszace sie do magazynu lub miejsca w magazynie parametry i
funkcje dotyczace narzedzi/miejsc w magazynie.

¢ Dane narzedzia OEM
Ta lista jest do dyspozycji do dowolnego uksztattowania przez producenta sprzetu.
Sortowanie list
Istnieje mozliwo$¢ zmiany sortowania w ramach list:
e wedtug magazynu
e wedtug nazwy (identyfikatory narzedzi alfabetycznie)
e wedtug typu narzedzia
e wedtug numeru T (cyfrowe identyfikatory narzedzi)

e wedtug numeru D

Filtrowanie list

Istnieje mozliwos¢ filtrowania list wedtug nastepujgcych kryteriow:
e wyswietlenie tylko pierwszego ostrza

e tylko narzedzia gotowe do uzycia

e tylko narzedzia z osiggnietg granicg ostrzegania wstepnego,

e tylko narzedzia zablokowane

® tylko narzedzia z oznaczeniem aktywnosci
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13.1 Listy dla zarzgdzania narzedziami

Funkcje szukania

Istnieje mozliwos¢ przeszukiwania list, szukajac nastepujacych obiektow:
® Narzedzie

® Miejsce w magazynie

e Wolne miejsce

Szlifowanie
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13.2 Zarzgdzanie magazynem

13.2 Zarzadzanie magazynem

Zaleznie od konfiguraciji listy narzedzi obstugujg zarzgdzanie narzedziami.

Funkcje zarzadzania magazynem

® Przez poziomy przycisk programowy "Magazyn" mozna otworzy¢ liste, na ktorej sg
wyswietlane narzedzia z danymi dotyczgcymi magazynu.

® Na listach wyswietlana jest kolumna "Magazyn / miejsce w magazynie".

e Listy wyswietlane sg w ustawieniu podstawowym w posortowaniu wedtug miejsc w
magazynie.

e W wierszu tytutowym réznych list wyswietlany jest magazyn, kiory jest wybrany kursorem.
® Pionowy przycisk programowy "Wybor magazynu" wyswietlany jest na liScie magazynu.

e Narzedzia mogg by¢ tadowane do magazynu lub roztadowywane przez liste narzedzi.

{é"} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Szlifowanie
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13.3 Typy narzedzi

13.3

Typy narzedzi

308

Typy narzedzi

Przy tworzeniu nowego narzedzia do dyspozycji sa nastepujgce typy narzedzi. Typ narzedzia
okresla, jakie dane geometryczne sg wymagane i jak sg one uzywane do obliczen.

Mowe narzedzie - preferowane

Tup Identyfikator Potoz. narze.
408 - Sciernica 40 809 9)p
498 - Obciagacz 4<% &P
494 - Obciagacz krazk o 10|l | oot | jod o
496 - Dheiagacz kotowy 40T 00 )
718|- Sonda pomiarowa 30 e=l=7

Rysunek 13-1  Przyktad listy narzedzi ulubionych (szlifowanie watkow)

Nowe narzedzie - preferowane

Typ Identyfikator Potoz. narze.
418 - Sciernica 40 9 8 4
498 |- Obciagacz 4% F £ %P
495 - Obciagacz krazk o o, g0 o' 0 |
497 - Obeciagacz kotowy 40,0 0 7)p
718 |- Sonda pomiarowa 30 = e=

Rysunek 13-2  Przyktad listy narzedzi ulubionych (szlifowanie ptaszczyzn)

Nowe narzedzie - narz. szlifierskie

Typ Identyfikator Potoz. narze.
488 - Sciernica 40 99 d)p
408 - Obciagacz 4% % &P
494 |- Obciagacz krazk. o o' e | o0 -
406 |- Obeciagacz kotowy 407 0,0

Rysunek 13-3  Udostepnione narzedzia w oknie "Nowe narzedzia - narzedzia szlifierskie (szlifowanie
watkéw)

Szlifowanie
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Nowe narzedzie — narz. szlifierskie

Tup Identyfikator
418 - Sciernica
498 - Obciagacz
495 - Obciagacz krazk
497 - Obciagacz kotowy

Poloz. narze.
40 7 8 6
4% & & %P
AT
40,0 0 )p

13.3 Typy narzedzi

Rysunek 13-4  Udostepnione narzedzia w oknie "Nowe narzedzia - narzedzia szlifierskie (szlifowanie

ptaszczyzny)

Nowe narzedzie - narz. specjalne

Tup |dentyfikator
/18 - Sonda pomiarowa 30
711 -|Sonda krawedziowa
712 -|Monosonda
713 - Sonda o kszat, L
/14 - Sonda guiazdowa
725 -|Narze. do kalibr.

Potoz. narze.
CI=T
=g
& Lo =59
it o K

=/l =l

Rysunek 13-5  Udostepnione narzgdzia w oknie "Nowe narzedzie - narzedzia specjalne"

Szlifowanie
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13.4 Wymiarowanie narzedzia

13.4 Wymiarowanie narzedzia

W niniejszym rozdziale zostanie przedstawiony przeglad wymiarowania narzedzi.

Typy narzedzi
Wpisy w np.
Parametry narzedzia G18: ptaszczyzna Z/X 4
$TC_DP1 | 400 F
$TC_DP3 | Diugosc 1 X Es ‘e
$TC_DP4 | Diugosc 2 <
$TC_DP6 | Promien |
z o)
8
Dziatanie S
8 Promien
Dilugos¢ 1wY
G17 |Dhugosc 2 w X
Parametry nie bedgce Promien w X/Y
W uzyciu nalezy : Diugosé 1 w X
ustawic na 0. G18 |Dtugosé 2w Z o
Promien w Z/X Diugosé 2 (2)
Dtugo$¢ 1w Z F: Punkt odniesienia no$nika narzedzi
G19 |Dtugosc 2w Y
Promien w Y/Z
Rysunek 13-6  Sciernica
@ .
= Dtugos¢ m
3 s
5 Dtugosc u
Rysunek 13-7  Sonda pomiarowa 3D
'{:‘%} Producent maszyny
Dtugo$c¢ narzedzia jest mierzona do punktu srodkowego kulki lub do obwodu

kulki.
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Uwaga
Sonda pomiarowa 3D przed pierwszym uzyciem musi zosta¢ skalibrowana.

Szlifowanie
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13.5 Lista narzedzi

13.5 Lista narzedzi

13.5.1 Lista narzedzi

Na licie narzedzi wyswietlane sg wszystkie parametry i funkcje, ktére sg potrzebne do
tworzenia i ustawiania narzedzi.

Kazde narzedzie jest jednoznacznie identyfikowane przez identyfikator narzedzia i numer
narzedzia siostrzanego.

Przy przedstawieniu narzedzia, tzn. przy przedstawieniu potozenia ostrzy, uwzgledniany jest
ukfad wspotrzednych maszyny.

Parametry narzedzia

Nagtéwek kolumny Znaczenie

Miejsce Magazyn/numer miejsca

e Numery miejsc w magazynie
Podawany jest najpierw numer magazynu, a nastepnie numer miejsca
W magazynie.
Jezeli jest tylko jeden magazyn, wyswietlany jest tylko numer miejsca.

w ® Miejsce przekazania
; ® Manipulator
e Stacja zatadunku
BS
® Punkt zatadunku
W przypadkach innych typéw magazynu (np. tancuchowy) mogg dodatko-
o wo by¢ wyswietlane nastepujace symbole:
— ® Miejsce wrzeciona jako symbol

® Miejsca dla chwytaka 1 i chwytaka 2 (dotyczy tylko zastosowania

*jezeli uaktywniono w wy- . ” ) ;
wrzeciona z podwojnym chwytakiem) jako symbol.

borze magazynu

Typ Typ narzedzia
W zaleznosci od typu narzedzia (przedstawiony jako symbol) wyswietlane
sg okreslone dane korekcyjne narzedzia.

Symbol oznacza potozenie narzedzia, ktére zostato wybrane przy jego ut-

worzeniu.
O Przy pomocy przycisku <SELECT> jest mozliwos¢ zmiany potozenia lub
P typu narzedzia.
Nazwa narzedzia Identyfikacja narzedzia nastepuje przez jego nazwe i numer narzedzia sio-
strzanego. Nazwe narzedzia mozna wprowadzi¢, jako tekst lub jako numer.
Wskazéwka: Maksymalna dlugo$¢ nazw narzedzi wynosi 31 znakéw AS-
Cll. W przypadku znakow azjatyckich i znakéw Unicode zmniejsza sie licz-
ba znakéw. Nastepujgce znaki specjalne sa niedopuszczalne: | #".
ST Numer narzedzia siostrzanego (dla strategii narzedzia zamiennego).
D Numer ostrza
Tarcze Srednica tarczy

(dla sciernicy - typ 400, typ 410)
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13.5 Lista narzedzi

Nagtéwek kolumny

Znaczenie

Dtugosé X lub dtugosc Z
Szlifowanie watkow

Dtugos¢ narzedzia
Dane geometryczne dtugos¢ X lub Z

Dtugos¢ X, diugosc Y,
dtugosc¢ Z

Szlifowanie ptaszczyzny

Dlugos¢ narzedzia
Dane geometryczne dtugos$¢ Z lub Z

Promien ostrza

Promien narzedzia (dla sciernicy - typ 400, 410: obciggacz - typ 490, rolka
do obciggania sciernic typ 495, kotko obciggajace typ 497)

4]

Srednica narzedzia

(dla sondy pomiarowej 3D - typ 710; Sonda krawedziowa - Typ 711; Sonda
jednokierunkowa (typ 712; - sonda typu L -typ 713; narzedzie kalibracyjne
- typ 725)

Na zewnatrz- @

Srednica zewnetrzna
(dla typu gwiazda - typ714)

Dalsze parametry

Literatura

Gdy ustawi sie jednoznaczne numery ostrzy, sg one wyswietlane w pierwszej kolumnie.

Nagtéwek kolumny

Znaczenie

Nr D

Jednoznaczny numer ostrza

SN Numer ostrza
EC Korekcje ustawcze
0 Wyswietlenie istniejgcych korekcji ustawczych

Przez plik konfiguracyjny jest ustalany wybor parametréw na liscie.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Informacje dot. konfiguracji i ustawienia listy narzedzi mozna znalez¢ w nastepujgcej

literaturze:

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Symbole na liscie narzedzi

312

Symbol / Znaczenie

Oznakowanie

Typ narzedzia

Czerwony krzyzyk X Narzedzie jest zablokowane.

Zofty trojkat - wierzchotek do Granica ostrzegania wstepnego jest osiggnieta.
dotu

Szlifowanie
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13.5 Lista narzedzi

Symbol /
Oznakowanie

Znaczenie

Zotty trojkat - wierzchotek do
gory

Narzedzie znajduje sie w szczegdlnym stanie.

Ustawi¢ kursor na zaznaczonym narzedziu. Podpo-
wiedz daje kroétki opis.

Zielona ramka

Narzedzie jest wstepnie wybrane.

Magazyn/numer miejsca

Zielona strzatka podwojna

Miejsce w magazynie znajduje sie w punkcie wymiany.

Szara podwajna strzatka

Miejsce w magazynie znajduje sie w punkcie zatadunku.

Czerwony krzyzyk

X Miejsce w magazynie jest zablokowane.

Sposo6b postepowania

’{:‘:";} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

l_,@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".

Parametry

13.5.2 Dalsze dane

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Lista narzedzi".
Otworzy sie okno "Lista narzedzi".

Dla nastepujacych typow narzedzi konieczne sg dodatkowe dane geometryczne, ktore nie sg

ujete na liscie narzedzi.

Typy narzedzi z dodatkowymi danymi geometrycznymi

Typ narzedzia

Dodatkowe parametry

Sonda 3D 710

Dtugosé geometryczna (dtugosé X, dtugos¢ Y, dtugosc Z2)
Zuzycie na dtugosci (Adtugosé X, Adtugosé Y, Adtugosé Z)
Dlugos¢ przystawki (dtugos¢ X, dlugos¢ Y, dtugosc Z)

712 Sonda jednokierunkowa

Dtugos¢ geometryczna (dtugosé X, dtugosc Y, dtugosc¢ Z2)
Zuzycie na dtugosci (Adtugosé X, Adtugosc Y, Adtugosc¢ Z)
Dtugosé przystawki (dtugos¢ X, diugosé Y, dtugosé Z)

Kat korekgciji (kat)

Szlifowanie
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13.5 Lista narzedzi

Typ narzedzia Dodatkowe parametry

713 Sonda L Dtugos¢ geometryczna (dtugosé X, dtugosc Y, dtugosc Z2)

Zuzycie na dtugosci (Adtugosé X, Adtugosc Y, Adtugos¢ Z)
Dtugos¢ przystawki (dtugos¢ X, diugosé Y, dtugosé Z)

Kat korekgciji (kat)

Dlugos¢ wysiegnika (dtugosc)

714 Sonda z trzpieniem typu Dtugos¢ geometryczna (dtugosé X, dtugosc Y, diugos¢ Z2)

gwiazda Zuzycie na dtugosci (Adtugo$é X, Adtugosé Y, Adtugosé Z)
Dtugos¢ przystawki (dtugos¢ X, diugos¢ Y, dtugosé Z)
Kat korekgciji (kat)
Srednica kuli (@)

725 Narzedzie do kalibraciji Dtugos¢ geometryczna (dtugosé X, diugosc Y, diugos¢ Z2)

Zuzycie na dtugosci (Adtugosé X, Adtugosé Y, Adtugosé Z)

Dtugos¢ przystawki (dtugos¢ X, diugos¢ Y, dtugos¢ Z)

Przez plik konfiguracyjny mozna ustali¢, ktére dane dla ktorych typdw narzedzi sg wyswietlane

w oknie

o8

Sposo6b postepowania

13.5.3

314

"Dalsze dane".

Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

1. Lista narzedzi jest otwarta.

2. Wybraé na liscie odpowiednie narzedzie, np. frez z gtowicg katowa.
3. Nacisng¢ przycisk programowy "Dalsze dane".
Otworzy sie okno "Dalsze dane - ...".

Przycisk programowy "Dalsze dane" jest aktywny tylko wtedy, gdy jest
wybrane narzedzie, dla ktérego jest skonfigurowane okno "Dalsze dane".

Utworzenie nowego narzedzia

Okno "Nowe narzedzie - ulubione" udostepnia przy tworzeniu nowego narzedzia szereg
wybranych typéw narzedzi, tzw. narzedzi ulubionych.

Jezeli zadanego narzedzia nie ma na liscie narzedzi ulubionych, nalezy przez odpowiednie
przyciski wybra¢ zadane narzedzie szlifierskie lub specjalne.

Uwaga

Narzedzia szlifierskie

Zaleznie od konfiguracji maszyny sg do dyspozycji dodatkowo narzedzia szlifierskie.

Szlifowanie
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Sposo6b postepowania

Nowe
narzedzie

Preferowane

Narz. szlif.
4p8-499

- ALBO -

Marz. specj.
7060-988

13.5 Lista narzedzi

Lista narzedzi jest otwarta.

Ustawic¢ kursor na liscie narzedzi na pozycji, w ktérej narzedzie ma
zostac utworzone.

Mozna przy tym wybra¢ puste miejsce w magazynie lub tez pamiec
narzedzi NC poza magazynem.

W obrebie pamieci narzedzi NC mozna réwniez ustawié kursor na ist-
niejgcym narzedziu. Dane wyswietlanego narzedzia nie sg nadpisywa-
ne.

Nacisna¢ przycisk programowy "Nowe narzedzie".

Otworzy sie okno "Nowe narzedzie - ulubione".

- ALBO -

W celu utworzenia narzedzia, ktérego nie ma na liscie narzedzi ulubio-
nych, nalezy nacisna¢ przycisk programowy "Narz. szlif. 400-499" lub
"Narzedzie specj. 700-900".

Otworzy sie okno "Nowe narzedzie - narzedzia szlifierskie" lub "Nowe
narzedzie - narzedzia specjalne".

Wybra¢ narzedzie przez ustawienie kursora na odpowiedni typ narze-
dzia i symbol pozgdanego potozenia ostrza

Jezeli sg wiecej, niz 4 potozenia ostrza, wybra¢ zgdane potozenie przy
pomocy przyciskéw <Kursor w lewo> lub <Kursor w prawo>.

Nacisnaé przycisk programowy "OK".

Narzedzie z zadang nazwa jest przejmowane na liste narzedzi. Gdy
kursor znajduje sie na liscie narzedzi na pustym miejscu w magazynie,
narzedzie ulega zatadowaniu na to miejsce.

Przebieg procesu tworzenia narzedzia moze by¢ ustawiony inacze;j.

Wiele punktéw zatadunku

Jezeli skonfigurowano wiele punktéw zatadunku dla magazynu, przy tworzeniu narzedzia
bezposrednio w pustym miejscu w magazynie, jak tez po nacisnieciu przycisku programowego
"Zataduj", wyswietla sie okno "Wybér punktu zatadunku".

Wybraé tam zadane miejsce zatadunku i potwierdzi¢ swéj wybor przyciskiem programowym

IIOKIII

Dodatkowe dane

Przy odpowiedniej konfiguracji, po wybraniu zadanego narzedzia i potwierdzeniu przyciskiem
"OK" otwiera sie okno "Nowe narzedzie".

Szlifowanie
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13.5 Lista narzedzi

Tutaj mozna ustali¢ nastepujgce dane:

e Nazwa

® Typ miejsca narzedzia

e Wielkos¢ narzedzia

Literatura:

Opis mozliwosci konfiguracji mozna znalez¢ w

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
13.5.4 Pomiar narzedzia - lista narzedzi

Istnieje mozliwos¢ mierzenia danych korekcyjnych poszczegdlnych narzedzi bezposrednio z

listy narzedzi.

Uwaga

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko dla aktywnego narzedzia.

Sposo6b postepowania
e Lista
Ilglnarzadz

Pomiar
narzedzia

g Pomiar
*  narze.

lstaw
dtugosc

316

Lista narzedzi jest otwarta.

Wybra¢ na licie narzedzi narzedzie, ktére nalezy zmierzy¢ i nacisngé
przycisk programowy "Pomiar narzedzia".

Przej$¢ do obszaru obstugi "JOG" i mierzone narzedzie jest wpisywane
w oknie "Pomiar: Dtugosé recznie" w polu "T".

Wybra¢ numer ostrza D i numer narzedzia siostrzanego ST.

Nacisng¢ przycisk programowy “X”, ”Y” lub "Z", zaleznie od tego, jaka
dlugos¢ narzedzia ma zosta¢ zmierzona.

Wykonac¢ dojazd do obrabianego przedmiotu w kierunku, w ktérym ma
zosta¢ zmierzone narzedzie i wykonac zadrapanie.

Wprowadzi¢ pozycje krawedzi obrabianego przedmiotu w X0, YO lub Z0.

Jezeli dla X0 lub Z0 nie wpisano wartosci, wartos¢ jest przepisywana z
wysSwietlacza wartosci rzeczywiste;.

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw dtugosc".

Dtugos¢ narzedzia jest automatycznie obliczana i zapisywana w liscie
narzedzi.

Szlifowanie
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13.5.5 Zarzgdzanie wieloma ostrzami

W przypadku narzedzi o wielu ostrzach kazde ostrze otrzymuje wiasny zestaw danych
korekcyjnych. lle ostrzy mozna utworzy¢ zalezy od tego, jak skonfigurowano sterowanie.

Niepotrzebne ostrza narzedzia mozna usungg¢.

Spos6b postepowania

1. Lista narzedzi jest otwarta.
2. Ustawi¢ kursor na narzedziu, dla ktérego chcemy zapisa¢ dalsze ostrza.
Ostrza Na "LiScie narzedzi" nacisng¢ przycisk programowy "Ostrza".
NHoue 4, Nacisng¢ przycisk programowy "Nowe ostrze".
ostrae Na liscie tworzony jest nowy zestaw danych.
Numer ostrza zostanie zwiekszany o 1. Dane korekcyjne uzyskuja war-
tosci ostrza, na ktérym znajduje sie kursor.
5. Wprowadzi¢ dane korekcyjne dla drugiego ostrza. Ostrze wi.
6. W celu utworzenia dalszych danych korekcyjnych powtérzy¢ to postepo-
wanie.
Kasuj 7. Ustawi¢ kursor na ostrzu narzedzia, ktére ma zosta¢ usuniete i nacisng¢
ostrze przycisk programowy ,Usun ostrze".
Zestaw danych jest kasowany z listy. Pierwszego ostrza narzedzia nie
mozna usungc.
13.5.6 Skasowanie narzedzia

Narzedzia, ktére nie sg juz uzywane, mozna usung¢ z listy narzedzi, aby zachowac je;j
przejrzystosé.

Spos6b postepowania

1. Lista narzedzi jest otwarta.
2. Ustawic kursor na licie narzedzi na narzedziu, ktére ma zostaé skaso-
wane.
Skasuj 3. Nacisng¢ przycisk "Skasuj narzedzie".
parzedrie Ukazuije sie pytanie dla upewnienia sie.
v 4. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", jezeli rzeczywiscie chcemy skaso-
0K wac wybrane narzedzie.

Narzedzie jest kasowane.

Gdy narzedzie znajdowato sie w miejscu w magazynie, jest ono roztado-
wywane i nastepnie kasowane.

Szlifowanie
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13.5.7

Wiele miejsc zatadunku - narzedzie na miejsce w magazynie

Jezeli skonfigurowano dla magazynu wiele punktow zatadunku, po nacisnieciu przycisku
programowanego "Skasuj narzedzie" wyswietli sie okno "Wybdr punktu zatadunku".

Wybra¢ pozadany punkt zatadunku i nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby roztadowac i
skasowac narzedzie.

Zatadowanie i roztadowanie narzedzia

Narzedzia mogg by¢ tadowane do magazynu lub roztadowywane przez liste narzedzi. Przy
zatadunku narzedzie jest umieszczane w miejscu w magazynie. Podczas roztadunku
narzedzie jest usuwane z magazynu i zapisywane na liscie narzedzi.

Przy fadowaniu jest automatycznie proponowane wolne miejsce, na ktére mozna narzedzie
zatadowaé. Mozna jednak réwniez bezposrednio podac¢ wolne miejsce w magazynie.

Narzedzia, ktére aktualnie nie sg potrzebne w magazynie, mozna z niego usung¢. HMI
automatycznie zapisuje wéwczas w pamieci NC dane narzedzia na liScie narzedzi poza
magazynem.

Jezeli pdzniej ponownie trzeba uzy¢ narzedzia, nalezy je zatadowac ponownie na odpowiednie
miejsce w magazynie. W ten sposob zaoszczedzamy sobie wielokrotnego wprowadzania tych
samych danych narzedzia.

Sposéb postepowania

318

iiEi Lista 1. Lista narzedzi jest otwarta.

narzedz
2. Ustawic kursor na narzedziu, ktére chcemy zatadowa¢ do magazynu
(przy sortowaniu wedtug numeroéw miejsc w magazynie znajdziemy je na
koncu listy narzedzi).
Zataduj 3. Nacisngc¢ przycisk programowy "Zataduj".
Otworzy sie okno "Zataduj na".
W polu "Miejsce" znajduje sie numer pierwszego wolnego miejsca w ma-
gazynie.
v 4, Nacisng¢ przycisk programowy "OK", jezeli chcemy zatadowaé narzedzie
0K na zaproponowane wolne miejsce.
- ALBO -
v Wprowadzi¢ pozadany numer miejsca i nacisng¢ przycisk programowy
OK "OK"_
- ALBO -
Wrzeciono Nacisng¢ przycisk programowy "Wrzeciono".

Narzedzie jest tadowane na podane miejsce w magazynie lub do wrze-
ciona.

Szlifowanie
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Wiele magazynow

Jezeli skonfigurowano wiele magazynoéw, po naci$nieciu przycisku programowanego "Zataduj"
ukazuje sie okno "Zataduj na...".

Poda¢ tam pozadany magazyn, jak tez miejsce, jezeli nie chcemy uzy¢ zaproponowanego
wolnego miejsca, i potwierdzi¢ swoj wybdr przyciskiem "OK".
Wiele punktéw zatadunku

Jezeli skonfigurowano dla magazynu wiele punktéw zatadunku, po nacisnieciu przycisku
programowanego "Zatadu;" wyswietla sie okno "Wybor punktu zatadunku”.

Wybra¢ tam pozgdany punkt zatadunku i potwierdzi¢ swoj wyboér przyciskiem "OK".
Roztadowanie narzedzi

UstawicC kursor na narzedziu, ktére chcemy roztadowaé z magazynu i

Roztaduj . . . " o
nacisnag¢ przycisk programowy "Roztadu;j".
2. W oknie "Wybor punktu zatadunku" wybra¢ pozgdany punkt zatadunku.
v 3. Potwierdzi¢ swoj wybor przy pomocy "OK".
0K
- ALBO -
» Zrezygnowac z wyboru mozna przy pomocy "Anuluj".
Anuluj
13.5.8 Wybér magazynu

Istnieje mozliwo$¢ bezposredniego wyboru pamieci posredniej, magazynu lub pamieci NC

Sposéb postepowania

1. Lista narzedzi jest otwarta.
2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wybdér magazynu”.
magazynu
Jezeli jest tylko jeden magazyn, za kazdym nacisnieciem przycisku pro-
gramowego przeskakujemy z jednego zakresu do drugiego, tzn. z pa-
mieci posredniej do magazynu, z magazynu do pamieci NC i z pamieci
NC z powrotem do pamieci posredniej. Kursor jest kazdorazowo pozy-
cjonowany na poczatek magazynu.
- ALBO -
\d? do Jezeli jest wiele magazynéw, otwiera sie okno "Wybér magazynu". Usta-

wi¢ kursor na pozgdanym magazynie i nacisngé¢ przycisk programowy
"Przejdz do ...".
Kursor przeskakuje na poczatek podanego magazynu.

Szlifowanie
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Ukrywanie magazynow

Magazine selection

] Machine

T WZ-Zwischenspeicher

-7 revolver1D

~ 1T revolver20

17 kettelD

“ [ NC memory

o Wylgczy¢ pola wyboru obok magazynow, ktére nie majg sie ukazywac
SELECT na liscie magazynow.

Zachowanie sie wyboru magazynu w przypadku wielu magazynéw moze by¢ réznie
skonfigurowane.

{LS} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Literatura

Opis mozliwosci konfiguracji mozna znalez¢ w

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
13.5.9 Przytaczenie nosnika kodu (tylko w 840D sl)

13.5.9.1 Przeglad

Literatura

320

Istnieje mozliwos¢ skonfigurowania podigczenia nosnika kodu.
Dzieki temu w SINUMERIK Operate dostepne sg nastepujgce funkcje:
e Utworzenie nowego narzedzia z nosnika kodu

® Roztadowywanie narzedzi na nosnik kodu

Opcja softwareowa
Aby korzysta¢ z tej funkcji, jest wymagana opcja "Tool Ident Connection".

Dalsze informacje dot. zarzgdzania narzedziami z nosnikiem kodu i konfiguraciji interfejsu
graficznego w SINUMERIK Operate mozna znalez¢ w nastepujacej literaturze:

® Podrecznik dziatania SINUMERIK Integrate for Production AMB, AMC AMM/E
® Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate
® Podrecznik funkcjonowania SINUMERIK 840D sl, Zarzgdzanie narzedziami

Szlifowanie
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13.6.9.2 Zarzadzanie narzedziem na no$niku kodu

Na liscie ulubionych przy potgczeniu nosnikéw kodu znajduje sie dodatkowo jedno narzedzie.

Nowe narzedzie - preferowane

Typ

488 -
498 -

Identyfikator Potoz. narze.
Marzedzie nosnika kodu [IHF
Sciernica 40 89 g)p
Obciagacz 47 %% &P
494 - Obciagacz krazk o 00|t | od, ot
496 - Obciagacz kotowy 407 0 0p
718/-|Sonda pomiarowa 30 e=1l=7

Rysunek 13-8

Nowe narzedzie z nosnika kodu na liscie ulubionych narzedzi

Utworzenie nowego narzedzia na pomocg nosnika kodu

2.
Nowe 3.
narzedzie
s 4.
0K
v
0K 5.

Szlifowanie

Lista narzedzi jest otwarta.

Ustawi¢ kursor na liscie narzedzi na pozycji, w ktérej narzedzie ma zostaé
utworzone.

Mozna przy tym wybra¢ puste miejsce w magazynie lub tez pamieé na-
rzedzi NC poza magazynem.

W obrebie pamigci narzedzi NC mozna rowniez ustawi¢ kursor na istnie-
jacym narzedziu. Dane wyswietlanego narzedzia nie sg nadpisywane.

Nacisng¢ przycisk programowy "Nowe narzedzie".
Otworzy sie okno "Nowe narzedzie - ulubione".

Ustawi¢ kursor na "Narzedzie z no$nika kodu" i nacisng¢ przycisk pro-
gramowy "OK".

Dane narzedzia z nosnika kodu zostang odczytane i w oknie "Nowe na-
rzedzie" wyswietlony zostanie typ narzedzia, nazwa narzedzia i ewen-
tualnie okreslone parametry.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Narzedzie z okreslong nazwa jest przejmowane na liste narzedzi. Gdy
kursor znajduje sie na liscie narzedzi na pustym miejscu w magazynie,
narzedzie ulega zatadowaniu na to miejsce.
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Roztadowanie narzedzia na nosnik kodu

||§i Lista 1. Lista narzedzi jest otwarta.

narzedz
. Ustawi¢ kursor na narzedziu, ktére chcemy roztadowac z magazynu i
Huz{adl‘“ H A H H " moaen T n
nacisng¢ przyciski programoww "Roztaduj" i "Na nosnik kodu".
Na nosnik Nar;edzie zosta’ni_e roztadowanie a dane narzedzia zostang nastepnie
kodu zapisane na nosniku kodu.

Po odpowiednich ustawieniach roztadowane narzedzie zapisane na nosniku zostanie
wykasowane z pamieci NC.

Kasowanie narzedzia z no$nika kodu

1. Lista narzedzi jest otwarta.
2. Ustawi¢ kursor na narzedziu z nosnika kodu, ktére ma zosta¢ skasowane.
Skasuj 3. Nacisng¢ przyciski programowe "Kasuj narzedzie" i "Na nos$nik kodu".
naizedzie Narzedzie zostanie roztadowanie a jego dane zostang zapisane na nos-
Na nosnik niku kodu. Nastepnie narzedzie zostanie wykasowane z pamieci NC.
kodu

Kasowanie narzedzia moze by¢ inaczej ustawione, tzn. przycisk programowy "Na nos$nik kodu"
nie jest dostepny.

Literatura
Opis mozliwosci konfiguracji mozna znalez¢ w nastepujace;j literaturze:
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Szlifowanie
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13.5.10 Zarzadzanie narzedziem w pliku

Gdy w ustawieniach listy narzedzi jest uaktywniona opcja "Dopuszczenie narzedzia do/z pliku",
na liscie preferowanych jest dostepny dodatkowy wpis.

Nowe narzedzie - preferowane

Rysunek 13-9

Tup |dentyfikator
Narzedzie z pliku
488 - Sciernica
498 - Obciagacz
494 - Obciagacz krazk
496 - Obciagacz kotowy
718 -|Sonda pomiarowa 30

Potoz. narze.

<y, 2 )

FY T YWY
==
== g [
=z &
== |E %o

w v wrw

Nowe narzedzie z pliku na liscie narzedzi preferowanych

Utworzenie nowego narzedzia z pliku

Nowe
narzedzie

Preferowane

0K

Szlifowanie

Lista narzedzi jest otwarta.

Ustawic¢ kursor na liscie narzedzi na pozyciji, w ktérej narzedzie ma zostac
utworzone.

Mozna wybrac¢ puste miejsce w magazynie lub tez pamie¢ narzedzi NC
poza magazynem.

W obrebie pamigci narzedzi NC mozna rowniez ustawi¢ kursor na istnie-
jacym narzedziu. Dane wyswietlanego narzedzia nie zostang nadpisane.

Nacisna¢ przycisk programowy "Nowe narzedzie".
Otworzy sie okno "Nowe narzedzie - preferowane".

Ustawi¢ kursor na "Narzedzie z pliku" i nacisng¢ przycisk programowy
"OK".

Zostanie otwarte okno "Zataduj dane narzedzia".

Przej$¢ do zadanego pliku i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Dane narzedzia z pliku zostang odczytane i w oknie "Nowe narzedzie z

pliku" wyswietlony zostanie typ narzedzia, nazwa narzedzia i ewentualnie
okreslone parametry.

Nacisnaé przycisk programowy "OK".

Narzedzie o danej nazwie jest przejmowane na liste narzedzi. Gdy kursor
znajduje sie na licie narzedzi na pustym miejscu w magazynie, narze-
dzie ulega zatadowaniu na to miejsce.
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Przebieg procesu tworzenia narzedzia moze by¢ ustawiony inacze;j.

Roztadowanie narzedzia do pliku
i@ Lista 1.
Ilglnarzadz
Roztaduj

Do
pliku

v 3.
0K

v 4.
0K

Lista narzedzi jest otwarta.

Ustawi¢ kursor na narzedziu, ktére chcemy roztadowac z magazynu i
nacisna¢ przyciski programowe "Roztaduj" i "Do pliku".

Przej$¢ do zgdanego katalogu i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

W polu "Nazwa" wprowadzi¢ zgdang nazwe pliku i nacisng¢ przycisk pro-
gramowy "OK".

W polu jest podana nazwa narzedzia.

Narzedzie zostanie roztadowane a jego dane zostang zapisane w pliku.

Po odpowiednim ustawieniu roztadowane narzedzie zostanie po odczytaniu wykasowane z

pamieci NC.

Skasowanie narzedzia do pliku

1.

2.

Skasuj 3.

narzedzie
Do
pliku

Ve 3.
0k

v 4 4,
0k

324

Lista narzedzi jest otwarta.

Ustawic kursor na narzedziu, ktére nalezy skasowac.
Nacisng¢ przyciski programowe "Kasuj narzedzie" i "Do pliku".

Nawigowac¢ do zgdanego katalogu i nacisna¢ przycisk programowy "OK".

W polu "Nazwa" wprowadzi¢ zgdang nazwe pliku i nacisng¢ przycisk pro-
gramowy "OK".
W polu jest podana nazwa narzedzia.

Narzedzie zostanie roztadowane a jego dane zostang zapisane w pliku.
Nastepnie narzedzie zostanie wykasowane z pamieci NC.

Szlifowanie
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13.6

13.6.1

Rodzaje nadzoru

Szlifowanie

13.6 Zuzycie narzedzia

Zuzycie narzedzia

Zuzycie narzedzia

Na liscie zuzycia narzedzi znajduja sie wszystkie parametry i funkcje, ktére sg potrzebne
podczas biezacej pracy.

Narzedzia, ktére pracujag przez dtuzszy czas, moga sie zuzy¢. To zuzycie mozna zmierzyc i
wpisac na liste zuzycia narzedzi. Sterowanie uwzglednia wéwczas te dane przy obliczaniu
korekgcji dlugosci lub promienia narzedzia. W ten sposob jest osiggana niezmienna precyzja
obrobki.

Mozna spowodowac¢ automatyczny nadzér czasu pracy narzedzi kontrolujgc: liczbe sztuk,
czas zywotnosci lub zuzycie.

Poza tym mozna zablokowaé narzedzia, gdy nie chcemy ich juz uzywac.

Uwaga
Kombinacja rodzajéw nadzoru

Istnieje mozliwos¢ ustalenia jednego rodzaju nadzoru narzedzia albo wtgczenia dowolnej
kombinacji rodzajéw nadzoru.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.
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13.6 Zuzycie narzedzia

Parametry narzedzia

Nagtéwek kolumny

Znaczenie

Miejsce

W WS

l‘Hl *

>

*jezeli uaktywniono w wy-
borze magazynu

Magazyn/numer miejsca
® Numery miejsc w magazynie
Podawany jest najpierw numer magazynu, a nastepnie numer miejsca
W magazynie.
Jezeli jest tylko jeden magazyn, wyswietlany jest tylko numer miejsca.
® Miejsce przekazania
® Manipulator
e Stacja zatadunku
® Punkt zatadunku w magazynie zatadowczym

W przypadkach innych typdw magazynu (np. tancuchowy) moga dodatko-
wo by¢ wyswietlane nastepujgce symbole:

® Miejsce wrzeciona jako symbol

® Miejsca dla chwytaka 1 i chwytaka 2 (dotyczy tylko zastosowania
wrzeciona z podwdjnym chwytakiem) jako symbol.

Typ

Typ narzedzia

W zaleznosci od typu narzedzia (przedstawiony jako symbol) udostepnia-
ne sg okreslone dane korekcyjne narzedzia.

Nazwa narzedzia

Identyfikacja narzedzia nastepuje przez jego nazwe i numer narzedzia sio-
strzanego. Nazwe narzedzia mozna wprowadzié, jako tekst lub jako numer.

Wskazéwka: Maksymalna diugo$¢ nazw narzedzi wynosi 31 znakéw AS-
CII. W przypadku znakoéw azjatyckich i znakéw Unicode zmniejsza sie licz-
ba znakéw. Nastepujace znaki specjalne sg niedopuszczalne: | #".

ST

Numer narzedzia siostrzanego (dla strategii narzedzia zamiennego).

D

Numer ostrza

A dtugosé X, A dtugosc¢ Z
Szlifowanie watkow

Zuzycie dla dtugosci X lub zuzycie dla dtugosci Z

A dtugosé X, A dtugosc¢ Z
Szlifowanie ptaszczyzny

Zuzycie dla dtugosci Y lub zuzycie dla dtugosci Z

A Promien ostrza

Promien narzedzia
(dla $ciernicy - typ 400, 410: obciggacz - typ 490, rolka do obciggania
Sciernic typ 495, kotko obciggajace typ 497)

AQ

Zuzycie narzedzia $rednicy

(dla sondy pomiarowej 3D - typ 710; Sonda krawedziowa - Typ 711; Sonda
jednokierunkowa (typ 712; - sonda typu L -typ 713; narzedzie kalibracyjne
- typ 725)

Na zewnatrz- &

Zuzycie narzedzia srednica zewnetrzna
(dla typu gwiazda - typ 714)

Szlifowanie
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13.6 Zuzycie narzedzia

Nagtéwek kolumny

Znaczenie

TC

Wybor nadzoru narzedzia
- przez czas zywotnosci (T)

- przez liczbe sztuk (C)

- przez zuzycie (W)

- Zuzycie, korekcja sumaryczna (S)

Nadzoér zuzycia jest konfigurowany przez dang maszynowa.
Nalezy przestrzegaé wytycznych producenta maszyny.

Czas zywotnosci, lub
liczba sztuk, lub
Zuzycie

Zuzycie, korekcja suma-
ryczna *

*Parametry zaleznie od
wyboruw TC

Czas zywotnosci narzedzia.
Liczba sztuk obrabianych przedmiotow.
Zuzycie narzedzia.

Wartosé zadana

Wartos¢ zadana czasu zywotnosci, liczby sztuk lub zuzycia

Granica ostrz. wst.

Podanie czasu zywotnosci, liczby sztuk lub zuzycia, przy ktérym jest wy-
sSwietlane ostrzezenie.

G

Narzedzie jest zablokowane, gdy pole wyboru jest uaktywnione.

Dalsze parametry

Gdy ustawi sie jednoznaczne numery ostrzy, sg one wyswietlane w pierwszej kolumnie.

Nagtéwek kolumny

Znaczenie

NrD Jednoznaczny numer ostrza

SN Numer ostrza

SC Korekcje sumaryczne

O Wyswietlenie istniejgcych korekcji ustawczych

Symbole na liscie narzedzi

Szlifowanie

Symbol / Znaczenie

Oznakowanie

Typ narzedzia

Czerwony krzyzyk X Narzedzie jest zablokowane.

Z6tty tréjkat - wierzchotek
do dotu

Granica ostrzegania wstepnego jest osiggnieta.

Zofty trojkat - wierzchotek
do gory

Narzedzie znajduje sie w szczegdlnym stanie.

Ustawi¢ kursor na zaznaczonym narzedziu. Podpowiedz da-
je krotki opis.

Zielona ramka

Narzedzie jest wstepnie wybrane.

Magazyn/numer miejsca

Zielona strzatka podwojna

Miejsce w magazynie znajduje sie w punkcie wymiany.
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13.6 Zuzycie narzedzia
Symbol / Znaczenie
Oznakowanie
Szara podwajna strzatka Miejsce w magazynie znajduje sie w punkcie zatadunku.

(konfigurowalna)
Czerwony krzyzyk X Miejsce w magazynie jest zablokowane.

Sposbéb postepowania

19

Parametry

1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry"”.

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Zuzycie narzedzia".

13.6.2 Reaktywowanie narzedzia

Istnieje mozliwos¢ zastgpienia zablokowanych narzedzi lub uczynienia ich ponownie zdatnymi
do uzytku.

Warunki

Aby mozna byto reaktywowacé narzedzie, musi by¢ uaktywniona funkcja nadzoru, jak tez
zapisana warto$¢ zadana.

Sposbb postepowania

1. Lista zuzycia narzedzi jest otwarta.
2. Ustawic kursor na narzedziu, ktore jest zablokowane i ktére nalezy uczy-
ni¢ ponownie zdatnym do uzycia.
Reakiy- 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Reaktywu;j".
Wy Warto$é wpisana, jako warto$¢ zadana jest wpisywana, jako nowy czas

zywotnosci lub liczba sztuk.
Blokada narzedzia jest usuwana.

Reaktywowanie i pozycjonowanie

Jezeli jest skonfigurowana funkcja "Reaktywowanie z pozycjonowaniem", dodatkowo miejsce
w magazynie, w ktérym jest wybrane narzedzie, jest pozycjonowane na punkt zatadunku.
Mozna wymieni¢ narzedzie.

Szlifowanie
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13.6 Zuzycie narzedzia

Reaktywowanie wszystkich rodzajéw nadzoru

Jezeli jest skonfigurowana funkcja "Reaktywowanie wszystkich rodzajow nadzoru", przy
reaktywowaniu sg cofane dla narzedzia wszystkie rodzaje nadzoru ustawione w NC.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Literatura
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Wiele punktéw zatadunku

Jezeli skonfigurowano dla magazynu wiele punktéw zatadunku, po nacisnieciu przycisku
programowanego "Zatadu;" wyswietla sie okno "Wybér punktu zatadunku".

Wybraé tam zadane miejsce zatadunku i potwierdzi¢ swéj wybor przyciskiem programowym
"OK"_

Szlifowanie
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13.7 Dane narzedzia OEM

Istnieje mozliwo$¢ zaprojektowania listy wedtug swoich potrzeb.

Zaleznie od konfiguracji maszyny sg na licie danych narzedzi OEM wyswietlane parametry
specyficzne dla szlifowania.

Parametry specyficzne dla narzedzi szlifierskich

Nagtéwek kolumny Znaczenie

min. promien Promien minimalny
Wartos$¢ graniczna promienia Sciernicy do nadzoru geometrii.

aktualny promien Promien aktualny

Wyswietla sume wartosci geometrycznej, wartosci zuzycia i - jezeli usta-
wiono - wymiaru bazowego.

min. szerokos$¢é Minimalna szeroko$¢ sciernicy
Wartos$¢ graniczna szerokosci Sciernicy do nadzoru geometrii.

aktualna szerokosc¢ Aktualna szeroko$¢ Sciernicy
Szerokos¢ Sciernicy, ktéra jest np. uzyskiwana po obciggnieciu.

Maksymalna predkosc¢ ob- | Podaje maksymalng predkos¢ obrotowa

rotowa
max. predk. obw. Maksymalna predkos¢ obwodowa
Kat Sciernicy Kat Sciernicy skosnej
Numer wrzeciona Numer nadzorowanego (np. promien i szerokos$¢ sciernicy) i programowa-
0 nego (np. predkos$¢ obwodowa $ciernicy) wrzeciona.
Param. Obl. prom. Wybor parametru do obliczenia promienia
(8] ® Dilugosé X
® DiugoscY
® Dlugosc Z
® promien
Instr. powigz. Ustala, ktére parametry narzedzia ostrza 2 (D2) i ostrza 1 (D1) majg zostac

powigzane ze soba. Zmiana wartosci jednego z powigzanych parametrow
jest woéwczas automatycznie przejmowania przy powigzaniu parametru in-
nego ostrza.

Literatura

e Dalsze informacje dot. narzedzi szlifierskich mozna znalez¢ w nastepujacym podreczniku:
Podrecznik dziatania, Funkcje rozszerzajace; W4: Specyficzna dla szlifowania korekcja
narzedzia i nadzory / SINUMERIK 840D sl

e Dalsze informacje dot. projektowania danych narzedzi OEM mozna znalez¢ w nastepujacej
literaturze:
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Szlifowanie
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13.7 Dane narzedzia OEM

Sposéb postepowania
l_.@ 1. Wybrac¢ obszar obstugi "Parametry".
Parametry
EEE Narz. 2. Nacisng¢ przycisk programowy ,OEM narz.”.

3. Ustawi¢ kursor na narzedziu szlifierskim.

Szlifowanie
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13.8 Magazyn

13.8

Magazyn

Na liscie magazynu, narzedzia sg wyswietlane ze swoimi danym odniesionymi do magazynu.
Tutaj podejmuje sie akcje, ktére odnoszg sie do magazyndw i miejsc w magazynie.

Poszczegolne miejsca w magazynie mogg dla narzedzi zostaé objete kodowaniem miejsc lub

zablokowane.

Parametry narzedzia

332

Nagtéwek kolumny

Znaczenie

Miejsce

W W s

dh
>

*jezeli uaktywniono w wy-
borze magazynu

Magazyn/numer miejsca
o Numery miejsc w magazynie
Podawany jest najpierw numer magazynu, a nastepnie numer miejsca
w magazynie.
Jezeli jest tylko jeden magazyn, wyswietlany jest tylko numer miejsca.
® Miejsce przekazania
e Manipulator
e Stacja zatadunku
® Punkt zatadunku w magazynie zatadowczym

W przypadkach innych typdw magazynu (np. tancuchowy) moga dodatko-
wo by¢ wyswietlane nastepujgce symbole:

® Miejsce wrzeciona jako symbol

® Miejsca dla chwytaka 1 i chwytaka 2 (tylko przy zastosowaniu
wrzeciona z podwdjnym chwytakiem) jako symbol

Typ

Typ narzedzia

W zaleznosci od typu narzedzia (przedstawiony jako symbol) udostepnia-
ne sg okreslone dane korekcyjne narzedzia.

Symbol oznacza potozenie narzedzia, ktore zostato wybrane przy jego
utworzeniu.

O

SELECT

Przy pomocy przycisku <SELECT> jest mozliwos¢ zmiany potozenia lub
typu narzedzia.

Nazwa narzedzia

Identyfikacja narzedzia nastepuje przez jego nazwe i numer narzedzia sio-
strzanego (ST). Nazwe narzedzia mozna wprowadzi¢, jako tekst lub jako

numer.

Wskazéwka: Maksymalna dlugo$¢ nazw narzedzi wynosi 31 znakow AS-

CIl. W przypadku znakdw azjatyckich i znakéw Unicode zmniejsza sie licz-
ba znakéw. Nastepujace znaki specjalne sg niedopuszczalne: | #".

ST Numer narzedzia siostrzanego (zamiennego).
D Numer ostrza
G Blokada miejsca w magazynie

Szlifowanie
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13.8 Magazyn

Nagtéwek kolumny Znaczenie

U Oznaczenie narzedzia jako narzedzie nadwymiarowe.
Narzedzie zajmuje warto$¢ dwaoch potmiejsc po lewej, dwoch pétmiejsc po
prawej, jedno potmiejsce u gory i jedno potmiejsce u dotu w magazynie.

P Kodowanie na state miejsce

Narzedzie jest na state przyporzadkowane do tego miejsca w magazynie.

Dalsze parametry

Gdy ustawi sie jednoznaczne numery ostrzy, sg one wyswietlane w pierwszej kolumnie.

Nagtéwek kolumny Znaczenie
NrD Jednoznaczny numer ostrza
SN Numer ostrza

Symbole listy magazynéw

Symbol / Znaczenie
Oznakowanie

Typ narzedzia

Czerwony krzyzyk x Narzedzie jest zablokowane.

Zofty trojkat - wierzchotek Granica ostrzegania wstepnego jest osiggnieta.
do dotu

Zofty trojkat - wierzchotek Narzedzie znajduje sie w szczegdlnym stanie.
do gory

Ustawi¢ kursor na zaznaczonym narzedziu. Podpowiedz da-
je krotki opis.

Zielona ramka Narzedzie jest wstepnie wybrane.

Magazyn/numer miejsca

Zielona strzatka podwdjna Miejsce w magazynie znajduje sie w punkcie wymiany.

Zielona strzatka podwoj- Miejsce w magazynie znajduje sie w punkcie zatadunku.
na (konfigurowalna)

Czerwony krzyzyk X Miejsce w magazynie jest zablokowane.

Sposéb postepowania
l_,@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".

Parametry

Maga- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Magazyn".
Zyn

Szlifowanie
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13.8 Magazyn

13.8.1 Pozycjonowanie magazynu

Mozna bezposrednio pozycjonowaé miejsca magazynu na punkt zatadunku.

Sposéb postepowania

. 5 Maga- 1. Lista magazyndw jest otwarta.
g g Zyn
2. Ustawi¢ kursor na miejscu w magazynie, ktére ma zostaé spozycjonowa-
ne na punkt zatadunku.
Pozycjonuj 3. Nacisngc¢ przycisk programowy "Pozycjonuj magazyn".
magazyn

Miejsce w magazynie jest ustawiane w pozycji zatadunku.

Wiele punktéw zatadunku

Jezeli skonfigurowano dla magazynu wiele punktéw zatadunku, po nacisnieciu przycisku
programowego "Pozycjonuj magazyn" wyswietla sie okno "Wybor punktu zatadunku".

Wybraé tam zadany punkt zatadunku i potwierdzi¢ swoj wybér przyciskiem "OK", aby
spozycjonowac miejsce w magazynie na punkt zatadunku.

13.8.2 Przetadowanie narzedzia

Narzedzia mozna w ramach magazyndw przetadowac bezposrednio na inne miejsce. Oznacza
to, ze nie musimy najpierw roztadowywac narzedzia z magazynu, aby je p6zniej zatadowaé
na inne miejsce.

Przy przetadowaniu automatycznie jest proponowane wolne miejsce, na ktére mozna
narzedzie przetadowaé. Mozna jednak réwniez bezposrednio podac¢ wolne miejsce w
magazynie.

r{:c} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Sposéb postepowania

; 5 Maga- 1. Lista magazynu jest otwarta.
g g Zyn
2. Umiesci¢ kursor na narzedziu, ktore trzeba zatadowac na inne miejsce
w magazynie.
Przefaduj 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Przetaduj".
Wyswietlane jest okno "Przetadowanie ... z miejsca ... na miejsce ... . W
polu "Miejsce" znajduje sie numer pierwszego wolnego miejsca w maga-
zynie.
g 4, Nacisng¢ przycisk programowy "OK", gdy chcemy zatozy¢ narzedzie na
0K zaproponowane miejsce.
- ALBO -

Szlifowanie
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Wiele magazynéw

13.8 Magazyn

W polu "... magazyn" wprowadzi¢ zgdany numer magazynu, jak tez w
polu "Miejsce" zgdany numer miejsca w magazynie.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Narzedzie zostanie przetadowane do podanego miejsca w magazynie.

Jezeli skonfigurowano wiele magazynow, po nacisnieciu przycisku programowego "Przefadu;"
wyswietla sie okno "... przetaduj z magazynu ... miejsce ... na...".

Wybra¢ tam zgdany magazyn, jak tez zgdane miejsce i potwierdzi¢ wybor przyciskiem "OK",
aby zatadowac¢ narzedzie.

13.8.3 Kasowanie / roztadowanie / zatadowanie / przetadowanie wszystkich narzedzi

Istnieje mozliwo$¢ rownoczesnego skasowania, roztadowania, zatadowania i przetadowania
wszystkich narzedzi z listy magazynu.

Warunki

Aby przycisk programowy ,Skasuj wszystkie”, "Roztaduj wszystkie", "Zataduj wszystkie" wzgl.
"Przefaduj wszystkie" byt wyswietlany i dostepny, musza by¢ spetnione nastepujgce warunki:

® Zarzgdzanie magazynem jest ustawione

e W pamieci posredniej / we wrzecionie nie ma narzedzia

Sposo6b postepowania

, & Maga- 1.
§§ Zun

Skasuj 2.
wszystko

Roztaduj
wszystkie

Zataduj
wszystkie

Przetaduj
wszystkie

Szlifowanie

Lista magazynu jest otwarta.
Nacisng¢ "Usun wszystkie”.

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Roztaduj wszystkie".

- ALBO -
Nacisna¢ przycisk programowy "Zataduj wszystkie".

- ALBO -
Nacisna¢ przycisk programowy "Przetaduj wszystkie".

Zostanie wyswietlone pytanie, czy rzeczywiscie chcemy skasowac, roz-
tadowac, zatadowaé wzgl. przetadowaé wszystkie narzedzia.
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13.8 Magazyn

x

Anuluj

336

Nacisnaé przycisk programowy "OK", aby kontynuowac¢ kasowanie, roz-
tadowanie, zatadowanie albo przetadowanie narzedzi.

Narzedzia sg kasowane, roztadowywane, zatadowywane i przetadowy-

wane w wyswietlonej kolejnosci, tzn. w zaleznosci od sortowania i usta-
wionego filtra.

Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", aby anulowa¢ proces roztado-

wania.

Szlifowanie
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13.9 Sortowanie list w zarzgdzaniu narzedziami

13.9 Sortowanie list w zarzadzaniu narzedziami

Jezeli pracujemy z wieloma narzedziami, z duzymi lub wieloma magazynami, moze by¢
pomocne wyswietlanie narzedzi w réznym posortowaniu. W ten sposéb mozna szybciej
znajdowacé na listach okreslone narzedzia.

Sposoéb postepowania

19

Parametry

"

Sortuj

Wedtug
magazynu
LJediug
typu

LJediug
nazuy

LJediug
numeru T

o8

Szlifowanie

Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".

Nacisng¢ przycisk programowy "Lista narzedzi", "Zuzycie narzedzia" lub
"Magazyn".

Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Sortuj".

Listy sg wyswietlane z numerycznym posortowaniem miejsc w magazy-
nie.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wedtug typu", aby wyswietli¢ narzedzia
uporzgdkowane wedtug typu. Takie same typy sg sortowane wedtug war-
tosci promienia.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wedlug nazwy", aby wys$wietli¢ narze-
dzia uporzgdkowane alfabetycznie.

W przypadku narzedzi o takiej samej nazwie jest do sortowania brany
numer narzedzia siostrzanego.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Wedtug numeru T", aby wyswietli¢ na-
rzedzia uporzgdkowane numerycznie.

Lista jest sortowana wedtug podanych kryteriéw.

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.
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13. 10 Filtrowanie list zarzgdzania narzedziami

13.10

Literatura

338

Filtrowanie list zarzadzania narzedziami

Funkcja filtrowania pozwala na listach zarzadzania narzedziami na filtrowanie narzedzi o
okreslonych wtasciwosciach.

Istnieje podczas edycji mozliwos¢ wyswietlenia tych narzedzi, ktére osiggnety granice
ostrzegania wstepnego, aby przygotowac¢ odpowiednie narzedzia do zatozenia.

Kryterium filtrowania

o wyswietlenie tylko pierwszego ostrza

® tylko narzedzia gotowe do uzycia

o tylko narzedzia z oznaczeniem aktywnosci

e tylko narzedzia z osiggnietg granicag ostrzegania wstepnego,
e tylko narzedzia zablokowane

® tylko narzedzia z pozostatg liczba sztuk od ... do ...

e tylko narzedzia z pozostatg zywotnoscig od ... do ...

® tylko narzedzia z oznaczeniem roztadowania

e tylko narzedzia z oznaczeniem zatadowania

Uwaga
Wybor wielokrotny

Istnieje mozliwo$¢ wybrania wielu kryteriow. Przy sprzecznym wyborze opc;ji filtrowania
zostanie wyswietlony odpowiedni komunikat.

Mozliwa jest konfiguracja réznych kryteriow filtrow potgczen ODER.

{c} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Opis mozliwosci konfiguracji mozna znalez¢ w
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
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13. 10 Filtrowanie list zarzgdzania narzedziami

Sposo6b postepowania

l_,@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".
Parametry
2. Nacisng¢ przycisk programowy "Lista narzedzi", "Zuzycie narzedzia" lub
"Magazyn".
1 Maga-
zyn
3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Filtrowanie".
Otworzy sie okno "Filtr".
Filtrowa-
nie
v 4. Uaktywnic¢ zgdane kryterium filtrowania i nacisng¢ przycisk programowy
UK HOKH.
Na liscie zostang wyswietlone narzedzia, ktére odpowiadajg kryterium
wyboru.

W nagtowku okna zostanie wyswietlony aktywny filtr.

Szlifowanie
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13.11 Szukanie elementow na listach zarzgdzania narzedziami

13.11

Literatura

Szukanie elementéw na listach zarzadzania narzedziami

Na wszystkich listach zarzgdzania narzedziami jest do dyspozycji funkcja szukania, przy
pomocy ktérej mozna szukac nastepujgcych obiektéw:

Narzedzia

— Jest wprowadzana nazwa narzedzia. Poprzez wprowadzenie numeru narzedzia
siostrzanego mozna uszczegotowi¢ szukanie.
Jest mozliwo$é wprowadzenia tylko czesci nazwy jako szukanego pojecia.

— Wprowadza sie numer D i w razie potrzeby uaktywnia pole wyboru "aktywny numer D".

Miejsca w magazynie lub magazyny

Gdy jest skonfigurowany tylko jeden magazyn, wéwczas szukanie nastepuje poprzez
miejsce w magazynie.

Gdy jest skonfigurowanych wiele magazynéw, wéwczas jest mozliwos$¢ szukania
okreslonego miejsca w okreslonym magazynie albo tez tylko okreslonego magazynu.

Wolne miejsca

Szukanie wolnego miejsca nastepuje przez wielko$¢ narzedzia. Wielko$¢ narzedzia jest
okreslana przez liczbe potrzebnych pétmiejsc w prawo, w lewo, do goéry i do dotu. Dla
magazynu skrzyniowego znaczenie majg wszystkie cztery kierunki. Dla magazynu
tancuchowego, talerzowego i rewolwerowego maja znaczenie tylko pétmiejsca na prawo i
na lewo. Maksymalna liczba pétmiejsc, ktére moze zajg¢ narzedzie jest ograniczona do 7.
Jezeli na listach pracuje sie z typem miejsca, wéwczas szukanie wolnego miejsca
nastepuje przez typ i wielkos¢ miejsca.

Typ miejsca moze zaleznie od konfiguracji zosta¢ wprowadzony jako wartos¢ liczbowa lub
jako tekst.

{/é} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Opis mozliwo$ci konfiguracji mozna znalez¢ w
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Sposéb postepowania
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l_,@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".
Parametry
||§i Lista 2. Nacisngc¢ przycisk programowy "Lista narzedzi", "Zuzycie narzedzia" lub
narzedzi "Magazyn"_
11 Maga-
=
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Znajdz

Narzedzie

Miejsce w
magazynie

Lolne
miejsce

v
0K

Znajdz

x

Anuluj

Szlifowanie

13.11 Szukanie elementow na listach zarzgdzania narzedziami

Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Znajdz".

Nacisng¢ przycisk programowy "Narzedzie", gdy ma by¢ szukane okre$-
lone narzedzie.

- ALBO -

Nacisngc¢ przycisk programowy "Miejsce w magazynie", gdy szukamy
okreslonego miejsca w magazynie lub okreslonego magazynu.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Wolne miejsce", gdy ma by¢ szukane
okreslone wolne miejsce.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Rozpoczyna sie wyszukiwanie.

Ponownie nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz", gdy w przypadku
znalezionego narzedzia nie nie chodzi o to szukane.

Szukanie pojecie pozostaje zachowane i przez "OK" uruchamiamy szu-
kanie nastepnego narzedzia, ktére odpowiada wpisowi.

Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj" aby anulowac¢ proces szukania.
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13.12 Szczegdty narzedzia

13.12 Szczegobly narzedzia

13.12.1 Wyswietlenie szczeg6téw narzedzia

W oknie "Szczegoty narzedzia" mozna poprzez przyciski programowe wys$wietli¢ nastepujgce
parametry wybranego narzedzia:

® Dane narzedzi (Strona 342)

® Dane szlifowania (Strona 343)

e Dane ostrzy (Strona 344)

® Dane nadzoru (Strona 345)

Sposo6b postepowania

Szczegoly

Szczegoty

Dane
narzedzia
Dane

szlifowania

Dane
ostrzy

Dane
nadzoru

13.12.2 Dane narzedzi

Jest otwarta lista narzedzi, lista zuzycia, lista narzedzi OEM lub magazyn.

Ustawi¢ kursor na zadanym narzedziu.

Gdy jest otwarta lista narzedzi lub magazyn, nacisng¢ przyciski progra-
mowane ">>" | "Szczegdbty".

- ALBO -

Gdy jest otwarta lista zuzycia lub lista narzedzi OEM , nacisngc¢ przycisk
programowy "Szczegoty".

Jest wyswietlane okno "Szczegoéty narzedzia"

Na liscie sg wyswietlane dane narzedzi.

Nacisnaé przycisk programowy "Dane szlifowania", jezeli chcemy wy-
Swietli¢ te dane.

Nacisng¢ przycisk programowy "Dane ostrzy", jezeli chcemy wyswietli¢
te dane.

Nacisng¢ przycisk programowy "Dane nadzoru", jezeli chcemy wyswietlic
te dane.

Gdy aktywny jest przycisk programowy "Dane ostrzy" w oknie "Szczegoty narzedzia"
wyswietlane sg nastepujgce dane wybranego narzedzia.

342
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13.12 Szczegdty narzedzia

Parametry

Znaczenie

Miejsce w magazynie

Podawany jest najpierw numer magazynu, a nastepnie numer miejsca w magazynie.
Jezeli jest tylko jeden magazyn, wyswietlany jest tylko numer miejsca.

Nazwa narzedzia

Identyfikacja narzedzia nastepuje przez jego nazwe i numer narzedzia siostrzanego. Nazwe na-
rzedzia mozna wprowadzic¢, jako tekst lub jako numer.

O

ST Numer narzedzia siostrzanego (dla strategii narzedzia zamiennego)
Liczba D Liczba utworzonych ostrzy
D Numer ostrza
Stan narzedzia A Uaktywnienie narzedzia
F Udostepnienie narzedzia
) 4 G Narzedzie zablokowane
M Pomiar narzedzi
\% Osiggniecie granicy ostrzegania wstepnego
W Narzedzie w trakcie wymiany
P Narzedzie na miejsce state
Narzedzie jest na state przyporzadkowane do tego miejsca w magazynie
E Narzedzie byto uzywane
Wielkos$¢ narzedzia normalne Narzedzie nie zajmuje dodatkowego miejsca w magazynie.

nadwymiarowe

Narzedzie zajmuje warto$¢ dwoch pétmiejsc po lewej, dwoch pétmiejsc po
prawej, jedno potmiejsce u gory i jedno pétmiejsce u dotu w magazynie.

Wielkos¢ specjalna

z lewej

Liczba potmiejsc na lewo od narzedzia

Z prawej

Liczba potmiejsc na prawo od narzedzia

Narzedzie OEM para-

Parametry do dowol-

metry 1 -6 nej dyspozycji

13.12.3 Dane szlifowania
Gdy aktywny jest przycisk programowy "Dane ostrzy" w oknie "Szczegoty narzedzia"
wyswietlane sa nastepujace dane wybranego narzedzia.

Parametry Znaczenie

Miejsce w magazynie

Najpierw podawany jest numer magazynu, a nastepnie numer miejsca w magazynie.
Jezeli jest tylko jeden magazyn, wyswietlany jest tylko numer miejsca.

Nazwa narzedzia

Identyfikacja narzedzia nastepuje przez jego nazwe i numer narzedzia siostrzanego. Na-
zwe narzedzia mozna wprowadzi¢, jako tekst lub jako numer.

ST Numer narzedzia siostrzanego (dla strategii narzedzia zamiennego)
Liczba D Liczba utworzonych ostrzy
D Numer ostrza

Minimalny promien Sciernicy

Podanie minimalnego promienia Sciernicy

Szlifowanie
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13.12 Szczegdty narzedzia

Parametry

Znaczenie

Aktualny promien sciernicy

Podanie aktualnego promienia $ciernicy

Minimalna szerokos¢ Sciernicy

Podanie minimalnej szerokosci $ciernicy

Aktualna szeroko$¢ Sciernicy

Podanie aktualnej szerokosci Sciernicy

Maksymalna predkos¢ obroto-
wa

Podanie maksymalnej predkosci obrotowej

Maksymalna
predko$¢ obwodowa

Podanie maksymalnej predkosci obwodowe;j

Kat sciernicy skosnej

Podanie kata sciernicy skos$nej

Numer wrzeciona

Podanie numeru wrzeciona

Parametry do obliczenia pro-
mienia

Wybor parametréw do obliczenia promienia

Instrukcja powigzania

Nalezy ustali¢, ktére parametry narzedzia ostrza 2 (D2) i ostrza 1 (D1) maja zostac ze sobg
powigzane.

13.12.4 Dane ostrzy
Gdy aktywny jest przycisk programowy "Dane ostrzy" w oknie "Szczeg6ty narzedzia"
wyswietlane sg nastepujgce dane wybranego narzedzia.

Parametry Znaczenie

Miejsce w magazynie

Najpierw podawany jest numer magazynu, a nastepnie numer miejsca w magazynie.
Jezeli jest tylko jeden magazyn, wyswietlany jest tylko numer miejsca.

Nazwa narzedzia

Identyfikacja narzedzia nastepuje przez jego nazwe i numer narzedzia siostrzanego.
Nazwe narzedzia mozna wprowadzic¢, jako tekst lub jako numer.

ST Numer narzedzia siostrzanego (dla strategii narzedzia zamiennego)
Liczba D Liczba utworzonych ostrzy
D Numer ostrza

Typ narzedzia

Symbol narzedzia z numerem typu i aktualnym potozeniem ostrza

Szlifowanie watkéw

Dtugos¢ X lub $rednica Dtugos¢ Z lub $rednica

Geometria

Dane geometryczne dtugos¢ X | Dane geometryczne dtugosé Z

Zuzycie

Zuzycie narzedzia dtugos¢ X | Zuzycie narzedzia dtugos¢ Z

Szlifowanie ptaszczyzny

Dtugos¢ X Dtugos¢ Z lub $rednica Dtugos¢ Y lub srednica
Geometria Dane geometryczne dtugos¢ X | Dane geometryczne diu- | Dane geometryczne dtu-
gos¢ Z gos¢Y
Zuzycie Zuzycie narzedzia dtugos¢ X | Zuzycie narzedzia diu- Zuzycie narzedzia dtu-
gos¢ Z gos¢Y
Promien
Geometria Promien ostrza
Zuzycie Zuzycie promienia ostrza
1]
Geometria Srednica narzedzia
Szlifowanie
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13.12 Szczegdty narzedzia

Parametry Znaczenie
Zuzycie Zuzycie narzedzia na $rednicy
Ostrza OEM

Parametry 1 - 2

13.12.5 Dane nadzoru

W oknie "Dane szczego6towe narzedzia" uzyskujemy nastepujace dane do wybranego
narzedzia, gdy przycisk programowy "Dane nadzoru" jest aktywny.

Parametry

Znaczenie

Miejsce w magazynie

Podawany jest najpierw numer magazynu, a nastepnie numer miejsca w magazynie. Jezeli
jest tylko jeden magazyn, wyswietlany jest tylko numer miejsca.

Nazwa narzedzia

Identyfikacja narzedzia nastepuje przez jego nazwe i numer narzedzia siostrzanego. Nazwe
narzedzia mozna wprowadzic, jako tekst lub jako numer.

ST Numer narzedzia siostrzanego (dla strategii narzedzia zamiennego)
Liczba D Liczba utworzonych ostrzy

D Numer ostrza

Rodzaj nadzoru T - czas zywotnosci

8]

C - liczba sztuk
W - zuzycie

Nadzor zuzycia jest konfigurowany przez dang maszynowa.
Nalezy przestrzegaé wytycznych producenta maszyny.

Wartos¢ rzeczywista

Czas zywotnosci, liczba
sztuk wzgl. zuzycie

Wartos$¢ rzeczywista czasu zywotnosci, liczby sztuk lub zuzycia

Wartos¢ zadana

Czas zywotnosci, liczba
sztuk wzgl. zuzycie

Wartos$¢ zadana czasu zywotnosci, liczby sztuk lub zuzycia

Granica wstepnego ostrzegania

Czas zywotnosci, liczba
sztuk wzgl. zuzycie

Podanie czasu zywotnosci, liczby sztuk lub zuzycia, przy ktérym jest wyswietlane ostrzeze-
nie.

OEM nadzoru parametry 1

-8

Szlifowanie
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13.13 Zmiana typu narzedzia
13.13 Zmiana typu narzedzia

Sposoéb postepowania

Lista 1. Jest otwarta lista narzedzi, lista zuzycia, lista narzedzi OEM lub maga-
narzedzi zyn.
: M —
s
2. Ustawi¢ kursor w kolumnie "Typ" narzedzia, ktéry ma zosta¢ zmieniony.
o 3. Nacisng¢ przycisk <SELECT>.
SELECT Otworzy sie okno "Typy narzedzi - preferowane".
4. Wybraé zadany typ narzedzia na licie narzedzi ulubionych lub przez
przyciski programowe "Narz. szlif. 400-499" lub "Narzedzie specjalne
700-900".
v 5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K

Nowy typ narzedzia jest przejmowany, a odpowiedni symbol jest wy-
Swietlany w kolumnie "Typ".

Szlifowanie
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13.14 Praca z Multitool

13.14 Praca z Multitool

Przy pomocy Multitool istnieje mozliwo$é umieszczenia wiecej, niz jednego narzedzia na
jednym miejscu magazynu.

Samo Multitool posiada dwa lub wiecej miejsc do przyjecia narzedzi. Narzedzia sg montowane
bezposrednio na Multotool. Multitool jest fadowane na miejsce w magazynie.

Geometryczne usytuowanie narzedzi na Multitool

Geometryczne usytuowanie narzedzi jest okre$lane przez odstep miedzy miejscami na
Multitool.

Odstep miedzy miejscami mozna definiowaé nastepujaco:
® przez numer miejsca Multitool lub

® przez kat miejsca Multitool

Gdy zostanie wybrany kat, wowczas do kazdego miejsca Multitool musi zosta¢ wprowadzona
wartosc¢ kata.

Multitool jest pod wzgledem zatadowania i roztadowania do/z magazynu traktowane jako jedna
jednostka.

13.14.1 Lista narzedzi w przypadku Multitool

Gdy pracujemy z Multitool, lista narzedzi jest uzupetniana o kolumne numeru miejsca Multitool.
Gdy tylko kursor znajduje sie na liscie narzedzi na Multitool, zmieniajg sie okreslone nagtéwki

kolumn.

Nagtéwek kolumny Znaczenie

Miejsce Magazyn/numer miejsca
MT PI. Numer miejsca Multitool
TYP Symbol dla Multitool
Nazwa Multotool Nazwa Multitool

V'R Lista narzedzi

WZ2-2wischenspeic...

Miej- MT . lal
NrD sce | mie Tup Nazwa Multitool 0
AL &= MULTITOOL_US7 o
1 1 | %@ |SCHEIBE_RR85 11 84097 922880  0.280 °
1 9 | @ |SCHEBE RX92 11 45368 28.880  B.480 2
W
1 14 T [30_1_s88 1 1@ 5080 118.888  B.808 i

Rysunek 13-10  Lista narzedzi z Multitool we wrzecionie

Szlifowanie
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13. 14 Praca z Multitoo!/

Sposo6b postepowania

1.
1 O
Parametry
S List 2.
narlze?jzi

13.14.2 Utworzenie Multitool

Multitool mozna wybra¢ na wyborze narzedzi preferowanych, jak tez na liscie typdw narzedzi
specjalnych.

Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".

Nacisng¢ przycisk programowy "Lista narzedzi".
Otworzy sie okno "Lista narzedzi".

Mowe narzedzie - narz. specjalne

Typ

Identyfikator

718/- Sonda pomiarowa 30
/11 - Sonda krawedziowa
12 -
/13|-5onda o ksztat. L
714 - Sonda gwiazdowa
725 -

Monosonda

Marze. do kalibr.
Multitool

Potoz. narze.

Rysunek 13-11

Sposo6b postepowania

@< Lista 1.
Ilglnarzadz

348

Lista wyboru narzedzi specjalnych z Multitool

Lista narzedzi jest otwarta.

Ustawi¢ kursor w pozyciji, w ktorej narzedzie ma zostaé utworzone.
Mozna przy tym wybraé puste miejsce w magazynie lub tez pamie¢
narzedzi NC poza magazynem.

W obrebie pamieci narzedzi NC mozna réwniez ustawi¢ kursor na
istniejgcym narzedziu. Dane wy$wietlanego narzedzia nie sg nad-
pisywane.

Szlifowanie
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13.14 Praca z Multitool

Howe 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Nowe narzedzie".
parzedrie Otworzy sie okno "Nowe narzedzie - ulubione".
Marz. specj. 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Narzedzia specjalne 700-900".
708-008
v 5. Wybraé¢ Multitool i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K

Otworzy sie okno "Nowe narzedzie".

&) 6. Wprowadzi¢ nazwe Multitool i ustali¢ liczbe miejsc w Multitool.
Jezeli jako okreslenie odstepdw miedzy narzedziami wybrany zos-
tat kat, nalezy uaktywnic pole wyboru "Wprowadzanie katowe" i dla
kazdego miejsca w Multitool wprowadzi¢ jako kat odstep od miejs-
ca odniesienia.

Nowe narzedzie

Nazwa Multitaol Liczba Wprowa. Kat MultiTool

miejsc  kata
MULTITOOL3 3 1| 8.p88
2 120.088
3 238.8088

Multitool jest utworzony na licie narzedzi.

Uwaga

Przebieg procesu tworzenia narzedzia moze by¢ ustawiony inacze;j.

{g‘} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

13.14.3 Wyposazenie Multitool w narzedzia

Warunek

Multitool jest utworzony na licie narzedzi.

Sposo6b postepowania

1. Lista narzedzi jest otwarta.

Wyposazenie Multitool w nowe narzedzie

O 2. Wybraé zgdany Multitool i ustawi¢ kursor na pustym miejscu w
SEECT Multitool.

NHoue 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Nowe narzedzie".
narzedzie

Szlifowanie
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13.14 Praca z Multitool

4. Dokonaé wyboru zgdanego narzedzia przez odpowiednig liste wy-
boru, np. liste narzedzi ulubionych.

Zatadowanie Multitool

O 2. Wybraé¢ zadany Multitool i ustawi¢ kursor na pustym miejscu w
SELECT Multitool.
Zataduj 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Zataduj".
Zostanie otwarte okno "Zataduj z...".
O 4. Wybra¢ zadane narzedzie.
Zatadowanie narzedzia na Multitool
2. Ustawi¢ kursor na narzedzie, ktére ma zostac zatadowane do Mul-
titool.
2ataduj 3. Nacisng¢ przyciski programowe "Zataduj" i "Multitool".
Zostanie otwarte okno "Zataduj do".
Zataduj na ...
-..Multitool MULTITOOL12 Miejsce
1
2
M= nalyanr cunn o 4 4 i nnn 4Cn nnn i nnn
) 4. Wybraé zadany Multitool i miejsce w Multitool, na ktére chcemy
zatadowac¢ narzedzie.
13.14.4 Usuwanie narzedzi z Multitool

Gdy Multitool zostato mechanicznie na nowo wyposazone w narzedzia, stare narzedzia na
liscie narzedzi muszg zostaé usuniete z Multitool.

W tym celu kursor jest ustawiany na wierszu, w ktérym znajduje sie narzedzie, ktére ma zostac¢
usuniete. Przy usuwaniu narzedzie jest automatycznie zapisywane w pamieci NC na liscie
narzedzi poza magazynem.

Sposéb postepowania

iiEi Lista 1. Lista narzedzi jest otwarta.
narzedz
A . 2. Ustawi¢ kursor na narzedziu, ktére chcemy roztadowac¢ z Multitool
oztaduj . . R . " o
i nacisngc¢ przycisk programowy "Roztadu;j".
- ALBO -
Skasuj Ustawic¢ kursor na narzedziu, ktére chcemy roztadowacé z Multitool
narzedzie i skasowac i nacisngé¢ przycisk programowy "Skasuj narzedzie".

Szlifowanie
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13.14.5 Usuwanie Multitool

Spos6b postepowania

13.14 Praca z Multitoo!

1. Lista narzedzi jest otwarta.
2. Ustawi¢ kursor na Multitool, ktére chcemy skasowac.
Skasowan. 3. Nacisng¢ przycisk "Skasuj Multitool".
Lludtinal Multitool jest kasowane ze wszystkimi narzedziami, ktore sie na
nim znajduja.
13.14.6 Zatadowanie i roztadowanie Multitool

Sposo6b postepowania

1.

Lista narzedzi jest otwarta.

Zatadowanie Multitool do magazynu

2.

Zataduj 3.

v 4
0K
v
0K

Ustawic kursor na Multitool, ktéore ma zosta¢ zatadowane do ma-
gazynu

Nacisng¢ przycisk programowy "Zatadu;j".

Otworzy sie okno "Zataduj na".

W polu ,.... Miejsce" znajduje sie numer pierwszego wolnego miejs-
ca w magazynie.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK", jezeli chcemy zatadowac
Multitool na zaproponowane wolne miejsce.

- ALBO -
Wprowadzi¢ pozgdany numer miejsca i nacisng¢ przycisk progra-
mowy "OK".

Multitool ze znajdujacymi sie na nim narzedziami jest tadowane na
podane miejsce w magazynie.

Zatadowanie magazynu za pomoca Multitool

2.
Zataduj 3.
&)
v
0K

Szlifowanie
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UstawiC kursor na zadanym pustym miejscu w magazynie.
Nacisna¢ przycisk programowy "Zatadu;j".

Otworzy sie okno "Zataduy; ...".

Wybraé zadany Multitool.

Nacisna¢ przycisk programowy "OK".
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13. 14 Praca z Multitoo!/

Roztadowanie Multitool

2.
Roztaduj 3.
13.14.7 Pozycjonowanie Multitool

Ustawi¢ kursor na Multitool, ktéry chcemy roztadowa¢ z magazynu.
Nacisng¢ przycisk programowy "Roztaduj".

Multitool jest usuwane z magazynu i zapisywane na koncu listy
narzedzi w pamieci NC.

Mozna pozycjonowa¢ magazyn. Przy tym miejsce w magazynie jest pozycjonowane na

miejsce zatadunku.

Multitool, ktére znajdujg sie we wrzecionie, rowniez moga by¢ pozycjonowane. Multitool jest
obracane, a przez to odpowiednie miejsce w Multitool jest ustawianie w pozycji roboczej.

Sposéb postepowania

; & Maga— 1.
§§ Zun

2.
Pozycjonouw. 3.
Multitool

13.14.8 Przetadowanie Multitool

Lista magazynu jest otwarta.
Multitool znajduje sie we wrzecionie.

Ustawi¢ kursor na miejscu Multitool, ktére chcemy wprowadzi¢ do
pozycji obrobki.
Nacisng¢ przycisk programowy "Pozycjonuj Multitool".

Multitool mozna w ramach magazynéw przetadowac bezposrednio na inne miejsce. Tzn.
Oznacza to, ze nie musimy najpierw roztadowywac Multitool z przynaleznymi narzedziami z
magazynu, aby je pdzniej zatadowac na inne miejsce.

Przy przetadowaniu automatycznie jest proponowane wolne miejsce, na ktére mozna
przetadowaé Multitool. Mozna jednak rowniez bezposrednio poda¢ wolne miejsce w

magazynie.

Sposoéb postepowania

19

Parametry

111 Maga- .
ik

352

Wybrac¢ obszar obstugi "Parametry".

Nacisng¢ przycisk programowy "Magazyn".

Umiesci¢ kursor na Multitool, ktére trzeba zatadowacé na inne miejs-
ce W magazynie.

Szlifowanie
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13.14 Praca z Multitool

4. Nacisng¢ przycisk programowy "Przetaduj".
Wyswietlane jest okno "Przetadowanie ... z migjsca ... na miejs-
ce ... . W polu "Miejsce" znajduje sie humer pierwszego wolhego
miejsca w magazynie.
v 5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", gdy chcemy zatozy¢ Multi-
0K tool na zaproponowane miejsce.
- ALBO -
W polu "... magazyn" wprowadzi¢ zadany numer magazynu, jak
tez w polu "Miejsce" Zgdany numer miejsca w magazynie.
Wskazéwka:
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.
v Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K Multitool zostanie przetadowane do podanego miejsca w magazy-
nie.

Przetaduj

13.14.9 Reaktywowanie Multitool
Multitool i znajdujgce sie na mim narzedzia mogg by¢ zablokowane niezaleznie od siebie.

Gdy Multitool zostanie zablokowane, wéwczas znajdujgcych sie na nim narzedzi nie mozna
w drodze wymiany wprowadza¢ do pozycji robocze;j.

Gdy tylko jedno narzedzie na Multitool podlega nadzorowi i uptynat czas zycia albo zostata
uzyskana liczba obrobionych przedmiotéw, wéwczas ulega zablokowaniu narzedzie i Multitool,
na ktérym narzedzie si¢ znajduje. Inne narzedzia na Multitool nie.

{g‘} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Gdy na Multitool znajduje sie wiele narzedzi z nadzorem i uptynie czas zycia albo zostanie
uzyskana liczba obrobionych przedmiotéw dla narzedzia, wowczas jest blokowane tylko to
narzedzie.

'R Zu7ycie narzedzia WZ2-2wischenspeic...

Miej- MT A DL Apromienia T °
Nr D sce | mie Tup Nazwa narzedzia ST SH ar Adtugo. X Adiugo.Z ostrza  © 0
4L = |MULTITOOL_US7 )
1 1 |T™ |SCHEIBE_RR85 1 1 2588 1.888 B.068
1 2 DI( SCHEIBE_RX22 1 1 2588  2.88A B.884
]
1 141 T [30_1_s88 1 1 B.088  1B.888 B.864
Reaktywowanie

Gdy dokona sie reaktywacji narzedzia o osiggnietym czasie zywotnosci lub liczbie sztuk,
znajdujgcego sie na Multitool, wéwczas dla tego narzedzia czas zywotnosci/liczba sztuk jest
ustawiana na warto$¢ zadang i dla narzedzia oraz dla Multitool blokada jest usuwana.

Szlifowanie
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Gdy dokona sie reaktywacji Multitool, na ktérym znajduja sie narzedzia nadzorowane,
wowczas dla wszystkich narzedzi na Multitool czas zywotno$ci/liczba sztuk ulega ustawieniu
na warto$¢ zadang, niezaleznie od tego, czy narzedzia sg zablokowane czy nie.

Warunki

Aby mozna byto reaktywowaé narzedzie, musi by¢ uaktywniona funkcja nadzoru, jak tez
zapisana warto$¢ zadana.

Spos6b postepowania

l_,@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".
Parametry
2. Nacisna¢ przycisk programowy "Zuzycie narzedzia".
3. Ustawic¢ kursor na Multitool, ktore jest zablokowane i ktére ma by¢
gotowe do uzycia.
- ALBO -
Ustawic kursor na narzedziu, ktére ma by¢ gotowe do uzycia.
Reakiy- 4. Nacisna¢ przycisk programowy "Reaktywu;j".

ki Wartos¢ wpisana, jako warto$¢ zadana jest wpisywana, jako nowy
czas zywotnosci lub liczba sztuk.

Blokada narzedzia i Multitool jest usuwana.

Reaktywowanie i pozycjonowanie

Jezeli jest skonfigurowana funkcja "Reaktywowanie z pozycjonowaniem", dodatkowo miejsce
w magazynie, w ktérym jest wybrane Multitool, jest pozycjonowane na punkt zatadunku. Mozna
wymieni¢ Multitool.

Reaktywowanie wszystkich rodzajow nadzoru

Jezeli jest skonfigurowana funkcja "Reaktywowanie wszystkich rodzajow nadzoru", przy
reaktywowaniu sg cofane dla narzedzia wszystkie rodzaje nadzoru ustawione w NC.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Literatura
Podrecznik uruchomienia HMI sl / SINUMERIK 840D sl
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13.15

Literatura

13. 15 Ustawienia list narzedzi

Ustawienia list narzedzi

W oknie "Ustawienia" sa nastepujace mozliwosci ustawienia widoku na listach narzedzi:
® Wyswietlenie tylko jednego magazynu w sortowaniu magazynéw

— Ogranicza sie wy$wietlenie do jednego magazynu. Magazyn jest wyswietlany z
przynaleznymi miejscami magazynu buforowego i nie zatadowanymi narzedziami.

— Poprzez konfiguracje ustawia sie, czy przy pomocy przycisku programowego "Wybor
magazynu" nastepuje przeskok do nastepnego magazynu, czy tez nastepuje
przetaczenie na dialog stuzacy do przetgczenia na dowolny magazyn.

® Wyswietlenie tylko wrzeciona w magazynie buforowym
Aby dla biezgcej pracy wyswietlaé tylko jedno miejsce wrzeciona, pozostate miejsca
magazynu buforowego sg ukrywane.

® Dopuszczenie narzedzia do/z pliku

— Przy tworzeniu nowego narzedzia mozna zatadowaé¢ dane narzedzia z pliku.

— Przy kasowaniu albo roztadowaniu narzedzia mozna zapisa¢ jego dane w pliku.
® Wigczenie widoku z transformacija przystawki

— Nalliscie narzedzi dlugosci geometryczne i korekcje sg wyswietlane w formie
transformowane;j.

— Nalliscie zuzycia narzedzi zuzycie na dtugosci i korekcje sumaryczne sg wyswietlane
w formie transformowane;.

{é‘)} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Dalsze informacje dot. konfiguracji ustawieh sg zawarte w nastepujacej literaturze:
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Sposéb postepowania

Szlifowanie

l_,@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".
Parametry
2. Nacisng¢ przycisk programowy "Lista narzedzi", "Zuzycie narzedzia" lub
"Magazyn".

- H -
:3:

Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO 355



Zarzgdzanie narzedziami

13. 15 Ustawienia list narzedzi

3. Nacisng¢ przyciski programowe "Dalej" i "Ustawienia".

Nas-
tawy

4. Uaktywni¢ odpowiednie pole wyboru zgdanego ustawienia.
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14.1 Przeglad

Poprzez menadzera programéw mozna w siegac¢ do programdw, aby uruchamiac ich
wykonanie, zmieniac¢ je, kopiowac lub zmieniac ich nazwy.

Programy, ktére nie sg potrzebne, mozna skasowac w celu zwolnienia miejsca w pamieci.

UWAGA

Wykonywanie z USB-FlashDrive
Bezposrednie wykonywanie z USB-FlashDrive nie jest zalecane.

Nie ma zadnego zabezpieczenia przed trudnosciami ze stykiem, wypadnieciem, ztamaniem
w wyniku uderzenia lub pomytkowym wyjeciem USB-FlashDrive podczas trwajacej pracy.

Odtaczenie podczas obrobki prowadzi do jej zatrzymania, a przez to do uszkodzenia
obrabianego przedmiotu.

Miejsce zapisania programéw
Mozliwymi miejscami zapisania s3:
e NC

Dysk lokalny

® Dyski sieciowe
e Stacje USB

e Stacje FTP

e V24

E Opcje softwareowe

Do wyswietlenia przycisku "Dysk lokalny" Potrzebna jest opcja "dodatkowe 256
MB pamieci uzytkownika HMI na karcie CF w NCU" (nie w przypadku SINU-
MERIK Operate na PCU50 lub PC/PG).
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Wymiana danych z innymi stanowiskami pracy
Dla wymiany programéw i danych z innymi stanowiskami pracy istniejg nastepujace
mozliwosci:
e Stacje USB (np. USB-FlashDrive)
® Dyski sieciowe
e Dysk FTP

Wybér miejsc zapisania

Na poziomym pasku przyciskdw programowych mozna wybrac¢ miejsce zapisania, ktérego
katalogi i programy chcemy wyswietli¢. Dodatkowo do przycisku "NC", przez ktéry mogg by¢
wyswietlane dane pasywnego systemu plikdw, mogg by¢ wyswietlane jeszcze dalsze przyciski
programowe.

Przycisk programowy "USB" jest dostepny tylko wtedy, gdy jest przytaczony zewnetrzny nosnik
danych (np. USB-FlashDrive na porcie USB pulpitu obstugi).

Wyswietlanie dokumentéw

Istnieje mozliwos¢ wyswietlania dokumentdw na stacjach dyskdw menedzera programow (np.
w stacji lokalnej albo USB) i poprzez strukture danych systemowych. Sg przy tym obstugiwane
rézne formaty plikow:

e PDF

e HTML
Podglad dokumentéw HTML jest niemozliwy.

® RoOzne formaty grafiki (np. BMP albo JPEG)

e DXF

Opcje softwareowe

Do wyswietlania plikow DXF potrzebna jest opcja "DXF-Reader".
Uwaga
Dysk FTP

Na dysku FTP nie jest mozliwy podglad dokumentaciji.

Budowa katalogéw

Na podgladzie symbole w lewej kolumnie majg nastepujgce znaczenie:

= Katalog
Ei Program

Przy pierwszym wywotaniu menedzera programow wszystkie katalogi posiadajg znak plus.
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Szlifowanie

E-E-E-E-

- 22 Programy obciagania
- £3 Programy obrobki

- 23 Podprogramy

- 23 Obrabiane przedmioty

Rysunek 14-1  Katalog programéw w menedzerze programow

Dopiero z pierwszym odczytem znaki plus sg usuwane z pustych katalogow.

14.1 Przeglgd

Katalogi i programy sg wyszczegdlniane zawsze razem z nastepujgcymi informacjami:

Nazwa
Nazwa moze obejmowaé maksymalnie 24 znaki.

Dopuszczalnymi znakami sg wszystkie duze litery (bez przegtoséw), cyfry i podkresiniki

Typ
Katalog: DIR albo WPD

Program obciggania Katalog DRS
Program: MPF

Podprogram: SPF

Programy inicjalizacyjne: INI

Listy zadan: JOB

Dane narzedzi: TOA

Zajetos¢ magazynu: TMA

Punkty zerowe: UFR

Parametry R: RPA

Globalne dane/definicje uzytkownika: GUD
Dane ustawcze: SEA

Obszary ochrony: PRO

Ugiecie: CEC

Wielkos¢ (w bajtach)

Data/czas (sporzadzenia lub ostatniej zmiany)

Aktywne programy

Wybrane, tzn. aktywne programy sg oznaczone zielonym symbolem.
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CHAN1 Nazwa Typ  DMugosc Data Gzas
& &1 Programy detali DIR 23.07.10 13:49:28 ~
--ClPudprugrarm DIR 12.07.10 07:19:54
- 5 Detale DIR 27.07.10 121720
B E3 DREHEN1 WPD 18.06.10 D9:57:35
& 1 FRAESEN WPD 27.07.10 1Z17:30
E-E=2JOBSHOP_MEHRK WPD 18.06.10 12:23:08
- [B GCODE MPF 6 18.06.10 13:23:.09
- 2 JOBSHOP_MEHRK JOB 167 21.06.10 10:55:49
- B JOBSHOP_MEHREK_1 IN1 3759 18.06.10 09:57:23 =
- B JOBSHOP_MEHRK_1 MPF 317 18.06.10 12:28:37
“ 31 JOBSHOP_MEHRK_2 MPF 329 18.06.10 12:28:25
E- 3 LLL WPD 19.07.10 D6:18:42
- £ MEHRKANAL WPD 21.06.10 12:41:58
E- S NEU WPD 15.07.10 D6:09:40
&=+ £ 5IM_CHESS_KING WPD 18.06.10 D09:57:38
E- 1 SIM_CHESS_LADY_26 WPD 18.06.10 D9:57:39
- 23 5IM_CHESS_TOWER WPD 18.06.10 D09:57:40
-1 SIM_ZYK_T_26 WPD 18.06.10 D9:57:42
- 1 TEMP WPD 18.06.10 13:24:08
B3 TEST WPD 26.07.10 O07:27:36
H- S TTTT WPD 21.06.10 D09:52:35 s
Walne: 1.9 MB

Rysunek 14-2  Przedstawiony kolorem zielonym, aktywny program

14.1.1 Pamigeé NC

Wys$wietlana jest cata pamie¢ robocza NC ze wszystkimi katalogami detali, programami
gtéwnymi i podprogramami, jak réwniez programy obciagania.

Mozna tutaj tworzy¢ dalsze podkatalogi.

Sposéb postepowania
% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menedzer programéw".

Program
.. Menager

@ NC 2. Nacisng¢ przycisk programowy "NC".

14.1.2 Stacja lokalna

Wyswietlg sie zapisane w pamieci uzytkownika karty CF lub tez na lokalnym dysku twardy,
przedmioty obrabiane, programy gtéwne i podprogramy, jak rowniez program obciggania.

W celu zapisywania jest mozliwo$¢ odwzorowania struktury systemu pamieci NC lub
utworzenie wtasnego systemu zapisu.
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Mozna tutaj utworzy¢ dowolnie wiele podkatalogow, aby zapisywac tam dowolne pliki (np. pliki
tekstowe z notatkami).

Opcje softwareowe

Do wyswietlenia przycisku "Dysk lokalny" Potrzebna jest opcja "dot. pamie¢
uzytkownik HF lub karta DV na NCU” nie dla SINUMERIK Operate na PCU50
lub PC/PG).

Sposéb postepowania

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".
Program
.. Menager
— Dusk 2. Nacisng¢ przycisk ,Dysk Lokalny”.
lokalny
14.1.3 Utworzenie katalogu NC na stacji lokalnej

Istnieje mozliwos¢ odwzorowania struktury katalogéw pamieci NC na dysku lokalnym. Utatwia
to m. in. kolejno$¢ szukania.

Ustawianie katalogéw

Dysk 1. Dysk lokalny jest wybrany.

= okal
|E o 2 Ustawié kursor na zadanym polu.
JOG
CHANT
Nowy 3. Nacisng¢ przyciski programowe "Nowy" i "Katalog".
Otworzy sie okno "Nowy katalog".
Katalog
v 4. W polu wprowadzania "Nazwa" wprowadzi¢ nazwy "mpf.dir", "spf.dir" i
0K "wks.dir" i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Katalogi "Programy obrobki", "Podprogramy” i ,Przedmioty obrabiane”
sg tworzone w katalogu gtéwnym.
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14.1.4 Stacje USB

Dyski USB oferujg mozliwos¢ wymiany danych. Na przyktad mozna skopiowac programy, ktore
zostaty utworzone na nosniku zewnetrznym do NC i uruchomi¢ ich wykonanie.

UWAGA

Przerwanie biezgcej pracy

Bezposrednie wykonywanie z USB FlashDrive nie jest zalecane, poniewaz moze to
prowadzi¢ do niezamierzonego przerwania obrébki, a tym samym do uszkodzenia
przedmiotu obrabianego.

Podzielony na partycje USB FlashDrive (tylko 840D sl i TCU)

Gdy USB FlashDrive ma kilka partycji, sg one wyswietlane w strukturze drzewa jako struktura
podrzedna (01, 02,...).

Dla wywotan EXTCALL nalezy rownocze$nie podawac partycje (np. USB:/02/... albo //
ACTTCU/FRONT/02/... lub //ACTTCU/FRONT,2/... albo //TCU/TCU1/FRONT/02/...)

Ponadto istnieje mozliwo$é skonfigurowania dowolnej partycji (np. //ACTTCU/FRONT,3).

Sposo6b postepowania
% 1. Wybraé obszar obstugi "Menadzer programow".

Program
.. Menager

4, USB 2. Nacisng¢ przycisk programowy "USB".

Uwaga

Przycisk programowy "USB" jest dostepny tylko wtedy, gdy USB FlashDrive jest podtgczony
do frontowego gniazda USB pulpitu obstugi.

14.1.5 Dysk FTP

Dysk FTP zapewnia mozliwos¢ wymiany danych, np. programow obrobki, miedzy sterowaniem
i zewnetrznym serwerem FTP.
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14.1 Przeglgd

Istnieje mozliwos¢ tworzenia nowych katalogow i podkatalogéw do przechowywania na
serwerze FTP w celu archiwizacji dowolnych plikow.

Uwaga

Wybér / Wykonywanie programow

Nie mozna wybrac programu bezposrednio z dysku FTP i przetgczy¢ sie do obszaru obstugi
.Maszyna” w celu wykonania programu.

Warunek

Na serwerze FTP ustawiono nazwe uzytkownika i hasto.

Sposo6b postepowania

I

Program
.. Menager

FTP

5 FIP

(=}

v
0K

Wyloguj

Szlifowanie

Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Nacisng¢ przycisk programowy "FTP".
Przy pierwszym wybraniu dysku FTP pojawia sie okno logowania.

Wprowadzi¢ nazwe uzytkownika i hasto i nacisnaé przycisk programowy
"OK", aby zalogowac sie do serwera FTP.

Wyswietlana jest zawartos¢ serwera FTP z jego folderami.

Po zakonczeniu edycji danych nacisng¢ przycisk programowy "Wyloguj"
Potaczenie z serwerem FTP zostanie roztgczone. Aby moc ponownie
wybrac¢ dysk FTP, konieczne jest ponowne zalogowanie sie.
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14.2 Otwarcie i zamkniecie programu

14.2

Otwarcie i zamknigcie programu

Jesli chcemy blizej przyjrzeé sie programowi lub wprowadzi¢ w nim zmiany, nalezy otworzy¢
program w edytorze.

W przypadku programow, ktére sg zapisane w pamieci NCK, mozna nawigowac juz podczas
otwierania. Bloki programu mozna edytowac tylko wtedy, gdy program jest w petni otwarty. W
wierszu dialogowym mozna $ledzi¢ otwieranie programu.

W przypadku programow, ktore sg otwierane za pomocg dysku lokalnego, USB FlashDrive
lub potgczenia sieciowego, nawigacja jest mozliwa dopiero wtedy, gdy program jest w petni
otwarty. Przy otwieraniu programu jest wyswietlany wskaznik postepu.

Uwaga
Przetgczenie kanatu w edytorze

Podczas otwierania programu otwiera sie edytor dla aktualnie wybranego kanatu. Podczas
symulacji programu wykorzystywany jest ten kanat.

Gdy zmieniony zostanie kanat w edytorze, nie wptynie to na edytor. Dopiero przy zamknieciu
edytora nastepuje przetgczenie na inny kanat.

Sposéb postepowania
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% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Program

~tenager

2. Wybra¢ zadane miejsce zapisania i umiescic kursor na programie, ktory
chcemy edytowad.

Otwerz 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Otworz".
- ALBO -
_<P> Nacisng¢ przycisk <INPUT>.
INPUT
- ALBO -
b Nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo>.
- ALBO -

Dwukrotnie klikng¢ na program.
Wybrany program jest otwierany w obszarze obstugi "Edytor".
4. Dokona¢ teraz zadanych zmian w programie.

% Wubdr 5. Nacisng¢ przycisk programowy "NC Wybor", aby przetagczy¢ na obszar
obstugi "Maszyna" i uruchomi¢ wykonywanie programu.

@s Selec{‘ W trakcie wykonywania programu przycisk jest nieaktywny.
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14.2 Otwarcie i zamkniecie programu

Zamkniecie programu

Nacisna¢ przyciski programowe ">>" i "Zamknij", aby ponownie zamkng¢ pro-
gram i edytor.

Zamknij
- ALBO -
Jezeli znajdujemy sie na poczatku pierwszego wiersza programu, nalezy nacis-
4 nac¢ przycisk <Kursor w lewo>, aby zamkng¢ program i edytor.
j Aby ponownie otworzy¢ program, ktéry zostat zakohczony za pomoca przycisku
e "Zamknij", nalezy nacisna¢ przycisk <PROGRAM>.
Uwaga

Aby uruchomié program, nie trzeba go zamykac.
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14.3 Wykonanie programu

Wybér programu

Gdy program do wykonania zostanie wybrany, sterowanie automatycznie przetaczy sie na
obszar obstugi "Maszyna".

Przedmioty obrabiane (WPD), programy gtéwne (MPF) lub podprogramy (SPF) wybieramy
przez ustawienie kursora na zgdanym programie lub przedmiocie obrabianym.

W przypadku przedmiotéw obrabianych w katalogu przedmiotu obrabianego musi znajdowaé
sie program o takiej samej nazwie, ktory jest wybierany do wykonania (np. z wybraniem
przedmiotu obrabianego WALEK.WPD jest automatycznie wybierany program gtéwny
WALEK.MPF).

Jezeli istnieje plik INI o tej samej nazwie (np. WALEK.INI), jest on wykonywany jednokrotnie
przy pierwszym uruchomieniu programu obrobki po wybraniu tego programu. W zaleznosci
od danej maszynowej MD11280 $SMN_WPD_INI_MODE wykonywane sg kolejne pliki INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=0:

Wykonywany jest plik INI, ktéry ma takg samg nazwe, co wybrany przedmiot obrabiany. Na
przyktad po wybraniu WALEK1.MPF jest z <CYCLE START> wykonywany WALEK1.INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=1:

W nastepujacej kolejnosci wykonywane sg wszystkie pliki typu SEA, GUD, RPA, UFR, PRO,
TOA, TMAi CEC, ktore majg takg samg nazwe jak wybrany program gtéwny. Programy gtéwne
zapisane w katalogu przedmiotéw obrabianych moga by¢ wybierane i wykonywane z wielu
kanatow.

{/é} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Sposéb postepowania

366

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programow".
Program
~Menager
2. Wybra¢ zadane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na przedmiocie obra-

bianym/programie, ktérego wykonanie chcemy uruchomicé.
3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wybor".

Wybaor
Sterowanie przetgcza sie automatycznie na obszar obstugi "Maszyna".
- ALBO -
Obrob- Jezeli program jest juz otwarty w obszarze obstugi "Program",
ka nacisna¢ przycisk programowy "NC Wykonaj".
Nacisna¢ przycisk <CYCLE START>.
24 Rozpoczyna sie obrébka.
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14.3 Wykonanie programu

Uwaga
Wybér programu z nosnikéw zewnetrznych
Jezeli chcemy uruchamia¢ wykonywanie programéw z dysku zewnetrznego (np. dysku

sieciowego), potrzebna jest opcja programowa "Execution from External Storage”
(Wykonywanie programu z pamieci zewnetrznej - EES).
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14.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari

14.4 Utworzenie katalogu/programul/listy zadan

1441 Nazwy plikéw i katalogéw
Przypisujgc nazwy katalogéw i plikéw, nalezy przestrzega¢ nastepujacych zasad:

® Dozwolone sg wszystkie litery (z wyjatkiem umlautéw, znakéw specjalnych, znakow
specjalnych specyficznych dla jezyka, znakéw azjatyckich lub cyrylicy)

e \Wszystkie cyfry
e Podkreslenia ().

® Nazwa moze zawiera¢ maks. 24 znaki.

Uwaga

Aby unikna¢ problemdw z aplikacjami systemu Windows, nie nalezy uzywac nastepujacych
terminéw jako nazwy programu lub nazwy katalogu:

e CON, PRN, AUX, NUL

e COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9

e |PT1,LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Nalezy pamieta¢, ze te warunki mogg réwniez powodowac problemy z rozszerzeniami (takimi

jak LPT1.MPF, CON.INI), gdy sg przesytane do srodowiska Windows, na przyktad przez
kopiowanie, archiwizowanie jako drzewo plikéw lub przesytanie.

14.4.2 Utworzenie nowego katalogu

Struktury katalogowe pomagajg w przejrzystym zarzgdzaniu programami i danymi. Ponadto
we wszystkich miejscach zapisania mozna tworzy¢ podkatalogi.

W podkatalogu mozna tworzy¢ programy, a nastepnie sporzadzac¢ dla nich bloki.

Uwaga

Ograniczenia

e Katalogi musza posiadac rozszerzenie .DIR lub .WPD.

® Maksymalna dtugos¢ nazwy fgcznie z rozszerzeniem wynosi 28 znakow.

® Maksymalna dtugos¢ sciezki w przypadku kaskadowych przedmiotéw obrabianych
zawierajgcych wszystkie dodatkowe znaki wynosi 100 znakéw.

® Nazwy sg automatycznie zamieniane na duze litery.
To ograniczenie nie obowigzuje przy pracy na dyskach USB/sieciowych.
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Sposo6b postepowania

I

14.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari

Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Program
.. Menager
— Dusk Wybraé zadany nosnik danych, tzn. dysk lokalny lub USB.
lokalny
Y usB
Nowy Jezeli chcemy na dysku lokalnym utworzy¢ nowy katalog, nalezy ustawic
kursor w gornym katalogu i nacisngc¢ przyciski programowe "Nowy" i "Ka-
talog".
Katalog Otworzy sie okno "Nowy katalog".
v Wprowadzi¢ zgdang nazwe katalogu i nacisngé¢ przycisk programowy
UK "OK"_
14.4.3 Utworzenie nowego obrabianego przedmiotu

W przedmiocie obrabianym mozna tworzy¢ r6zne typy plikow, takie jak programy gtéwne, pliki
inicjalizacyjne, korekcje narzedzi.

Uwaga

Katalogi przedmiotéw obrabianych

Istnieje mozliwos$¢ zmiany kaskadowania katalogéw przedmiotéw obrabianych. Nalezy przy
tym uwzglednié, ze dtugos¢ wiersza wywotania jest ograniczona. Po osiggnieciu maksymalne;j
liczby znakow pojawi sie odpowiednia informacja o wprowadzeniu nazwy przedmiotu

obrabianego.

Sposéb postepowania

'

Program
. Menager

NG
{ use

Nowy

Szlifowanie

Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programow".

Wybra¢ zgdane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na katalogu, pod kté-
rym chcemy utworzy¢ przedmiot obrabiany.

Nacisng¢ przycisk programowy "Nowy".
Otworzy sie okno "Nowy przedmiot obrabiany".
W razie potrzeby wybrac szablon, jezeli takie zostat utworzony.
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14.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari

v g 5. Wprowadzi¢ nazwe przedmiotu obrabianego i nacisnaé przycisk progra-
0K mowy "OK".

Wybierany jest typ katalogu (WPD).
Tworzony jest nowy katalog o nazwie przedmiotu obrabianego.
Otworzy sie okno "Nowy program w kodzie G".

v 6. Ponownie nacisng¢ przycisk programowy "OK", jezeli chcemy utworzy¢
0K program.

Program otwiera sie w edytorze.

1444 Utworzenie nowego programu G-Code

W katalogu/przedmiocie obrabianym mozna tworzy¢ programy w kodzie G, a nastepnie
sporzadzac bloki kodu G.

Spos6b postepowania

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".
Program
~Menager
2. Wybraé¢ zadane miejsce do zapisania i ustawic kursor na katalogu, w
ktorym zostanie zapisany program.
Nowy 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Nowy".
programGLIDE Otworzy sie okno "Nowy program w kodzie G".
Kod G
4. W razie potrzeby wybrac szablon, jezeli takie zostat utworzony.

5. Wybra¢ typ pliku (MPF lub SPF).
Jezeli znajdujemy sie w pamieci NC i wybrany zostat katalog "Podpro-
gramy" lub "Programy obrébki", to mozna utworzyé tylko jeden podpro-
gram (SPF) lub program gtéwny (MPF).
v g 6. Wprowadzi¢ nazwe programu i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
Typ programu jest odpowiednio wybierany.

14.4.5 Tworzenie nowego programu obciggania

W katalogu/przedmiocie obrabianym mozna tworzy¢ programy obciggania, a nastepnie
sporzadzac bloki w kodzie G.
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14.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari

Sposo6b postepowania

% 1. Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow".

Program
.. Menager

2. Wybra¢ miejsce zapisania i ustawi¢ kursor w katalogu "Program obcig-
gania”.

3. Nacisnaé przycisk programowy "Nowy".

Otworzy sie okno ,Nowy program obciggania".
Plik "DRS" jest juz ustawiony domysinie.

v 4. Wprowadzi¢ nazwe programu i nacisnaé¢ przycisk programowy "OK".
0K
14.4.6 Utworzenie nowego pliku

W kazdym katalogu lub podkatalogu mozna utworzy¢ plik w dowolnym formacie.

Uwaga
Rozszerzenia plikéw

W pamieci NC rozszerzenie musi posiadaé¢ 3 znaki i nie moze by¢ ani DIR ani WPD.

W pamieci NC mozna tworzy¢ nastepujgce typy plikow pod przedmiotem obrabianym, za
pomocg przycisku programowego "Dowolny”:

Novwy dowolny program

Typ Lista prac {Joblist.) JOB v
Lista prac {Joblist.) JOB
Dane narzedzi TOA
Obtozenie (zjet.) magazynu TMA
Punkty zerowe UFR
- Parametr B RPA 3
ES$‘2T|?W b Definicje GUD B
- Dane ustawcze (SEA)
Obszary ochronne PRO
Awis GEG
Program inicjalizacji INI 10

Nazwa
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14.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari

Sposo6b postepowania

I

Wybrac¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Program
. Menager
Wybra¢ zgdane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na katalogu, w ktérym
zostanie utworzony plik.
Nowy Nacisnaé przyciski programowe "Nowy" i "Dowolny".
Otworzy sie okno "Nowy dowolny program".
Dowolny
W polu wyboru "Typ" wybraé zadany typ pliku (np. "Definicje GUD") i
wprowadzi¢ nazwe tworzonego pliku, jezeli zostat wybrany katalog przed-
miotu obrabianego w pamieci NC.
Plik automatycznie uzyskuje wybrany format.
- ALBO -
Wprowadzi¢ nazwe i format tworzonego pliku (np. Moj_tekst.txt).
v Nastepnie nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K
14.4.7 Utworzenie listy zadan

Istnieje mozliwos¢ utworzenia Joblisty dla kazdego przedmiotu obrabianego w celu
rozszerzonego wyboru przedmiotu obrabianego.

Za pomocg Joblisty podawane sg instrukcje do wyboru programu w réznych kanatach.

Sktadnia

Joblista skfada sie z instrukcji wyboru SELECT.
SELECT <Program> CH=<numer kanatu> [DISK]

Instrukcja SELECT wybiera program do wykonania w okreslonym kanale NC. Wybrany
program musi by¢ zatadowany do pamieci roboczej NC Wybdr wykonywania ze zrédta

372
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14.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari

zewnetrznego (karta CF, nosnik danych USB, dysk sieciowy) jest mozliwy przez parametr
DISK.

® <Program>
Absolutne lub wzgledne podanie Sciezki wybieranego programu.
Przykfady:

— /INC/WKS.DIR/WALEK.WPD/WALEK1.MPF
- WALEK2.MPF

e <Numer kanatu>
Numer kanatu NC, w ktérym program ma zosta¢ wybrany.
Przyktad:
CH=2

e [DISK]
Opcjonalny parametr dla programéw, ktérych nie ma w pamieci NC i ktére majg by¢
wykonywane ze zrédta zewnetrznego.
Przyktad:
SELECT //remote/myshare/walek3.mpf CH=1 DISK
Komentarz

Na Jobliscie komentarze sg oznaczane za pomoca ";" na poczatku wiersza lub przez nawiasy
okragte.

Szablon

Przy tworzeniu nowej Joblisty mozna wybraé szablon firmy Siemens lub producenta maszyny.

Wykonanie przedmiotu obrabianego

Naciskajgc przycisk programowy ,Wybor" dla przedmiotu obrabianego, powigzana Joblista
jest sprawdzana syntaktycznie, a nastepnie wykonywana. Kursor moze by¢ réwniez uzyty do
wyboru na samej Jobliscie.

Sposéb postepowania
% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programow".

Program
. Menager

@ NE 2. Nacisng¢ przycisk programowy "NC" i ustawi¢ kursor w katalogu ,Przed-
mioty obrabiane" na programie, dla ktérego chcemy utworzy¢ Jobliste.

Nowy 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Nowy" i "Dowolny".
Otworzy sie okno "Nowy dowolny program".
v 4. W polu wyboru "Typ" wybra¢ wpis ,Joblista JOB", wprowadzi¢ zgdang
0K nazwe i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
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14.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari

14.4.8 Utworzenie listy programéw

Istnieje mozliwo$¢ wprowadzania programow na liste programéw, ktére mozna nastepnie
wybiera¢ i wykonywaé z poziomu PLC.

Lista programéw moze zawierac¢ do 100 wpiséw.

Sposo6b postepowania

I

Program
.. Menager

>

Trc| List
|Errﬂ prlugz:.

LJyhierz
program

Skasuj

Skasuj
wszystko

374

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Nacisng¢ przycisk wyboru menu i przycisk programowy "Lista progra-
mow".
Otworzy sie okno "Lista programoéw".

UstawiC kursor na zgdanym wierszu (numerze programu).
Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz program".
Otworzy sie okno "Programy". Wyswietlane jest drzewo danych pamieci

NC z katalogiem przedmiotu obrabianego, programu obrébki i podprogra-
mu.

Ustawi¢ kursor na zgdanym programie i nacisng¢ przycisk programowy
"OK".

Wybrany program jest przejmowany z podaniem $ciezki do pierwszego
wiersza listy.

- ALBO -

Wprowadzi¢ nazwe programu bezposrednio na liste.

Przy recznym wprowadzaniu nalezy zwrdci¢ uwage na doktadne podanie
Sciezki (np. //INC/WKS.DIR/MEINPROGRAMM.WPD/MEINPRO-
GRAMM.MPF).

W razie potrzeby dodaje sie // NC i rozszerzenie (.MPF).

W przypadku maszyn wielokanatowych mozna okresli¢, w ktorym kanale
program ma zostac¢ wybrany.

Aby usuna¢ program z listy, nalezy ustawi¢ kursor na odpowiednim wier-
szu i nacisng¢ przycisk programowy "Skasu;j".
- ALBO -

Aby skasowac wszystkie programy z listy, nacisngc¢ przycisk programowy
"Skasuj wszystkie".
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14.5 Tworzenie szablonow

14.5 Tworzenie szablonéw

Mozna zapisa¢ wlasne szablony do tworzenia programéw obrébki i obrabianych przedmiotow.
Te szablony stuzg jako podktad do dalszego opracowania.

W tym celu mozna stosowac dowolne, przygotowane programy obrébki lub obrabiane
przedmioty.

Miejsca zapisania szablonéw

Szablony do tworzenia programow obrébki lub obrabianych przedmiotéw sg zapisywane w
nastepujgcych katalogach:

Dane HMI/Szablony/Producent/Programy obrébki lub obrabiane przedmioty
Dane HMI/Szablony/Producent/Programy obrdbki lub obrabiane przedmioty

Sposoéb postepowania

Q\ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Uruchomienie".
Urucho-
mienie
o Dane 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Dane systemowe".
= system.
Kopiui 3. Ustawi¢ kursor na zadanym pliku, ktéry chcemy zapisa¢ jako szablon, i

nacisna¢ przycisk programowy "Kopiu;j".

4. Wybra¢ katalog "Programy obrobki" lub "Obrabiane przedmioty”, w kté-

Wstaw . . . . ; " "
rym chcemy zapisac dane, i nacisng¢ przycisk programowy "Wstaw".

Zapisane szablony sg dostepne do wyboru przy tworzeniu programu ob-
rébki lub obrabianego przedmiotu.
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14.6

Szukanie katalogéw i plikow

W menadzerze programow istnieje mozliwosé wyszukiwania okreslonych katalogéw i plikow.

Uwaga
Wyszukiwanie za pomocg symboli wieloznacznych

Nastepujace symbole wieloznaczne utatwiajg wyszukiwanie:
. nwimn,

: zastepuje dowolng sekwencje znakow
e "?": zastepuje dowolny znak

Jezeli ustawiony zostanie symbol wieloznaczny, wtedy zostang odnalezione tylko te katalogi
i pliki, ktére doktadnie odpowiadajg wzorcowi wyszukiwania.

Jezeli nie ma ustawionego symbolu wieloznacznego, wtedy zostang odnalezione réwniez te
katalogi i pliki, ktére w dowolnym miejscu zawierajg wzorzec wyszukiwania.

Strategia wyszukiwania
Wyszukiwanie nastepuje w wybranych katalogach i ich podkatalogach.

Gdy kursor jest ustawiony na pliku, wyszukiwanie nastepuje od katalogu nadrzednego.

Uwaga
Wyszukiwanie w katalogach otwartych

W celu wtasciwego przebiegu procedury wyszukiwania nalezy otworzy¢ zamkniete katalogi.

Sposo6b postepowania

376

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Program

~Hemager

2. Wybra¢ zgdane miejsce, w ktérym ma rozpocza¢ sie wyszukiwanie i na-
cisnaé przyciski programowe ">>" i "Znajdz".

Otworzy sie okno "Szukanie pliku".

Znajdz
3. W polu "Tekst" nalezy wprowadzi¢ szukany tekst.
Wskazdéwka: Przy szukaniu pliku za pomocg symbolu wieloznacznego
nalezy wprowadzi¢ kompletng nazwe z rozszerzeniem (np. *WIERCE-
NIE.MPF).
4. W razie potrzeby uaktywnic pole wyboru "Uwzgledniaj pisanie duzymi i
matymi literami".
v 5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomic szukanie.
0K
6. Gdy odpowiedni katalog albo odpowiedni plik zostanie znaleziony, zos-

tanie on zaznaczony.
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Znajdz
nastepny

v
0K

x

Anuluj

Szlifowanie

14.6 Szukanie katalogow i plikow

Nacisng¢ przyciski programowe "Znajdz nastepny" i "OK", gdy katalog
wzgl. plik nie odpowiada oczekiwanemu wynikowi.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", gdy szukanie ma zosta¢ prze-
rwane.
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14.7 Wyswietlenie programu na podglgdzie

14.7

Wyswietlenie programu na podgladzie

Przed edytowaniem istnieje mozliwos¢ wyswietlenia tresci programu na podgladzie.

Sposoéb postepowania

378

'

Program
. Menager

Okno
przegladu

Okno
przegladu

Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow".

Wybra¢ miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na zadanym programie.
Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Okno podgladu".
Zostanie wyswietlone okno "Podglad".

Ponownie nacisng¢ przycisk programowy "Okno podgladu", aby zamkngé
okno.
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14.8 Zaznaczanie wielu katalogow/programow

14.8 Zaznaczanie wielu katalogéw/programéw

W celu dalszego opracowania mozna wybrac wiele plikdw i katalogéw. Gdy zaznaczymy
katalog, wybrane zostang wszystkie znajdujgce sie pod nim katalogi i dane.

Uwaga
Wybrane pliki

Gdy wybralismy w katalogu poszczegdlne pliki, wybor ten zostanie anulowany przy zamknigciu
katalogu.

Gdy jest wybrany caty katalog ze wszystkimi zawartymi w nim plikami, wybor ten pozostaje
zachowany przy zamknieciu.

Sposéb postepowania
% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Program
__Menager

2. Wybra¢ pozgdane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na pliku lub katalo-
gu, od ktérego chcemy dokonac¢ zaznaczenia.

Zaznace 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Zaznacz".

Zamacz Przycisk programowy jest aktywny.

Ponownie nacisng¢ przycisk programowy "Zaznacz", aby cofng¢ zazna-
czenie.

4. Przy pomocy kursora lub myszy zaznaczyé pozgdane katalogi/programy.
B3

Zaznacz

Cofnigcie wyboru

Przez ponowne zaznaczenie elementu istniejgce zaznaczenie jest cofane.
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380

Wybar przez przyciski

Kombinacja przycis-
kéw

Znaczenie

O

Tworzy lub rozszerza wybor.

v

A

SELECT Mozna pojedynczo wybiera¢ elementy.
ﬁ} Tworzy wybor potgczony.
SHIFT

o

INSERT

Juz dokonany wybor jest cofany.

Wybodr przy pomocy myszy

Kombinacja przycis-
kéw

Znaczenie

Lewy przycisk myszy

Klikniecie na elemencie: element jest zaznaczany.
Juz dokonany wybér jest cofany.

Lewy przycisk myszy

i

Rozszerzenie wyboru, az do miejsca nastepnego klikniecia.

SHIFT
nacisniety
Lewy przycisk myszy | Wybér aby rozszerzyé o poszczegdlne elementy przez klikniecie.
+ Juz wybrany element jest rozszerzany o element, na ktérym dokonano kliknig-
cia.
CTRL
nacisniety
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14.9 Kopiowanie i wstawienie katalogu/programu

14.9 Kopiowanie i wstawienie katalogu/programu

Gdy chcemy utworzy¢ nowy katalog lub program, ktoéry jest podobny do juz istniejacego,
mozna oszczedzi¢ czas, jesli skopiujemy stary katalog lub program i zmienimy tylko wybrane
programy lub bloki programu.

Mozliwos$¢ kopiowania katalogéw i programéw oraz wstawiania ich w innym miejscu jest
réwniez uzywana do wymiany danych z innymi urzgdzeniami za posrednictwem USB/dyskow
sieciowych (np. USB FlashDrive).

Skopiowane pliki lub katalogi mozna wstawi¢ w innym miejscu.

Uwaga

Katalogi mozna wstawia¢ tylko na dyskach lokalnych oraz dyskach USB lub dyskach
sieciowych.

Uwaga
Uprawnienia do zapisu

Gdy osoba obstugujgca nie ma uprawnien do zapisu w biezacym katalogu, funkcja nie jest
udostepniana.

Uwaga
Podczas kopiowania dla katalogéw sg automatycznie dodawane brakujgce rozszerzenia.

Przy nadawaniu nazw dozwolone sg wszystkie litery, cyfry i podkresiniki. Nazwy sg
automatycznie zamieniane na wielkie litery, a dodatkowe punkty na podkreslenia.

Przykiad

Jesli nazwa nie zostanie zmieniona podczas kopiowania, kopia zostanie utworzona
automatycznie:

MYPROGRAM.MPF jest kopiowany do MYPROGRAM__1.MPF. Nastepnym razem zostanie
skopiowane do MYPROGRAM__2.MPF itp.

Jesli pliki MYPROGRAM.MPF, MYPROGRAM__1.MPF i MYPROGRAM__3.MPF istniejg juz
w katalogu, wéwczas nastepng kopig pliku MYPROGRAM.MPF bedzie
MYPROGRAM__2.MPF.

Sposéb postepowania

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programow".
Program
Menager
2. Wybra¢ zgdane miejsce zapisania i ustawic kursor na pliku lub katalogu,
ktéry chcemy skopiowac.
Kopiuj 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Kopiuj".
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14.9 Kopiowanie i wstawienie katalogu/programu

LJstaw

v
0K

Nadpisz

wszystko

Zadne nad-
pisywanie

Pomin

v
0K

Wybra¢ katalog, do ktérego chcemy wstawi¢ skopiowany katalog/pro-
gram.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wstaw".

Jesli katalog lub program o tej samej nazwie juz istnieje w tym katalogu,
pojawia sie informacja. Wys$wietli sie zapytanie o nadanie nowej nazwy,
w przeciwnym razie katalog/program zostanie wstawiony z nazwa zapro-
ponowang przez system.

Jezeli nazwa zawiera niedopuszczalne znaki lub jest za dtuga, wyswietli
sie odpowiednie zapytanie, w ktorym mozna nadac¢ dopuszczalna nazwe.

Nacisng¢ przycisk "OK" lub "Zastgp wszystkie", jezeli chcemy zastgpic
juz istniejace katalogi/programy.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk "Nie zastepuj", jezeli nie chcemy zastepowac istniejg-
cych katalogéw/programow.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomin", gdy proces kopiowania ma byc¢
kontynuowany od nastepnego pliku.

- ALBO -

Wprowadzi¢ inng nazwe, gdy chcemy wstawié¢ katalog/program pod inng
nazwag i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Uwaga

Kopiowanie plikéw w tym samym katalogu

Nie mozna kopiowac¢ plikéw w tym samym katalogu. Kopi¢ nalezy wklei¢ pod nowg nazwa.
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14. 10 Skasowanie programu/katalogu

14.10 Skasowanie programu/katalogu

Nalezy kasowac¢ od czasu do czasu programy lub katalogi, ktérych juz sie nie uzywa, aby
utrzymac przejrzysto$¢ w zarzadzaniu plikami. Ewentualnie mozna zapisa¢ uprzednio te dane
na zewnetrznym nosniku danych (np. USB-FlashDrive) lub na stacji sieciowe;.

Nalezy pamietac, ze przez kasowanie katalogu kasowane sg réwniez wszystkie programy,
dane narzedzi i dane punktu zerowego, jak tez podkatalogi, ktére sie w tym katalogu znajduja.

Sposoéb postepowania

% 1. Wybrac¢ okno obstugowe "Menadzer programow”.
Program
.. Menager
2. Wybra¢ pozgdane miejsce do zapisania i ustawi¢ kursor na pliku lub ka-
talogu, ktéry zostanie skasowany.
3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Kasu;".

Wyswietla sie pytanie, czy rzeczywiscie chcesz skasowac?

Skasuj
v 4, Nacisna¢ przycisk programowy "OK", aby skasowac¢ program/katalog.
0K
- ALBO -
b4 Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj" aby anulowag.
Anuluj

Szlifowanie
Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO 383



Zarzgdzanie programami

14.11 Zmiana wiasciwosci pliku i katalogu

14.11

Zmiana wiasciwosci pliku i katalogu

W oknie "Wtasciwosci ..." mozna wyswietli¢ informacje dot. katalogéw i plikow.
Oprocz sciezki i nazwy pliku sg wyswietlane dane dot. daty sporzadzenia.

Istnieje mozliwo$¢ zmiany nazwy.

Zmiana praw dostepu

Literatura

W oknie wtasciwosci sg wyswietlane prawa dostepu dla wykonania, zapisu, wyszczegélnienia
i odczytu.

e \Wykonanie: stosuje sie w celu wyboru do wykonania
e Zapis: steruje zmiang i usuwaniem pliku lub katalogu

Dla plikéw NC istnieje mozliwo$¢ ustawienia praw dostepu od pozycji O przetgcznika do
aktualnego poziomu dostepu, oddzielnie dla kazdego pliku.

Jezeli poziom dostepu jest wyzszy, niz poziom aktualny, wowczas nie mozna go zmienic.

Dla plikéw zewnetrznych (np. na dysku lokalnym) prawa dostepu sg wyswietlane tylko wtedy,
gdy producent maszyny dokonat ustawien dla tych plikéw. Nie mozna ich zmieni¢ poprzez
okno wiasciwosci.

Ustawienia praw dostepu dla katalogéw i plikéw

Poprzez plik konfiguracji i MD 51050 mozna zmieni¢ i domy$inie ustawic¢ prawa dostepu do
katalogéw i typow plikéw pamieci NC i pamieci uzytkownika (stacja lokalna)

Szczegodtowy opis konfiguracji mozna znalez¢ w nastepujgcej literaturze:

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate

Sposo6b postepowania

384

% 1. Wybra¢ Menadzera programow.

Program

~Hemager

2. Wybraé zgdane miejsce zapisania i ustawic kursor na pliku lub katalogu,
N ) ane mie 21 US” sor)
ktérego wiasciwosci chcemy wyswietlic lub zmienic.

Dysk
— lokalny
3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Wiasciwosci".
Zostanie otwarte okno "Wiasciwosci ...".

Wtaschyo-
5ci
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14.11 Zmiana wiasciwosci pliku i katalogu

4. W razie potrzeby dokonaé zmian.

Wskazéwka: Zmian poprzez interfejs graficzny mozna dokona¢ w pamie-
ci NC.

v 5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby zapisa¢ zmiany.
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14. 12 Konfiguracja dyskow

14.12

14.12.1

14.12.2

386

Konfiguracja dyskow

Przeglad

Mozna zdefiniowac do 21 potgczen z tzw. dyskami logicznymi (nosnikami danych). Do tych
dyskéw mozna uzyskaé dostep w obszarach obstugi "Menedzer programéw" i "Uruchomienie".

Tworzone mogg by¢ nastepujgce dyski logiczne:
e interfejs USB,

e dyski sieciowe,

e karta CompactFlash,

e karta CompactFlash jednostki NCU, tylko w przypadku SINUMERIK Operate w NCU (dla
840D sl),

® |okalny dysk twardy jednostki PCU, tylko w przypadku SINUMERIK Operate na PCU (dla
840D sl).

Opcja programowa - dla 840D sl

Aby uzy¢ karty CompactFlash jako nosnika danych, potrzebna jest opcja ,Dodatko-
wa pamiec uzytkownika HMI na karcie CF jednostki NCU" (nie w przypadku SINU-
MERIK Operate na PCU / PC).

E Opcja programowa - dla 828D

Aby méc zarzadzaé dodatkowymi dyskami zewnetrznymi przez Ethernet potrzebna
jest opcja "Zarzgdzanie dyskami sieciowymi".

Uwaga

Interfejsy USB jednostki NCU nie sg dostepne dla SINUMERIK Operate i dlatego nie mozna
ich konfigurowaé (w 840D sl).

Ustawianie stacji

W celu skonfigurowania przyciskow programowych w menedzerze programow, okno
"Ustawianie dysku” jest dostepne w obszarze obstugi "Uruchomienie”.

Uwaga
Zarezerwowane przyciski programowe

Przyciski programowe 4, 7 i 16 nie sg dostepne do dowolnego projektowania.
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o8

Plik

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

14. 12 Konfiguracja dyskow

Utworzone dane projektowe sg zapisywane w pliku "logdrive.ini". Plik znajduje sie w katalogu /

user/sinumerik/hmi/cfg.

Dane ogdine

Whpis Znaczenie
Dysk 1 - 24
Typ Brak dysku Brak zdefiniowanego dysku
Pamie¢ programéw NC Dostep do pamieci NC
USB lokalny Dostep do interfejsu USB aktywnej jednostki
obstugi
USB globalny Dostep do nosnika USB jest zapewniany

przez wszystkie jednostki TCU w sieci syste-
mowe;j.

Dysk sieciowy Windows

Dysk sieciowy w systemie Windows

Dysk sieciowy Linux

Dysk sieciowy w systemie Linux

Dysk lokalny Dysk lokalny
Dysk twardy lub pamig¢ uzytkownika na kar-
cie CompactFlash

FTP Dostep do zewnetrznego serwera FTP.

Dysk ten nie moze by¢ stosowany jako global-
na pamieci programéw obrobki.

Cykle uzytkownika

Dostep do katalogu cykli uzytkownika na kar-
cie CompactFlash

Cykle producenta

Dostep do katalogu cykli producenta na karcie
CompactFlash

Dysk Windows

Dostep do lokalnego katalogu PCU/PC
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Dane dla USB

Whpis

Znaczenie

Urzadzenie

Nazwa TCU, do ktdrej podtgczony jest nosnik
danych USB, np. tcu1. Nazwa TCU musi by¢
juz znana dla NCU.

Przytacze

Frontowe

Interfejs USB, ktory znajduje sie z przodu pul-
pitu obstugi.

X203/X204

Interfejsy USB X203/ X204, ktére znajdujg sie
z tytu pulpitu obstugi.

X61/X62

W przypadku SIMATIC ThinClient sg to inter-
fejsy USB X61 i X62.

X212/X213

TCU20.2/20.3

X20

OP 08T

X60.P1/P2/P3/P4

PCU

Symbolicznie

Symboliczna nazwa dysku

Dodatkowe parametry pod "Szczegdty"

Partycja Numer partycji na nosniku danych USB, np. 1
lub wszystkie.
Gdy jest stosowany hub USB, nalezy podac¢
port USB hubu.

Sciezka USB Sciezka do huba USB.

Uwaga:

Ta dana obecnie nie jest poddawana ewalua-
cji.

Dane dyskéw lokalnych

Whpis

Znaczenie

Symbolicznie

Symboliczna nazwa dysku
Przyporzadkowanie nazw pod "Szczegoty"

Dodatkowe parametry pod "Szczegdty"

Dysk stosowac jako:

LOCAL_DRIVE

CF_CARD

SYS_DRIVE

Uaktywnienie pol wyboru powoduje przypisa-
nie nazwy symbolicznej do dysku.

Jezeli dla dysku istnieje juz przyporzadkowa-
nie, nie mozna wprowadzi¢ zadnych zmian.

Domysinie sg aktywne wszystkie pola wyboru.

Dane dla dyskéw sieciowych

Wpis

Znaczenie

Nazwa komputera

Nazwa logiczna serwera albo adres IP

Nazwa udostepnionego
dysku

Tylko dla dyskow siecio-
wych w systemach Win-
dows

Nazwa, pod ktérg dysk sieciowy zostat udo-
stepniony
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Wpis

Znaczenie

Sciezka

Katalog startowy

Sciezka jest podawana wzgledem udostepnio-
nego katalogu.

Nazwa uzytkownika
Hasto

Nazwa uzytkownika i odpowiednie hasto, dla
ktorego katalog jest udostepniony na kompu-
terze sieciowym.

Hasto jest szyfrowane za pomocg "*" i zapisy-
wane w pliku "logdrive.ini".

Symbolicznie

Symboliczna nazwa dysku

Mozna uzy¢ do 12 znakow (litery, cyfry, pod-
kreslenie).

Nazwy NC, GDIR i FTP sg zarezerwowane.

Stuzy takze do opisania przycisku programo-
wego, gdy nie podano tekstu przycisku.

Dane dla FTP

Wpis

Znaczenie

Nazwa komputera

Nazwa logiczna serwera TP lub adres IP

Sciezka

Katalog startowy na serwerze FTP

Sciezka jest podawana w odniesieniu do ka-
talogu macierzystego.

Nazwa uzytkownika
Hasto

Nazwa uzytkownika i hasto do zalogowania
sie na serwerze FTP.

Hasto jest szyfrowane za pomocg "*" i zapisy-
wane w pliku "logdrive.ini".

Dodatkowe parametry pod "Szczegéty"

Port

Interfejs dla potagczenia FTP. Port standardo-
wy ma domysing warto$¢ 21.

Roztgczenie potgczenia

Potaczenie FTP zostanie roztgczone po upty-
wie wyznaczonego limitu czasu. Limit czasu
moze wynosi¢ miedzy 1i 150 s. Warto$¢ do-
mysina to 10 s.

Dane dodatkowe przy stosowaniu funkcji "Execution from External Storage (EES)" ("Wykonywanie

programu z pamieci zewnetrznej”)
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Whpis

Znaczenie

Udostepnianie dysku

Tylko dla "Dysk Windows
(PCU)"

Dysk zostanie udostepniony w sieci. Wyma-
gana jest nazwa uzytkownika.

Pole wyboru musi by¢ aktywowane, jesli dysk
lokalny ma by¢ uzywany jako globalna pamie¢
programow obroébki.

Globalna pamieé progra-
mow obrobki

Tylko dla dyskéw lokal-
nych, dyskow sieciowych
i globalnych dyskéw USB

Pole wyboru wskazuje, ze wszyscy uzytkow-
nicy systemu majg dostep do skonfigurowa-
nego dysku logicznego. Uzytkownicy mogg
wykonywac programy obrébki bezposrednio z
dysku.

Ustawienia mozna zmieniac tylko w oknie
~SZCzegotly”.

Dysk ten nalezy stosowac
do wykonywania progra-
mu z EES

Tylko dla dyskow USB

Umozliwia korzystanie z lokalnego nosnika
pamieci USB w celu wykonywania programu
przez EES.

Dodatkowe parametry pod "Szczegdty"

Nazwa uzytkownika Win-
dows

Hasto Windows

Tylko dla dyskow USB,
dysku lokalnego i katalo-
gow lokalnych

Nazwa uzytkownika i odpowiednie hasto do
udostepnienia skonfigurowanego dysku

Jako ustawienie domysine s pobierane dane
z okna "Ustawienia globalne".

Globalna pamie¢ progra-
mow obrobki

Tylko dla dyskow lokal-
nych, dyskow sieciowych
i globalnych dyskéw USB

To pole wyboru okreéla, czy wszyscy uzytkow-
nicy systemu majg dostep do skonfigurowa-
nego dysku logicznego.

Tylko jeden dysk moze zosta¢ wybrany jako
globalna pamie¢ programéw obrobki (GDIR).
Jesliinny dysk zostat juz okreslony jako GDIR
i pole wyboru jest aktywne, oryginalne usta-
wienie zostanie usuniete.
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Dane do konfigurowanego przycisku programowego

Szlifowanie

14. 12 Konfiguracja dyskow

Whpis

Znaczenie

Poziom dostepu

Przypisywanie praw dostepu do potgczenia:
od poziomu dostepu 7 (potozenie przetaczni-
ka w pozyciji 0) do poziomu dostepu 1 (Produ-
cent).

Podany poziom dostepu obowigzuje dla
wszystkich obszarow obstugi.

Tekst przycisku programo-
wego

Dostepne sg 2 wiersze tekstu etykiety przyci-
sku programowanego. Jako znak rozdzielaja-
cy wiersze akceptowany jest %n.

Jesli pierwszy wiersz jest zbyt dtugi, jest on
automatycznie zawijany.

Jeslijest spacja, jest ona stosowana jako znak
rozdzielajgcy wiersze.

W przypadku zaleznych od jezyka tekstow
przyciskow programowych wpisywany jest
identyfikator tekstu, ktory jest wyszukiwany w
pliku tekstowym.

Jesli w polu wprowadzania nic nie zostanie
podane, wéwczas jako tekst przycisku progra-
mowego jest stosowana symboliczna nazwa
dysku.

Ikona przycisku programo-
wego

Brak ikony

Na przycisku programowym nie wyswietla sie
zadna ikona.

sk_usb_front.png

¥

sk_local_drive.png

i

sk_network_drive_ftp.png

Nazwa pliku ikony wys$wietlanej na przycisku
programowym.

FTF
Plik tekstowy slpmdialog Plik dla zaleznego od jezyka tekstu przycisku
Kontekst tekstowy SIPmDialog programowego. Gdy w polach wprowadzania

nic nie jest podane, tekst pojawi sie na przyci-
sku programowym, jak okreslono w polu tek-
stowym "Tekst przycisku".
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Sposo6b postepowania

N

Urucho-
mienie

B HMi

Dysk
logiczny

> | <

=> Poziom

Zmien

Szczegoly

v
0K

v
0K

x

Anuluj

Wybrac¢ obszar obstugi "Uruchomienie".

Nacisng¢ przyciski programowe "HMI" i "Dysk logiczny”.
Otworzy sie okno ,Ustawianie dyskow".

Wybra¢ przycisk programowy, ktéry chcemy zaprojektowac.

Aby zaprojektowaé przyciski od 9 do 16 lub przyciski od 17 do 24, nalezy
klikngé na przycisk programowy ">> Ptaszczyzna".

Nacisna¢ przycisk programowy "Zmien", aby pola wprowadzania staty sie
edytowalne.

Wybra¢ dane dla odpowiedniego dysku lub wprowadzi¢ niezbedne dane.
Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty", jezeli chcemy wprowadzié
dodatkowe parametry.

Przez ponowne nacisniecie przycisku programowego "Szczegoéty" naste-
puje powr6t do okna ,,Ustawiania dyskow".

Nastepnie nacisnaé przycisk programowy "OK".

Wprowadzone dane sg sprawdzane.

Gdy dane sg niekompletne lub btedne wyswietli sie okno powiadomien z
ostrzezeniem. Potwierdzi¢ komunikat przyciskiem programowym "OK".
Po nacisnieciu przycisku programowego "Anuluj”, wszystkie dane, ktore
nie zostaty jeszcze aktywowane, zostang odrzucone.

Zrestartowac sterowanie, aby aktywowac projekt i uzyskaé przycisk pro-
gramowy w obszarze obstugi ,Menadzer programow".

Wprowadzenie ustawieri domysinych w celu udostepnienia dysku

Uwaga

Ta funkcja jest dostepna tylko w systemach Windows, gdy opcja programowa "Execution from
External Storage (EES)” zostata aktywowana.

392
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Urucho-
mienie
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Dysk.
logiczny

ustawie—
nia glob.

v
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x
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Szlifowanie

14. 12 Konfiguracja dyskow

Wybra¢ obszar obstugi "Uruchomienie".

Nacisng¢ przyciski programowe "HMI" i "Dysk logiczny”.
Otworzy sie okno ,Ustawianie dyskow".

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustawienia globalne".

Wprowadzi¢ nazwe uzytkownika i hasto, dla ktérego chcemy udostepnic
konfigurowane dyski.

Nastepnie nacisng¢ przycisk programowy "OK".
Informacje sg uzywane jako domysine do udostepniania Windows.

Po nacisnieciu przycisku programowego "Anuluj", wszystkie dane, ktore
nie zostaty jeszcze aktywowane, zostang odrzucone.

Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO 393



Zarzgdzanie programami

14.13 EXTCALL

14.13 EXTCALL

Z programu obrébki mozna uzy¢ polecenia EXTCALL w celu uzyskania dostepu do plikéw na
dysku lokalnym, nos$nikach danych USB lub dyskach sieciowych.

Programista moze okresli¢ katalog zrodtowy za pomoca danej ustawczej SD $ SC42700
EXT_PROG_PATH oraz nazwy pliku dla podprogramu, ktéry ma zosta¢ ponownie zatadowany
za pomocg polecenia EXTCALL.

Ograniczenia

Przy wywotywaniu EXTCALL nalezy przestrzegaé nastepujgcych warunkow:

e Tylko pliki z rozszerzeniem MPF lub SPF moga by¢ wywotywane przez EXTCALL z dysku

sieciowego.

Pliki i $ciezki musza odpowiadaé nomenklaturze NCK (maks. 25 znakéw dla nazw, 3 znaki
dla rozszerzenia).

Program na dysku sieciowym znajduje sie za pomocg polecenia EXTCALL, natomiast

— SD $SC42700 EXT_PROG_PATH odwotuje sie do $ciezki wyszukiwania do dysku
sieciowego lub katalogu w nim. Program musi by¢ tam zapisany, podkatalogi nie sg
przeszukiwane.

— Bez SD $SC42700: w wywotaniu EXTCALL program jest okreslany bezposrednio -
poprzez petng sciezke, ktdéra moze réwniez odnosi¢ sie do podkatalogu dysku
sieciowego - i rowniez znajduje sie w tym miejscu.

e W przypadku programow, ktére zostaty sporzadzone na zewnetrznych nosnikach pamieci

(system Windows), nalezy zwraca¢ uwage na pisanie duzymi i matymi literami.

Uwaga
Maksymalna dtugo$¢ $ciezki dla EXTCALL
Dhugo$é $ciezki nie moze przekraczaé 112 znakéw. Sciezka sktada sie z zawartosci danych

ustawczych (SD $ SC42700) oraz specyfikacji Sciezki dla wywotania EXTCALL z programu
obrobki.

Przyktady wywotan EXTCALL

394

Za pomocg danej ustawczej wyszukiwanie programu mozna kontrolowac¢ w sposéb
ukierunkowany.

¢ Wywotanie napedu USB na TCU (urzgdzenie pamieci masowej USB na interfejsie X203),

gdy SD42700 jest pusta: np. EXTCALL "//TCU/TCU1 /X203 ,1/TEST.SPF"

- ALBO -

Wywotanie napedu USB na TCU (urzadzenie pamieci masowej USB na interfejsie X203),
gdy SD42700 zawiera "//TCU/TCU1 /X203 ,1": "EXTCALL "TEST.SPF"

Wywotanie z przytgcza frontowego USB (USB FlashDrive), gdy SD $SC 42700 jest pusta:
np. EXTCALL "//ACTTCU/FRONT,1/TEST.SPF"

- ALBO -

Wywotanie z przytacza frontowego USB (USB FlashDrive), gdy SD42700 zawiera "/
ACTTCU/FRONT,1": EXTCALL "TEST.SPF"
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e Wywotanie z dysku sieciowego, gdy SD42700 jest pusta: np. EXTCALL "//
nazwa_komputera/udostepniony_dysk/TEST.SPF"
- ALBO -
Wywotanie z dysku sieciowego, gdy SD $SC42700 zawiera "//nazwa_komputera/
udostepniony_dysk": EXTCALL "TEST.SPF"

e Uzywanie pamigci uzytkownika HMI (dysk lokalny):

— Na dysku lokalnym zostaty utworzone katalogi programéw obrébki (mpf.dir),
podprogramoéw (spf.dir) i przedmiotéw obrabianych (wks.dir) z odpowiednimi katalogami
przedmiotu obrabianego (.wpd):

SD42700 jest pusta: EXTCALL "TEST.SPF"
Ta sama kolejnos¢ wyszukiwania jest uzywana na karcie CompactFlash, podobnie jak
w pamieci programu obrébki NCK.

— Utworzono wtasny katalog na dysku lokalnym (np. my.dir):
Podanie petnej Sciezki: np. EXTCALL "/user/sinumerik/data/prog/my.dir/ TEST.SPF"
Nastepuje szukanie wskazanego pliku.

Uwaga
Skrécone nazwy dla dysku lokalnego, karty CompactFlash i frontowego portu USB

Jako skrét nazwy dysku lokalnego, karty CompactFlash i frontowego portu USB mozna
uzy¢ skrotow LOCAL_DRIVE:, CF_CARD: i USB: (np. EXTCALL "LOCAL_DRIVE:/
spf.dir/ TEST.SPF").

Skréty CF_Card i LOCAL_DRIVE mozna stosowac alternatywnie.

Opcje programowe
Do wyswietlenia przycisku "Dysk Lokalny” potrzebna jest opcja "dot. pamie¢
uzytk. HMI na CF-Card w NCU” (nie dla SINUMERIK Operate na PCU50 lub
PC).

UWAGA

Mozliwe przerwanie przy wykonywaniu z USB FlashDrive
Bezposrednie wykonywanie programu z USB FlashDrive nie jest zalecane.

Nie ma zadnego zabezpieczenia przed problemami ze stykiem, wypadnieciem, ztamaniem
w wyniku uderzenia lub przypadkowym odtgczeniem USB FlashDrive podczas pracy.

Odfgczenie USB podczas obrobki prowadzi do jej natychmiastowego zatrzymania, a tym
samym do uszkodzenia przedmiotu obrabianego.

{g‘} Producent maszyny
Wykonywanie za pomocg EXTCALL mozna wigczaé i wytgczac.
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.
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14. 14 Wykonanie programu z pamieci zewnetrznej (EES)

14.14

396

Wykonanie programu z pamieci zewnetrznej (EES)

Funkcja "Execution from External Storage" ("Wykonywanie programu z pamieci zewnetrzne;j")
umozliwia bezposrednie wykonywanie programéw obrébki o dowolnej wielkosci z odpowiednio
skonfigurowanego dysku zewnetrznego. Odpowiada to wykonywaniu z pamieci programéw
obrébki NC bez ograniczen, ktére obowigzujg dla "EXTCALL”.

Opcja programowa

Aby korzystac z tej funkcji w pamieci uzytkownika (100 MB) na karcie CompactFlash,
potrzebna jest nastepujgca opcja programowa: ,Rozszerzenie pamieci uzytkownika
CNC".

Opcja programowa

Aby méc korzystac z tej funkcji bez ograniczen (np. dla dysku sieciowego lub USB)
potrzebna jest opcja "Execution from External Storage (EES)" ("Wykonywanie pro-
gramu z pamieci zewnetrznej”).

Uwaga
Teach in programu nie jest mozliwy

Teach in programow nie jest dostepny przy wyborze programu EES.

{:o:} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Istnieje mozliwos¢ edytowania w edytorze programoéw w kodach G zapisanych na
zaprojektowanych dyskach zewnetrznych.

Przy wykonywaniu programéw w kodach G sg zazwyczaj wyswietlane aktualnie wykonywane
bloki programu. Istnieje mozliwo$¢ bezposredniego edytowania programéw w stanie reset.

Poza wys$wietleniem aktualnego bloku istnieje mozliwo$¢ wyswietlenia bloku bazowego. Za
pomocg funkcji ,Korekcja programu” mozna wprowadzi¢ odpowiednie zmiany.
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14.15 Wykonanie kopii zapasowef danych

14.15 Wykonanie kopii zapasowej danych

14.15.1 Utworzenie archiwum w menadzerze programéw

Istnieje mozliwos¢ archiwizowania poszczegolnych plikow z pamieci NC i dysku lokalnego.

Formaty archiwum

Istnieje mozliwos¢ zapisania archiwum w formacie binarnym lub formacie tasmy

perforowane;.

Pamie¢ docelowa

Jako pamie¢ docelowa sg do dyspozycji katalogi archiwum danych systemowych w obszarze
obstugi "Uruchomienie", jak tez dyski USB i dyski sieciowe.

Sposéb postepowania

I

Program
Menager

[N ne

Zaznacz

Archiwizuj

Sporzadz
archilyum

Znajdz

Szlifowanie

Wybraé obszar obstugi "Menedzer programow".

Wybraé miejsce zapisania archiwizowanego(ych) pliku(éw).

W katalogach wybra¢ zadany plik, z ktérego ma zosta¢ utworzone archi-
wum.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Zaznacz", gdy trzeba wykona¢ kopie
zapasowg wielu plikéw lub katalogdw.

Przy pomocy kursora lub myszki dokona¢ wyboru.
Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Archiwizuj".

Nacisng¢ przycisk programowy "Utworz archiwum®.

Otworzy sie okno "Utworzenie archiwum: wybdr miejsca zapisania".
Ustawi¢ kursor na odpowiednim miejscu zapisania i nacisng¢ przycisk
programowy "Znajdz", w dialogu szukania wprowadzi¢ szukane pojecie,
gdy chcemy szukac okreslonego katalogu wzgl. podkatalogu i nacisng¢
przycisk programowy "OK".

Wskazdéwka: Wieloznacznik "*" (dla dowolnej sekwencji znakow) i "?" (dla
dowolnego znaku) utatwiajg wyszukiwanie.

- ALBO -
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14. 15 Wykonanie kopii zapasowej danych

Howey Wybraé miejsce zapisania, nacisng¢ przycisk programowy "Nowy kata-
katalog log", w oknie "Nowy katalog" wprowadzi¢ nazwe i nacisnaé przycisk pro-
v gramowy "OK", aby utworzy¢ katalog.
0K
v 7. Nacisng¢ "OK".
LS Otworzy sie okno "Utworzenie archiwum: nazwa".
v g 9. Wybra¢ format (np. Archiv ARC (format binarny) w 840D sl lub Archiv
0K ARD w 828D), wprowadzi¢ zgdang nazwe i nacisna¢ przycisk programo-
Wy IIOKII-
Komunikat informuje o pomys$inej archiwizacji.
14.15.2 Sporzadzenie archiwum poprzez dane systemowe

Aby wykona¢ kopie zapasowg tylko okreslonych danych, nalezy wybra¢ zgdane pliki
bezposrednio ze struktury danych i utworzy¢ archiwum.

Formaty archiwum

Istnieje mozliwos¢ zapisania archiwum w formacie binarnym lub formacie tasmy perforowane;j.

Istnieje mozliwos$¢ wyswietlenia tresci wybieranych plikdw (pliki XML, ini, hsp, syf, programy)
poprzez nacisniecie przycisku "Podglad".

Informacje o pliku takie, jak: $ciezka, nazwa, data sporzadzenia i zmiany, mozna wyswietli¢
w oknie wltasciwosci.

Warunek

Prawa dostepu zalezg od odpowiednich zakreséw i zawierajg sie od poziomu ochrony 7
(przetacznik z kluczykiem potozenie 0) do poziomu ochrony 2 (hasto: Service).

Miejsca zapisania

e Karta CompactFlash pod
/user/sinumerik/data/archive, lub
/oem/sinumerik/data/archive

® Wszystkie skonfigurowane dyski logiczne (USB, dyski sieciowe)

Opcja softwareowa
Aby zapisa¢ archiwa na CompactFlash Card w obszarze uzytkownika, wyma-
gana jest opcja "dodatkowa pamie¢ uzytkownika HMI na karcie CF w NCU".
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UWAGA

Mozliwa utrata danych w przypadku USB-FlashDrive

USB-FlashDrive nie sg odpowiednimi, trwatymi nosnikami danych.

Sposbdb postepowania

N

Urucho-
mienie

]
- Dane
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Jaznacz
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przeqgladu

Vitasciwo-
sci

v
0K

Znajdz

v
0K

Archiwizuj

Sporzadz
archilyum

Nowy
leatalog

Szlifowanie

sustem.

Wybra¢ obszar obstugi "Uruchomienie".

Nacisng¢ przycisk programowy "Dane systemowe".
Otwiera sie struktura danych.

W strukturze danych wybraé¢ zgdane pliki, z ktérych ma zostac¢ utworzone
archiwum.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Zaznacz", gdy trzeba wykona¢ kopie
zapasowg wielu plikéw lub katalogdéw.

Przy pomocy kursora lub myszki dokona¢ wyboru.

Po nacisnieciu przycisku programowego ">>", zostang na pasku piono-
wym wyswietlone kolejne przyciski.

Nacisng¢ przycisk programowy "Okno podgladu".

Tres¢ wybranego pliku jest wyswietlana w matym oknie.

Ponowne nacisnigcie przycisku programowego "Okno podglagdu" zamyka
okno.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wtasciwosci".

W matym oknie zostang wyswietlone informacje o wybranym pliku.
Ponowne nacisniecie przycisku programowego "OK" zamyka okno.

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz".

W dialogu szukania wprowadzi¢ szukane pojecie i nacisng¢ przycisk pro-
gramowy "OK", gdy chcemy szuka¢ okreslonego katalogu wzgl. podka-
talogu.

Wskazdwka: Wieloznacznik "*" (dla dowolnej sekwencji znakow) i "?" (dla
dowolnego znaku) utatwiajg wyszukiwanie.

Nacisng¢ przyciski programowe "Archiwizuj" i "Sporzadz archiwum".
Otworzy sie okno "Utworzenie archiwum: wybdr miejsca zapisania”.
Jest wyswietlany katalog "Archiwum" z podkatalogami "Uzytkownik" i
"Producent", jak tez nosnikami danych (np. USB).

Wybra¢ miejsce zapisu i nacisngc¢ przycisk programowy "Nowy katalog",
aby utworzy¢ nowy podkatalog.

Otworzy sie okno "Nowy katalog".
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g 10. Wprowadzi¢ zagdang nazwe i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

0K Katalog zostanie utworzony ponizej wybranego katalogu.

v 11.  Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

LS Otworzy sie okno "Utworzenie archiwum: nazwa".

v 12.  Wybrac¢ format (np. Archiv ARC (format binarny) w 840D sl lub Archiv

0K ARD w 828D), wprowadzi¢ zgdang nazwe i nacisna¢ przycisk programo-
wy ,,OK”, aby zarchiwizowac plik/i.
Komunikat informuje o pomys$inej archiwizacji.

g 13.  Nacisnac przycisk programowy "OK", aby potwierdzi¢ komunikat i zakon-

0K czy¢ proces archiwizacji.
W wybranym katalogu jest zapisywany plik archiwalny w formacie .ARC
(840D sl) lub .ARD (828D).

14.15.3 Weczytanie archiwum w menadzerze programow

W obszarze obstugi "Menedzer programow" istnieje mozliwos¢ wczytywania archiwéw z
katalogu archiwéw danych systemowych, jak tez z zaprojektowanych dyskéw USB i

sieciowych.

=

Sposo6b postepowania

I

Program
.. Menager

Archiwizuj

Wezytanie
archivum

Znajdz

0K

400

Opcja softwareowa

Aby méc wezytaé archiwum uzytkownika w obszarze obstugi "Menedzer pro-
gramow" potrzebna jest opcja "Dodatk. pamieci uzytkownika HMI na karcie CF
w NCU" (nie dla 840D sl / SINUMERIK Operate na PCU50 / PC).

1. Wybrac¢ obszar obstugi "Menedzer programéw".

2. Nacisng¢ przyciski programowe "Archiwizuj" i "Wczytaj archiwum".
Otworzy sie okno "Wczytywanie archiwum: wybor archiwum®.

3. Wybra¢ miejsce zapisania archiwum i ustawi¢ kursor na zgdanym
archiwum.

Wskazéwka: Katalog archiwéw uzytkownika jest przy nie ustawio-
nej opcji tylko wyswietlany, gdy jest zawarte co najmniej jedno ar-

chiwum

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz", w dialogu szukania wpro-
wadzi¢ nazwe pliku archiwum z rozszerzeniem (*.arc) dla 840D sl

lub z rozszerzeniem (*.ard) dla 828D, gdy chcemy wyszukac¢ kon-

kretne archiwum a nastepnie nacisngc¢ przycisk programowy "OK".
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Nadpisz
wszystko

Zadne nad-
pisywanie

Pomin

Anuluj

14.15 Wykonanie kopii zapasowef danych

Nacisngc¢ przycisk "OK" lub "Zastgp wszystkie" jezeli chcemy za-
stgpic juz istniejgce pliki.

- ALBO -

Nacisngc przycisk "Nie zastepu;j", jezeli nie chcemy zastepowac juz
istniejgcych plikow.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomin", gdy proces wczytywania
ma by¢ kontynuowany od nastepnego pliku.

Zostanie otwarte okno "Wczytywanie archiwum™ i wyswietlony pro-
ces wczytywania przy pomocy wskaznika postepu.

Nastepnie zostanie wyswietlony "Protokét bteddw wezytywania ar-
chiwum", w ktérym sa wymienione pominiete lub zastgpione pliki.
Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj" aby anulowac¢ proces
wczytywania.

14.15.4 Weczytanie archiwum z danych systemowych

Jezeli chcemy wczytaé okreslone archiwum, mozna je wybrac bezposrednio ze struktury

danych.

Sposo6b postepowania

K 1.
Urucho-
mienie

to Dane 2.
s sustem.

Read in

0K

Nadpisz
wszystko

Zadne nad-
pisywanie

Szlifowanie
Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO

Wybraé obszar obstugi "Uruchomienie".

Nacisng¢ przycisk programowy "Dane systemowe".

W strukturze danych pod katalogiem "Archiwa" w katalogu "Uzyt-
kownik" wybrac plik, ktéry ma zosta¢ wczytany.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wczytaj".

Nacisng¢ przycisk "OK" lub "Zastgp wszystkie" jezeli chcemy za-
stgpi¢ juz istniejace pliki.

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk "Nie zastepu;j", jezeli nie chcemy zastepowac juz
istniejgcych plikow.
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- ALBO -

.. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomin", gdy proces wczytywania
Pomin R .

ma by¢ kontynuowany od nastepnego pliku.

Zostanie otwarte okno "Wczytywanie archiwum" i wyswietlony pro-
ces wczytywania przy pomocy wskaznika postepu.

Nastepnie zostanie wyswietlony "Protokét bteddw wezytywania ar-
chiwum", w ktérym sg wymienione pominiete lub zastgpione pliki.

» 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj" aby anulowac proces
Anuluj wczytywania.
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14.16 Dane przygofowawcze

14.16 Dane przygotowawcze

14.16.1 Wykonanie kopii zapasowej danych przygotowawczych

Oprocz programoéw mozna zapisywacé w pamieci rowniez dane narzedzi i ustawienia punktu
zerowego.

Nalezy wykorzystywac te mozliwo$¢ np. aby zapisaé wymagane dane narzedzia i punktu
zerowego dla okreslonego programu G-Code. Jezeli bedzie potrzebne wykonywanie tego
programu w pozniejszym czasie, wowczas mozna powrdci¢ do tych nastaw.

Roéwniez dane narzedzi, ktére zostaty okreslone na zewnetrznym przyrzadzie ustawczym,
mozna w ten sposéb tatwo wgraé¢ do menadzera narzedzi

Uwaga
Wykonanie kopii zapasowej danych przygotowawczych z programéw obrébki

Dane przygotowawcze programéw obrobki dajg sie zapisac jako kopia zapasowa tylko wtedy,
gdy sa zapisane w katalogu "Obrabiane przedmioty".

W przypadku programoéw obrobki, zapisanych w katalogu "Programy obrébki", funkcja
"wykonanie kopii zapasowej danych przygotowawczych" nie jest udostepniona.

Wykonanie kopii zapasowej danych

Dane
Dane narzedzi ® nie
e Kompletna lista narzedzi
Zajetos¢ magazynu e tak
® nie
Punkty zerowe ® nie

Pole wyboru "Bazowy punkt zerowy" jest ukrywane

® wszystkie

Bazowe punkty zerowe ® nie

* tak
Katalog Wyswietlany jest katalog, w ktérym znajduje sie wybrany program.
Nazwa pliku Istnieje mozliwo$¢ zmiany proponowanej nazwy pliku.

Uwaga
Zajetos¢ magazynu

Wyprowadzenie zajetosci magazynu jest mozliwe tylko wtedy, gdy system przewiduje
zatadowanie lub roztadowanie danych narzedzi do lub z magazynu.
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14.16 Dane przygofowawcze

Sposo6b postepowania

% 1. Wybrac¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".
Program
. Menager
NC 2. Ustawic¢ kursor na programie, ktérego dane narzedzi i punktu ze-

rowego majg zostac¢ zapisane w kopii zapasowe;.

— Iuil’:]slrll(u
3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Archiwizu;j".
Archiwizuj
Zapisz 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz dane przygotowawcze".
fiane ugt, Zostanie otwarte okno "Wykonanie kopii zapasowej danych przy-
gotowawczych".
5. Wybra¢ dane, ktére majg zostac zapisane.
6. Tutaj w polu "Nazwa pliku" w razie potrzeby zmieni¢ zadang nazwe
pierwotnie wybranego programu.
g 7. Nacisna¢ przycisk programowy "OK".
0K Dane przygotowawcze zostang utworzone w tym samym katalogu,
w ktérym znajduje sie wybrany program.
Plik jest automatycznie zapisywany jako plik INI.
Uwaga
Wybér programu

Jezeli w katalogu znajduje sie program gtéwny, jak tez plik INI o takiej samej nazwie, wéwczas
przy wyborze programu gtéwnego jest najpierw automatycznie uruchamiany plik INI. Przez to
moga w sposdb niechciany zosta¢ zmienione dane narzedzi.

{:C} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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14.16 Dane przygofowawcze

14.16.2 Wczytanie danych przygotowawczych
Podczas wczytywania mozna wybrac, ktore z zapisanych danych sa potrzebne:
e Dane narzedzi
® Zajetos¢ magazynu
® Punkty zerowe

e Bazowy punkt zerowy

Dane narzedzi

W zaleznosci od tego, jakie dane zostaty wybrane, system zachowuje sie w nastepujacy
sposob:

® Petlna lista narzedzi
Najpierw wszystkie dane zarzgdzania narzedziami sg usuwane, a nastepnie zapisane dane
sg importowane.

® \Wszystkie dane narzedzi uzywane w programie
Jesli przynajmniej jedno z narzedzi do zaimportowania juz istnieje w zarzgdzaniu
narzedziami, mozna wybra¢ jedng z ponizszych opcji.

Madpisz Nacisng¢ przycisk programowy "Zastgp wszystkie", jesli chcemy zaim-
wszystho portowac wszystkie dane narzedzi. Inne istniejagce narzedzia beda teraz
nadpisywane bez dalszych zapytan.
- ALBO -
Zadne nad- Nacisna¢ przycisk programowy "Nie zastepu;j", jesli istniejace narzedzia
pisywanie nie mogg zosta¢ nadpisane.
Juz istniejgce narzedzia sg pomijane bez otrzymywania jakichkolwiek
zapytan.
- ALBO -
Nacisng¢ przycisk "Pomin", jezeli istniejagce narzedzia nie powinny by¢é
nadpisywane.
W przypadku kazdego istniejgcego narzedzia pojawi sie zapytanie.

Pomin

Wybér miejsca zatadunku

Jesli skonfigurowano wiecej niz jeden punkt zatadunku dla magazynu, mozna uzy¢ przycisku
programowego ,Wybor miejsca zatadunku", aby otworzyé okno, w ktérym przypisane zostanie
miejsce zatadunku do magazynu.
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14.16 Dane przygofowawcze

Sposo6b postepowania

I

Program
.. Menager

[N ne

Dysk
lokalny

>

=

406

Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Ustawic kursor na pliku z zapisanym narzedziem i danymi punktu zero-
wego (*.INI), ktére chcemy ponownie wczytac.

Nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo>

- ALBO -

Klikng dwukrotnie na plik.

Zostanie otwarte okno "Wczytanie danych przygotowawczych".
Wybrag, jakie dane (np. zajetos¢ magazynu) majg zostaé wczytane.

Nastepnie nacisng¢ przycisk programowy "OK".
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14. 17 Wykonanie kopii zapasowej parametrow

14.17 Wykonanie kopii zapasowej parametréw

Oprocz programoéw mozna zapisywacé w pamieci rowniez parametry R i globalne zmienne
uzytkownika.

Nalezy wykorzystywac¢ te mozliwosé np. aby zapisaé wymagane parametry obliczeniowe i
zmienne uzytkownika dla okreslonego programu. Jezeli bedzie potrzebne wykonywanie tego
programu w pozniejszym czasie, wowczas mozna powrdéci¢ do tych danych.

Uwaga
Wykonanie kopii zapasowej parametréw z programéw obrébki

Parametry z programéw obrobki daja sie zapisac jako kopia zapasowa tylko wtedy, gdy sg
zapisane w katalogu ,Przedmioty obrabiane".

W przypadku programow obrébki, zapisanych w katalogu "Programy obrébki” lub
.Podprogramy” funkcja ,Wykonanie kopii zapasowej parametréw" nie jest udostepniona.

Wykonanie kopii zapasowej danych

To dla jakich danych ma zostaé¢ wykonana kopia zapasowa zalezy od konfiguracji maszyny:

Dane
Parametry R ® nie

® tak - wszystkie specyficzne dla kanatu parametry obliczeniowe
Globalne parametry R ® nie

e tak - wszystkie globalne parametry obliczeniowe
Parametry UGUD ® nie

e tak - wszystkie specyficzne dla kanatu zmienne uzytkownika
Globalne parametry ® nie
UGUD ® tak - wszystkie globalne zmienne uzytkownika
Parametry MGUD ® nie

® tak - wszystkie specyficzne dla kanatu zmienne producenta maszyny
Globalne parametry ® nie
MGUD ® tak - wszystkie globalne zmienne producenta maszyny
Katalog Wyswietlany jest katalog, w ktérym znajduje sie wybrany program.
Nazwa pliku Istnieje mozliwo$¢ zmiany proponowanej nazwy pliku.

W przypadku maszyn wielokanatowych zawsze wykonywana jest kopia zapasowa parametrow
aktywnego kanatu.

Lista zadan

Gdy wybrane zostanie wykonanie kopii zapasowej parametrow listy zadan, zapisane zostang
parametry wszystkich zawartych na liscie programéw.

Nazwa listy zadan nie pokrywa sie z nazwa znajdujgcych sie na niej programow. Aby pliki
parametréw mozna bylo mimo tego jednoznacznie przyporzadkowac, otrzymuje sie zawsze
tg sama nazwe jak przynalezny program. Nazwy pliku nie mozna zmienic.
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14. 17 Wykonanie kopii zapasowej parametrow

Sposo6b postepowania

I

Program
.. Menager

[N ne

Dysk

— lokalny

Archiwizuj

Zapis
parametrow

1...n

CHANNEL

- ALBO -
CHAH1

Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Wybra¢ dysk, na ktérym zapisany jest program.

Ustawi¢ kursor na programie, ktérego parametry majg zostac za-
pisane w kopii zapasowej.
Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Archiwizuj".

Nacisng¢ przycisk programowy ,Kopia zapasowa parametréw".
Otworzy sie okno "Kopia zapasowa parametrow”.
Wybra¢ dane, ktére majg zostac¢ zapisane.

Nacisng¢ przycisk <CHANNEL> lub klikngé na wyswietlenie kana-
tu, gdy chcemy zamieni¢ aktywny kanat.

W razie potrzeby w polu "Nazwa pliku" zmieni¢ zadang nazwe
pierwotnie wybranego programu.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Parametry zostang utworzone w tym samym katalogu, w ktérym
znajduje sie wybrany program.

Parametry R (*.RPA) i zmienne uzytkownika (*.GUD) zostang za-
pisane w oddzielnym pliku.

Uwaga

Wyb6r programu

Jezeli w jednym katalogu znajduje sie program gtéwny, jak tez plik RPA lub GUD o takiej samej
nazwie, wowczas przy wyborze programu gtéwnego sg najpierw automatycznie uruchamiane
te pliki. Przez to mogg w sposoéb niechciany zosta¢ zmienione dane narzedzi lub parametry.

408

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.
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14.18 V24

14.18 V24

14.18.1 Weczytywanie i wyprowadzanie archiwdéw przez interfejs szeregowy

Przez interfejs szeregowy V24 mozna odczytac i wezyta¢ archiwa w oknie obstugi "Menedzer
programéw", jak tez w obszarze obstugi "Uruchomienie".

Dostepno$é interfejsu szeregowego V24

Aby zmieni¢ dostepnosc interfejsu V24, nalezy ustawic¢ nastepujgce parametry w pliku

"slpmconfig.ini”:
Parametry Opis
[V24] Opisuje sekcje, w ktérej znajduje sie parametr dla ustawien.
usev24 Ustawienie dostepnosci interfejsu szeregowego V24
= true Interfejs i przyciski programowe sg do-
stepne (standard)
= false Interfejs i przyciski programowe nie sg
dostepne

Zapisanie pliku "slpmconfig.ini"
Szablon pliku "slpmconfig.ini" dla SINUMERIK Operate znajduje sie w nastepujacym katalogu:
<Installationspfad>/siemens/sinumerik/hmi/template/cfg
Plik nalezy skopiowac¢ do jednego z nastepujgcych katalogoéw:
<Installationspfad>/user/sinumerik/hmi/cfg

<Installationspfad>/oem/sinumerik/hmi/cfg

Uwaga

Aby poprawi¢ widok wtasnych zmian, nalezy po prostu usung¢ niezmienione parametry z kopii
pliku "slpmconfig.ini".

Wyprowadzanie archiwéw

Pliki przeznaczone do wystania (katalogi lub pojedyncze pliki) sg pakowane w archiwum
(*.arc). Gdy wysytane jest archiwum (*.arc), jest ono wysytane bezposrednio, bez dodatkowego
pakowania. Gdy zostato wybrane archiwum (*.arc) razem z kolejnym plikiem (np. katalogiem),
nastepuje ich spakowanie w nowe archiwum, a nastepnie wystanie.
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14.18 V24

Woczytanie archiwum

Aby odczyta¢ archiwum, nalezy uzy¢ interfejsu V24. Zostang one przesytane, a nastepnie
rozpakowane.

Uwaga
Wczytanie archiwum uruchomieniowego

Gdy archiwum uruchomieniowe zostanie wczytane poprzez interfejs V24, zostanie ono
natychmiast uaktywnione.

Obstuga zewnetrzna formatu taSmy perforowanej

Aby wysta¢ archiwa na zewnatrz, nalezy je zapisa¢ w formacie tasmy perforowane;j.

Sposo6b postepowania

% 1. Wybrac¢ obszar obstugi "Menedzer programéw" i nacisngc¢ przycisk
programowy "NC" lub "Dysk Lokalny”.
Program
. Menager
NE
Dysk
— lokalny
- ALBO -
Q\ Wybra¢ obszar obstugi "Uruchomienie" i nacisng¢ przycisk progra-
mowy "Dane systemowe".
Urucho-
mienie
. Dane
e sustem.

Odczytywanie archiwum

2. Nalezy zaznaczy¢ katalogi lub pliki, ktére majg zosta¢ wystane do
V24,
3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Archiwizu;j".
Archiwizuj
V24 4. Nacisna¢ przycisk programowy "V24 wyslij".
wyslij
- ALBO -
Szlifowanie
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Wczytanie archiwum

V24
wyslii

14.18 V24

Nacisng¢ przycisk ,V24 odbierz", gdy pliki majg zosta¢ wczytane
przez V24.

14.18.2 Ustawienie V24 w menadzerze programéw

V24 ustawienie

Znaczenie

Protokot

Przy przesytaniu przez V24 sg obstugiwane nastepujgce protokoty:
® RTS/CTS (ustawienie domysine)
e Xon/Xoff

Przesytanie

Przesytfanie przy uzyciu zabezpieczonego protokotu (protokét ZMO-
DEM):

® Normalne (ustawienie domysine)

® Zabezpieczone
Dla wybranego interfejsu jest ustawiane przesytanie bezpieczne w
potaczeniu z Handshake RTS/CTS.

Szybkos¢ transmisji

Szybkos¢ transmisji: do 115 kilobodéw. Mozliwa do uzycia szybkosé
transmisji jest zalezna od przytgczonego urzgdzenia, dtugosci przewodu
i elektrycznych warunkéw otoczenia.

e 110

® 19200 (ustawienie domysine)

e 115200

Format archiwum

® Format tasmy dziurkowanej (ustawienie domysine)

® Format binarny (format PC)

V24 ustawienia (szczeg6ly)

Interfejs

e COM1

Parzystosé

Bity parzystosci sg stosowane do rozpoznawania btedéw: Sg one doda-
wane do kodowanych znakéw, aby liczbe miejsc ustawionych na "1"
uczynic¢ liczbg nieparzystg (parzysto$¢ nieparzysta) lub liczbg parzystg
(parzystos¢ parzysta).

® brak (ustawienie domysine)
® nieparzysta

® parzysta

Bity stopu

Liczba bitow stopu przy asynchronicznym przesyfaniu danych.
e 1 (ustawienie domysine)
o 2

Bity danych

Liczba bitow danych przy przesytaniu asynchronicznym.
® 5 bitow
[ ]

® 8 bitow (ustawienie domysine)

XON (Hex)

Tylko dla protokotu: Xon/Xoff
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14.18 V24

V24 ustawienie

Znaczenie

XOFF (Hex)

Tylko dla protokotu: Xon/Xoff

Oczekiwanie na XON przy
starcie "V24 odbierz”

Tylko dla protokotu: Xon/Xoff

Koniec przesytania (hex)

Tylko w przypadku formatu tasmy dziurkowane;j
Stop ze znakiem konca transmisji
Ustawieniem domysinym znaku konca transmisji jest (HEX) 1A

Nadzér czasu (sek.)

Nadzor czasu

W przypadku problemow z przesytaniem albo jego zakonczenia (bez
znaku konca transmisji) przesytanie ulega zakonczeniu po podane;j licz-
bie sekund.

Nadzor czasu jest sterowany przez zegar, ktory jest uruchamiany z
pierwszym znakiem i cofany z kazdym przestanym znakiem.
Nadzér czasu daje sie ustawia¢ (w sekundach).

Sposoéb postepowania

412

I

Program
. Menager

m

Dysk

— lokalny

Archiwizuj

Va4
ustawienia

‘ Detale

o

Wybraé obszar obstugi "Menedzer programow".

Nacisng¢ przycisk "NC" lub ,Dysk lokalny".

Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Archiwizu;".

Nacisng¢ przycisk programowy "V24 ustawienia".
Otworzy sie okno ,Interfejs V24",
Ustawienia interfejsu sg wyswietlane.

Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoly", jezeli maja byc¢ czy-
tane i zmieniane dalsze ustawienia interfejsu.
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15.1 Wyswietlenie komunikatow
Przy obrébce moga by¢ wyswietlane komunikaty PLC i programu obrébki.

Te komunikaty nie przerywajg obrébki. Komunikaty dajg wskazowki dotyczace okreslonych
sposobdéw zachowania sie cykli i postepu obrébki i pozostajg z reguty przez pewien fragment
obrébki lub do zakonczenia cyklu.

Przeglad komunikatéw

Istnieje mozliwosé wyswietlenia wszystkich wyswietlonych komunikatéw.
Przeglad komunikatéw zawiera nastepujace informacje:

e Data

® Numer komunikatu
jest wyswietlany tylko w przypadku komunikatu PLC

® Tekst komunikatu
Sposob postepowania

f\}' 1. Wybra¢ obszar obstugi "Diagnoza".

Diagnoza

i Komu- 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Komunikaty".
= nlkaty Zostanie otwarte okno "Komunikaty".
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15.2 Wyswietlanie alarmow

15.2

414

Wyswietlanie alarméw

Jesli podczas pracy maszyny wystgpig btedy, generowany jest alarm i obrébka zostaje
przerwana, jesli to konieczne.

Tekst btedu, ktory jest wyswietlany jednoczes$nie z numerem alarmu, zawiera wiecej informacji
0 przyczynie btedu.

Mozna zapisac¢ wszystkie istotne dane diagnostyczne w pliku ZIP, aby wystac¢ je do wsparcia
technicznego w celu analizy.

/\ OSTROZNIE
Zagrozenia dla cziowieka i maszyny

Doktadnie sprawdzaé stan systemu na podstawie opisu wystepujgcych alarméw. Usunagé
przyczyny alarméw. Nastepnie pokwitowaé alarmy w okreslony sposob.

Niewykonanie tej czynnosci moze zagrozi¢ maszynie, przedmiotom obrabianym, zapisanym
ustawieniom i ewentualnie twojemu zdrowiu.

Przeglad alarméw
Istnieje mozliwo$¢ wyswietlania wszystkich aktywnych alarmoéw i ich pokwitowania.

Przeglad alarméw zawiera nastepujace informacije:
o Dataiczas

e Kryterium kasowania
Kryterium kasowania wskazuje, ktérym klawiszem lub przyciskiem programowym mozna
pokwitowaé alarm.

e Numer alarmu

® Tekstalarmu
Sposdb postepowania

f:“ 1. Wybrac¢ obszar obstugi "Diagnoza".

Diagnoza
i Lista 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Lista alarméw".
= alarm. . " "
Otworzy sie okno "Alarmy".
Wyswietlane sg wszystkie aktywne alarmy.
Gdy sg aktywne alarmy Safety, wyswietlany jest przycisk programowy
"Ukryj alarmy SI".
Hide 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Ukryj alarmy SlI", jezeli nie chcemy wy-
Sl alarms $wietla¢ alarméw SI.
Save diag. 4. Jesli przyczyna alarmu jest nieznana, nalezy nacisna¢ przycisk progra-
data mowy "Zapisz dane diagnozy".

Funkcja zbiera wszystkie dostepne pliki LOG oprogramowania obstugi i
zapisuje je w nastepujgcym katalogu:
\user\sinumerik\didac\out_<Date-Time>.7z
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5.

Kasowanie alarméw

=

7
ALARM
CANCEL

- ALBO -

Skasuj
alarm GCancel

Symbole kwitowania

15.2 Wyswietlanie alarmow

W przypadku problemu z systemem, nalezy wystac plik ZIP do wsparcia
technicznego SINUMERIK, aby utatwi¢ analize problemu.

Kolumna ,Kasuj” symbolizuje sposéb kasowania alarméw z listy alarmow.
Ustawi¢ kursor na alarmie.

Jezeli wyswietli sie alarm NCK-POWER-ON nalezy wytgczy¢ i ponownie
zatgczyC urzgdzenie (wytgcznik gtdwny) lub nacisng¢ NCK-POWER-ON.
- ALBO -

Gdy wyswietli sie alarm NC-Start nalezy nacisng¢ klawisz NC-Start.

- ALBO -

Gdy wyswietli sie alarm RESET nalezy nacisng¢ klawisz <RESET>.

- ALBO -

Gdy wyswietli sie alarm Cancel nalezy nacisng¢ klawisz <ALARM CAN-
CEL> lub nacisng¢ przycisk programowy ,Skasuj alarm Cancel".

- ALBO -

Gdy wyswietli sie alarm HMI nalezy nacisng¢ przycisk programowy ,Ska-
suj alarm HMI".

- ALBO -

Gdy wyswietli sie alarm dialog HMI nalezy nacisng¢ klawisz <RECALL>.
- ALBO -

Gdy wyswietli sie alarm PLC nalezy nacisng¢ klawisz przewidziany przez
producenta maszyny.

- ALBO -

Gdy wyswietli sie alarm PLC typu SQ nalezy nacisng¢ przycisk progra-
mowy "Pokwituj alarm”.

Przyciski programowe sg dostepne, gdy kursor jest ustawiony na odpo-
wiednim alarmie.

Symbol Znaczenie

| NCK-POWER-ON
@ NC-Start
Alarm RESET
V4
=Y Alarm Cancel
b
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416

Symbol Znaczenie

e Alarm dialogu HMI

PLC Alarm PLC

sQ Alarm PLC typu SQ (numer alarmu od 800000).
g| Alarm Safety

Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.
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15.3 Wyswietlenie protokotu alarméw

W oknie "Protokét alarméw™ mozna wyswietli¢ liste wszystkich dotychczasowych alarméw i
komunikatéw.

Do 500 zdarzen "wystgpienia" i "ustania” jest wyswietlanych w porzadku chronologicznym.

{é‘)} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Sposéb postepowania

f\}' 1. Wybraé¢ obszar obstugi "Diagnoza".

Diagnoza

Protok. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Protokot alarmow”.
=/ alarm.

Otworzy sie okno "Protokot alarmow”.

Zostang wyszczegolnione dotychczasowe zdarzenia wystgpienia i usta-
nia od chwili uruchomienia HMI.

Nowe 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Nowe wyswietlenie", aby zaktualizowac¢
wyswietlenie liste wyswietlanych alarméw/komunikatow.

Zapisz 4, Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz protokot”.

protokot

Aktualnie wyswietlany protokét zostanie zapisany, jako plik tekstowy
alarmlog.txt w danych systemowych w katalogu /user/sinumerik/
hmi/log/alarm log.
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15.4 Sortowanie alarméw, btedéw i komunikatéow

Jezeli jest wySwietlana duza liczba alarmoéw, komunikatow lub protokotéw alarmoéw, istnieje
mozliwos¢ posortowania ich rosngco lub malejgco wedtug nastepujgcych kryteriow:

® Data (lista alarmoéw, komunikatow, protokét alarmow)

® Numer (lista alarméw, komunikatéw)

W ten sposéb mozna szybciej uzyskaé potrzebne informacje dzieki bardzo obszernym listom.

Sposoéb postepowania

A

Diagnoza

w] List
| a|i:ll‘l'?l.

1 Protok.
alarm.

Sortuj

Wzrastajaco

Numer

Malefaco

418

Wybra¢ obszar obstugi "Diagnoza".

Nacisng¢ przycisk programowy "Lista alarmoéw", "Komunikaty" lub "Pro-
tokét alarméw”, aby wyswietli¢ zgdane komunikaty i alarmy.

Nacisna¢ przycisk programowy "Sortu;".

Lista wpiséw jest posortowana wedtug daty w porzgdku malejacym, {j.
najnowsze informacje znajdujg sie na poczatku listy.

Nacisng¢ przycisk programowy ,Rosngco”, aby posortowac liste w prze-
ciwnym kierunku.

Na koncu listy zostanie wyswietlone najnowsze zdarzenie.

Nacisng¢ przycisk programowy "Numer", jezeli lista alarméw albo lista
komunikatéw ma zosta¢ posortowana wedtug numerow.

Nacisng¢ przycisk programowy "Rosngco", jesli chcemy ponownie wy-
swietli¢ liste w porzadku malejgcym.
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15.5 Tworzenie zrzutéw ekranu

Istnieje mozliwo$¢ tworzenia zrzutéw aktualnego ekranu graficznego.

Kazdy zrzut ekranu jest zapisywany jako plik i umieszczany w nastepujgcym katalogu:

/user/sinumerik/hmi/log/screenshot

Sposoéb postepowania

Ctrl+P

Skopiowanie pliku

Nacisna¢ kombinacje przyciskow <Ctrl + P>.
Z aktualnego okna graficznego jest zapisywany zrzut ekranu w formacie .png.

Nazwa pliku jest nadawana narastajgco przez system i brzmi "SCR_SA-
VE_0001.png" do "SCR_SAVE_9999.png". Mozna stworzy¢ maksymalnie 9999 ob-
razéw.

;\ 1. Wybrac¢ obszar obstugi "Uruchomienie".
Urucho-
mienie
o Dane 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Dane systemowe".
s sustem.
3. Otworzy¢ wyzej podany katalog i zaznaczy¢ potrzebne zrzuty ekranu.
Kopij 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Kopiuj".
- ALBO -
Wytnij Nacisna¢ przycisk programowy "Wytnij".
Wstaw 5. Otworzy¢ zgdany katalog zapisania, np. na USB-FlashDrive i nacisnaé
przycisk programowy "Wstaw".
Uwaga
Mozna réwniez skopiowaé zrzuty ekranu poprzez "WinSCP" na Windows-PC.
(dla 840D sl)
Uwaga

Gdy chcemy obejrze¢ zrzuty ekranu, mozna otwiera¢ pliki w SINUMERIK Operate. Na
Windows-PC mozna otwierac pliki przy pomocy programu graficznego, np. "Office Picture

Manager".

(dla 840D sl)
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15.6 Zmienne PLC i NC

15.6.1 Wyswietlenie i edycja zmiennych PLC i NC

Zmiany zmiennych NC/PLC sg mozliwe tylko z odpowiednim hastem.

/\ OSTRZEZENIE

Btedna parametryzacja

Zmiany stanéw zmiennych NC/PLC majg istotny wptyw na maszyne. Btedna parametryzacja
moze zagrazac zyciu ludzi i prowadzi¢ do zniszczenia maszyny.

W oknie ,Zmienne NC/PLC” nalezy wpisac¢ na liste te zmienne systemowe NC i zmienne PLC,
ktére chcemy obserwowac lub zmienic.

® 7mienna

Adres zmiennej NC/PLC
Btedne zmienne wyswietlajg sie na czerwono, a w kolumnie warto$¢ pojawia sie symbol #.

e Komentarz

Dowolny komentarz do zmienne;j.
Kolumna moze by¢ wyswietlana i ukrywana.

® Format

Podanie formatu, w ktérym zmienna ma by¢ wyswietlona.
Format moze by¢ podany na state (np. zmiennoprzecinkowy)

® Wartos¢

Wyswietlenie aktualnej wartosci zmiennej NC/PLC

Zmienne PLC

Wejscia

e Bit wejsciowy (Ex), bajt wejsciowy (EBx), stowo wejsciowe (EWx),
podwojne stowo wejsciowe (EDXx)

e Bit wejsciowy (Ix), bajt wejsciowy (IBx), stowo wejsciowe (IWx), podwdjne
stowo wejsciowe (IDx)

Wyjécia

e Bit wyjsciowy (Ax), bajt wyjsciowy (ABx), stowo wyjsciowe (AWXx),
podwojne stowo wyjsciowe (ADx)

® Bit wyjsciowy (Qx), bajt wyjsciowy (QBx), stowo wyjsciowe (QWx),
podwdjne stowo wyjsciowe (QDx)

Znacznik

Bit znacznika (Mx), bajt znacznikéw (MBx), stowo znacznikéw (MWx), pod-
wojne stowo znacznikéw (MDx)

Czasy

Czas (Tx)

Licznik

® Licznik (Zx)
® Licznik (Cx)

Dane

® Blok danych (DBx): Bit danych (DBXXx), bajt danych (DBBx), stowo danych
(DBWXx), podwdjne stowo danych (DBDx)

e Blok danych (VBXx): Bit danych (VBXXx), bajt danych (VBBXx), stowo danych
(VBWXx), podwojne stowo danych (VBDXx)

420
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Formaty

B Binarny

H Szesnastkowy

D Dziesietny bez znaku

+/-D Dziesietny ze znakiem

F Zmiennoprzecinkowy (w przypadku stéw podwdjnych)
A Znak ASCII

Przyktady notacji
Dopuszczalne notacje dla zmiennych
e Zmienne PLC: EB2, A1.2, DB2.DBW2, VB32000002
® Zmienne NC:
— Zmienne systemowe NC: notacja $AA_IM[1]
— Zmienne uzytkownika/GUD: notacja GUD/MyVariable[1,3]
— BTSS - notacja: /CHANNEL/PARAMETER/R[u1,2]

Uwaga

Jesli fancuch znakdw jest zapisywany przez program uzytkownika PLC w zmiennej NC/PLC,
tancuch jest wyswietlany poprawnie tylko wtedy, gdy zmienna jest sparametryzowana po
stronie NC jako zmienna tablicowa typu "A" (ASCII).

Przyktad zmiennych tablicowych

Zmienna Format
DBx.DBBy[<Liczba>] A

Wstawienie zmiennej

Wartos$¢ startu zmiennych dla "Filtr/znajdz" jest rézna. Aby na przyktad wstawi¢ zmienng $R[0],
nalezy wprowadzi¢ nastepujgcqg wartos¢ startu:

e wartos¢ startu wynosi 0, gdy filtrujemy wedtug ,,Zmienne systemowe”,

e warto$¢ startu wynosi 1, gdy filtrujemy wedtug "Wszystkie (bez filtra)". Wszystkie sygnaty
sg wyswietlane i przedstawiane w notacji BTSS.

GUD z danych maszynowych bedg tylko wtedy wyswietlane w oknie wyszukiwania przy
wyborze zmiennych, jesli powigzany plik definicji jest aktywny. W przeciwnym razie szukang
zmienng nalezy wprowadzi¢ recznie: np. GUD/SYG_RM[1].
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Zmiana i kasowanie wartosci

422

Nastepujaca dana maszynowa reprezentuje wszystkie typy zmiennych (INT, BOOL, AXIS,
CHAR, STRING): MD18660 SMN_MM_NUM_SYNACT_GUD_REAL[1].

Uwaga

Wyswietlenie zmiennych NC/PLC

® Zmienne systemowe mogg by¢ zalezne od kanatu. Przy przetgczaniu kanatu wyswietlane
sg wartosci z wybranego kanatu.
Istnieje mozliwo$¢ wyswietlenia zmiennych kanatowych, np. $R1:CHAN1 i $R1:CHAN2.
Wyswietlane sg wartosci kanatu 1 i kanatu 2, bez wzgledu na to, w ktérym kanale sie

znajdujemy.

® Dla zmiennych uzytkownika (GUD) specyfikacja wedtug globalnych lub kanatowych GUD
nie jest konieczna. Pierwszy element tablicy GUD rozpoczyna sie indeksem 0, tak jak w
przypadku zmiennych NC.

® Mozna uzy¢ podpowiedzi do wy$wietlenia notacji BTSS dla zmiennych NC (z wyjatkiem

GUD).

Zmienne serwo

Zmienne serwo mozna wyswietla¢ za pomocg okna ,Diagnoza” - "Trace”.

A

Diagnoza

Ty | émien.
N[:,:f PLC

2

INPUT

Szczegoty

O

SELECT

Wyswietl
komentarze

Wyswietl
komentarze

Zmien

Wybra¢ obszar obstugi "Diagnoza".

Nacisna¢ przycisk programowy ,Zmienne NC/PLC".

Otworzy sie okno "Zmienne NC/PLC".

Ustawi¢ kursor na kolumnie "Zmienna" i wprowadzi¢ zgdang zmienna.
Nacisna¢ przycisk <INPUT>.

Argument jest wyswietlany z wartoscia.

Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".
Otworzy sie okno "Zmienne NC/PLC”: szczegoty”. Dane dot. "Zmienna",
"Komentarz" i "Wartos¢" sg wyswietlane w petnej dtugosci.

Ustawi¢ kursor w polu "Format" i przez <SELECT> wybra¢ zadany for-
mat.

Nacisna¢ przycisk programowy "Wyswietl komentarze".

Kolumna "Komentarz” jest wyswietlana. Istnieje mozliwo$¢ zapisania ko-
mentarza lub jego edycji.

Nacisnaé przycisk programowy "Wys$wietl komentarze", aby zamkna¢
kolumne.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien", jezeli chcemy edytowac war-
tosc.
Kolumna "Warto$¢" jest edytowalna.
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LJstaw
Zmienna.

Fittr/
szukaj

Skasuj
wszystko

v
0K

x

Anuluj

Edycja listy zmiennych

10.

11.

12.

15.6 Zmienne PLC i NC

Nacisnaé przycisk programowy "Wstaw zmienng", jezeli chcemy wybrac
i wstawi¢ zmienng z listy wszystkich istniejgcych zmiennych.

Zostanie otwarte okno "Wybor zmiennej".

Nacisna¢ przycisk programowy "Filtr/szukaj", aby przez pole wyboru
"Filtr" ograniczy¢ wyswietlanie zmiennych (np. do zmiennych grup trybow
pracy) i/lub przez pole wprowadzania "Znajdz" wybra¢ zadang zmienna.
Nacisna¢ przycisk programowy "Skasuj wszystko", jezeli chcemy skaso-
wac wszystkie wpisane argumenty.

Nacisnaé przycisk programowy "OK", aby potwierdzi¢ zmiane lub skaso-
wanie.

- ALBO -

Nacisna¢ przycisk programowy "Anuluj”, aby zrezygnowac ze zmian.

Za pomocag przyciskow ,Wstaw wiersz” i ,Usun wiersz” mozliwe jest edytowanie listy

zmiennych.

LJstaw
wiersz

Kasuj
wiersz

Zmiana argumentéw

Po nacisnieciu przycisku jest wstawiany nowy wiersz przed wierszem, na
ktorym w danej chwili znajduje sie kursor.

Przycisk ,Wstaw wiersz” jest aktywny tylko wtedy, gdy na koncu listy
zmiennych dostepny jest przynajmniej jeden pusty wiersz.
Gdy nie ma pustego wiersza, przycisk jest nieaktywny.

Po nacisnieciu przycisku ,Usun wiersz” jest usuwany ten wiersz, na kto-
rym w danym momencie znajduje sie kursor.

Na koncu listy zmiennych jest wstawiany pusty wiersz.

Przy pomocy przyciskow programowych "Argument +" i "Argument -" mozna zaleznie od typu
argumentu zwiekszy¢ o 1 lub zmniejszy¢ indeks adresu.

Uwaga

Nazwy osi jako indeks

Przyciski programowe "Argument +" i "Argument -" nie dziatajg w przypadku nazwy osi jako
indeks, np. przy $AA_IM[X1].
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Przyktady
Argument DB97.DBX2.5
- Wynik: DB97.DBX2.6
SAA_IM[1]
Wynik: $AA_IM[2]
Argument MB201
- Wynik: MB200
/Channel/Parameter/R[u1,3]
Wynik: /Channel/Parameter/R[u1,2]

156.6.2 Zapisanie i zatadowanie okien

Dokonang w oknie "Zmienne NC/PLC" konfiguracje zmiennych mozna zapisa¢ w masce, ktérg
w razie potrzeby mozna ponownie zatadowac.

Edycja okien
Gdy zmienimy zatadowane okno, wowczas jest ono zaznaczane poprzez * za jego nazwa.

Nazwa okna pozostaje zachowana na wyswietlaczu po wytgczeniu.

Sposbb postepowania

1. W oknie "Zmienne NC/PLC wprowadzono wartosci zgdanych zmiennych.
2. Nacisng¢ przycisk programowy ">>".
Zapisz 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz okno".
nknn Otworzy sie okno "Zapisanie okna: wybdr miejsca zapisania".
v g 4. Ustawi¢ kursor na katalogu szablonéw okien zmiennych, w ktérym aktu-
0K alne okno ma zostaé zapisane i nacisng¢ przycisk "OK".
Otworzy sie okno "Zapisz okno: nazwa".
v 5. Wprowadzi¢ nazwe pliku i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K

Komunikat w wierszu statusu informuje, ze okno zostato zapisane w pod-
anym katalogu.

Jezeliistnieje juz plik o takiej samej nazwie, zostanie wyswietlone pytanie.
Zataduj 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Zataduj okno".

alan Otworzy sie okno "Zatadowanie okna", ktére pokazuje katalog szablonow
dla okien zmiennych.

7. Wybra¢ zadany plik i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
Powracamy do widoku zmiennych. Zostanie wy$wietlona lista wszystkich
ustalonych zmiennych NC i PLC.
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15.7 Wersja

15.7.1 Wyswietlenie danych wersji

W oknie "Dane wersji" sg podawane nastepujgce komponenty z przynaleznymi danymi wersji:

e Oprogramowanie systemowe

® Program podstawowy PLC

® Program uzytkownika PLC

® Rozszerzenia systemu
e Aplikacje OEM

® Sprzet

W kolumnie "Wersja zadana" uzyskujemy informacje o tym, czy wersje komponentow
odbiegajg od dostarczonej wersji na karcie CompactFlash.

v

-

Wersja wyswietlana w kolumnie "Wersja rzeczywista" jest zgodna z wersjg na
karcie CF.

Wersja wyswietlana w kolumnie "Wersja rzeczywista" nie jest zgodna z wersjg
na karcie CF.

Istnieje mozliwo$¢ zapisania danych wersji. Dane wersji zapisane jako plik tekstowy moga by¢
dowolnie dalej przetwarzane lub w przypadku ustugi serwisowej zosta¢ przekazane do
opiekuna w Hotline.

Sposéb postepowania

A

Diagnoza

Wersja

A

v

Szczegofy

Szlifowanie

1. Wybra¢ obszar obstugi "Diagnoza".

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wersja".
Otworzy sie okno "Dane wers;ji".
Wyswietlane sg dane dostepnych komponentow.

3. Wybra¢ zadany komponent, do ktérego chcemy uzyskaé wiecej informa-
Cji.

4, Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoéty", aby uzyskaé doktadniejsze
dane o wyswietlanych komponentach.
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15.7.2 Zapisanie informaciji

Wszystkie specyficzne dla maszyny informacje sterowania sa zapisywane w pliku
konfiguracyjnym za pomocg interfejsu graficznego. Za pomocg dostepnych dyskéw mozna
zapisa¢ specyficzne dla maszyny informacje.

Sposéb postepowania

A

Diagnoza

Wersja

Z2apisz

Nowy
katalog

0K

0K
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Wybrac¢ obszar obstugi "Diagnoza".

Nacisng¢ przycisk programowy "Wersja".

Wyswietlenie wersji zajmuje troche czasu. W wierszu dialogowym okres$-
lanie danych jest wyswietlane w formie wskaznika postepu i przez odpo-
wiedni tekst.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz".

Otworzy sie okno ,Zapisac¢ informacje o wersji: Wybor miejsca zapisania”.
W zaleznosci od konfiguracji dostepne sg nastepujace miejsca zapisania:
e Dysk lokalny

® Dyski sieciowe

e USB

® Dane wersji (Archiwum: drzewo danych w katalogu "Dane HMI")
Nacisna¢ przycisk "Nowy katalog", aby utworzy¢ wtasny katalog.

Nacisna¢ przycisk programowy "OK". Katalog zostanie utworzony.

Ponownie nacisng¢ przycisk "OK", aby potwierdzi¢ miejsce zapisania

Otworzy sie okno ,Zapisac¢ informacje o wersji: Nazwa”.

Okresli¢ zadane specyfikacje.

® Pole edycji ,Nazwa:”
Nazwa pliku jest wstepnie ustawiana jako <Nazwa/nr maszyny>
+<Numer karty CF>. Do nazwy pliku jest automatycznie dotgczane
"_config.xml" lub "_version.txt".

® Polu edycji ,Komentarz:”
Mozna wprowadzi¢ komentarz, ktory jest zapisywany wraz z danymi
konfiguracji.

® Dane wers;ji (.TXT)
Zaznaczy¢ pole wyboru, gdy tylko dane wersji majg by¢ zapisane w
formacie tekstowym.

® Dane konfiguracyjne (.XML)
Zaznaczy¢ pole wyboru, gdy tylko dane konfiguracyjne maja by¢
zapisane w formacie XML.
Plik konfiguracji zawiera dane wprowadzone pod "danymi maszyny",
zapotrzebowanie na licencje, informacje o wersji i wpisy do dziennika.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomic przesytanie danych.
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15.8 Rejestr

156.8.1 Przeglad

Dzieki dziennikowi jest dostepna elektroniczna historia maszyny.
Gdy na maszynie sg wykonywane czynnosci serwisowe, mozna to zapisac elektronicznie.
Dzieki temu jest mozliwe uzyskanie przegladu "zyciorysu" sterowania i zoptymalizowanie
czynnos$ci serwisowych.
Edycja dziennika
Mozna edytowac¢ nastepujgce informacje:
® Edycja informacji o maszynie
— Nazwa/nr maszyny
— Typ maszyny
— Dane adresowe
® Dokonanie wpisow w dzienniku (np. "Wymieniono filtr")

e Kasowanie wpisow dziennika

Uwaga
Kasowanie wpisoéw dziennika

Az do 2. uruchomienia istnieje mozliwo$¢ skasowania wszystkich danych wprowadzanych
do czasu pierwszego uruchomienia.

Wyprowadzenie dziennika

Istnieje mozliwos¢ wyprowadzenia dziennika w ten sposob, ze przy pomocy funkcji "zapisanie
wersji" sporzadzamy plik, w ktérym jest zawarty dziennik jako segment.

156.8.2 Wyswietlenie i edycja dziennika

Spos6b postepowania

fﬁ\. 1. Wybra¢ okno obstugowe "Diagnoza".

Diagnoza

Wersia 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wersja".

3. Nacisng¢ przycisk programowy "Dziennik".
Otworzy sie okno "Dziennik maszyny".

Dziennik

Szlifowanie
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15.8 Rejestr

15.8.3

Edycja danych klienta koncowego

4. Przy pomocy przycisku programowego "Zmien" istnieje mozliwos¢ zmia-
ny danych adresowych klienta koncowego.
- ALBO -
Przy pomocy przycisku programowego "Wyczys¢" mamy mozliwos¢ ska-
sowania wszystkich wpiséw dziennika.

Zmien

Oczysc

Wszystkie wpisy az do daty pierwszego uruchomienia zostajg skasowa-
ne. Przycisk "Wyczys¢" staje sie nieaktywny.

Uwaga
Kasowanie wpiséw dziennika

Gdy tylko 2. uruchomienie jest zakonczone, przycisk programowy "Wyczy$¢" do kasowana
danych dziennika staje sie niedostepny.

Przeglad / szukanie wpisu w dzienniku

W oknie "Nowy wpis do dziennika" dokona¢ nowego wpisu do dziennika.

Podaé nazwe, firme, jednostke oraz zredagowac krétki opis rejestrowanego dziatania lub opis
btedu.

Uwaga
Ustawienie tamania wierszy

Gdy w polu "Diagnoza btedu/dziatanie" chcemy umieszczaé znaki famania wierszy, nalezy
uzy¢ w tym celu kombinacji przyciskow <ALT> + <INPUT>.

Data i numer wpisu sg dodawane automatycznie.

Sortowanie wpiséw
Wpisy w dzienniku sg numerowane i wyswietlane w oknie "Dziennik maszyny".

Na wyswietlaczu ostatnie wpisy sg zawsze umieszczane na goérze.

Sposéb postepowania

428

1. Dziennik jest otwarty.
Howy 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Nowy wpis".
Letpis Otworzy sie okno "Nowy wpis do dziennika".
v 3. Wprowadzi¢ zadane dane i nacisngc¢ przycisk programowy "OK".
0K

Nastepuje powr6t do okna "Dziennik maszyny" i wpis jest wyswietlany
ponizej danych maszyny.

Szlifowanie
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Dalsza mozliwo$¢ szukania

Szlifowanie

15.8 Rejestr

Uwaga

Kasowanie wpiséw dziennika

Az do zakonhczenia 2. uruchomienia mozliwe jest kasowania danych wprowadzanych do czasu
pierwszego uruchomienia do dziennika za pomocg przycisku ,Wyczys¢”.

Szukanie wpisu w dzienniku

Mozna szukac¢ specjalnych wpiséw za pomoca funkcji szukania.

Szulaj

Znajdz
nastepny

Do
poczatku

Do
konca

1.

4.

Otwiera sie okno "Dziennik maszyny".
Nacisng¢ przycisk "Znajdz".

W oknie szukania wprowadzi¢ zadane okre$lenie. Mozna szuka¢ daty/
godziny, nazwy firmy/ biura albo diagnozy btedu/ dziatania.

Kursor jest ustawiany na pierwszym wpisie, ktéry odpowiada szukanemu
pojeciu.

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz nastepny", gdy znaleziony wpis
nie jest tym szukanym.

Nacisng¢ przycisk programowy ,ldz na poczatek”, aby rozpocza¢ szuka-
nie od najnowszego wpisu.

Nacisng¢ przycisk programowy ,ldz na koniec", aby rozpoczaé szukanie
od najstarszego wpisu.
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15.9 Diagnoza zdalna

15.9

15.9.1

430

Diagnoza zdalna

Ustawienie dostepu zdalnego

W oknie "Diagnoza zdalna (RCS)" mozna konfigurowac dostep zdalny do sterowania.

W tym oknie ustawia sie prawa do obstugi zdalnej diagnozy dowolnego rodzaju. Ustawione
prawa sg okreslane w PLC i przez ustawienia na HMI.

HMI moze ograniczy¢ prawa zadane z PLC, nie moze ich jednak rozszerzy¢ ponad prawa z
PLC.

Jezeli dokonane ustawienia dopuszczajg dostep z zewnatrz, jest on zalezny od zezwolenia
recznego lub automatycznego.
Uprawnienia do dostepu zdalnego

Pole "Zadane z PLC" pokazuje zadane z PLC prawo do zdalnego dostepu lub zdalnej
obserwacji.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

W polu wyboru "Wybrano w HMI" istnieje mozliwos¢ ustawienia praw do zdalnej obstugi:
® Nie zezwalaj na zdalny dostep

e Zezwalaj na zdalng obserwacje

® Zezwalaj na zdalng obstuge

W zaleznosci od powigzania ustawien w HMI i w PLC, w wierszu ,Z tego wynika” jest
wyswietlany obowigzujacy status, czy dostep jest dozwolony czy nie.

Ustawienia dla dialogu potwierdzenia

Jezeli dokonane ustawienia ,Zadane z PLC" i "wybrane w HMI" dopuszczajg dostep z
zewnatrz, jest on zalezny od potwierdzenia recznego lub automatycznego.

Gdy tylko zdalny dostep nastgpit, wyswietla sie na wszystkich aktywnych stanowiskach obstugi
zapytanie o potwierdzenie lub odrzucenie dostepu przez operatora na aktywnym stanowisku
obstugi.

Gdy obstuga nie jest wykonywana na miejscu, mozna ustawi¢ zachowanie sie sterowania w
takim przypadku. Ustala sig, jak dtugo to okno jest wyswietlane i czy po uptywie czasu na
potwierdzenie nastepuje automatyczna odmowa czy akceptacja zdalnego dostepu.

Wyswietlenie stanu

E Obserwacja zdalna aktywna

@g Obstuga zdalna aktywna

Szlifowanie
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15.9 Diagnoza zdalna

Gdy zdalny dostep jest aktywny, w wierszu statusu wyswietla sie symbol ktéry informuje, czy
zdalny dostep jest wtasnie aktywny, czy jest dozwolona tylko obserwacja.

Sposo6b postepowania

fﬁ\. 1. Wybra¢ okno obstugi "Diagnoza".

Diagnoza
= Zl_jalna 2. Nacisngc¢ przycisk programowy "Diagnoza zdalna".
RCS_ diagn. Otworzy sie okno "Diagnoza zdalna (RCS)".
Imiieit 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien".
Jest uaktywniane pole "Wybrano w HMI".
> 4. Wybra¢ wpis "Zezwalaj na zdalng obstuge", jezeli zdalna obstuga ma by¢
aktywna.

Aby zdalna obstuga mogta by¢ mozliwa, w polach "Zadane z PLC" i "Wy-
brane w HMI" nalezy poda¢ wpis "Zezwalaj na zdalng obstuge".

5. W grupie "Zachowanie sie przy potwierdzaniu zdalnego dostepu" wpro-
wadzi¢ nowe wartosci, jezeli chcemy zmieni¢ zachowanie sie odnosnie
potwierdzenia dostepu zdalnego.

v 6. Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
Ustawienia sg przejmowane i zapisywane w pamieci.

Literatura
Opis mozliwosci konfiguracji mozna znalez¢ w nastepujace;j literaturze:
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate
156.9.2 Akceptacja modemu
Mozliwy jest dostep zdalny do sterowania za pomocg adaptera teleserwisu IE podtgczonego
do X127.
{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.
Opcja programowa
Do wyswietlenia przycisku programowanego "Akceptuj modem" jest wymagana
opcja "Access MyMachine /P2P".
Szlifowanie
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15.9 Diagnoza zdalna

Sposo6b postepowania

w_ Zdalna

L

diagn.

Zezrwol na
diag.zdalna,

Zezwol na
diag.zdalna,

1. Okno "Diagnoza zdalna (RCS)” jest otwarte.

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Akceptuj modem".

Dostep do sterowania za pomocg modemu jest odblokowane, dzieki cze-
mu potgczenie moze zostac¢ utworzone.

3. Ponownie nacisng¢ przycisk programowy "Akceptuj modem", aby znéw

zablokowac dostep.

16.9.3 Zadanie diagnozy zdalnej

Przez przycisk programowy "Zazadaj diagnozy zdalnej" mozliwe jest aktywne zazgadania ze
sterowania diagnozy zdalnej przez producenta maszyny.

Jezeli dostep ma by¢ mozliwy przez modem, nalezy go udostepnic.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Przy zazagdaniu diagnozy zdalnej nastepuje wyswietlenie okna z odpowiednio domyslinie
ustawionymi danymi i warto$ciami serwisu ping. W razie potrzeby dane nalezy uzyska¢ od
producenta maszyny.

Dane

Znaczenie

Adres IP

Adres IP zdalnego PC

Port

Port standardowy, ktory jest przewidziany dla diagnozy zdalnej

Czas nadawa-
nia

Czas zgdania w minutach

Przedziat cza-
sowy nadawa-
nia

Cykl w sekundach, w ktérym wiadomos$¢ jest wysytana do zdalnego PC

Wysytane da-
ne ping

Wiadomos¢ dla zdalnego PC

Sposéb postepowania

w_ Zdalna

L

diagn.

Request
rem.diagn.

Zmienic

v
0K
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Okno "Diagnoza zdalna (RCS)” jest otwarte.

2. Nacisngc¢ przycisk programowy "Zazadaj diagnozy zdalnej".

Okno "Zgdanie diagnozy zdalnej” jest wyswietlane.
Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien” w celu edycji wartosci.

4, Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Zadanie jest wysytane do zdalnego PC.
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15.9 Diagnoza zdalna

Literatura
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate

15.9.4 Zakonczenie diagnozy zdalnej

Sposéb postepowania

1. Okno "Diagnoza zdalna (RCS) jest otwarte i jest aktywna obserwacja
diagn. zdalna lub dostep zdalny.

2. Zablokowac¢ dostep do modemu, gdy dostep przez modem ma zostac
uniemozliwiony.
- ALBO -

W oknie "Diagnoza zdalna (RCS) ustawi¢ prawa dostepu z powrotem na
"nie zezwalaj na dostep zdalny".

Szlifowanie
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15.9 Diagnoza zdalna

Szlifowanie
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Teach in programu 1

16.1

Szlifowanie

Teach in programéw

Przy pomocy funkgcji "Teach in" mozna edytowac programy w trybach pracy "AUTO" i "MDA".
Mozna tworzy¢ i zmienia¢ proste bloki ruchu postepowego.

Recznie wykonywany jest przy tym ruch w osiach do okreslonych pozycji, aby wykona¢ proste
procesy obrébki i méc je powtarzac. Pozycje, do ktérych nastgpito dosuniecie, zostang
przejete.

W trybie pracy ,AUTO” sekwencje Teach in sg zapamietywane w programie.
W trybie pracy "MDA" sekwencje Teach sg zapamietywane w buforze MDA.

Programy zewnetrzne, ktére utworzono w trybie offline, mogg by¢ w ten sposéb poprawiane
i w razie potrzeby modyfikowane.

Uwaga
Teach in programu nie jest mozliwy

Teach in programow nie jest dostepny przy wyborze programu EES.
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16.2 Przebieg ogdiny
16.2 Przebieg ogdiny

Przebieg ogdiny

Wybra¢ zgdany blok programu, nacisnaé¢ odpowiedni przycisk programo-
wy "Pozycja teach in", "Posuw szybki G01", "Prosta G1" lub "Punkt opar-
cia okregu CIP" i "Punkt kohcowy okregu CIP" i wykona¢ ruch w osiach,
aby zmienic¢ blok programu.

Mozna zastgpic¢ blok tylko blokiem tego samego rodzaju.

- ALBO -

Ustawi¢ kursor w zgdanym miejscu w programie, nacisng¢ odpowiedni
przycisk programowy "Pozycja teach in", "Posuw szybki G01", "Prosta
G1" lub "Punkt oparcia okregu CIP" i "Punkt korncowy okregu CIP" i wy-
konac ruch w osiach, aby wstawi¢ nowy blok programu.

Kursor musi zostaé przyciskiem kursora i przyciskiem Input ustawiony w
pustym miejscu, aby moéc wstawié blok.

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij", aby przejg¢ zmieniony lub no-
wo utworzony blok programu.

Uwaga

W przypadku pierwszego bloku teach in, procesem teach in sg objete wszystkie ustawione
osie. W przypadku kazdego dalszego bloku teach in, procesowi teach in sg poddawane tylko
osie, w ktérych nastapita zmiana przez wykonanie ruchu lub wprowadzenie reczne.

Gdy wyjdziemy z trybu teach in, przebieg ten rozpoczyna sie na nowo.

Zmiana trybu pracy i okna obstugowego

Jezeli podczas teach in przetgczymy na inny tryb pracy lub inne okno obstugowe, zmiany
pozycji sg anulowane i nastepuje cofniecie trybu teach in.
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16.3 Wstawienie bloku

16.3 Wstawienie bloku

16.3.1 Teach in pozyciji

Istnieje mozliwo$é wykonywania ruchéw w osiach i przejmowania aktualnych wartos$ci
rzeczywistych bezposrednio do nowego bloku pozyciji.

Warunek

Tryb pracy "AUTO": Program do edycji jest wybrany.

Sposo6b postepowania

W Wybraé¢ okno obstugowe "Maszyna".
| R |
Maszyna
3 2. Nacisng¢ przyciski <AUTO>, lub <MDA>.
AUTO
&)
MDA
@ 3. Nacisng¢ przycisk <TEACH IN>.
TEACH IN
4 _ Teach 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in programu”.
prog.
5. Wykonac ruch w osiach do zgdanej pozycji.
Teach 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in pozycji".
position Zostanie utworzony nowy blok programu z aktualnymi warto$ciami pozy-
Cji.
16.3.2 Wprowadzane parametry w przypadku blokéw "Teach-in"

Przeja¢ parametry w pozycji, przejaé GO0, G1 i punkt koncowy okregu CIP

Parametry

Opis

Pozycja najazdu w kierunku X

Pozycja najazdu w kierunku Y

Pozycja najazdu w kierunku Z

c TIN|<|X

Predkos¢ posuwu (mm/obr, mm/min) - tylko w przypadku G1 i przejecia punktu
koncowego okregu CIP

Szlifowanie
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16.3 Wstawienie bloku

Przejecie parametréw w przypadku punktu srodkowego okregu CIP

Parametry Opis

| Wspotrzedna srodka okregu w kierunku X
J Wspétrzedna srodka okregu w kierunku Y
K Wspotrzedna $rodka okregu w kierunku Z

Przejecie rodzajow przejs¢ przy pozycji, przejecie GO i G1, jak tez ASPLINE

Dostepne sg nastepujace parametry przejscia:

Parametry Opis

G60 Zatrzymanie doktadne

G64 Scinanie narozy

G641 Programowe $cinanie naroznikéw
G642 Scinanie doktadne osiowo

G643 Scinanie wewnetrzne w bloku
G644 Scinanie naroznikéw dynamika osi

Teach in rodzajéw ruchu w pozycji, teach in GO i G1

Dostepne sg nastepujace parametry ruchu:

Parametry Opis

CP Synchronicznie do toru
PTP Punkt do punktu

PTPGO Tylko GO punkt do punktu

Zachowanie si¢ na przejsciach na poczatku i na koncu krzywej spline

438

Dostepne sg nastepujace parametry ruchu:

Parametry | Opis

Poczatek

BAUTO Obliczenie automatyczne

BNAT Zakrzywienie wynosi zero lub jest naturalne
BTAN Stycznie

Koniec

EAUTO Obliczenie automatyczne

ENAT Zakrzywienie wynosi zero lub jest naturalne
ETAN Stycznie

Szlifowanie
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16.4 Teach in przez okno dialogowe

16.4 Teach in przez okno dialogowe

16.4.1 Informacje ogdine

Kursor musi znajdowac sie w pustym wierszu.

Okna do wstawiania blokéw programu zawierajg pola wprowadzania i wyprowadzania wartosci
rzeczywistych w WKS. W zaleznosci od ustawienia domysinego sg udostepniane pola wyboru
z parametrami zachowania sie podczas ruchu i przejscia miedzy ruchami.

Przy pierwszym wybraniu pola wprowadzania nie maja ustawionych warto$ci, za wyjgtkiem
gdy juz przed wybraniem okna zostat wykonany ruch w osiach.

Wszystkie dane z pdl wprowadzania/wyprowadzania sg przejmowane do programu przy
pomocy przycisku programowego "Przejmij".

Warunek

Tryb pracy "AUTO": Program do edycji jest wybrany.

Sposo6b postepowania

MDA

9)

TEACH IN

L Teach

prog.

Rap. tra.
GO

Girc. end
pos. CIP

Szlifowanie

»

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisng¢ przyciski <AUTO>, lub <MDA>.

Nacisng¢ przycisk <TEACH IN>.

Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in programu”.

Ustawi¢ kursor w zgdanym miejscu w programie przy pomocy przycisku
kursora i przycisku Input.

Gdy brak jest wolnego wiersza, wstawi¢ go.

Naciskaé przyciski programowe "Posuw szybki GO", "Prosta G1" lub
punkt posredni okregu CIP" i "Punkt koncowy okregu CIP".

Bedg wyswietlane odpowiednie okna z polami wprowadzania.

Wykonac ruch w osiach do zgdanej pozycji.
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16.4 Teach in przez okno dialogowe

v 8. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij W pozycji kursora zostanie wstawiony nowy blok programu.
- ALBO -
» Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", aby zrezygnowac z wprowa-
Anuluj dzen.
16.4.2 Teach in posuwu szybkiego GO

Wykonujemy ruch w osiach i przejmujemy blok posuwu szybkiego z pozycjami, do ktérych
nastgpito dosuniecie.

Uwaga
Wyb6ér osi i parametréw do przejecia

W oknie "Ustawienia" mozna ustawic, ktore osie sg przejmowane w przypadku bloku "Teach

n-.

Tutaj ustalane jest réwniez, czy parametry ruchow i przej$¢ sg udostepniane do "Teach in".

16.4.3 "Teach in" dla prostej G1

Wykonywany jest ruch w osiach i przejecie bloku obrébki (G1) z pozycjami, do ktérych
nastgpito dosuniecie.

Uwaga
Wybor osi i parametrow do przejecia

W oknie "Ustawienia" mozna ustawi¢, ktore osie sg przejmowane w przypadku bloku "Teach

n-.

Tutaj ustalane jest réwniez, czy parametry ruchow i przejs¢ sa udostepniane do "Teach in".

Szlifowanie
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16.4.4

Szlifowanie

16.4 Teach in przez okno dialogowe

"Teach in" punktu posredniego i punktu koricowego okregu

Przy interpolacji kotowej CIP wprowadzany jest punkt posredni i punkt koncowy. Przejmowane
sg one oddzielnie do pojedynczego bloku. Kolejnos¢ programowania obydwu punktéw nie jest
ustalona.

Uwaga

Nalezy zwraca¢ uwage, aby nie zmienita sie pozycja kursora podczas przejmowania obydwu
punktow.

Punkt posredni przejmowany jest w oknie "Punkt posredni okregu CIP".
Punkt posredni przejmowany jest w oknie "Punkt koncowy okregu CIP".

Punkt posredni lub punkt oparcia jest przejmowany tylko z osiami geometrycznymi. Dlatego
dla przejecia muszg by¢ uzywane co najmniej 2 osie geometryczne.

Uwaga
Wybér osi do przejecia

W oknie "Ustawienia" mozna ustawi¢, ktore osie sg przejmowane do bloku "Teach in".
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16.5 Zmiana bloku

16.5 Zmiana bloku

Mozna zastgpi¢ blok programu tylko blokiem "Teach in" tego samego rodzaju.

Wartosci osi wyswietlane w poszczegdlnych oknach sg wartosciami rzeczywistymi, nie
wartosciami do zastgpienia w bloku.

Uwaga

Jezeli trzeba w oknie blokéw programu zmienic jakas wartos¢ oprécz pozycji i jej parametrow,
wowczas zalecane jest wpisanie alfanumeryczne.

Warunek

Program do edycji jest wybrany.

Sposo6b postepowania

TEACH IN

11 . Teach

prog.

Teach 6.

position

‘ Circ. end
pos. CIP

Ve 7.

Przejmij

x

Anuluj
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Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisngc¢ przyciski <AUTO> lub <MDA>.

Nacisng¢ przycisk <TEACH IN>.

Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in programu”.

Wybra¢ blok programu do edyciji.

Naciskaé odpowiednie przyciski programowe "Teach in pozycji", "Posuw
szybki G0", "Prosta G1" lub "Punkt posredni okregu CIP" i "Punkt konco-
wy okregu CIP".

Beda wyswietlane odpowiednie okna z polami edyciji.

Wykonac ruch w osiach do zgdanej pozycji i nacisnaé przycisk progra-
mowy "Przejmij".

Blok programu zostanie przejety ze zmienionymi wartosciami.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj”, aby zrezygnowaé ze zmian.

Szlifowanie
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16.6 Skasowanie bloku
16.6 Skasowanie bloku
Istnieje mozliwo$¢ kompletnego skasowania bloku programu.
Warunek
Tryb pracy "AUTO": Program do edycji jest wybrany.
Sposoéb postepowania
w 1. Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".
| |
Maszyna
3 2. Nacisng¢ przycisk <AUTO> lub <MDA>.
AUTO
MDA
@ 3. Nacisng¢ przycisk <TEACH IN>.
TEACH IN
i . Teach 4, Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in programu".
prog.
5. Wybra¢ blok programu do skasowania.
6. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Skasuj blok".
Blok programu, na ktérym jest ustawiony kursor, zostanie skasowany.
Delete
block

Szlifowanie
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16.7 Ustawienia dla "Teach in"

16.7 Ustawienia dla "Teach in"

W oknie "Ustawienia" ustalamy, jakie osie w przypadku bloku "Teach in" bedg jednoczesnie
przejmowane i czy sg udostepniane parametry dotyczace rodzaju ruchu i pracy z
przechodzeniem ptynnym.

Sposoéb postepowania

w 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".
| L |
Maszyna
5 2. Nacisng¢ przyciski <AUTO>, lub <MDA>.
AUTO
MDA
@ 3. Nacisng¢ przycisk <TEACH IN>.
TEACH IN
4 _ Teach 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in programu".
prog.
5. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Ustawienia".

Otworzy sie okno "Ustawienia".

listawienia

v 6. Pod "Osie do przejecia" i pod "Parametry do przejecia" uaktywni¢ pola
Przejmij wyboru zgdanych ustawien i nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij",
aby potwierdzi¢ ustawienia.

Szlifowanie
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Funkcje

Funkcja "Ctrl-Energy" udostepnia nastepujgce funkcje zastosowania w celu polepszenia
wykorzystania energii przez maszyne.

Ctrl-E Analiza: odczyt i analiza zuzycia energii

Pierwszym krokiem w kierunku lepszej efektywnosci energetycznej jest odczyt zuzycia energii.
Przy pomocy przyrzadu wielofunkcyjnego SENTRON PAC mierzone jest zuzycie energii i
wyswietlane na sterowaniu.

W zaleznosci od konfiguracji i przytgczenia przyrzagdu SENTRON PAC istnieje mozliwo$¢
pomiaru albo mocy catej maszyny albo tylko okreslonego odbiornika.

Niezaleznie od tego moc jest odczytywana i wyswietlana bezposrednio z napeddw.

Ctrl-EProfile: sterowanie stanami oszczedzania energii maszyny

Szlifowanie

W celu optymalizacji zuzycia energii istnieje mozliwos¢ definiowania i zapisywania profili
oszczednosci energii. | tak maszyna posiada na przykiad jeden prosty i jeden bardziej
zaawansowany tryb oszczedzania energii albo wytacza sie automatycznie w okreslonych
warunkach.

Te zdefiniowane stany energetyczne sg zapisywane jako profile. Poprzez interfejs graficzny
istnieje mozliwos¢ uaktywniania tych profili oszczedzania energii (np. tzw. przycisk przerw
Sniadaniowych).

Uwaga
Ctrl-E Dezaktywacja profili

Zablokowac Ctrl-E profile przed uruchamianiem seryjnym, aby zapobiec niechcianemu
wytgczeniu NCU.

{% Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Uwaga
Wywotanie funkcji za pomocg kombinacji klawiszy

W celu wywotania funkciji ,Ctrl Energy” nalezy nacisng¢ przyciski <CTRL> + <E>.
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17.2 Ctrl-E analiza
17.2 Ctrl-E analiza
17.2.1 Wyswietlenie zuzycia energii

W oknie startowym SINUMERIK Ctrl-Energy uzyskujemy komfortowy przeglad zuzycia energii
przez maszyne. Aby uzyskaé wyswietlanie wartosci i prezentacje graficzng nalezy podigczy¢
Sentron PAC i skonfigurowa¢ pomiar dtugookresowy.

otrzymujemy wysSwietlenie zuzycia za pomocg nastepujgcych wykresow stupkowych:
e Aktualne wyswietlenie mocy

e Pomiar aktualnego zuzycia energii

® Pomiar porébwnawczy zuzycia energii

1 O

SINUMERIK Ctrl-Energy

Prafinet: SINAMICS-5120-CU316PN-U4.X meldet sich mal

Ctrl-E
. . ) Analyse
Aktuelle Leistung Energie Heute Energie Vortag

8.182 kU 0.900 kUh 1.071 kWUh

0.900 kUh 1071kt

Einspeisung

Riickspelsung 0.880 kUh 6.600 kUh

Bereit.

Rysunek 17-1  Ekran startowy Ctrl-Energy z wyswietleniem aktualnego zuzycia energii

Wyswietlenie w obszarze obstugi "Maszyna"

Pierwszy wiersz wyswietlacza stanu wskazuje aktualny stan mocy maszyny.

Wyswietlenie Znaczenie

i m Czerwony pasek wskazuje, ze maszyna nie pracuje wydajnie.

= Ciemnozielony pasek w kierunku dodatnim wskazuje, ze maszyna pracuje wy-
dajnie i zuzywa energie.

v Jasnozielony pasek w kierunku ujemnym wskazuje, ze maszyna zwraca energie
do sieci.

Literatura
Informacje na temat konfiguracji mozna znalez¢ w nastepujacej literaturze:

Podrecznik systemowy "Ctrl-Energy", SINUMERIK 840D sl / 828D

Szlifowanie
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17.2 Cltrl-E analiza
Sposo6b postepowania
l_,@ 1. Woybra¢ obszar obstugi "Parametry".
Parametry
> 2. Nacisng¢ przycisk przetgczenia menu i przycisk programowy "Ctrl-Energy".
Cirl-
Energy
- ALBO -
+ Nacisna¢ przyciski <Ctrl> + <E>.
CTRL acprzy
£ Otworzy sie okno "SINUMERIK Ctrl-Energy".
17.2.2 Wyswietlenie analizy energii

W oknie ,Analiza Ctrl-E” wyswietli sie¢ szczegotowy przeglad zuzycia energii.
Wyswietlany jest wskaznik zuzycia nastepujgcych komponentow:

® Suma osi

® Suma agregatéw - jesli w PLC zaprojektowane sg agregaty pomocnicze
e Sentron PAC

® Suma dla maszyny

Szczegbtowe wyswietlenie zuzycia energii

Istnieje rowniez mozliwos¢ wyswietlenia wartosci zuzycia dla wszystkich napedéw i dowolnych
jednostek pomocniczych.

Literatura
Informacje na temat konfiguracji mozna znalez¢ w nastepujace;j literaturze:

Podrecznik systemowy "Ctrl-Energy”, SINUMERIK 840D sl / 828D

Szlifowanie
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17.2 Citrl-E analiza

Sposo6b postepowania
1. Znajdujemy sie w oknie wprowadzania "SINUMERIK Ctrl-Energy".
¥ Energy

Cirl-E 2. Nacisng¢ przycisk programowy ,Analiza Ctrl-E".

fnaliza Otworzy sie okno ,Analiza Ctrl-E". Wyswietlone zostang zsumowane wartosci
zuzycia komponentéw.

‘ Detale 3. Nacisng¢ "Szczegoty”, aby wyswietlic zuzycie energii poszczegdlnych nape-
doéw i agregatéw pomocniczych.

17.2.3 Pomiar i zapisanie zuzycia energii

Istnieje mozliwo$¢ pomiaru i zapisania zuzycia energii dla aktualnie wybranych osi, agregatow
pomocniczych, SentronPAC dadz dla catej maszyny.

Pomiar zuzycia energii przez programy obrébki

Istnieje mozliwos$¢ pomiaru zuzycia energii przez programy obrébki. Przy tym przy pomiarze
sg uwzgledniane poszczegdlne napedy.

Nalezy podac, w ktéorym kanale ma nastagpic¢ start i stop programu obrobki i jaka liczba
powtdérzen ma zosta¢ zmierzona.

Zapisywanie pomiaréw

Dla pozniejszego porownania danych nalezy zapisa¢ zmierzone wartosci zuzycia.

Uwaga

Zapisywane sg maks. 3 zestawy danych. Jezeli dostepnych jest wiecej niz 3 pomiary, to
najstarszy zestaw danych jest automatycznie nadpisywany.

Czas trwania pomiaru

Czas pomiaru jest ograniczony. Jesli osiggniety zostanie maksymalny czas pomiaru, funkcja
ta zostanie zakonczona. W wierszu dialogowym generowany jest odpowiedni komumikat.

r{:c} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Warunek

iv. Gl Nacisniety zostat przycisk "Ctrl-E analiza" i otwarzyto sie okno "Ctrl-E
" Energy analiza”.

Szlifowanie
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Sposo6b postepowania

Start
pomiaru

v
0K

Stop
pomiaru

Japisz
pomiar

17.2 Ctrl-E analiza

Nacisng¢ przycisk programowy "Start pomiaru".

Otworzy sie okno wyboru ,Ustawienie pomiaru: wybor urzadzenia”.
Wybra¢ na licie odpowiedni przyrzad, w razie potrzeby uaktywnic pole
wyboru "Pomiar programu obrébki czesci", wprowadzi¢ liczbe powtdrzen,
wybra¢ zgdany kanat i nacisngc¢ przycisk "OK".

Rozpoczyna sie zapis.

Nacisng¢ przycisk "Stop pomiaru"”.

Pomiar ulega zakonczeniu.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz pomiar", aby zapisa¢ wartosci
poboru wedtug aktualnego pomiaru.

Wybdr mierzonej osi jest zalezny od konfiguracii.

Literatura
Informacje o konfiguracji mozna przeczyta¢ w nastepujgcej literaturze:
Podrecznik systemowy "Ctrl-Energy”, SINUMERIK 840D sl / 828D
17.2.4 Sledzenie pomiaréw
Istnieje mozliwos$¢ graficznego wy$wietlenia aktualnych i zapisanych krzywych pomiaru.
Warunek
~ Girl Nacisniety zostat przycisk "Ctrl-E analiza" i otwarzyto sie okno "Ctrl-E
~* Energy analiza”.
Sposo6b postepowania
Grafika Nalezy nacisna¢ przycisk "Grafika”.
W oknie "Ctrl-E analiza” aktualny pomiar wyswietli sie jako niebieska
krzywa pomiaru.
Zapisane Nacisng¢ przycisk ,Zapisane pomiary", aby wyswietli¢ ostatnie zapisane
pomiary pomiary.

Zapisane
pomiary

Szlifowanie

Dodatkowo wyswietlajg sie w kolorze 3 rézne krzywe pomiaru wraz z jego
czasem.

Ponownie nacisngc¢ przycisk "Zapisane pomiary", gdy chcemy zobaczy¢
tylko aktualny pomiar.
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17.2.5 Sledzenie wartosci zuzycia

Istnieje mozliwos¢ wyswietlania aktualnych i zapisanych krzywych pomiaru w formie
szczegotowej tabeli.

Wyswietlenie Znaczenie

Poczatek pomiaru Pokazuje czas, w ktorym pomiar zostat rozpoczety przez nacisniecie przy-
cisku programowego "Start pomiaru".

Czas trwania pomiaru [s] | Pokazuje w sekundach czas pomiaru do momentu nacisniecia przycisku
programowego "Pomiar stop".

Sprzet Pokazuje wybrany komponent pomiarowy.

® Recznie (wartos¢ stata, np. obcigzenie podstawowe, ustalona w PLC)
e Sentron PAC

® Suma agregatow (jesli ustalono w PLC)

® Suma osi

® Suma dla maszyny

Doprowadzana energia Pokazuje doprowadzang energige dla komponentu pomiarowego w kilowa-
[kWh] tach na godzine.

Zwracana energia [kWh] | Pokazuje zwracang energie wybranego komponentu pomiarowego w kilo-
watach na godzine.

Suma energii [kKWh] Wyswietlenie sumy wszystkich zmierzonych wartosci napedéw wzgl. sumy
wszystkich osi, jak tez wartos¢ statg i Sentron PAC.

Wyswietlenie w oknie "Ctrl-E analiza: Tabela”

Warunek
gv. Gl 1. Nacisniety zostat przycisk "Ctrl-E analiza" i otwarzyto sie okno "Ctrl-E
- Energy analiza”.
2. Pomiary zostaty juz zapisane.

Sposoéb postepowania

Nacisna¢ przyciski "Grafika" i ,Szczegoty".

Grafika
W oknie "Ctrl-E analiza: Szczegoty” w formie tabeli wyswietlg sie dane
) pomiarowe i wartosci zuzycia trzech ostatnich zapisanych pomiaréw lub
Szczeqoly aktualnego pomiaru.
17.2.6 Poréwnanie wartosci zuzycia

Mozna wyswietli¢ poréwnanie wartosci zuzycia doprowadzonej i zwréconej energii z biezacych
i zapisanych pomiarow.

Szlifowanie
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Warunek

iv. Chl

Sposéb postepowania

Grafika

Porownaj
pomiary

Japisane
pomiary

Zapisane
pomiary

17.2 Ctrl-E analiza

Nacisnieto przycisk ,Analiza Ctrl-E”, a okno ,,Ctrl-E” jest otwarte.

Pomiary zostaty juz zapisane.

Nacisng¢ przycisk "Grafika”.

Nacisngc¢ przycisk "Poréwnaj pomiary”.

Otworzy sie okno ,Analiza Ctrl-E: Poréwnanie”.

Wartosci zuzycia doprowadzonej i zwroconej energii z biezacych pomia-
réw zostang przedstawione na wykresie stupkowym.

Nacisngc przycisk "Zapisane pomiary", aby wyswietli¢ poréwnanie trzech
ostatnich zapisanych pomiaréw.

Ponownie nacisng¢ przycisk "Zapisane pomiary” jesli chcemy zobaczy¢
tylko aktualne poréwnanie.

17.2.7 Dilugookresowy pomiar zuzycia energii

Dlugookresowy pomiar zuzycia energii jest przeprowadzany i zapisywany w PLC. W ten
sposoOb sg zapisywane wartosci z czasu, w ktérym HMI jest nieaktywny.

Wartosci pomiarowe

Doprowadzane i zwracane wartosci energii, jak tez suma energii sg wyswietlane dla
nastepujgcych okresoéw czasu:

® Dzien aktualny i poprzedni

® Miesigc aktualny i poprzedni

® Rok aktualny i poprzedni

Warunek

SENTRON PAC jest przytgczony

Szlifowanie
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17.2 Ctrl-E analiza

Sposo6b postepowania

Long-term
measuremnt

{4
Powrot

452

Otwarte jest okno "Ctrl-E analiza".

Nalezy nacisngc¢ przycisk "Pomiar dtugookresowy”.
Zostanie otwarte okno "SINUMERIK Ctrl-analiza pomiar dlugookresowy".
Zostang wyswietlone wyniki pomiaru dtugookresowego.

Nacisng¢ przycisk programowy "Powrdét", aby zakonczy¢ pomiar dlugook-
resowy.

Szlifowanie
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17.3 Ctrl-E profile

17.3.1 Obstuga profili oszczedzania energii

W oknie ,Profiol Ctrl-E" mozna wy$wietla¢ wszystkie zdefiniowane profile oszczedzania
energii. Istnieje mozliwos¢ bezposredniej aktywacji wybranego profilu oszczedzania energii
badz zablokowania lub tez ponownego zwolnienia profilu.

SINUMERIK Ctrl-Energy Profile oszczgedzania energii

Wyswietlenie Znaczenie

Profil oszczgdzania energii Wyszczegolnione zostang wszystkie profile oszczedzania energii.
aktywny za [min] Wyswietla sie czas pozostaty do osiggniecia zdefiniowanego profilu.
Uwaga

Zablokowanie wszystkich profili oszczedzania energii

Aby na przykfad przy trwajgcych pomiarach nie zaktéca¢ maszyny, wybraé "Zablokuj
wszystkie".

Gdy osiggniety zostanie czas ostrzegania wstepnego profilu, pojawi sie okno komunikatu
wyswietlajgce pozostaty czas. Gdy tryb oszczedzania energii zostanie osiagniety, pojawi sie
odpowiedni komunikat w wierszu alarméw.

Predefiniowane profile oszczedzania energii

Profil oszczedzania energii Znaczenie

Zwykly tryb oszczedzania Nie uzywane agregaty maszyny sg dtawione albo wytgczane.

energii (standby maszyny) Maszyna jest w razie potrzeby natychmiast gotowa do pracy

Petny tryb oszczedzania ener- | Nie uzywane agregaty maszyny sg dtawione albo wytaczane.

gii (standby NC) Przy przejsciu do stanu gotowosci do pracy powstajg czasy oczekiwa-
nia.

Maksymalny tryb oszczedza- | Maszyna jest kompletnie wylgczona.

nia energii (Auto-shut-off) Prze przej$ciu do stanu gotowosci do pracy powstajg diuzsze czasy
oczekiwania.

{g} Producent maszyny
Wybdr i dziatanie wyswietlanych profili oszczedzania energii mogg byc¢ rézne.
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Szlifowanie
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17.3 Ctrl-E profile

Literatura

Informacje o konfiguraciji profili oszczedzania energii mozna przeczyta¢ w nastepujgcej

literaturze:

Podrecznik systemowy "Ctrl-Energy”, SINUMERIK 840D sl / 828D

Sposo6b postepowania

1 O

Parametry

Ctrl-
Energy

CTRL|

E

Girl-E 3.

Profile

Uaktywnij 4.

natychmiast

Zablokuj 5.

profil

Udostepnij
profil

Zablokuj 5.

wszystkie

Udostepnij 6.

wszystkie

454

> 2.

Wybrac¢ obszar obstugi "Parametry".

Nacisng¢ przycisk przetgczenia menu i przycisk programowy "Ctrl-Ener-
gyll-

- ALBO -
Nacisng¢ przyciski <CTRL> + <E>.

Nacisng¢ przycisk programowy "Ctrl-E profile".
Zostanie otwarte okno "Ctrl-E profile".

Ustawi¢ kursor na zagdanym profilu i nacisnaé¢ przycisk programowy "Uak-
tywnij natychmiast", gdy chcemy bezposrednio uaktywni¢ ten stan.

Ustawi¢ kursor na zadanym profilu i nacisng¢ przycisk programowy "Za-
blokuj profil", gdy chcemy zapobiec temu stanowi.

Profij jest zablokowany i nieaktywny. Profil oszczedzania energii jest wy-
Swietlany kolorem szarym bez sygnalizacji czasu.

Przycisk "Zablokuj profil" zmienia swéj napis na "Zwolnij profil".
Nacisng¢ przycisk programowy "Zwolnij profil", aby cofng¢ zablokowanie
profilu oszczedzania energii.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zablokuj wszystkie", jezeli chcemy za-
pobiec wszystkim stanom.

Wszystkie profile sg zablokowane i nie mozna ich uaktywnic.

Przycisk "Zablokuj wszystkie" zmienia swdj napis na "Zwolnij wszystkie".

Nacisng¢ przycisk programowy "Zwolnij wszystkie", aby cofngé zabloko-
wanie wszystkich profili.

Szlifowanie
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18.1 Easy XML

Za pomocag funkcji ,Tworzenia okien dialogowych uzytkownika” istnieje mozliwosé
sporzadzenia indywidualnych interfejséw uzytkownika HMI dostosowanych do potrzeb klienta
i aplikacji. Odbywa sie to za pomocg jezyka skryptowego opartego na XML.

Ten jezyk skryptowy umozliwia wyswietlenie w HMI, w obszarze obstugi <CUSTOM>,
specyficznych dla maszyny menu i okien dialogowych.

Dalej skrypty mogg by¢ wykonywane z programu NC poleceniem MMC(...).

3%

Zastosowanie

Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Zdefiniowane polecenia skryptu umozliwiajg nastepujgce wtasciwosci:

1. Wiaczenie i udostepnienie okien dialogowych:

przyciski programowe
zmienne
teksty i teksty pomocy

grafiki i obrazy pomocy

2. Wywotanie okna dialogowego za pomoca:

nacisniecia przyciskow programowych

3. Dynamiczng zmiane struktury okna dialogowego:

zmianeg, kasowanie przyciskéw programowych
definiowanie i tworzenie pél zmiennych

wigczanie, zmiane, kasowanie tekstéw wyswietlenia (zaleznych i niezaleznych od
jezyka)
wigczanie, zmiane, kasowanie grafiki

4. Uruchomienie procesu w przypadku:

wigczenia okna dialogowego
wprowadzenia wartosci (zmiennych)
nacisniecia przyciskow programowych

zamknigcia okna dialogowego

5. Wymiane danych miedzy oknami dialogowymi

Szlifowanie
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6. Zmienne

— odczyt (zmienne NC, PLC, napedu i uzytkownika)

— zapis (zmienne NC, PLC, napedu i uzytkownika)

— powigzanie operatorami matematycznymi, pordwnania lub logicznymi
7. Uruchamianie funkcji:

— podprogramy

— funkcje plikow

— ustugi PI
8. Uwzglednianie poziomow ochrony wedtug grup uzytkownikow

9. Sterowanie zawartoscig okien dialogowych za pomoca polecen programu obrdbki

Wywotanie okien dialogowych uzytkownika

Jezeli plik konfiguracyjny "xmldial.xml" znajduje si¢ w katalogu /oem/sinumerik/hmi/appl okna
dialogowe uzytkownika uruchamia sie za pomocg przycisku <CUSTOM>.

Podczas wywotania obszaru obstugi <CUSTOM> wyswietlg sie skonfigurowane przyciski
programowe. Za pomocg przyciskéw programowych otwiera sie i obstuguje skonfigurowane
okna dialogowe.

Uwaga

Po pierwszym skopiowaniu pliku do katalogi konieczne jest przeprowadzenie RESETU
sterowania.

Uwaga

Skrypty, ktére pochodzg ze sterowania SINUMERIK 802Dsl i 808 mogg by¢ wykonywane na
sterowaniu 828D bez koniecznosci wprowadzania zmian.

Literatura

Opis dotyczacy projektowania wtasnych okien dialogowych mozna znalez¢ w nastepujgcej
literaturze:

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK 828D;
Podrecznik programowania Easy XML

Szlifowanie
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18.2

18.2.1

Komunikacja

Literatura

18.2.2

Szlifowanie

18.2 Easy Extend

Easy Extend

Przeglad

Easy Extend umozliwia doposazenie w pozniejszym czasie maszyn w dodatkowe agregaty,
ktére majg sterowanie PLC albo wymagajg dodatkowych osi NC (urzadzenia do zatadunku
pretow, stoty skretne lub gtowice frezarskie). Dzigki Easy Extend ten dodatkowy sprzet jest w
prosty sposéb uruchamiany, uaktywniany, dezaktywowany lub testowany.

Komunikacja miedzy komponentami obstugi i PLC odbywa sie w programie uzytkownika PLC.
W skrypcie instrukcji sg zapisane procesy, ktore nalezy wykonac w celu instalaciji,
uaktywnienia, wytgczenia aktywnosci i testowania urzgdzenia.

Na liscie sg wyswietlane dostepne urzadzenia i ich stany. Widok dostepnych urzadzen,
sterowany prawami dostepu, moze by¢ dla uzytkownikéw rézny.

Nastepujace rozdziaty sg wybrane jako przyktady i nie sg dostepne na kazdej liscie instrukcji.

{/é-} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Mozna zarzadza¢ maksymalnie 64 kétkami recznymi.

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK 828D

Udostepnienie urzgdzenia

Dostepne opcje urzgdzenia mogg by¢ chronione hastem.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.
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Sposo6b postepowania

1 O

Parametry

>

Easy-
lE_E Extend

1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".

2. Nacisng¢ przycisk wyboru menu i przycisk programowy "Easy-Extend".

Zostanie wyswietlona lista podtaczonych urzgdzen.

Enable 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Udostepnij funkcje".
junction Otworzy sie okno "Udostepnienie opciji sprzetu".
v 4, Wprowadzi¢ kod opcji i nacisng¢ przycisk "OK".
LS W kolumnie "Funkcja" odpowiednie pole wyboru jest oznaczone znacz-
nikiem wyboru i tym samym jest aktywowane.
18.2.3 Uaktywnienie i wytgczenie aktywnosci urzadzenia
Status Znaczenie
V] Urzadzenie aktywne
System czeka na komunikat zwrotny PLC
(] Usterka urzgdzenia
R Btad interfejsu w module komunikacyjnym

Sposéb postepowania
Easy-
ﬁj Extend

v

A

Activate

Deactivate

458

Easy Extend jest otwarty.

2 Uzy¢ przyciskéw <Kursor w dét> lub <Kursor w gére>, aby wybra¢ zada-

ne urzadzenie z listy.

3. Ustawié¢ kursor na opcji sprzetu, ktorej funkcja jest udostepniona i nacis-

nac¢ przycisk programowy ,Aktywacja".
Urzadzenie jest oznaczone jako wigczone i gotowe do uzycia.

4, Aby wytgczy¢ urzadzenie, nalezy wybra¢ zagdane aktywne urzadzenie i

nacisngc¢ przycisk programowy ,Deaktywacja".

Szlifowanie
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18.2.4 Pierwsze uruchomienie agregatéw dodatkowych
Z reguty agregat jest juz uruchomiony przez producenta maszyny.

Istnieje mozliwos¢ pdzniejszego wykorzystania agregatow, np. przy doposazaniu w
dodatkowe agregaty.

Przycisk programowy "Uruchomienie" jest zadeklarowany jako klasa danych Manufacturer (M).

Spos6b postepowania

l_,@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry"”.
Parametry
> 2. Nacisng¢ przycisk wyboru menu i przycisk programowy "Easy-Extend".
Easy-
EE Extend
Start-up 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Uruchomienie".
Zostanie wyswietlony nowy pionowy pasek przyciskéw programowych.
4, Nacisng¢ przycisk programowy "Uruchomienie StartUp", aby rozpocza¢
uruchomienie.
Przed uruchomieniem tworzona jest petna kopia zapasowa danych, z
ktérej mozna skorzysta¢ w nagtym wypadku.
5. Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", gdy chcemy przerwac proces
uruchamiania.
6. Nacisng¢ przycisk programowy ,Przywré¢", aby wezytac oryginalne dane.
7. Nacisng¢ przycisk programowy "Test funkcji sprzetu", aby przetestowac
funkcje maszynowe przewidziane przez producenta maszyny.
18.2.5 Uruchomienie Easy Extend

Zarzadzanie dodatkowymi funkcjami nastepuje za pomocg skryptu Easy XML.

Literatura
Dodatkowe informacje dotyczace projektowania znajdujg sie w nastepujacej literaturze:
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK 828D

Szlifowanie
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18.3

Zastosowanie

460

SINUMERIK Integrate Run MyScreens

Dzieki opcji "Run MyScreens” istnieje mozliwo$¢ tworzenia wtasnego interfejsu uzytkownika
dla rozszerzen funkcji specyficznych dla producenta maszyny lub uzytkownika i realizacje
specyficznego dla uzytkownika wygladu.

Ponadto, istnieje mozliwo$¢ modyfikacii lub zastgpienia interfejsow uzytkownika
zaprojektowanych przez Siemens lub producenta maszyny.

Za pomocg nowo utworzonych interfejséw edytuje sie np. programy obrobki. Tworzenie okien
dialogowych nastepuje bezposrednio na sterowaniu.

B

3%

Opcja programowa
W celu rozszerzenia liczby okien dialogowych potrzebne sg nastepujgce opcje pro-
gramowe:

SINUMERIK 828D/840D sl, SINUMERIK Integrate Run MyScreens
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

Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Zdefiniowane polecenia skryptu umozliwiajg nastepujace funkcje:

1. Wiaczenie i udostepnienie okna dialogowego:

przyciskdéw programowych

Zmienne

tekstow i tekstéw pomocy

grafiki i obrazéw pomocy

2. Wywotanie okna dialogowego za pomoca:

nacidniecia przyciskow programowych

3. Dynamiczng zmiane struktury okna dialogowego:

zmianeg, kasowanie przyciskéw programowych

definiowanie i tworzenie pdl zmiennych

wigczanie, zmiane, kasowanie tekstéw wyswietlenia

wigczanie, zmiane, kasowanie grafiki

Szlifowanie
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Literatura

Szlifowanie

18.3 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

. Uruchomienie procesu w przypadku:

— wigczenia okna dialogowego
— wprowadzenia wartosci (zmiennych)
— nacisniecia przyciskdéw programowych

— zamkniecia okna dialogowego

5. Wymiane danych miedzy oknami dialogowymi:

6. Zmienne

— Odczyt (zmienne NC, PLC i uzytkownika)
— Zapis (zmienne NC, PLC i uzytkownika)

— powigzanie operatorami matematycznymi, poréwnania lub logicznymi

. Uruchamianie funkcji:

— podprogramy
— funkcje plikow

— ustugi PI

. Dopasowanie poziomow dostepu wedtug grup uzytkownikow

Opis dotyczacy projektowania wtasnych okien dialogowych mozna znalez¢ w nastepujace;
literaturze:

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK 828D;

Podrecznik programowania SINUMERIK Integrate Run MyScreens (BE2); SINUMERIK 840D
sl / 828D

Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO 461



Easy XML
18.3 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

Szlifowanie
462 Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAOQ



Service Planer (tylko 828D)

19.1 Przeprowadzanie i obserwacja zadan konserwacyjnych

Za pomocg ,Kalendarza przegladdéw okresowych" zostaty ustawione zadania konserwacyjne,
ktére nalezy przeprowadzi¢ w okreslonych terminach w ramach konserwacji maszyny (np.
dolanie oleju, wymiana cieczy chtodzace;j).

Na liscie zostang wyswietlone wszystkie ustawione zadania konserwacyjne, jak tez czas
pozostaty do konca zadanego terminu konserwacji.

W wierszu statusu mozna odczyta¢ aktualny status.

Komunikaty i alarmy informuja, czy i kiedy zadanie nalezy wykonad.

Kwitowanie zadania konserwacyjnego

Po wykonaniu zadania konserwacyjnego nalezy pokwitowa¢ komunikat.

Kalendarz przegladéw okresowych

Wyswietlanie

Znaczenie

Poz.

Pozycja zadania konserwacyjnego na interfejsie PLC.

Zadanie konserwacyjne

Okreslenie zadania konserwacyjnego.

Przedziat [h]

Czas maksymalny do nastepnej konserwacji w godzinach.

Pozostaty czas [h]

Czas do uptywu przedziatu w godzinach.

Status

Wyswietlenie aktualnego stanu zadania konserwacyjnego.
v Zadanie konserwacyjne jest uruchomione.
® Zadanie konserwacyjne jest zakonczone.
% Aktywnos¢ zadania konserwacyjnego jest wylgczona.

Sposoéb postepowania

fﬂ‘. 1. Wybra¢ okno obstugi "Diagnoza".

Diagnoza
> 2. Nacisng¢ przycisk przetagczenia menu i przycisk programowy ,Kalendarz
przegladdéw okresowych".
Zostanie otwarte okno z listg wszystkich ustawionych zadan konserwa-
*<PMainten cyjnych.

Szlifowanie
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Service Planer (tylko 828D)
19.1 Przeprowadzanie i obserwacja zadar konserwacyjnych

3. Przeprowadzi¢ zadanie konserwacyjne, gdy pozostaty czas zbliza sie do

zera lub gdy wyswietlony zostanie alarm albo ostrzezenie.
Maintenance 4. Po przeprowadzeniu wymaganego zadania konserwacji, gdy zadanie to
completed jest uwazane za "zakonczone", ustawi¢ kursor na odpowiednim zadaniu

i nacisng¢ przycisk programowy "Konserwacja zakonczona”.

Pojawi sie komunikat, ktory potwierdza pokwitowanie i ponownie urucha-
mia sie bieg terminu konserwacji.

Uwaga

Czynnosci konserwacyjnych mozna dokonac jeszcze przed uptywem terminu. Bieg terminu
konserwacji jest ponownie uruchamiany.

Szlifowanie
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201

Literatura

Przeglad

Opcja Easy Message umozliwia przy pomocy przytagczonego modemu informowanie za
pomoca wiadomosci SMS o okreslonych stanach maszyny:

® Informacja o np. stanie awaryjnym

® Informacja kiedy zostato zakonczone wykonywanie partii wyrobow.

Rozkazy sterujgce
Aktywacja lub dezaktywacja Uzytkownika za pomoca polecen HMI.

Sktadnia: [ID uzytkownika] deactivate, [ID uzytkownika] activate

Aktywni uzytkownicy

Aby przy okreslonych wydarzeniach otrzymaé SMS, nalezy by¢ zarejestrowanym jako
uzytkownik.

Logowanie uzytkownika

Zarejestrowany uzytkownik ma mozliwos¢ zalogowania sie przez SMS, aby otrzymywac
wiadomosci.

Rejestrator drogi

Przez protokoty SMS przekazywane sg uzytkownikowi doktadniejsze informacje o
wiadomosciach przychodzacych i wychodzacych.

Informacje dot. modemu GSM mozna znalez¢ w:
® Podreczniku sprzetowym PPU SINUMERIK 828D
Dalsze informacje odnosnie MODEM MD720 mozna znalez¢ w Internecie pod:

e MODEM MD720 (https://support.industry.siemens.com/cs/mdm/1024013287
¢c=70936043019&pnid=15923&Ic=en-WW)

Wywotanie SMS Messenger

Szlifowanie

fﬁ\. 1. Wybra¢ okno obstugi "Diagnoza".

Diagnoza

|@ Easy 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Easy Msg."
Msa.
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20.2 Uaktywnienie Easy Message

20.2 Uaktywnienie Easy Message

Aby uruchomié potgczenie z modemem dla SMS-Messenger, nalezy przy pierwszym
uruchomieniu uaktywni¢ karte SIM.

Warunek

Modem jest podtaczony, interfejs jest aktywny.

{/é} Producent maszyny
Modem jest aktywowany poprzez dang maszynowa 51233 $MSN_ENAB-
LE_GSM_MODEM.

Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Sposo6b postepowania

Uaktywnienie karty SIM
l@ Easy 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Easy Msg."
Msg. Otworzy sie okno "SMS Messenger".
Pod "Status" zostanie wyswietlone, ze karta SIM nie jest uaktywniona przy

pomocy PIN-u.
v 2. Wprowadzi¢ numer PIN, nastepnie powtdrzy¢ go i nacisngc¢ przycisk pro-
0K gramowy "OK".
v 3. Przy wielokrotnym btednym wprowadzeniu nalezy w oknie "Wprowadze-
0K nie PUK" wprowadzi¢ kod PUK i nacisng¢ przycisk "OK", aby uaktywnic
kod PUK.
Zostanie otwarte okno "Wprowadzenie PIN" i tam nalezy wprowadzi¢ nu-
mer PIN.
Uaktywnienie nowej karty SIM

l@ Easy 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Easy Msg."

Msg. Otworzy sie okno "SMS Messenger".
Pod "Status" zostanie wys$wietlone, ze potgczenie z modemem jest uak-
tywnione.
Ustawienia 2. Nacisngc¢ przycisk programowy "Ustawienia".
Delete 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj PIN", aby skasowac zapisany
PIN numer PIN.

Przy nastepnym rozruchu wprowadzi¢ nowy numer PIN w oknie "Wpro-
wadzenie PIN".

Szlifowanie
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20.3 Utworzenie / edycja profilu uzytkownika

20.3 Utworzenie / edycja profilu uzytkownika
Identyfikacja uzytkownika
Wyswietlenie Znaczenie

Nazwa uzytkownika

Nazwa ustawionego lub zalogowanego uzytkownika.

Numer telefonu

Numer telefonu uzytkownika, do ktérego sg wysytane wiadomosci
Messengera. Numer telefonu musi zawierac prefiks kraju, aby rozkazy
sterujgce rozpoznawaty nadawce (np. +491729999999)

ID uzytkownika

ID uzytkownika stanowi 5 cyfr (np. 12345)

e Jest on stosowany do aktywowania i dezaktyywowania
uzytkownika poprzez SMS (np. "12345 activate")

e |D stuzy do dodatkowej weryfikacji w przypadku wiadomosci
przychodzgcych i wychodzacych i do uaktywniania rozkazow
sterujacych.

Wybieralne zdarzenia

Zdarzenia, w przypadku ktérych uzytkownik ma otrzymac¢ wiadomos¢, nalezy ustawié.

Uwaga

Wybér alarméw

Mozliwy jest wybor alarméw o rodzaju zarzadzania narzedziami i cyklach pomiarowych. Jak
tylko alarm sie pojawi otrzymuje sie powiadomienie przez SMS, bez koniecznosci znajomosci

zestawow numerow.

Warunek

Modem jest podtgczony.

Sposéb postepowania

Utworzenie nowego uzytkownika

lser
profiles

Hew

Szlifowanie

1.

Nacisng¢ przycisk programowy "Profile uzytkownika".
Otworzy sie okno "Profile uzytkownika".
Nacisna¢ przycisk programowy "Nowy".

Wprowadzi¢ nazwe i numer telefonu uzytkownika.

W razie potrzeby wprowadzi¢ numer ID uzytkownika.

W oknie ,Wyslij SMS w nastepujacych sytuacjach" aktywowac odpowied-
nie pola wyboru, a w razie potrzeby wprowadzi¢ zgdang wartos¢ (np.
liczbe sztuk, przy osiggnieciu ktérych ma nastgpi¢ zawiadomienie).

- ALBO -
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20.3 Utworzenie / edycja profilu uzytkownika

Standard

Send 6.

test SM5

Nacisnaé przycisk programowy "Standard".

Odpowiednie okno zostanie otwarte i wyswietli standardowo ustawione
wartosci.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wyslij testowy SMS".
SMS z zadanym tekstem jest wysytany na podany numer telefonu.

Edycja danych uzytkownika i zdarzen

1.

Edit

Standard

468

Wybra¢ uzytkownika, ktérego dane sg do edycji i nacisnaé¢ przycisk "Edy-
cja".

Pola wprowadzania stajg sie edytowalne.

Wprowadzi¢ nowe dane i uaktywni¢ zgdane ustawienia.

- ALBO -

Nacisna¢ przycisk programowy "OK", aby przejg¢ wartosci standardowe.

Szlifowanie
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20.4 Ustawienie zdarzeri

20.4 Ustawienie zdarzen

W oknie "WYyslij SMS przy nastepujgcych zdarzeniach" wybraé przez pola wyboru zdarzenia,
przy wystgpieniu ktoérych bedzie do uzytkownika wysytany SMS.

® Zaprogramowane komunikaty z programu obrobki (MSG)
W programie obrébki programuje sie polecenie MSG, przez ktére uzytkownik otrzymuje
SMS.
Przyktad: MSG ("SMS: SMS z programu obrobki")

® Przez przycisk <SELECT> wybra¢ nastepujagce zdarzenia

— Licznik przedmiotéw obrabianych osigga nastepujgcg wartosé
Gdy licznik przedmiotéw obrabianych osiggnie ustawiong warto$¢, zostanie wystany
SMS.

— Uzyskano nastepujacy postep programu (w procentach)
Gdy przy wykonywaniu programu obrébki zostanie uzyskany ustawiony postep,
zostanie wystany SMS.

— Aktualny program NC osiggnat czas przebiegu (w minutach)
Przy osiagnieciu ustawionego czasu przebiegu obrébki jest wysytany SMS.

— Czas pracy narzedzia uzyskat nastepujgcg warto$¢ (w minutach)
Gdy czas pracy narzedzia przy wykonywaniu programu obrébki osiggnie ustawiong
warto$é (uzyskang z $AC_CUTTING_TIME), zostanie wystany SMS.

o Komunikaty/alarmy z zarzadzania narzedziami
Gdy zostang wystane komunikaty lub alarmy zarzadzania narzedziami, zostanie wystany
SMS.

o Komunikaty cykli pomiarowych narzedzi
Gdy zostang wyprowadzone komunikaty cykli pomiarowych, ktére dotyczg narzedzi,
zostanie wystany SMS.

o Komunikaty cykli pomiarowych narzedzi
Gdy zostang wyprowadzone komunikaty cykli pomiarowych, ktére dotyczg przedmiotéw
obrabianych, zostanie wystany SMS.

e Komunikaty/alarmy Sinumerik (btedy wykonywania)
Gdy zostang wyprowadzone alarmy lub komunikaty NCK, ktére pociggajg za sobg postdj
maszyny, zostanie wystany SMS.

e Biad maszyny
Gdy zostang wyprowadzone alarmy lub komunikaty PLC, ktére pociggajg za sobg postdj
maszyny (tzn. alarmy PLC z reakcjg Emergency Stop), zostanie wystany SMS.

® Terminy prac konserwacyjnych
Jezeli funkcja planowania konserwacji (Service Planer - kalendarz przeglgdéw
okresowych) zarejestruje zblizajgcy sie termin konserwacji, jest wysytany SMS.

® Dalsze numery alarmoéw:
Tutaj podajemy dalsze alarmy, przy wystapieniu ktérych chcemy by¢ zawiadamiani.
Mozna wprowadzaé pojedyncze alarmy, wiele alarmoéw lub zakresy numeréw alarméw.
Przykfady:
1234,400
1000-2000
100,200-300

Szlifowanie
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20.4 Ustawienie zdarzeri

Warunek

e Otwarte jest okno ,Profie uzytkownika”.

e Zostaty wybrane zdarzenia "Komunikaty cykli pomiarowych narzedzi", "Komunikaty cykli
pomiarowych obrabianych przedmiotéw", "Komunikaty/alarmy Sinumerik (btedy przy
wykonywaniu)", "Btedy maszyny" i "Terminy prac konserwacyjnych".

Edycja zdarzeh

Szczegoty

Kasuj

Nowey

v
0K

Save

Standard

470

Uaktywni¢ zgdane pole wyboru i nacisng¢ przycisk programowy "Szcze-
goty".

Otworzy sie odpowiednie okno (np. "Komunikaty cykli pomiarowych
przedmiotéw obrabianych") i wyswietli sie lista ustalonych numeréw alar-
mow.

Wybra¢ odpowiedni wpis i nacisnaé przycisk programowy "Skasu;", aby
usung¢ numer alarmu z listy.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Nowy", jezeli chcemy utworzy¢ nowy
wpis.

Zostanie otwarte okno "Utworzenie nowego wpisu".

Wprowadzi¢ dane i nacisngc¢ przycisk programowy "OK", aby umiescic¢
wpis na liscie.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz", aby zapisa¢ nastawy dla zda-
rzenia.

Nacisng¢ przycisk programowy "Standard", aby powréci¢ do standardo-
wych ustawien zdarzen.

Szlifowanie
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20.5 Zalogowanie i wylogowanie aktywnego uzytkownika

20.5 Zalogowanie i wylogowanie aktywnego uzytkownika
Tylko aktywni uzytkownicy otrzymujg SMS przy ustalonych zdarzeniach.

Istnieje mozliwo$¢ aktywacji utworzonych juz dla Easy Message uzytkownikéw poprzez
interfejs lub SMS za pomocg okreslonych polecen sterujgcych.

Warunek
active

Sposéb postepowania

User 1.
profiles

User 2.
active

Szlifowanie

Jest utworzone potgczenie z modemem.

Nacisng¢ przycisk programowy "Profile uzytkownika".

W polu ,Nazwa uzytkownika” nalezy wybra¢ zadanego uzytkownika i na-
cisna¢ ,Uzytkownik ”.

Wskazéwka

Powtarzac krok 2, aby uaktywni¢ dalszych uzytkownikow.

- ALBO -

Wystaé na sterowanie SMS z ID uzytkownika o tresci ,activate” (np.
"12345 activate").

Gdy numer telefonu jak tez ID uzytkownika sg zgodne z danymi zapisa-
nymi, profil uzytkownika jest uaktywniany.

Komunikat o pomys$inym uaktywnieniu lub btedzie jest przekazywany
SMS-em.

Nacisng¢ przycisk programowy "Uzytkownik aktywny", aby wylogowaé
uaktywnionego uzytkownika.

- ALBO -

Wystaé na sterowanie SMS z ID uzytkownika o tresci ,deactivate” (np.
"12345 deactivate”), aby sie wymeldowaé z Messengera.

W przypadkach zdarzen ustalonych w profilu uzytkownika uzytkownicy o
wylgczonej aktywnosci nie otrzymujg SMS-ow.
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20.6 Wyswietlenie protokotow SMS

20.6 Wyswietlenie protokotéw SMS

W oknie "Protokét SMS" zapisywany jest przeptyw danych w formie SMS. W ten sposéb mozna
w przypadku zaktoécenia przyporzadkowaé dziatania do czasu.

Symbole Opis

SMS-y wptywajgce do Messengera.

Wiadomos¢, ktdéra dotarta do Messengera, ale ktorej ten nie mogt prze-
tworzy¢ (np. nieprawidtowy ID uzytkownika lub nieznane konto).

SMS-y wystane do uzytkownika.

Wiadomosé¢, ktéra z powodu btedu nie dotarta do uzytkownika.

edede [fem

Warunek

Easy Msg. Jest utworzone potgczenie z modemem.
active

Sposéb postepowania

SMS 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Protokot SMS™.
protocol
m Otworzy sie okno "Protokét SMS".
Wszystkie dotychczas wystane lub odebrane przez Messengera wiado-

mosci zostang wyszczegolnione.
Outgoing
2.

Nacisng¢ przycisk "Przychodzace" lub "Wychodzace", aby ograniczy¢
liste.

Szlifowanie
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20.7

Warunek

20.7 Dokonanie ustawier dla Easy Message

Dokonanie ustawien dla Easy Message
W oknie "Ustawienia" jest mozliwos¢ zmiany nastepujacej konfiguracji Messengera:
® (Oznaczenie sterowania, ktére jest czescig sktadowg wiadomosci SMS.
® Liczba wystanych wiadomosci
— Licznik SMS informuje o wszystkich wystanych wiadomosciach.
— Nalezy ograniczy¢ ilos¢ wystanych wiadomosci, aby w SMS otrzymacé np. podglad
kosztow.

Licznik SMS ustawi¢ na zero

Reset SMS Przy osiagnieciu ustawionego limitu wiadomosci SMS nie sg juz wysyfane.
counter Nacisna¢ przycisk ,Reset licznika SMS”, aby ustawi¢ licznik na zero.

Easy Msq. Jest utworzone potgczenie z modemem.
active

Spos6b postepowania

Szlifowanie

Ustawienia Nacisng¢ przycisk programowy "Ustawienia".
2. W polu "Nazwa maszyny" wprowadzi¢ dowolne okreslenie sterowania.

3. Gdy ma nastgpi¢ ograniczenie wystanych SMS-6w, nalezy wybraé wpis
SEECT "Zadanie limitu dla licznika SMS" i wpisa¢ zadang liczbe.

Przy osiggnieciu maksymalnej liczby wiadomosci nastgpi odpowiedni ko-
munikat btedu.

Wskazowka

O doktadnym czasie osiagniecia limitu prosze poinformowac sie w proto-
kole SMS.

Nacisna¢ przycisk programowy "Standard".

Jesli nazwa maszyny zostata wybrana dowolnie, zostanie zastgpiona
przez standardowg nazwe (np. 828D).

ol

Standard
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20.7 Dokonanie ustawier dla Easy Message

Szlifowanie
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Wykonywanie programu uzytkownika PLC (tylko dla

828D) 2 1

21.1 Wstep

Program uzytkownika PLC sktada sie z duzej liczby powigzan logicznych do realizacji funkcji
bezpieczenstwa i wspierania przebiegu proceséw. Ulega przy tym powigzaniu duza liczba
réznych stykow i przekaznikow. Te powigzania sg wyswietlane na schemacie drabinkowym.

Edycja schematéw drabinkowych
Schematy drabinkowe edytuje sie za pomoca Ladder-Editor.
Istnieje mozliwo$¢ skorzystania ze wszystkich obstugiwanych przez PLC operaciji.

Niektore funkcje odbiegajg od zakresu opisanego w instrukgciji.

{/‘CE Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Literatura

Informacje na ten temat mozna znalez¢ w Podreczniku Opis funkcji, Funkcje podstawowe,
rozdziat P4: PLC dla SINUMERIK 828D.

Szlifowanie
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21.2 Wyswietlanie i edycja wlasciwosci PLC

21.2 Wyswietlanie i edycja wtasciwosci PLC

21.21 Wyswietlenie wtasciwosci PLC
W oknie "SIMATIC KOP" mozna wys$wietli¢ nastepujgce wtasciwosci PLC:
e Stan roboczy
® Nazwa projektu PLC
e \Wersja systemu PLC
e (Czas cyklu

® (Czas obrobki
Czas obrobki mozna zresetowac.

Dodatkowo istnieje mozliwos¢, by zatadowacé dane projektowe lub nowy program uzytkownika
PLC.

Sposo6b postepowania
;\ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Uruchomienie".

Urucho-
mienie

PLE 2. Nacisng¢ przycisk programowy "PLC”.
Otwarty zostanie schemat drabinkowy i wyswietli informacje o PLC.

21.2.2 Cofnigcie czasu obrobki

Istnieje mozliwo$¢ zresetowania czasu obrébki programu uzytkownika PLC.

Sposéb postepowania

1. Ladder-Editor jest otwarty.

Reset 2. Nacisng¢ przycisk "Cofnij czas obr.”.

pro. time Dane czasu obrébki sa cofane.

21.2.3 Zatadowanie zmian w programie uzytkownika PLC

Jezeli w danych projektu co$ sie zmienito i ma zostaé utworzony nowy program uzytkownika
PLC, nalezy zatadowac¢ dane projektu do PLC.

Szlifowanie
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Warunek

21.2 Wyswietlanie i edycja wtasciwosci PLC

Przy fadowaniu danych projektu klasy danych sg zapisywane i tadowane do PLC.

Sprawdzi¢, czy PLC znajduje sie w stanie "Stop".

Uwaga

PLC w stanie "Run"

Jezeli PLC znajduje sie w stanie "Run", pojawi sie odpowiedni komunikat i pojawig sie przyciski
programowe "taduj w stanie Stop" i "taduj w stanie Run".

Przy pomocy "taduj w stanie stop" nastepuje przetgczenie PLC na stan "stop", projekt jest
zapisywany i fadowany do CPU.

Przy pomocy "Laduj w stanie Run" tadowanie jest kontynuowane i projekt PLC jest tadowany
do PLC. Przy tym sg fadowane tylko klasy danych, ktére rzeczywiscie zostaty zmienione, tzn.
z reguty klasy danych INDIVIDUAL.

Sposo6b postepowania

Szlifowanie

PLL - CPU 1. Ladder-Editor jest otwarty.
Dane projektu zostaty zmienione.

2. Nacisng¢ przycisk programowy "PLC Stop", jezeli PLC znajduje sie w
PLC 5TOP i "
stanie "Run".
Loading 3. Nacisng¢ przycisk programowy "taduj do CPU", aby uruchomi¢ proces

in CPU tadowania.
Zostang zatadowane wszystkie klasy danych.

Gdy projekt PLC bedzie zatadowany, nacisna¢ przycisk programowy

B i "PLC start", aby przetaczy¢ PLC na stan "Run".
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21.3 Wyswietlenie i edycja zmiennych PLC i NC

21.3 Wyswietlenie i edycja zmiennych PLC i NC

Zmiany zmiennych NC/PLC sg mozliwe tylko z odpowiednim hastem.

/\ OSTRZEZENIE

Btedna parametryzacja

Zmiany stanéw zmiennych NC/PLC majg istotny wptyw na maszyne. Btedna parametryzacja
moze zagrazac zyciu ludzi i prowadzi¢ do zniszczenia maszyny.

W oknie ,Zmienne NC/PLC” nalezy wpisac na liste te zmienne systemowe NC i zmienne PLC,
ktére chcemy obserwowac lub zmienicé.

® 7mienna

Adres zmiennej NC/PLC
Btedne zmienne wyswietlajg sie na czerwono, a w kolumnie wartos¢ pojawia sie symbol #.

e Komentarz

Dowolny komentarz do zmienne;.
Kolumna moze by¢ wy$wietlana i ukrywana.

® Format

Podanie formatu, w ktérym wyswietlana jest zmienna.
Format moze by¢ podany na state (np. zmiennoprzecinkowy).

® Wartosc

Wyswietlenie aktualnej warto$ci zmiennej NC/PLC.

Zmienne PLC

Wejscia

Bit wejsciowy (Ex), bajt wejsciowy (EBXx), stowo wejsciowe (EWx),
podwdjne stowo wejsciowe (EDx)

Bit wejsciowy (Ix), bajt wejsciowy (IBx), stowo wejsciowe (IWx), podwdjne
stowo wejsciowe (IDx)

Wyjscia

Bit wyjsciowy (Ax), bajt wyjsciowy (ABX), stowo wyjsciowe (AWX),
podwojne stowo wyjsciowe (ADx)
Bit wyjsciowy (Qx), bajt wyjsciowy (QBXx), stowo wyjsciowe (QWXx),
podwdjne stowo wyjsciowe (QDXx)

Znacznik

Bit znacznika (Mx), bajt znacznika (MBx), stowo znacznika (MWx), podwojne
stowo znacznika (MDx)

Czasy

Czas (Tx)

Licznik

Licznik (2Zx)
Licznik (Cx)

Dane

Blok danych (DBx): Bit danych (DBXXx), bajt danych (DBBx), stowo danych
(DBWHx), podwdjne stowo danych (DBDx)

Blok danych (VBx): Bit danych (VBXXx), bajt danych (VBBXx), stowo danych
(VBWXx), podwadjne stowo danych (VBDx)

478
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Wykonywanie programu uzytkownika PLC (tylko dla 828D)

21.3 Wyswietlenie i edycja zmiennych PLC i NC

Formaty

B Binarny

H Szesnastkowy

D Dziesietny bez znaku

+/-D Dziesietny ze znakiem

F Zmiennoprzecinkowy (w przypadku stéw podwdjnych)
A Znak ASCII

Przyktady notacji
Dopuszczalne notacje dla zmiennych
e Zmienne PLC: EB2, A1.2, DB2.DBW2, VB32000002
® Zmienne NC:
— Zmienne systemowe NC: notacja $AA_IM[1]
— Zmienne uzytkownika/GUD: notacja GUD/MyVariable[1,3]
— BTSS - notacja: /CHANNEL/PARAMETER/R[u1,2]

Uwaga

Jesli fancuch znakdw jest zapisywany przez program uzytkownika PLC w zmiennej NC/PLC,
tancuch jest wyswietlany poprawnie tylko wtedy, gdy zmienna jest sparametryzowana po
stronie NC jako zmienna tablicy typu "A" (ASCII).

Przyktad zmiennej tablicy

Zmienna Format
DBx.DBBy[<Liczba>] A

Wstawienie zmiennej
Wartos$¢ startu zmiennych dla "Filtr/znajdz" jest rézna. Aby na przyktad wstawi¢ zmienng $R[0],
nalezy wprowadzi¢ nastepujgca wartosc¢ startowq:
e wartos¢ startu wynosi 0, gdy filtrujemy wedtug ,,Zmienne systemowe”,

e warto$¢ startu wynosi 1, gdy filtrujemy wedtug "Wszystkie (bez filtra)". Wszystkie sygnaty
sg wyswietlane i przedstawiane w notacji BTSS.

GUD z danych maszynowych bedg tylko wtedy wyswietlane w oknie wyszukiwania przy
wyborze zmiennych, gdy powiazany plik definicji jest aktywny. W przeciwnym razie szukang
zmienng nalezy wprowadzi¢ recznie: np. GUD/SYG_RM[1].
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21.3 Wyswietlenie i edycja zmiennych PLC i NC

Zmiana i kasowanie wartosci

480

Nastepujaca dana maszynowa reprezentuje wszystkie typy zmiennych (INT, BOOL, AXIS,
CHAR, STRING): MD18660 SMN_MM_NUM_SYNACT_GUD_REAL[1].

Uwaga

® Zmienne systemowe moga byc¢ zalezne od kanatu. Przy przetaczaniu kanatu wyswietlane
sg wartosci z wybranego kanatu.
Istnieje mozliwos¢ wyswietlenia zmiennych kanatowych, np. $R1:CHAN1 i $R1:CHAN2.
Wyswietlane sg wartosci kanatu 1 i kanatu 2, bez wzgledu na to, w kiérym kanale aktualnie

sie znajdujemy.

e Dla zmiennych uzytkownika (GUD) specyfikacja wedtug globalnych lub kanatowych GUD
nie jest konieczna. Pierwszy element tablicy GUD rozpoczyna sie indeksem 0, tak jak w
przypadku zmiennych NC.

® Mozna uzy¢ podpowiedzi do wyswietlenia notacji BTSS dla zmiennych NC (z wyjatkiem

GUD).

Zmienne serwo

Zmienne serwo mozna wyswietlaé za pomocg okna ,Diagnoza” - "Trace”.

YA
Diagnoza

Zmien.
HI],'f PLC

N

Urucho-
mienie

PLC

NG/PLG
status

2

INPUT

Szczegoty

O

SELECT

N

Wybrac¢ obszar obstugi "Diagnoza".

Nacisnaé przycisk programowy ,Zmienne NC/PLC".

- ALBO -
Wybra¢ obszar obstugi "Uruchomienie".

Nacisnaé przycisk programowy "PLC" i ,Zmienne NC/PLC".
Otworzy sie okno "Zmienne NC/PLC".

Ustawi¢ kursor na kolumnie "Zmienna" i wprowadzi¢ zagdang zmienna.
Nacisnaé przycisk <INPUT>.
Argument jest wyswietlany z wartoscia.

Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".
Otworzy sie okno "Zmienne NC/PLC”: szczegdty”. Dane dot. "Zmienna",
"Komentarz" i "Wartos¢" sg wyswietlane w petnej dtugosci.

Ustawic¢ kursor w polu "Format" i przez <SELECT> wybra¢ zgdany for-
mat.
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Wyswietl

komentarze

Wyswietl
komentarze

Zmien

Lstaw
Zmienna,

Fittr/
szukaj

Skasuj
wszystko

v
0K

x

Anuluj

Edycja listy zmiennych

10.

11.

12.

21.3 Wyswietlenie i edycja zmiennych PLC i NC

Nacisnaé przycisk programowy "Wys$wietl komentarze".

Zostanie wyswietlona kolumna "Komentarz". Istnieje mozliwo$¢ zapisa-
nia komentarza lub jego edyciji.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wyswietl komentarze", aby zamknag¢
kolumne.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien", jezeli chcemy edytowac war-
tos¢.

Kolumna "Wartos$¢" staje sie edytowalna.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wstaw zmienng", jezeli chcemy wybrac
i wstawi¢ zmienng z listy wszystkich istniejgcych zmiennych.

Otworzy sie okno "Wybdr zmienne;j".

Nacisng¢ przycisk programowy "Filtr/szukaj", aby przez pole wyboru
"Filtr" ograniczy¢ wyswietlanie zmiennych (np. do zmiennych grup trybow
pracy) i/lub przez pole wprowadzania "Znajdz" wybra¢ zadang zmienna.
Nacisng¢ przycisk ,Usun wszystko", aby usung¢ wszystkie wpisane ar-
gumenty.

Nacisnaé przycisk programowy "OK", aby potwierdzi¢ zmianeg lub skaso-
wanie.

- ALBO -
Nacisnaé przycisk programowy "Anuluj", aby zrezygnowac ze zmian.

Za pomoca przyciskow ,Wstaw wiersz” i ,Usun wiersz” istnieje mozliwos¢ edytowania listy

zmiennych.

Lstaw
uiersz

Kasuj
wiersz

Zmiana argumentow

Po nacisnieciu przycisku zostanie wstawiony nowy wiersz przed wier-
szem, na ktérym w danej chwili znajduje sie kursor.

Przycisk ,Wstaw wiersz” jest aktywny tylko wtedy, gdy na koncu listy
zmiennych dostepny jest przynajmniej jeden pusty wiersz.
Gdy nie ma pustego wiersza, przycisk jest nieaktywny.

Po nacisnieciu przycisku ,Usun wiersz” zostanie usuniety ten wiersz, na
ktorym w danym momencie znajduje sie kursor.

Na koncu listy zmiennych zostanie wstawiony pusty wiersz.

Za pomoca przyciskow programowych "Argument +" i "Argument -" mozna zwiekszy¢ lub
zmniejszy¢ adres lub indeks adresu o 1, w zaleznosci od typu argumentu.

Uwaga

Identyfikator osi jako indeks

Przyciski programowe "Argument +" i "Argument -" nie dziatajg w przypadku identyfikatora osi
jako indeks, np. przy $AA_IM[X1].

Szlifowanie
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21.3 Wyswietlenie i edycja zmiennych PLC i NC

Przyktady
Argument DB97.DBX2.5
- Wynik: DB97.DBX2.6
SAA_IM[1]
Wynik: $AA_IM[2]
Argument MB201
- Wynik: MB200
/Channel/Parameter/R[u1,3]
Wynik: /Channel/Parameter/R[u1,2]
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21.4 Wyswietlenie i edycja sygnatow PLC w liscie statusu

21.4 Wyswietlenie i edycja sygnatéw PLC w liscie statusu

W oknie "Lista statusu PLC" sg wy$wietlane sygnaty PLC i mozna je tutaj zmienic.

Ponizsze listy sg udostepniane:
Wejscia (IB)

Znaczniki (MB)

Wyjscia (QB)

Zmienne (VB)

Dane (DB)

Ustawienie adresu

Istnieje mozliwos¢ bezposredniego przejscia do zagdanego adresu PLC w celu obserwaciji
sygnatow.

Zmiana

Jest mozliwos¢ edycji danych.

Sposéb postepowania

Q\ 1. Wybraé obszar obstugi "Uruchomienie".
llrt!c:h!]—
mienie
i PLE 2. Ladder-Editor jest otwarty.
Status 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Lista statusu".
lst Otworzy sie okno "Lista statusu".
Set 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Ustawienie adresu".
address Zostanie otwarte okno "Ustawienie adresu".
v 5. Nalezy aktywowac¢ zgdany rodzaj adresu (np. DB), wprowadzi¢ warto$¢
Przejmij i nacisna¢ przycisk ,Przejmij”.
Kursor przeskakuje do podanego adresu.
Change 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien".
Pole wprowadzania "RW" staje sie edytowalne.
v 7. Wprowadzi¢ zadang wartos¢ i nacisng¢ przycisk programowy ,Przejmij”.
Przejmij
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21.5 Widok modufow programu

21.5 Widok modutéw programu

21.5.1 Wyswietlenie informacji dot. modutéw programu

Istnieje mozliwo$¢ wyswietlenia wszystkich logicznych i graficznych informacji o bloku
programu.

® [nformacije logiczne
W schemacie drabinkowym (KOP) wyswietla sie nastepujace informacje:

— Uktady drabinkowe z czgsciami programu i $ciezkami pradowymi
— Przeptyw pradu elektrycznego poprzez szereg powigzan logicznych

e Wybor bloku programu
Na liscie ,Blok programu" wybiera sie blok programu, ktéry ma zostaé¢ wyswietlony.

e Status programu
Wywotuje sie informacje o statusie programu.

® Adres symboliczny
Mozna wybrac¢ pomiedzy specyfikacjg w adresie absolutnym i symbolicznym.

® Zoom
Istnieje mozliwo$é pomniejszenia lub powiekszenia schematu drabinkowego.

e Szukanie
Funkcja ,Szukaj” szybko przeniesie do miejsca w programie uzytkownika PLC, w ktérym
np. majg zosta¢ wprowadzone zmiany.

e edycja
Istnieje mozliwos$¢ wprowadzania, edycji lub usuwania uktadéw drabinkowych.

® [nformacja o symbolach
Istnieje mozliwos¢ wyswietlenia wszystkich stosowanych identyfikatoréw symbolicznych w
wybranym uktadzie drabinkowym.

Sposo6b postepowania
;\ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Uruchomienie".

Urucho-
mienie

PLE 2. Nacisng¢ przycisk programowy "PLC".
Okno 1 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Okno 1" lub "Okno 2".
0B1

Okno 2
SBRO
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21.5.2 Budowa ekranu graficznego
Ponizszy rysunek pokazuje interfejs graficzny.
SIEMENS ® n[ﬁm
SIMATIC LAD MCP_318 (5BR239) Prbulgr:?(m
B oc
Network 1 SETHEE |
1113.2 DB3AR8.0DE™ i Prl:lgram
status
DE1§A8.0B™
Symbolic
address
Netuurk 2 Ref Active _
DB3188.0B™ G113.2
— - - @ Zoom+
s, —
Network 3 RRINE
a2 DB3AA8.0E™ _
) Find
| Dgtoanips I
DE1806.08™ | Edit
EI0EY -
Netzwerk 1
_ NC/PLC Window 1 [SSITG R Cross
il iy status 0B1 S5BR239 reference
Rysunek 21-1  Struktura ekranu
Tabela 21-1 Legenda dot. struktury ekranu
Element graficz- | Wyswietlanie Znaczenie
ny
Obszar aplikacji
2 Obstugiwane jezyki programowania ,KOP”
KOP* Dostepna zmiana programu
3 Nazwa aktywnego bloku programu
Wyswietlenie: Nazwa symboliczna (nazwa absolutna)
4 Status programu
Run Program w trakcie przebiegu
Stop Program zatrzymany
Status obszaru aplikacji
Sym Wyswietlanie symboliczne
Abs Wyswietlanie absolutne
5 Wyswietlenie aktywnych przyciskow (<INPUT>, <SELECT>)
[elol
Szlifowanie
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ny

Element graficz-

Wyswietlanie Znaczenie

6

Zaznaczenie
Przejmuje zadania kursora

Wiersz wskazowek
Wyswietla wskazdwki np. przy wyszukiwaniu

2153 Mozliwosci obstugi

Oprocz przyciskow programowych i przyciskow do nawigaciji sg w tym obszarze dostepne
jeszcze dodatkowe kombinacije przyciskow.

Kombinacje przyciskow

Przyciski kursora poruszajg zaznaczenie po programie uzytkownika PLC. Przy dojsciu do
granicy okna nastepuje automatyczne przewijanie.

Kombinacje przyciskéw

Akcja

NEXT
WINDOW

CTRL

<

Do pierwszej kolumny szeregu

END

CTRL

Do ostatniej kolumny szeregu

£l

PAGE
up

O jeden ekran w gore

PAGE
DOWN

O jeden ekran w dot

<

A

O jedno pole w lewo, w prawo, w gore lub w doét

CTRL

EXT
WINDOW

- ALBO -

CTRL

Do pierwszego pola pierwszego uktadu drabinkowego

486
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Kombinacje przyciskéw Akcja
Do ostatniego pola pierwszego uktadu drabinkowego
CTRL END
- ALBO -
CTRL A 4
=l Otwarcie nastepnego bloku programu w tym samym oknie
CTRL PAGE
up
Otwarcie poprzedniego bloku programu w tym samym oknie
CTRL PAGE
DOwWN
O Dziatanie przycisku Select jest zalezne od pozycji zaznaczenia.
SELECT e Wiersz tabeli: wyswietlenie petnego wiersza tekstowego
e Tytut uktadu drabinkowego: wyswietlenie komentarza do ukfadu
drabinkowego
® Polecenie: kompletne wyswietlenie argumentow
7 Jezeli zaznaczenie znajduje sie na poleceniu, sg wyswietlane wszystkie
argumenty tgcznie z komentarzami.
INPUT
2154 Wyswietlenie statusu programu

Istnieje mozliwos$¢ wyswietlenia statusu programu.
Wys$wietlone zostang ponizsze informacje:
e Status programu: "Praca” lub "Stop”

® Status obszaru aplikacji: "Sym" lub "Abs"

Wyswietlenie statusu programu

Jezeli PLC dysponuje funkcjg ,Status programu", wartosci statusu jak réwniez przeptyw
sygnatu sg wyswietlane w czasie wykonania operacji. Wyswietla sie przy tym status lokalne;j
pamieci danych i akumulatorow.

Wyswietlenie "Status programu” jest tez sterowane przy pomocy przycisku programowego
"Status programu".

Kolory do wys$wietlania statusu programu

W statusie programu wykorzystane sg rézne kolory do przedstawiania informaciji.

Wyswietlanie Kolor
Przebieg sygnatu szyny pradowej, gdy status jest aktywny niebieski
Przebieg sygnatu w uktadach drabinkowych niebieski

Wszystkie operacje, ktére sg aktywne i sg wykonywane bez btedéw (odpowiada  niebieski
przebiegowi sygnatu)
Status operacji boolowskich (odpowiada przebiegowi sygnatu) niebieski
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Aktywne czasy i liczniki zielony
Btad przy wykonywaniu czerwony
Brak przebiegu sygnatu szary
Uktad drabinkowy nie jest wykonany szary
Stan roboczy STOP szary

Spos6b postepowania

Window 1 1. Widok bloku programu jest otwarty.
OB1

Window 2
SBRO

Stat. 2. Nacisng¢ przycisk "Status programu", aby wyswietli¢ status programu na
programu wysSwietlaczu statusu.
Stat. 3. Ponownie nacisng¢ przycisk "Status programu", aby ponownie wyswietli¢
programu statusu programu na wyswietlaczu statusu.
21.5.5 Zmiana wys$wietlenia adreséw

Mozna wybiera¢ miedzy podaniem adresu absolutnego i symbolicznego.

Elementy, dla ktérych nie istniejg zadne identyfikatory symboliczne, bedg wyswietlaty sie
automatycznie z identyfikatorem absolutnym.

Sposo6b postepowania

Window 1 1. Widok bloku programu jest otwarty.
0B1

Window 2
SBRO

Symbolic 2. Nalezy nacisngc¢ przycisk "Adres symbol.”.

address Lista argumentéw jest posortowana wedtug adreséw symbolicznych.
3. Aby powrdci¢ do wyswietlania adreséw absolutnych, nacisngé przycisk

symbol. programowy "Adres symbol.”.

21.5.6 Powigkszenie / pomniejszenie schematu drabinkowego

Istnieje mozliwo$¢ pomniejszenia lub powigkszenia przedstawienia schematu drabinkowego.
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Sposo6b postepowania

Window 1 1. Widok bloku programu jest otwarty.
OB1

Window 2
SBRO

00 + 2. Nacisng¢ przycisk "Zoom +", aby powiekszy¢ fragment schematu drabin-
kowego.
Po powiekszeniu dostepny bedzie przycisk "Zoom -”.
3. Nacisna¢ przycisk programowy "Zoom -", aby pomniejszy¢ fragment
Joom - .
schematu drabinkowego.
21.5.7 Modut programu
21.5.7.1 Wyswietlenie i edycja modutu programu

W nastepujgcy sposdb mozna tworzy¢ bloki programu, edytowac je i wyswietla¢ dodatkowe
informacije:

® Zmienne lokalne
Istnieje mozliwos¢ wyswietlania zmiennych lokalnych bloku.

® Tworzenie nowego bloku programu
Mozliwos¢ utworzenia nowego bloku programu.

e Otwarcie bloku programu
Mozna wyswietla¢ wszystkie logiczne i graficzne informacje dot. bloku programu oraz

edytowac go.
e Wiasciwosci
Mozna wyswietla¢ wtasciwosci bloku i edytowac je zgodnie z wymaganiami.
® Ochrona
Mozna zabezpieczy¢ blok hastem. Bloku nie mozna wtedy otworzy¢ bez podania hasta.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Spos6b postepowania
;\ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Uruchomienie".

Urucho-
mienie

PLE 2. Nacisng¢ przycisk programowy "PLC".
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Okno 1 3. Nalezy nacisnaé przycisk:
L e ,Okno 1 0BT’
Oknao ? - ALBO -
SBRO e ’Okno 2 SBRO”
Program 4. Nacisng¢ przycisk ,Blok programu".
block
21.5.7.2 Wyswietlenie lokalnej tabeli zmiennych

Mozna wyswietli¢ tablice zmiennych lokalnych bloku INT.

W tablicy zawarte sg nastepujgce informacije.

Nazwa Dowolnie nadana.
Typ zmienne;j Wybor:
e IN
e [N_OUT
e OUT
e TEMP
Typ danych Wybbér:
BOOL
BYTE
WORD
INT
DWORD
DINT
REAL
Komentarz Dowolnie nadany.

Sposo6b postepowania

1. Okno "Blok programu" jest otwarte.
Local 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Zmienne lokalne".
variahles Otworzy sie okno "Zmienne lokalne" i wy$wietli utworzone zmienne.
21.5.7.3 Tworzenie modutu programu

Przeglad
Ladder-Editor umozliwia diagnozowanie PLC oraz wykrywanie i eliminowanie przyczyn awarii
lub btedéw w programie.

W przypadku awarii wejscia lub wyjscia np. w przypadku btedu systemu konieczne jest
wprowadzenie zmian w programie uzytkownika PLC. Istnieje rowniez mozliwo$¢ tworzenia
dodatkowych blokéw programu.
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Tworzenie bloku programu

Jesli brakuje blokéw programu, mozna je dodaé¢ za pomocg pionowego paska przyciskow
programowych. Istniejgce bloki sg rowniez usuwane za pomocg pionowego paska przyciskow
programowych. Ponadto istnieje mozliwos¢ zmiany uktadéw drabinkowych procedur
przerwania i podprograméw w sterowaniu, a takze zapisania i zatadowania tych zmian.

Ustawianie danych

Istnieje mozliwosc¢ "zmiany okablowania" wejs¢ (przez INT_100) lub wyjs¢ (przez INT_101) na
przyktad do celow serwisowych.

Uwaga

Zapisanie projektu PLC przy zmianie obszaru obstugi

Jezeli utworzono bloki programu lub wstawiono, usunieto albo edytowano uktady drabinkowe
w bloku, nalezy zapisac¢ projekt przed przejsciem z obszaru PLC na inny obszar obstugi. Przy

pomocy przycisku programowego "taduj do CPU" projekt jest przenoszony do PLC. Jesli tak
sie nie stanie, wszystkie zmiany zostang utracone i nalezy je na nowo wykonag.

Nalezy przestrzegac odpowiedniej wskazdwki w programie.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Utworzenie nowego modutu

Za pomocg Ladder-Editor mozna tworzy¢ nowe bloki.

Nazwa SBR, INT_100, INT_101, INT_O
Numer z pola wyboru "Numer podprogramu" przyjmuje sie dla nazwy
bloku INT.

Autor Dozwolonych jest maksymalnie 48 znakow.

Numer podprogramuNalezy wybra¢ wolny numer podprogramu od 0 do 255.
W przypadku INT100, INT101 i INTO pole jest wypetniane automatycznie
i nie mozna go edytowac.

Klasa danych Individual / Manufacturer
Klasa danych jest automatycznie wypetniana przez system i nie mozna
jej edytowac.

Komentarz Maksymalnie dozwolonych jest 100 wierszy i 4096 znakow.

Uwaga
Ochrona przed dostepem

Istnieje mozliwos¢ ochrony nowo utworzonych blokéw przed dostepem.
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Sposo6b postepowania

1. Okno "Blok programu" jest otwarte.
Nacisna¢ przycisk programowy "Nowy".
Otworzy sie okno "Wtasciwosci".

3. Wybra¢ zgdany blok i wprowadzi¢ nazwisko autora, numer podprogramu
i ewentualnie komentarz.

Uwaga:
Aby wstawi¢ podziaty wierszy nalezy uzy¢ kombinacji przyciskéw <Alt>
+ <INPUT>.

v Aby uzupetni¢ wpisy nalezy nacisng¢ przycisk programowy "Zastosu;j".
Przejmij

Nowy

21.5.7.4 Otwarcie modutu programu w oknie

Istnieje mozliwos¢ wyswietlenia wszystkich logicznych i graficznych informaciji o bloku
programu.

Spos6b postepowania

1. Odpowiedni blok jest wybrany, a okno "Blok programu” jest otwarte.
Otworz 2. Wybra¢ zadany blok i nacisng¢ przycisk "Otworz”.
Blok jest wy$wietlany w aktywnym oknie 1 lub 2.
Window 1
0B1
21.5.7.5 Wyswietlenie / zniesienie ochrony przed dostepem

W Programming Tool PLC 828 istnieje mozliwos¢ ochrony hastem jednostek organizacyjnych
programu (POU). Uniemozliwia to innym uzytkownikom dostep do tej czesci programu. Przez
to staje sie ona dla innych uzytkownikéw niewidoczna i przy tadowaniu zakodowana.

POU chronione hastem sg na przeglagdzie modutéw i na schemacie drabinkowym oznaczone
ktodka.

Sposbéb postepowania

1. Odpowiedni modut jest wybrany, a okno "Modut programu” otwarte.
2. Nacisna¢ przycisk programowy "Ochrona".

Otworzy sie okno "Ochrona".
Wyltaczenie ochrony

Protected
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3. Wprowadzi¢ hasto.

e Aktywnos$¢ "Ochrona pozostaje zachowana dla tego modutu
programu" jest wytgczona:
Istnieje mozliwos¢ edycji lub skasowania modutu. Ochrona dziata
ponownie, gdy zatadujemy program uzytkownika PLC do PLC.

e Aktywnos$¢ "Ochrona pozostaje zachowana dla tego modutu
programu" jest wytgczona:
Ochrona modutu jest trwale wytgczona. Program uzytkownika PLC
nie jest chroniony po zatadowaniu do PLC.

Ustawienie ochrony

4. Nalezy wprowadzi¢ hasto w pierwszym wierszu "Prosze wprowadzi¢ has-
to" i powtdrzy¢ je w drugim wierszu.

5. Uaktywni¢ pole wyboru "Chron wszystkie moduty programu tym hastem”,
jezeli chcemy chroni¢ wszystkie moduty programu uzytkownika.
Wskazoéwka:
Nie ma to wplywu na moduty programu, ktére sg juz chronione hastem.

v 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij
21.5.7.6 Edycja wtasciwo$ci modutu

Istnieje mozliwo$¢ edytowania tytutu, autora i komentarza bloku.
Uwaga:

Aby wstawi¢ podziaty wierszy nalezy uzy¢ kombinacji przyciskéw <Alt> + <INPUT>.

Uwaga

Nazwy blokéw, numery podprograméw i przypisanie klas danych nie mogg by¢ edytowane.

Spos6b postepowania

1. Odpowiedni blok jest wybrany, a okno "Blok programu” jest otwarte.
Proper- 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Wtasciwosci".
lies Otworzy sie okno "Wiasciwosci".
21.5.8 Edytowanie bloku programu
21.5.8.1 Edycja programu uzytkownika PLC

Mozna modyfikowac i rozszerza¢ programy uzytkownika PLC.
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Wszystkie operacje obstugiwane przez typ PLC sg dostepne do edycji. Podprogramy i
programy przerwania mozna dodawac i usuwag.

Uwaga
Zapisywanie zmian
Po wprowadzeniu zmian w programie nalezy zapisac projekt przed przejsciem z obszaru PLC

na inny obszar obstugi. Uzy¢ przycisku "t.aduj do CPU", aby przenie$¢ program do PLC. Jesli
tak sie nie stanie, wszystkie zmiany zostang utracone i nalezy je na nowo wykonac.

Nalezy przestrzega¢ odpowiedniej wskazéwki w programie.

Funkcje edytowania
e Edycja bloku
— Tworzenie linii taczacych, stykow, cewek i blokéw logicznych
— Zmiana argumentow
— Kasowanie operac;ji
e Uktad drabinkowy

— Tworzenie
Tworzenie nowego ukfadu drabinkowego, a nastepnie jego edycja

— Edycja
Edycja uktadow drabinkowych

— Kasowanie
Kasowanie uktadéw drabinkowych

Literatura

Informacje na ten temat mozna znalez¢ w Podreczniku Opis funkcji, Funkcje podstawowe,
rozdziat P4: PLC dla SINUMERIK 828D

21.5.8.2 Edycja modutu programu

Istnieje mozliwo$¢ edytowania blokéw programu.

Warunek
Aby edytowac¢ bloki programu, status programu musi zostaé zakonczony.
Jesli status jest aktywny, pojawia sie komunikat, ze status programu musi zosta¢ zakonczony.

1. Aby automatycznie zamkna¢ status programu nalezy nacisngc¢ przycisk
programowy "OK".

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy ,Status programu" ponownie, aby za-
mkng¢ status programu.
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Sposo6b postepowania
Program

block

Otworz

Zmien

v
0K

—

4k

11
v

Przejmij

21.5 Widok modufow programu

Schemat drabinkowy (KOP) jest otwarty.

Nacisng¢ przycisk programowy ,Blok programu" i wybra¢ blok, ktory chce-
my edytowac.

Nacisng¢ przycisk programowy "Otworz".

Blok programu otwiera sie w odpowiednim oknie.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien", aby wejs¢ do trybu edycji.

Jesli wyswietlanie statusu programu jest aktywne, wyswietli sie informa-
cja, ktéra zatwierdza sie przyciskiem "OK".

Gdy chcemy wstawic linie tgczaca, ustawiamy kursor w zgdanym miejscu
i naciskamy odpowiedni przycisk programowy, np. "-->".

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Styki" i na wyswietlonej liscie wybra¢ za-
dang operacje.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Cewki" i na wyswietlonej liScie wybrac
zgdang operacje.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Bloki logiczne" i na wyswietlone;j liscie
wybra¢ zgdana operacje.

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij", aby potwierdzi¢ kazdorazowg
akcje.

Zmiany zostang zapisane.

Uwaga:

Zmiany beda aktywne dopiero wtedy, gdy program uzytkownika zostanie
zatadowany do CPU.

Uwaga

Zapisywanie zmian

Po wprowadzeniu zmian w programie nalezy zapisac projekt przed przejsciem z obszaru PLC
na inny obszar obstugi. Przy pomocy przycisku programowego "taduj do CPU" program jest
przenoszony do PLC. Jedli tak sie nie stanie, wszystkie zmiany zostang utracone i nalezy je

na nowo wykonac.

Nalezy przestrzega¢ odpowiedniej wskazéwki w programie.

Zatadowanie programu do CPU

FLC - CPU

Loading
in CPU

Szlifowanie

Nacisng¢ przyciski programowe "PLC-CPU" i "Zataduj do CPU".
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v g 2. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomi¢ proces zatadowania.

0K Po bezbtednej kompilacji programu nastepuje przejscie PLC w stan STOP
i zatadowanie do PLC.

21.5.8.3 Usuwanie modutéw programu

Mozna kasowac¢ bloki programu.

Sposéb postepowania

1. Odpowiedni blok jest wybrany, a okno "Blok programu” jest otwarte.
Skasuj Wybraé zadany blok i nacisng¢ przycisk "Skasuj”.
v 5. Nacisng¢ "OK”, aby skasowac blok.
0K
- ALBO -
» Nacisng¢ "Przerwij”, aby przerwac¢ akcje.
Anuluj

{c} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

21.5.8.4 Wstawienie i edycja uktadu drabinkowego

Istnieje mozliwos¢ sporzadzenia nowego ukfadu drabinkowego, a nastepnie wstawienia
operacji (operacja bitowa, przyporzadkowanie, itd.) w wybranej pozycji kursora.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Powigzania bitowe skfadajg sie z jednej lub wielu operaciji logicznych i przyporzadkowania do
wyjscia/znacznika.

Jesli kursor zostanie przesuniety dalej w lewo za pomoca klawiszy strzatek, mozna wybraé
typ przyporzadkowania lub operacje logiczna. Po prawej stronie przyporzgdkowania nie moze
nastepowac inna operacja logiczna. Uktad drabinkowy musi zasadniczo konczy¢ sie
przyporzadkowaniem.

Spos6b postepowania
1. Wybrano blok.
Edit 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Edycja".

3. Ustawic kursor na bloku w uktadzie drabinkowym.
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Insert
network

>

INSERT

21.5 Widok modufow programu

Nacisng¢ przycisk programowy "Wstaw uktad drabinkowy".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk <INSERT>.

Gdy kursor znajduje sie na "Uktad drabinkowy x", za tym uktadem jest
wstawiany nowy, pusty uktad drabinkowy.

Insert Ustawic kursor na zgdanym elemencie ponizej tytutu uktadu drabinkowe-
operation go i nacisngc¢ przycisk programowy "Wstaw operacije".
Otworzy sie okno "Wstawienie operaciji".
v Wybierz zgdang operacje bitowg i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K
Insert Nacisng¢ przycisk programowy "Wstaw argument”.
operand
_€_> Whprowadzic¢ powigzanie lub polecenie i nacisnaé przycisk <INPUT>, aby
e zakonczy¢ wprowadzanie.
Delete Ustawi¢ kursor na operacji, ktérg chcemy usuna¢ i nacisng¢ przycisk
operation programowy "Usun operacje".
- ALBO -
Delete Ustawi¢ kursor na tytule uktadu drabinkowego, ktéry chcemy skasowac
network i nacisna¢ przycisk programowy "Skasuj uktad drabinkowy".
- ALBO -
L Nacisng¢ przycisk <DEL>.
Uktad drabinkowy zawierajgcy wszystkie powigzania i argumenty lub wy-
brang operacje zostanie usuniety.
21.5.8.5 Edycja wiasciwosci uktadu drabinkowego

Istnieje mozliwo$¢ edytowania wtasciwosci uktadu drabinkowego bloku.

Tytut i komentarz uktadu drabinkowego

Tytut moze mie¢ maksymalnie 3 wiersze i 128 znakéw. Komentarz nie moze przekroczyé¢ 100
wierszy i 4096 znakdw.

Szlifowanie

Podrecznik obstugi, 08/2018, 6FC5398-0EP41-0NAO 497



Wykonywanie programu uzytkownika PLC (lylko dla 828D)

21.5 Widok modufow programu

Sposo6b postepowania

Window 1
0B1
Window 2
SBRO

Clv |«

g
8

Change:

Schemat drabinkowy (KOP) jest otwarty.

Przyciskami kursora wybrac¢ uktad drabinkowy, ktéry ma by¢ edytowany.

Nacisng¢ przycisk <SELECT>.

Otworzy sig okno "Tytut uktadu drabinkowego / komentarz" i wyswietli sie
tytut oraz komentarz dotyczacy wybranego uktadu drabinkowego.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien".

Pola stajg sie edytowalne.

Uwaga:

Aby wstawi¢ podziaty wierszy nalezy uzy¢ kombinacji przyciskéw <Alt>
+ <INPUT>.

Wprowadzi¢ zmiany i nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby przejg¢
dane do programu uzytkownika.

21.5.9 Wyswietlenie tablicy informacyjnej symboli uktadu drabinkowego

W oknie "Tabela informacyjna symboli uktadu drabinkowego" sa wyswietlane wszystkie
stosowane identyfikatory symboliczne w wybranym uktadzie drabinkowym.

Sg wyszczegdlniane nastepujace informacje:

e Nazwa

® Adresy absolutne

e Komentarze

Dla ukfadéw drabinkowych, ktére nie zawierajg symboli globalnych, tabela informacyjna
symboli pozostaje pusta.

498
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Wykonywanie programu uzytkownika PLC (tylko dla 828D)

Sposo6b postepowania
Window 1
0B1
Window 2
SBRO

Sumbol
info

Vi A

Szlifowanie

21.5 Widok modufow programu

Schemat drabinkowy (KOP) jest otwarty.

Wybra¢ zgdany ukfad drabinkowy i nacisnaé¢ przycisk programowy "Sym-
bol info".

Zostanie wy$wietlone okno "Tabela informacyjna symboli uktadu drabin-
kowego".

Przy pomocy przyciskéw kursora mozna poruszac sie w obrebie tabeli.
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21.6 Wyswietlenie tabeli symboli

21.6 Wyswietlenie tabeli symboli
Istnieje mozliwo$¢ wyswietlenia tablicy symboli uzywanych w celu uzyskania przegladu
globalnych argumentow w projekcie.

Do kazdego wpisu jest wyswietlana nazwa, adres i ew. komentarz.

Sposoéb postepowania

FLC - CPU

Sumbol
table

Select

sym table

Ohworz

v

>

<

A

500

Ladder-Editor jest otwarty.

Nacisng¢ przyciski ,Tablica symboli” i "Wybor tab.symb.”.
Wyswietlana jest lista wpisow w tabeli symboli.

Wybra¢ zadang tablice i nacisng¢ przycisk programowy "Otworz".
Wyswietli sie tabela.
Przyciskiem kursora wybra¢ zadany wpis.
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Wykonywanie programu uzytkownika PLC (tylko dla 828D)

21.7 Wyswietlanie odsytaczy

21.7 Wyswietlanie odsytaczy

Istnieje mozliwos$¢ wyswietlenia na liscie odsylaczy wszystkich zastosowanych w PLC
argumentow i ich zastosowania.

Z tej listy mozna przeczyta¢, w ktorych uktadach drabinkowych jest stosowane wejscie,
wyjscie, znacznik itd.

Lista odsytaczy zawiera nastepujace informacje:
® Blok
® Adres w ukfadzie drabinkowym

e Kontekst (ID polecenia)

Adres symboliczny i absolutny

Mozna wybiera¢ miedzy podaniem adresu absolutnego i symbolicznego.

Elementy, dla ktorych nie istniejg zadne identyfikatory symboliczne, bedg wyswietlaty sie
automatycznie z identyfikatorem absolutnym.

Otwieranie blokéw programu na schemacie drabinkowym

Istnieje mozliwos¢ bezposredniego przejscia od odsytaczy do miejsca w programie, gdzie
argument jest stosowany. Odpowiedni blok jest otwierany w oknie 1 lub 2, a kursor jest
ustawiany na odpowiednim elemencie.

Sposiéb postepowania

1. Ladder-Editor jest otwarty.

Cross ‘ 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Odsytacze".

iefs, Otworzy sie lista odsytaczy, a argumenty sg wyswietlane posortowane
wedtug adreséw absolutnych.
Symbolic 3. Nalezy nacisngc¢ przycisk "Adres symbol.”.
address Lista argumentéw jest posortowana wedtug adreséw symbolicznych.
Absolute 4. Aby powrdci¢ do wyswietlania adresdw absolutnych, nalezy nacisng¢
address przycisk programowy "Adres absolutny".
Open in 5. Wybraé¢ zadany odsytacz i nacisna¢ przycisk programowy "Otwo6rz w ok-
window 1 nie 1" lub "Otworz w oknie 2".
Open in Schemat drabinkowy zostaje otwarty, a wybrany argument jest podswiet-
window 2 lony.
Znajds 6. Nacisng¢ przycisk "Znajdz".
Otworzy sie okno "Znajdz / Przejdz do”.
O 7. Wybra¢ "Znajdz argument" lub "Przejdz do", wprowadzi¢ szukany ele-
SEECT ment lub zadany wiersz i wybra¢ kolejnos¢ szukania (np. wyszukaj w

gore).
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Wykonywanie programu uzytkownika PLC (tylko dla 828D)

21.7 Wyswietlanie odsytaczy

v g 8. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomic¢ szukanie.
0K
Znajdz 9. Gdy zostat znaleziony element, ktéry odpowiada temu szukanemu, ale
nastepny nie znajduje sie w zgdanej lokalizacji, nalezy nacisna¢ przycisk progra-

mowy "Znajdz nastepny", aby przejs¢ do nastepnego wystapienia wy-
szukiwanego pojecia.
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Wykonywanie programu uzytkownika PLC (tylko dla 828D)

21.8

Warunek

21.8 Szukanie argumentow

Szukanie argumentéw
Aby, na przykfad w bardzo duzych programach uzytkownika PLC szybko przej$¢ do miejsca,
w ktérym np. chcemy dokona¢ zmian, mozna uzy¢ funkcji wyszukiwania.

Ograniczenie szukania

e Okno 1"/,0Okno 2"
Nacisng¢ "Przejdz do”, aby przej$¢ bezposrednio do zadanego uktadu drabinkowego.

® ’Odsytacze”, "Tablica symboli”
Nacisng¢ "Przejdz do”, aby przej$¢ bezposrednio do zadanego wiersza.

Otworzg sie okno 1/ okno 2, tablice symboli lub lista odsytaczy.

Sposo6b postepowania

Szlifowanie

Sgarch 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz".
Zostanie wyswietlony nowy pionowy pasek przyciskéw programowych.
Roéwnoczesnie otworzy sie okno "Znajdz / przejdz do".
o 2. W pierwszym polu wprowadzania wybra¢ wpis "Znajdz argument”, gdy
SEECT szukamy okreslonego argumentu i wprowadzié¢ szukane pojecie w polu
wprowadzania "Szukaj".
o 3. Wybraé zakres wyszukiwania (np. znajdz wszystko).
SELECT
O 4. Wybra¢ wpis "W tej jednostce programu” lub "We wszystkich jednostkach
SEECT programu”, jesli biezaca lokalizacja to ,Okno 1" lub ,,Okno 2" lub tablica
symboli, aby ograniczy¢ wyszukiwanie.
v 5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomic szukanie.
0K Gdy szukany argument zostanie znaleziony, odpowiedni wiersz zostanie
zaznaczony.
Znajdz Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz nastepny", gdy argument znale-
nastepny ziony w drodze szukania nie odpowiada zgdanemu elementowi.
- ALBO -
b4 Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj”’, jesli chcemy przerwac wyszuki-
Anuluj wanie.
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21.8 Szukanie argumentow
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HT 8 (tylko w 840D sl) 22

22.1 Przeglad

Przenosny terminal SINUMERIK HT 8 tgczy funkcje pulpitu obstugi i pulpitu sterowniczego
maszyny. Daje to mozliwo$¢ obserwowania, obstugi, ustawiania i programowania w poblizu
maszyny.

Przyciski klienta (dowolnie konfigurowane)

Przyciski ruchu
Przycisk menu uzytkownika

®EOO

Kotko reczne (opcjonalnie)

Obstuga
Kolorowy wyswietlacz 7,5" TFT zapewnia obstuge dotykowa.

Przyciski membranowe sg dostepne do wykonywania ruchéw w osiach, wprowadzania cyfr,
sterowania kursorem i funkcji pulpitu sterowniczego maszyny (jak np. start i stop).

HT 8 jest wyposazony w wytgcznik awaryjny i dwa 3-stopniowe przyciski zezwolenia. Jest
mozliwos¢ przytgczenia klawiatury zewnetrznej.

Szlifowanie
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HT 8 (tylko w 840D s})

22.1 Przeglad

Literatura

Dalsze informacje dot. przytgczenia i uruchomienia HT 8 mozna znalez¢ w nastepujace;j
literaturze:

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Przyciski uzytkownika

Cztery przyciski uzytkownika mogg by¢ dowolnie konfigurowane i ustawiane specyficznie dla
klienta.

{g} Producent maszyny
Nalezy przestrzega¢ wytycznych producenta maszyny.

Zintegrowany pulpit sterowniczy maszyny

HT 8 ma zintegrowany MCP. Sktada sie z przyciskéw (np. start i stop) i przyciskéw
symulowanych jako przyciski programowane.

Poszczegodlne przyciski opisano w rozdziale "Elementy sterujgce pulpitu sterowniczego
maszyny".

Uwaga

Sygnaly interfejsowe PLC, kidre sg wyzwalane przez przyciski programowe menu pulpitu
sterowniczego maszyny, sg sterowane zboczem.

Przycisk zezwolenia

Przyciski ruchu

HT 8 posiada dwa przyciski zezwolenia. W ten sposaéb istnieje mozliwo$¢ aktywowania funkcji
zatwierdzania dla czynnosci obstugowych wymagajacych zatwierdzenia (np. wyswietlenie
przycisku ruchu) lewg lub prawg reka.

Przyciski zezwolenia posiadajg nastepujace pozycje przyciskéw:
® Puszczony (nienacisniety)
® Akceptacja (Srodkowe potozenie) - zezwolenie kanat 1 i kanat 2 sg na tym samym przycisku.

® Panika (catkowicie wcisniety)

Aby méc wykonywac ruchy w maszynie za pomocg przyciskow na HT 8, musi by¢ wybrany
tryb pracy "JOG", podtryby pracy "Teach In" lub "Ref.-Point". W zaleznosci od ustawienia
nalezy nacisng¢ przycisk zezwolenia.

{c} Producent maszyny
Nalezy przestrzegac wytycznych producenta maszyny.

Klawiatura wirtualna

506

W celu komfortowego wprowadzania wartosci istnieje klawiatura wirtualna.
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HT 8 (tylko w 840D sl)
22.1 Przeglad

Przetgczanie kanatu

e Na wyswietlaczu statusu jest mozliwos¢ przetgczania kanatu za pomocg dotykania
wyswietlenia kanatu:

— W obszarze obstugi Maszyny (duzy wyswietlacz statusu) poprzez dotykowe
wyswietlanie kanatu na wyswietlaczu stanu.

— W pozostatych oknach obstugi (maty wyswietlacz statusu) przez dotykowg obstuge
wyswietlenia kanatu w wierszach tytutowych obrazéw (z6ite pole).

e W menu pulpitu maszyny, ktére otwieramy za pomocg przyciskédw menu uzytkownika "U",
dostepny jest przycisk programowy "1... n CHANNEL".
Przetgczenie okna obstugi

Przez obstuge dotykowa symbolu wy$wietlania aktywnego okna obstugowego mozna
wyswietli¢ menu okna obstugowego.

Koétko reczne
HT 8 jest dostepny z kotkiem recznym.

Literatura
Informacje dot. opisu przylgczenia mozna znalezé w nastepujace;j literaturze:
Podrecznik sprzetowy Komponenty obstugowe i potgczenie w sie¢; SINUMERIK 840D sl/
840Di sl

Szlifowanie
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HT 8 (tylko w 840D sl)
22.2 Przyciski ruchu

22.2 Przyciski ruchu
Przyciski ruchu nie majg napisow. Istnieje mozliwo$¢ wyswietlenia napiséw na przyciskach w
miejsce pionowego paska przyciskow programowych.

Standardowo napisy na przyciskach ruchu sg wyswietlane na pulpicie dotykowym dla maks.
6 osi.

{g} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Wyswietlenie i ukrycie

Wyswietlenie i ukrycie opiséw moze np. zosta¢ powiazane z nacisnieciem przycisku
akceptacji. Po nacisnieciu przycisku akceptacji sg wyswietlane przyciski ruchu.

Jezeli puscimy przycisk akceptacji, przyciski ruchu sg ukrywane.

,{g} Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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HT 8 (tylko w 840D sl)
22.2 Przyciski ruchu

Wszystkie istniejgce pionowe i poziome przyciski ruchu sa zastaniane lub
ukrywane, tzn. inne przyciski programowe nie dajg sie obstugiwac.

N - !
- + -3

=
=
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HT 8 (tylko w 840D s})

22.3 Menu pulpitu sterowniczego maszyny

22.3

510

Menu pulpitu sterowniczego maszyny

Tutaj wybieramy okreslone przyciski pulpitu sterowniczego maszyny, ktére sg odwzorowane
przez oprogramowanie, przez dotykowg obstuge odpowiednich przyciskdw programowanych.

Opis poszczegolnych przyciskow znajduje sie w rozdziale "Elementy obstugi pulpitu
sterowniczego maszyny".

Uwaga

Sygnalty interfejsowe PLC, ktére sg wyzwalane przez przyciski programowe menu pulpitu
sterowniczego maszyny, sg sterowane zboczem.

Wyswietlanie i ukrywanie

Za pomoca przycisku menu uzytkownika "U" nastepuje wyswietlenie paska przyciskow
programowanych CPF (pasek pionowy) i paska przyciskdw programowych uzytkownika
(pasek poziomy).

et - 03/09/09
M,
7 Reset SKP DRFMD1DRYPRI|/\ Wait: Feedrate enable missing MACHE
Machine Position [mm] T.F.5
XM 0.000 T FRAESER_3258 D1
YM 0.000 2 B0 __..|
ZM 0 000 F 0.000 [VAR]
: 0.000 mm/min  80% [N
S1 %D Bl ok
Master 0 80%
0 L 50 L 100, 120,
H309 ~
E)
Single Block
WCS MCS
M (44
> | Back
U1 u2 u3 U4 us 1] uz us
> Za pomocg przycisku przetgczenia menu mozna rozszerzy¢ poziomy pasek
przyciskow uzytkownika. Zapewnia to dodatkowe 8 przyciskow programowych.

<« Przyciskiem programowym "Powrét" ukrywamy pasek menu.
Powrot
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HT 8 (tylko w 840D sl)

22.3 Menu pulpitu sterowniczego maszyny

Przyciski programowe menu pulpitu sterowniczego maszyny

Szlifowanie

Dostepne sg nastepujace przyciski programowe:

Przycisk programo-
wy "Maszyna"
Przycisk programo-
Wy II[VAR]"
Przycisk programo-
wany "1... n CHAN-
NEL "

Przycisk programo-
wy "Single Block"
Przycisk programo-
wy "WCS MCS"
Przycisk programo-
wy "Powrét"

Wybiera okno obstugi "Maszyna"
Wybiera posuwu w osi w zmiennym wymiarze przyrostowym

Przetgcza kanat

Wiacza/wytacza wykonywanie pojedynczymi blokami
Przetgcza pomigdzy WKS i MKS

Zamyka okno

Uwaga

Przy zmianie obszaru przyciskiem <MENU SELECT> okno jest automatycznie zamykane.
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22.4 Klawiatura wirtualna

22.4

Klawiatura wirtualna

Klawiatura wirtualna jest stosowana jako urzadzenie do obstugi pulpitdéw dotykowych.

Dwukrotne klikniecie elementu obstugi (edytor programéw, pola edycyjne) otwiera wirtualng
klawiature. Klawiatura wirtualna moze zosta¢ dowolnie usytuowana w obrebie interfejsu

graficznego.

Poza tym mozna przetgczaé miedzy klawiaturg petng i klawiaturg pomniejszong, ktéra
obejmuje tylko blok numeryczny. Dzieki petnej klawiaturze istnieje mozliwos¢ przetgczenia
uktadu klawiatury miedzy jezykiem angielskim a biezgcym ustawionym jezykiem.

Sposoéb postepowania

512

1. Ustawic kursor na polu wprowadzania.
2. Klikng¢ na polu wprowadzania.
Wyswietlana jest wirtualna klawiatura.
3. Wprowadzi¢ swoje wartosci przez klawiature wirtualna.
_$> 4, Nacisng¢ przycisk <INPUT>.
INPUT
- ALBO -

Ustawi¢ kursor na innym polu obstugi.
Wartos¢ jest przejmowana, a klawiatura wirtualna jest zamykana.

Pozycjonowanie klawiatury wirtualnej

Przytrzymac pusty obszar po lewej stronie symbolu ,,Zamknij okno” za pomoca rysika lub palca.
Przesuna¢ klawiature w zadane miejsce.

Przyciski szczegoélne klawiatury wirtualnej

%
5

L = | ] o= ]
N EEE 6 |7 o]z r]e 1]e 3
U

[elnlr]z]u] folr]

[slofFlafufyfer]o]
y(x|clv|B|N[M| ||

@ Przycisk , Tylda”
® Przefgcza znak w numerycznym polu wprowadzania.
e \Wstawia znak tyldy do pola wprowadzania tekstu (np. edytor programu).
@) Przycisk ,Eng”
Przetacza uktad klawiatury z powrotem na jezyk angielski lub na aktualnie ustawiony jezyk
odpowiedni ukfad klawiatury.

Powierzchnia, do pozycjonowania wirtualnej klawiatury.

®

Przycisk ,Num”
Zmniejsza wirtualng klawiature do klawiatury numeryczne;.
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HT 8 (tylko w 840D sl)
22.4 Klawiatura wirtualna

Klawiatura numeryczna wirtualnej klawiatury

Klawiszem "ABC" nastepuje powrét do petnej klawiatury.
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HT 8 (tylko w 840D s/)

22.5 Kalibrowanie pulpitu dotykowego

225

Spos6b postepowania

514

Kalibrowanie pulpitu dotykowego

Kalibrowanie pulpitu dotykowego jest konieczne przy jego pierwszym przytagczeniu do
sterowania.

Uwaga
Rekalibrowanie

Gdy zauwazymy, ze obstuga jest niedoktadna, nalezy przeprowadzi¢ ponowne kalibrowanie.

A

()

E:
82

VNC Starter: Default HMI

[NCUName] < 192.168.214.241:0: (HMI)

Please select server

Nacisng¢ jednoczesnie przycisk menu wstecz i przycisk <MENU SE-
LECT>, aby uruchomic obraz TCU Service.

Dotkng¢ przycisk "Calibrate TouchPanel".
Rozpocznie sie proces kalibraciji.

Postepowac zgodnie z instrukcjami na ekranie i dotkna¢ kolejno trzech
punktéw kalibracyjnych.
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HT 8 (tylko w 840D sl)
22.5 Kalibrowanie pulpitu dotykowego

Proces kalibrowania jest zakonczony.

4. Dotknag¢ poziomego przycisku programowanego "1" lub przycisku z cyfrg
"1", aby zamkngc¢ obraz TCU Service.
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HT 8 (tylko w 840D sl)
22.5 Kalibrowanie pulpitu dotykowego
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Zatgcznik A

A.1 Przeglad dokumentacji 840D s!/828D
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Zatgcznik

A.1 Przeglad dokumentacji 840D sl/828D

[ Dokumentacja ogolna
E 3 X L = &
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl
828D
[ L] - - " | — [ L
Materiaty promocyjne Katalog NC 62 Katalog NC 82 Katalog PM 21 Podrecznik systemu Podrecznik
- SINUMERIK 840D sl SINUMERIK 840D sl SINUMERIK 828D SIMOTION, Inteligentna obstuga systemu
— SINUMERIK 828D SINAMICS S120 obrabiarek Ctrl-Energy
- SINUMERIK 828D
BASIC
[ Dokumentacja uzytkownika
L 5 L 5 L 5 E 3 L 5
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 828D
828D 828D 828D SINAMICS SINAMICS
$120 $120
I i . I i I i .
Podrecznik obstugi Podrecznik Podrecznik programowania Podrecznik Podrecznik
— Universal programowania — Toczenie ISO diagnostyczny diagnostyczny
— Toczenie — Podstawy — Frezowanie ISO Alarmy Alarmy
— Frezowanie — Przygotowanie do pracy
— Szlifowanie — Cykle pomiarowe
[ Dokumentacja producenta / serwisowa
E 1 E 1 E 3 E 1 E 3 E 1
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 828D 840D sl 840D sl 828D 840D sl
SINAMICS SINAMICS SINAMICS
$120 $120 $120
I i I i . i . i I i .
Podrecznik urzgdzenia Podrecznik urzgdzenia Podrecznik uruchomien- Lista parametrow Lista parametrow Podrecznik
-NCU Podrecznik uruchomien- IOWKI . — Dane maszynowe — Dane maszynowe systemu
- Komponenty obstugowe iowy ) ) - gprg-g%'g\’hgh% Naped _ Sygnaty interfejsowe - Sygnaly interfejsowe Podrecznik
~ i %cilfczenle sieciowe Podrecznik serwisowy podstawowe i obstugowe ™ Zmienne - E;rizwﬁéry ﬁ:gjsezl;trc:wama
[ Dokumentacja producenta / serwisowa
E 3 E 3 E 3 E 3 E 1
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 828D
828D SINAMICS SINAMICS
S120 S120
[ T - [ T ﬁ [ T — [ T [ [} “
Opis funkgji Opis funkcji Opis funkcji Opis funkcji Podrecznik
— Funkcje podstawowe Zarzadzanie Safety Integrated Safety Integrated projektowania
— Funkcje rozszerzone narzedziami - Wytyczne dotyczace
— Funkcje specjalne montazu zgodnie z EMC
— Akcje synchroniczne — Industrial Security
— Dialekty ISO
[Info / Szkolenia | [Dokumentacja elektroniczna
E 3 L 5 L 5 ¥
w0 N e | eradsi A
SINUMERIK SINUMERIK @@
DOConCD Industry Online Industry Mall
| 1} [ L} = Support (SIOS)
Dokumentacja Podrecznik
szkoleniowa Wytwarzanie
- Latwiejsze frezowanie = narzedzi i form
z ShopMill
— Latwiejsze toczenie
z ShopTurn
Szlifowanie
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Indeks

"SINUMERIK Operate Gen.2"
Panel Multitouch, 65

A

Advanced Surface, 201
akcji synchronicznych
Wyswietlenie statusu, 205
Alarmy
kasowanie, 415
sortowanie, 418
wyswietlenie, 414
Zapisanie plikow protokotow, 414
Analiza energii
Pomiar dtugookresowy, 451
Szczegoty, 447
wyswietlenie, 447
Archiwum
Format tasmy perforowanej, 397
Sporzadzenie w danych systemowych, 398
Utworzy¢ w Menedzerze programoéw, 397
Wczytanie w Menedzerze programow, 400
Wczytanie z danych systemowych", 401
argument
odsytacze, 501
wstawi¢, 496

B

Blok
Szukanie, 156
Znajdz - miejsce przerwania, 159
Blok obliczeniowy (SB2), 146
Blok programu
aktualny, 44, 148
edytowanie, 489, 491, 493, 494
informacje, 484, 489
Kopiowanie i wstawianie, 170
Numerowanie, 171, 172
otworzy¢ w oknie, 492
skasowac, 170
Szukanie, 167
usunac, 496
utworzy¢, 489, 491
wstaw, 491
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wstawic¢, 170
zaznaczy¢, 170
Blok przyciskéw funkcyjnych
Interfejs graficzny ,SINUMERIK Operate
Generation 2”, 70
Bloki bazowe, 150
Bloki warunkowe, 163
Bloki zbiorcze programu, 172

C

Ctrl-Energy

Analiza energii, 446, 447

Funkcje, 445

Pomiar zuzycia energii, 448

Poréwnanie wartosci zuzycia, 450

Profile oszczedzania energii, 453

Wyswietlenie krzywych pomiaru, 449

Wyswietlenie wartosci zuzycia, 450

zapisane krzywe pomiaru, 449, 450
CYCLE4071

programowanie zewnetrzne, 258
CYCLEA4072

programowanie zewnetrzne, 260
CYCLE4073

programowanie zewnetrzne, 263
CYCLE4074

programowanie zewnetrzne, 264
CYCLE4075

programowanie zewnetrzne, 267
CYCLE4077

programowanie zewnetrzne, 270
CYCLE4078

programowanie zewnetrzne, 273
CYCLE4079

programowanie zewnetrzne, 275

CYCLEA435 - Ustawienie wspotrzednych obciggacza

programowanie zewnetrzne, 251
CYCLEA495 - Profilowanie
programowanie zewnetrzne, 253
CYCLE®G2 - Wywotanie konturu
Funkcja, 249
Parametry, 250
Czas przebiegu programu, 207
Czas zywotnosci, 327
Czasy obrobki

cofniecie w programie uzytkownika PLC, 476
Przedstawienie w wyswietleniu blokéw, 45, 148



Indeks

skasowag, 177
Wyswietlenie, 230

D

Dane narzedzi
Okno wartosci rzeczywistych, 43
Wczytywanie, 405
Wykonanie kopii zapasowej, 403
Dane posuwu
Okno wartosci rzeczywistych, 43
Dane przygotowawcze
Wczytywanie, 405
Wykonanie kopii zapasowej, 403
Dane uchwytu wrzeciona
Parametry, 122
Zapisanie wymiaréw uchwytu, 120
Dane wrzeciona
Okno wartosci rzeczywistych, 44
Diagnoza zdalna, 430
Zakonhczenie, 433
zgdanie, 432
Display Manager
Elementy obstugi, 82
Dowolny plik, 371
DRF (przesunigcie kotkiem recznym), 162
DRY (posuw prébny), 162
DXF-Reader, 178
Dysi USB, 362
Dysk FTP, 362
Dysk lokalny
Tworzenie katalogu NC, 361
Dyski
Dysk logiczny, 386
ustawianie, 386
Dziennik
Dokonanie wpisu, 428
Edycja danych adresowych, 427
Kasowanie wpiséw, 428
Przeglad, 427
Szukanie wpisu, 429
Wyprowadzenie, 426
Wyswietlenie, 427

E

Easy Extend
Agregaty dodatkowe, 457

Aktywowanie/dezaktywowanie urzadzenia, 458

Pierwsze uruchomienie, 459
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Pierwsze uruchomienie agregatow
dodatkowych, 459
Udostepnienie urzadzenia, 457
Easy Message, 465
Uruchomienie, 466
Ustawienia, 473
Zalogowanie/wylogowanie uzytkownika, 471

Edytor

Ustawienia, 174

wywotanie, 167
EES (Wykonanie programu z pamieci
zewnetrznej), 389
Ekran boczny

Elementy obstugi, 73

Klawiatura ABC, 78

MCP, 78

Pages,

78

Pasek nawigaciji, 73
Przeglad, 73
Standardowe widzety, 75
Widzety, 73
Wymagania, 73
wyswietlenie, 75
Elementy obstugi
Display Manager, 82
Pulpit sterowania maszyny, 34
Elementy obstugi dotykiem
Kasowanie alarmoéw, 71
Przetaczanie kanatu, 71

F

Format binarny, 397

Funkcje G

Produkcja form, 201

Wyswietlenie wszystkich grup G, 201

Wys$wietlenie wybranych grup G, 199
Funkcje pomocnicze

Funkcje H, 202

Funkcje M, 202
funkcje szukania:

program uzytkownika PLC, 503

G

GCC (tylko konwerter kodu G), 163
Gesty wykonywane palcami, 67
Globalne parametry R, 190
Globalne zmienne uzytkownika, 193
Grupy trybéw pracy, 90
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H

Handheld Terminal 8, 505
HT 8
Klawiatura wirtualna, 512
Menu uzytkownika, 510
Przeglad, 505
Przycisk zezwolenia, 506
Przyciski ruchu, 508
Pulpit dotykowy, 514

IME

Znaki pisma chinskiego, 54

Znaki pisma koreanskiego, 58
Informacje specyficzne dla maszyny, 426
Interfejs graficzny

uzupetnienie, 460

Interfejs graficzny ,SINUMERIK Operate Generation

27,65
Blok przyciskéw funkcyjnych, 70
Elementy obstugi dotykiem, 71
Klawiatura wirtualna, 72

J

Jednostka miary
Przetgczenie, 92
Jednoznaczne numery ostrzy
jednoznaczne, 312
Joblista, 372

K

Kalendarz przegladéw okresowych, 463

Kasowanie
Katalog, 383
Multitool, 351
Program, 383

Katalog
kasowanie, 383
Konwencja nazw, 368
Kopiowanie, 381
Utworzenie, 368
Wiasciwosci, 384
Wstawienie, 381
Wybér, 379
Zaznaczenie, 379
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Klawiatura ABC, 78
Klawiatura wirtualna

HT 8, 512
Interfejs graficzny ,SINUMERIK Operate
Generation 2”, 72

Kombinacje przyciskéw - symulacja

Korektor, 219

Obrécenie widoku, 226

Posuw, 219
Powiekszenie/pomniejszenie grafiki, 225
Przesuniecie grafiki, 226

Tryb wykonywania pojedynczymi blokami, 220

Zmiana wycinka, 227

Kompensacja btedu walcowosci, 123
Kompensacja osi skretnej

Os B, 288

Komunikaty

sortowanie, 418
wyswietlenie, 413

Konik, 122

Kontekstowa pomoc online, 62
Korekcja programu, 152

Kétko reczne

L

Przyporzadkowanie, 126

Ladder-Editor

edycja programu uzytkownika PLC, 475

Liczba sztuk, 327

Licznik obrabianych przedmiotow, 207
Lista magazynu, 332

Lista narzedzi, 311

Lista programoéw, 374

Lista zuzycia narzedzi

Otwarcie, 325

Listy narzedzi

M

Ustawienia, 355

Magazyn

Kasowanie narzedzi, 335
Pozycjonowanie, 334
Przetadowanie narzedzi, 335
Roztadowanie narzedzi, 335
Zatadowanie narzedzi, 335

MDA

Kasowanie programu, 131
tadowanie programu, 128
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Indeks

Wykonanie programu, 130
Zapisanie programu, 129
Menadzer programoéw, 357
Wyszukiwanie katalogow i plikow, 376
Miejsce przerwania
Dosunigcie, 159
Model maszyny, 291
Modut programu
ochrona przed dostepem, 492
MRD (Measuring Result Display), 163
Multitool, 347
kasowanie, 351
Parametry na liscie narzedzi, 347
Pozycjonowanie, 352
Przetadowanie, 352
Reaktywowanie, 353
Roztadowanie, 352
Usuniecie narzedzi, 350
utworzenie, 348
Zatadowanie, 351
Zatozenie narzedzi, 349

N

Narzedzie
kasowanie, 317
pomiar, 316
Przetadowanie, 334
Reaktywowanie, 328
Roztadowanie, 318
Szczegoty, 342
Wymiarowanie, 310
Zatadowanie, 318
Zmiana typu, 346
Nowy kontur
Funkcja - Frezowanie, 239
Parametr - Frezowanie, 240
Numer duplo, (Patrz numer narzedzia siostrzanego)
Numer narzedzia siostrzanego, 311
Numery ostrzy, 312

O

Obszary obstugi, 23
wybrac, 46
Zmiana, 46
ochrona przed dostepem
Modut programu, 492
Odniesienie, 86
odsytacze, 501
wyswietlenie argumentéw, 501
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Ograniczenie pola obroébki, 119
Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona, 120
Okna zmiennych, 424
Okno dialogowe uzytkownika
Tworzenie, 455
operacja
usungc, 496
wstawi¢, 496
Osie
Bazowanie, 86
pozycjonowanie bezposrednie, 140
repozycjonowanie, 154
stata wartos¢ kroku, 138
wykonywanie ruchéw, 138
Zmienna wartos¢ kroku, 139
Os B
Kompensacja osi skretnej, 288

P

Pages, 73
Panel Multitouch
Format szerokoekranowy, 73
SINUMERIK Operate Gen.2, 65
Parametry
Obliczenie, 48
Wprowadzenie, 48
Wykonanie kopii zapasowej, 407
Zmiana, 48
Parametry narzedzia, 310
Parametry R, 191
Wykonanie kopii zapasowej, 407
Pasek nawigacji
Ekran boczny, 73
Pierwsze uruchomienie
Easy Extend, 459
Plik DXF
Kasowanie elementu, 184
kasowanie obszaru, 184
Kontur wybrac¢ i przejac, 186
Obrot widoku, 180
Oczyszczenie, 178
otwarcie, 178
Ptaszczyzna obrébki, 183
Powiekszanie / pomniejszanie wycinkow., 179
Promien przyciggania, 182
Punkt zerowy, 185
Ustalenie punktu odniesienia, 185
Wybér zakresu obrobki, 183
Zamkniecie, 178
Zapisanie, 184
Zmiana wycinka, 180
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Indeks

Podglad

Program, 378
Pomiar

Narzedzie, 316

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu, 117

Pomiar dtugookresowy
Analiza energii, 451
Pomiar narzedzia
Szlifowanie ptaszczyzny, 110
Szlifowanie watkoéw, 106
Pomoc online
Kontekstowa, 62
Poziomu programu, 151
Pozycjonowanie
Multitool, 352
Profile oszczedzania energii, 453
Profilowanie - CYCLE495
programowanie zewnetrzne, 253
Program
Edycja, 167
kasowanie, 383
Konwencja nazw, 368
Kopiowanie, 381
korekcja, 152
Nowe numerowanie blokéw, 172
Otwarcie, 364
Podglad, 378
Programowanie z obstugg cykli, 235
Szukanie w programie, 167
Teach in, 435
testowanie, 146
Wiasciwosci, 384
Wstawienie, 381
Wybbér, 145, 379
Wykonanie, 366
Zamiana tekstow, 169
Zamkniecie, 364
Zaznaczenie, 379
Program obciagania
Katalog programéw obrébki, 359
utworzenie, 370
program uzytkownika PLC
Adresy absolutne, 488
Adresy symboliczne, 488
Cofniecie czaséw obrébki, 476
diagnoza, 475, 490
funkcje szukania:, 503
interfejs graficzny, 485
Kombinacje przyciskow, 486
Ladder-Editor, 475
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Powiekszenie / pomniejszenie schematu
drabinkowego, 488
zatadowac, 476
Program w kodzie G
Utworzenie, 370
Programy
Zarzgdzanie, 357
Programy uzytkownika PLC
edytowanie, 493
Protokot alarmow
sortowanie, 418
wyswietlenie, 417
PRT (bez ruchu w osi), 162
Przedmiot obrabiany, 369
Uruchomienie obrobki, 143
Zatrzymanie obrobki, 143, 144
Przetadowanie
Multitool, 352
Narzedzie, 334
Przetgczanie kanatu, 91
Przetgczenie
Uktad wspotrzednych, 92
Przesuniecia punktu zerowego
aktywne PPZ, 97
Frame szlifowania, 100
kasowanie, 103, 104
Korekcje bazy, 100
Przeglad, 96, 98
Ustawiane PPZ, 100
Ustawienie, 94
Wyswietlanie szczegétéw, 101
Przesuniecie bazowe, 96
Przesuniecie zgrubne i doktadne, 97
Przycisk zezwolenia, 506
Przyciski wirtualne
Klawiature ABC, 73
Przyciski MCP, 73
Przytagczenie nosnika kodu, 320
Pulpit dotykowy
Kalibrowanie, 514
Pulpit sterowania maszyny
Elementy obstugi, 34
Pulpit sterowniczy maszyny
na ekranie bocznym, 78
Pulpity obstugi, 24
Punkt zerowy
Plik DXF, 185
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu
Pomiar automatyczny, 117
Pomiar reczny, 117
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R

Reaktywowanie
Multitool, 353
Narzedzie, 328
Repozycjonowanie, 154
Rekawice, 66
RGO (zmniejszony posuw szybki), 162
Roztadowanie
Multitool, 352
Rozruch., 85
Run MyScreens, 460

S

SB (pojedynczy blok), 162
SB1, 146
SB2:, 146
SB3:, 146
Sie¢
edytowanie, 496
Wyswietlenie symbolicznych identyfikatorow, 498
SINUMERIK Operate Gen.2
Uktad ekranu, 70
SKP (pomijanie blokoéw warunkowych), 162
Stownik
Importowanie, 57
Standardowe widzety
Alarmy, 76
Czas pracy, 77
Narzedzie, 77
Obcigzenie osi, 76
Punkt zerowy, 76
Wartosci rzeczywiste, 75
Status programu, 487
Sterowanie programem
Sposoby dziatania, 162
uaktywnienie, 163
Stopnie ochrony
Przyciski programowe, 60
sygnaty PLC
edytowanie, 483
wyswietli¢, 483
Symboliczne identyfikatory
wyswietlenie w uktadzie drabinkowym, 498
Symulacja
Dalsze widoki boczne (szlifowaniu
ptaszczyzny), 223
Obrot grafiki, 226
Pojedynczymi blokami, 220
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przed obrébka, 215
Przeglad, 211
przerwanie, 215
Przestrzen obrobcza maszyny, 223
Przesuniecie grafiki, 226
Sterowanie programem, 219
Tory narzedzia, 224
uruchomienie, 215
Widok 3D, 222
Widok boczny, 221
Widok czotowy (szlifowanie watkéw), 222
Widok obciggacza, 221
Widoki, 221
Zatrzymanie, 215
Zmiana posuwu, 219
Zmiana wycinka grafiki, 227
Symulacja w czasie rzeczywistym
Dalsze widoki boczne (szlifowaniu
ptaszczyzny), 223
Obrdét grafiki, 226
podczas obrobki, 218
Przed obrobka, 217
Przeglad, 211
Przestrzen obrobcza maszyny, 223
Przesuniecie grafiki, 226
start - przed obrobka, 217
Tory narzedzia, 224
Widok 3D, 222
Widok boczny, 221
Widok czotowy (szlifowanie watkéw), 222
Widok obciggacza, 221
Widoki, 221
Zmiana wycinka grafiki, 227
Szablony
Miejsca zapisania, 375
Przygotowanie, 375
Szlifowanie ptaszczyzny
Pomiar narzedzia, 110
Szlifowanie watkow
Pomiar narzedzia, 106
Szukanie
Wpis w dzienniku, 429
Szukanie bloku
Okreslenie celu szukania, 158
Parametr celu szukania, 159, 160
Przerwanie programu, 159
Tryb, 160
zastosowac, 156

T
Tablica zmiennych lokalnych, 490
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Tablice symboli, 500
Teach in, 435
Blok ruchu roboczego G1, 440
Kasowanie blokéw, 443
Parametry, 437
Posuw szybki GO, 440
Przebieg ogolny, 436
Punkt posredni okregu CIP, 441
Rodzaj ruchu, 438
Tryb przechodzenia ptynnego, 438
Ustawienia, 444
Wstawianie blokéw, 439
Wstawienie pozycji, 437
Zmiana blokéw, 442
Tryb pracy
AUTO, 90
JOG, 89, 133
MDA, 90
REF POINT, 89
REPOS, 89
TEACH In, 90
Zmiana, 46
Tryb pracy recznej
Ustawienia, 141
Tryb reczny, 133
Wykonywanie ruchéw w osiach, 138
Tryb szukania, 160
Tworzenie
Blok zbiorczy programu, 172
Okno dialogowe uzytkownika, 455
Typy narzedzi, 308

U

Ukfad ekranu, 70
Uktad wspotrzednych

Przetgczenie, 92
Unikanie kolizji, 291

Obszar obstugi "Maszyna", 294

Ustawienia, 294

Wyswietlenie modelu maszyny, 293
Ustawianie wartosci rzeczywistych, (Patrz ustawianie
przesunie¢ punktu zerowego)
Ustawienia

dla pracy automatycznej, 209

dla pracy recznej, 141

Edytor, 174

Listy narzedzi, 355

Teach in, 444

Unikanie kolizji, 294

Widok wielokanatowy, 303
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Ustawienia punktu zerowego

Wczytywanie, 405

Wykonanie kopii zapasowej, 403
Ustawienie wspotrzednych obciagacza - CYCLE435

programowanie zewnetrzne, 251
Usuniecie narzedzi

Multitool, 350
Utworzenie

Multitool, 348

Program obciggania, 370
uzupetnienie

Interfejs graficzny, 460

W

Wiadomosci SMS, 465
Protokét, 472
Widok transformowany, 355
Widok wielokanatowy, 297
Obszar obstugi "Maszyna", 298
OP015, OP019, 301
Ustawienia, 303
Widok z transformacjg przystawki, 355
Widzety, 73
Wiasciwosci
Katalog, 384
Program, 384
Witasciwosci PLC, 476
wiasciwosci uktadu drabinkowego, 497
Wrzeciono gtéwne, 121
Wrzeciono przechwytujgce, 121
Wybor
Katalog, 379
Program, 379
Wybor warstwy, 178
Wykonanie kopii zapasowej
Dane - poprzez dane systemowe, 398
Dane - w Menedzerze programéw, 397
Dane przygotowawcze, 403
Parametry, 407
Wykonywanie pojedynczymi blokami
Doktadnie (SB3), 146
Zgrubnie (SB1), 146
Wymiar uchwytu, 120
Wyswietlacz statusu, 39
Wyswietlenie wartosci rzeczywistych, 41
Wywotanie EXTCALL, 394
Wywotanie konturu - CYCLEG2
Funkcja, 249
Parametry, 250
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y4

Zadania konserwacyjne
Obserwacja / przeprowadzenie, 463
Zatadowanie
Multitool, 351
Zatozenie narzedzi
Multitool, 349
Zapisanie
Dane przygotowawcze, 403
Parametry, 407
Zarzgdzanie magazynem, 307
Zarzadzanie narzedziami, 305
Filtrowanie list, 338
Sortownie list, 337
Zatrzymanie programowe 1, 162
Zatrzymanie programowe 2, 162
Zaznaczenie
Katalog, 379
Program, 379
Zdalny dostep
Ustawienie, 430
Zezwolenie, 431
Zezwolenie uzytkownika, 87
Zmienne NC/PLC
wyswietlenie, 420, 478
Zmiana, 422, 480
Zmienne uzytkownika, 189
Definiowanie, 197
Globalne GUD, 193, 197
Globalne parametry R, 190
GUD kanatu, 194
Lokalne LUD, 195
Parametry R, 191
Program PUD, 196
Szukanie, 196
Uaktywnienie, 197
Wykonanie kopii zapasowej, 407
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