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Pravni upozornéni

Koncept vystraznych upozornéni

Tato prirucka obsahuje pokyny, které musite dodrzovat z dGivodu své osobni bezpecnosti a zamezeni materidlnim
Skoddm. Upozornéniohledné Vasi osobni bezpecnosti jsou zvyraznény vystraznym trojuhelnikem, upozornéni tykajici
se pouze materidlnich Skod jsou uvedeny bez vystrazného trojihelniku. Podle stupné ohroZeni jsou vystrazna
upozornéni zobrazena v sestupném poradi nasledujicim zplsobem.

/\ NEBEZPEC(

znamen4, Ze nastane smrt nebo tézké ublizeni na zdravi, kdyZ se neucini pfislusna bezpe&nostni opatfeni.

/\ VYSTRAHA

znamena, Ze mlZe nastat smrt nebo tézké ubliZeni na zdravi, kdyz se neucini pfislusna bezpecnostni opatren.

/\ POZOR

znamena, Ze mliZe nastat lehké ublizeni na zdravi, kdyz se neucini pfislusna bezpec¢nostni opatreni.

UPOZORNENI

znameng, Ze mohou nastat materidlni Skody, kdyZ se neucini pfisluina bezpecnostni opatfeni.

PFi vyskytu vice stupnll ohrozZeni bude vzdy pouZito vystrazné upozornéni s nejvyssim stupném. Je-li ve vystrazném
upozornéni s vystraznym trojuhelnikem vystraha pted Skodami na zdravi, pak mGze byt v tomtéZ vystrazném
upozornéni jesté pfipojena vystraha pfed materialnhimi Skodami.

Kvalifikovany personal
Vyrobek nebo systém, ke kterému nélezi tato dokumentace, mize obsluhovat pouze personal s odpovidajici
kvalifikaci, ktery bude pfi provadéni stanovenych Gkoll dodrZovat pokyny uvedené v dokumentaci, zejména pak
predpisy tykajici se bezpecnosti prace. Kvalifikovany personal je na zékladé svého vzdélani a zkusenosti zplsobily
odhalit rizika v souvislosti s obsluhou téchto vyrobk( ¢i systému a zabranit moznému ohroZeni.

Pouzivani vyrobk( Siemens v souladu s uréenim
Méjte na zfeteli nasledujici:

/\ VYSTRAHA

Vyrobky Siemens se smi pouZzivat pouze pro Ucely uvedené v katalogu a v pfislusné technické dokumentaci. Pokud
se pouzivaji cizi vyrobky a komponenty, musi byt doporuc¢eny nebo schvaleny firmou Siemens. Bezporuchovy a
bezpecny provoz pfedpokladad odbornou prfepravu, skladovani, ustaveni, montaz, instalaci, uvedeni do provozu,
obsluhu a udrzbu. Musi se dodrZovat pfipustné podminky prostfedi. DodrZzovat se musi také pokyny v pfislusné
dokumentaci.

Znamky
VSechny nazvy ozna¢ené ochrannou znamkou @ jsou zapsané znamky firmy Siemens AG. Ostatni ndzvy v této tiskoviné
mohou byt znackami, jejichZ pouZivani tfetimi subjekty pro své Ucely mdze porusovat prava majiteld.

Vylouéeni odpovédnosti

Zkontrolovali jsme obsah tiskoviny, zda je v souladu s popsanym hardwarem a softwarem. Pfesto nelze vyloucit
odchylky, takZze nemUizeme prevzit odpovédnost za kompletni shodu. Udaje v této tiskoviné jsou pravidelné
kontrolovany, potfebné opravy jsou uvedeny v nasledujicich vydanich.
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Uvod 1

1.1 Prostiednictvim systému SINUMERIK

Od jednoduchych standardnich CNC stroj(l, pres standardizované stroje az po modularni strojni
koncepce nejvyssi kategorie - fidici CNC systémy SINUMERIK nabizeji pro kaZdou koncepci stroje
odpovidajici feSeni. At uz jde o kusovou nebo hromadnou vyrobu, jednoduché nebo slozité
obrobky - SINUMERIK je vysoce produktivni automatizacni feSeni vhodné pro vSechny vyrobni
oblasti - od konstrukce vzor( a nastrojl, pres vyrobu forem az po vyrobu velkych sérii.

Budete-li potfebovat dalsi informace, navstivte internetové stranky vénované systému
SINUMERIK (https://[www.siemens.com/sinumerik).

Brouseni
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Uvod

1.2 O této dokumentaci

1.2 O této dokumentaci

Cilova skupina

Pouziti

Pfedkladana dokumentace je urena pro pracovniky obsluhujici brusky a stroje pro brouseni
dokulata, na kterych je spusténo programové vybaveni SINUMERIK Operate.

Tato pfirucka pro obsluhu seznamuje uZivatele s ovladacimi prvky a pfikazy systému. Pokud se
vyskytne néjakd porucha, umozZniuje uzivateli cilené reagovat a pfijimat odpovidajici opatfeni.

Standardni rozsah

V predklddané dokumentaci jsou popisovany funkce standardniho rozsahu dodavky. Ten se
mUze od rozsahu funkci doddvaného systému lisit. Pro funkce dodaného systému jsou urcujici
vylu¢né podklady v objedndvce.

V systému se mohou vyskytovat i dalsi funkce nepopsané v rdmci této dokumentace, které lze
spustit. S ohledem na tyto funkce v3ak neni mozné vznést Zadny narok pro pfipad nové dodavky
nebo servisniho zasahu.

Z dlivodll zachovani prehlednosti nem(izZe tato dokumentace obsahovat vsechny podrobné
informace ke vsem typlm produktu. Kromé toho také nem(iZze tato dokumentace pokryt veskeré
mozné piipady, které se mohou v priibéhu instalace, provozovani a idrzby vyskytnout.

Doplnéni nebo zmény produktu, které byly provedeny vyrobcem stroje, jsou popsany
v dokumentaci od tohoto vyrobce stroje.

Internetové stranky tretich stran

16

Tento dokument mize obsahovat odkazy na internetové stranky tretich stran. Firma Siemens
nenese za obsah téchto webovych stranek odpovédnost a ani nepovazuje tyto webové stranky
a jejich obsah za vlastni. Firma Siemens informace na téchto webovych strankach nekontroluje
a také za jejich obsah a informace neni zodpovédna. Riziko vyplyvajici z jejich pouZiti nese
uZivatel.

Brouseni
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1.3 Dokumentace na internetu

1.3 Dokumentace na internetu

1.3.1 Pfrehled dokumentace systému SINUMERIK 840D sl

Obsahlou dokumentaci k funkcim systému SINUMERIK 840D sl od verze 4.8 SP4 naleznete
prostfednictvim odkazu Pfehled dokumentace systému 840D sl (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109766213).

g
\

g |

Zde mate mozZnost si poZzadované dokumenty zobrazit nebo si je stahnout ve formatu PDF a
HTML5.

Dokumentace je roz¢lenéna do nasledujicich kategorii:

Uzivatel: Obsluha

UZivatel: Programovani

Vyrobce/servis: Funkce

Vyrobcelservis: Hardware

Vyrobcelservis: Projekce/Uvedeni do provozu
Vyrobcelservis: Safety Integrated
Vyrobcelservis: SINUMERIK Integrate / MindApp
Informace a Skoleni

Vyrobcelservis: SINAMICS

1.3.2 Pfehled dokumentace k ovladacim prvkim systému SINUMERIK

Obsahlou dokumentaci k ovladacim prvkim systému SINUMERIK naleznete prostrednictvim
odkazu Prehled dokumentace k ovladacim prvkim systému SINUMERIK (https://
support.industry.siemens.com/cs/document/10978384 1/technische-dokumentation-zu-

sinumerik-bedienkomponenten?dti=0&lc=en-WW).

Zde mate mozZnost si poZadované dokumenty zobrazit nebo si je stdhnout ve formatu PDF a
HTMLS5.

Brouseni
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1.3 Dokumentace na internetu

18

Dokumentace je roz¢lenéna do nasledujicich kategorii:

Ovladaci panely

Ovladaci panely stroje

Panel s tlacitky pro ovladani stroje

Jednotka ru¢niho ovladace/malé ru¢ni ovladace

DalSi ovladaci prvky

Prehled dllezitych dokument(, pfispévk( a odkazy k tématu ,SINUMERIK” naleznete na strance
SINUMERIK - stranka s pfehledem témat (https://support.industry.siemens.com/cs/document/
109766201/ /sinumerik-an-overview-of-the-most-important-documents-and-links?

dti=0&lc=en-WW).

Brouseni
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1.4 Zpétnd vazba na technickou dokumentaci

1.4 Zpétna vazba na technickou dokumentaci

Budete-li mit jakékoli dotazy, podnéty nebo korekce tykajici se technické dokumentace
zvefejiované firmou Siemens Industry Online Support, pouZijte odkaz ,Odeslat zpétnou vazbu”
na konci pfispévku.

Brouseni
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1.5 mySupport-Dokumentation

1.5

20

mySupport-Dokumentation

Pomoci webového systému ,mySupport-Dokumentation” m(izete svou dokumentaci
individualné sestavovat na zakladé dokument( firmy Siemens a pfizplsobovat i, aby odpovidala

dokumentaci vaseho vlastniho stroje.

Aplikaci spust'te pomoci tlacitka ,Ma dokumentace” na tvodni obrazovce portalu mySupport
(https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/my):

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

»Home > mySupport

my Support Links and Tools

Support Request >

i
My Documentation >

U

Sestavené pfirucky je mozno exportovat ve formatu RTF, PDF nebo XML.

1 Y
My Filters >
1
¥
CAXx
CAx Data >

1 1
* —
—

My Favorites > My Motifications >

1

f{(.
i

My |Base
Registrations A

| L

My Produ

godil
=

»

&

Poznamka

Dokumenty od firmy Siemens, které podporuji aplikaci mySupport-Dokumentation, poznate
podle toho, Ze je pfitomen odkaz ,Konfigurovat”.

Brouseni
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1.6 Servis a podpora

1.6 Servis a podpora

Podpora pro produkt
Daldi informace o produktu naleznete na internetu:

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

Na této adrese naleznete nasledujici:

» Aktuadlni informace o produktu (ozndmeni vztahujici se k produktu)

* FAQ (¢asto kladené otazky)

* Pfirucky

* Ke stazeni

* Bulletin s nejnové&jsimi informacemi k vasim produktim

e Forum pro uZivatele a odborniky z celého svéta slouzici pro vyménu informaci a zkuSenosti
* Kontaktni osoby pro danou oblast prostfednictvim databéze kontaktnich osob (= ,Kontakt”)

* Informace o servisu, opravach a nahradnich dilech pro danou oblast a mnoho dalsiho (=
LSluzby”)

Technicka podpora

Specificka telefonni ¢isla na pracovniky technické podpory v dané zemi naleznete na internetu
na adrese (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/sc/4868) v oblasti ,Kontakt”.

Jestlize mate néjaké technické dotazy, pouzijte on-line formulaf v oblasti ,Support Request”
(Zadost o podporu).

Vzdélavani
Na nasledujici adrese (https://lwww.siemens.com/sitrain) naleznete informace o kurzech
SITRAIN.

Portal SITRAIN pfedstavuje nabidku Skoleni pro produkty, systémy a feSeni firmy Siemens z
oblasti pohon( a automatiza¢ni techniky.

On-line podpora firmy Siemens

SIEMENS

DESIGN
AWARD
2020

’ » ~ .
Q . ~ Siemens Industry

) Online Support
reddot winner 2020

Brouseni
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1.6 Servis a podpora

Pomoci ocefiované aplikace ,Siemens Industry Online Support” mate kdykoli a kdekoli pfistup k
vice nez 300 000 dokumentt k produktlm firmy Siemens Industry. Tato aplikace vdm mimo jiné
pomaha v nasledujicich oblastech:

 Redeni problémd pfi realizaci projekt(i
e QOdstranovani chyb v pfipadé poruchy
¢ Rozsiteni nebo planovani nového zafizeni

Kromé toho mate pfistup k sekci Technické férum a k dalsim pfispévkdm, které jsou pro vas
pfipravovany nasimi odborniky:

+ Casto kladené otazky

* Priklady pouziti

e Prirucky

o Certifikaty

e Zpravy o produktech a mnoho dalsiho

Aplikace ,Siemens Industry Online Support” je k dispozici pro Apple iOS a Android.

QR kdd s udaji na vyrobnim Stitku

QR kéd s Udaji na vyrobnim Stitku obsahuje specifické daje o daném zafizeni. Tento kéd m(ize
byt nacten kterymkoli chytrym telefonem a potom prostfednictvim mobilni aplikace ,Industry
Online Support” je mozné zobrazit technické informace k odpovidajicimu zafizeni.

Brouseni
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1.7 Dilezité informace o produktu

1.7 Dllezité informace o produktu

Pouziti OpenSSL
Tento produkt mdZe obsahovat nasledujici programové vybaveni:

e Software, ktery byl vyvinut prostfednictvim projektu OpenSSL pro pouZiti v rdmci aplikace
OpenSSL-Toolkit

¢ Kryptograficky software, ktery vytvofil Eric Young
e Software, ktery vyvinul Eric Young
Dalsi informace naleznete na internetu:

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

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

Dodrzovani hlavni smérnice pro ochranu dat

Firma Siemens dodrZuje zdsady ochrany dat, zejména nafizeni tykajici se minimalizace dat
(privacy by design).

Pro tento produkt to znamena:

Produkt nezpracovava a ani neuklada zadna data vztahujici se ke konkrétni osobé, pouze
technicka funkénidata (jako je napf. ¢asova znacka). JestliZze uZivatel tato data spoji's jinymi daty
(napf. s plany smén) nebo pokud uloZi data vztahujici se k néjaké osobé na stejné médium (napf.
na pevny disk) a vytvoii tak vztah s uréitou osobou, musi sdm zajistit, Ze pravni predpisy pro
ochranu dat nebudou poruseny.

Brouseni
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Zakladni bezpecnostni upozornéni

2.1

Brouseni

Vseobecna bezpecnostni upozornéni

/\ VYSTRAHA

OhrozZeni Zivota v pfipadé zanedbdani bezpecnostnich upozornéni a zbyvajicich rizik

V pfipadé zanedbani bezpecnostnich upozornéni a zbyvajicich rizik, ktera jsou uvedena v
odpovidajici dokumentaci k hardwaru, mlze dojit k nehodam s tézkymi nebo i smrtelnymi
urazy.

* Dodrzujte bezpe€nostni upozornéni v dokumentaci k hardwaru.
¢ Méjte na paméti zbyvajici rizika, ktera byla zjisténa pfi jejich vyhodnocovani.

/\ VYSTRAHA

Nespravna funkce stroje v dlisledku chybného nebo zménéného nastaveni parametra

V dlsledku chybného nebo zménéného nastaveni parametr(i se mizZe vyskytnout chybnd
funkce stroje, kterd mize mit za nasledek Graz nebo i smrt.

¢ Chrarite nastaveni parametrd pted pfistupem nepovolanych osob.

e Pro pfipad mozné nespravné funkce zajistéte vhodna opatfeni, napt. spinace pro nouzové
zastaveni nebo nouzové vypinace.
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Zdkladni bezpecnostni upozornéni

2.2 Zaruc¢ni podminky pro pfiklady aplikace

2.2 Zarucni podminky pro pfiklady aplikace

Priklady aplikaci jsou nezdvazné a nekladou si Zddné naroky na Uplnost, ani pokud jde o
konfiguraci a vybaveni, ani pokud jde o vSechny mozné eventuality. Pfiklady aplikaci
nepfestavuji Zadna specificka zakaznicka feSeni, maji pouze nabizet urlitou pomoc pfi feSeni
typickych problémf.

Jako uZivatel nesete odpovédnost za odborné zachazeni s popisovanymi produkty. Pfiklady

aplikaci vas nezbavuji povinnosti zajistit bezpecné zachazeni pfi pouziti, instalaci, provozu a
udrzbé.

Brouseni
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2.3

Brouseni

2.3 Bezpecnostni pokyny

Bezpecnostni pokyny

Siemens nabizi produkty a feSeni s funkcemi Industrial Security, které podporuji bezpecny
provoz zafizeni, systéml, strojl a siti.

Pro zabezpeceni zafizeni, systém{, strojl a siti proti kybernetickym Gtok(im je tfeba
implementovat komplexni koncept Industrial Security (a nasledné udrzovat), ktery odpovida
aktualnimu stavu techniky. Produkty a feSeni spolecnosti Siemens predstavuji jednu ze soucasti
takového konceptu.

Zakaznici odpovidaji za to, aby zabranili nepovolanému pfistupu ke svym zatizenim, systémam,
strojim a sitim. Tyto systémy, stroje a komponenty maji byt pfipojeny do podnikové sité nebo
sité Internet jen tehdy, je-li to nutné a pokud byla u¢inéna odpovidajici ochranna opatfeni (napf.
firewally alnebo segmentace sité).

Dalsi informace ohledné moznych ochrannych opatfeni v oblasti Industrial Security naleznete
na:

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

doporucuje pouzivat produktové updaty, jakmile jsou k dispozici, a vZdy pouzivat aktualni verze
programu. PouZzivani zastaralych nebo jiz nepodporovanych verzi mize zvySovat riziko
kybernetickych Gtok(.

Abyste byli vzdy informovani o aktualizacich produkt(l, objednejte si zpravy RSS Siemens o
primyslové bezpecnosti na:

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

Dalsi informace naleznete na internetu:

Prirucka pro navrh konstrukce Industrial Security (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/
en/view/108862708)

/\ VYSTRAHA

Nejisté provozni stavy zplsobené manipulaci s programovym vybavenim

Manipulace s programovym vybavenim, napf. viry, trojské koné nebo Cervi, mohou zpUsobit
nejisté provozni stavy vaseho zafizeni, které mohou mit za nasledek smrt, tézké ublizeni na
zdravi a materialni Skody.

* Provadéjte pravidelné aktualizace softwaru.

¢ Komponenty automatiza¢niho a pohonového systému integrujte do celkové koncepce
Industrial Security zafizeni nebo stroje v souladu s nejmoderné&jsimi technickymi poznatky.

* Do své celkové koncepce Industrial Security zahriite vSechny pouZité produkty.

¢ Prostfednictvim odpovidajicich ochrannych opatfeni, napf. antivirovym programem,
chranite soubory na vyménnych pamétovych médiich pred skodlivym softwarem.

* Na zavér procesu uvadéni do provozu zkontrolujte veSkerd nastaveni, kterd se vztahuji k

zabezpeceni.
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Zdkladni bezpecnostni upozornéni

2.3 Bezpecnostni pokyny
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3.1 Prehled produktu

SINUMERIK je fidici systém CNC (Computerized Numerical Control) pro obrabéci stroje (napf.

frézky).

Pomoci fidiciho systému CNC mUiZete provadét ve spojeni s obrabécim strojem mimo jiné
nasledujici zakladni operace:

» Sestavovani a upravovani vyrobnich program(
e Zpracovavani vyrobnich programd

* Manudlni ovladani

e Pristup k internim a externim datovym nosi¢tim
« Editace dat pro programy

« Sprdava néastrojli, posunuti poc¢atku a dalSich uZivatelskych dat, kterd jsou v programech
zapotrebi.

¢ Diagnostika fidiciho systému a stroje

Systémové oblasti

Zakladnfi funkce fidiciho systému jsou soustfedény do nasledujicich systémovych oblasti:

Systémoveé oblasti

Zpracovani vyrobniho programu, manualni fizeni > STROJ
Editace dat pro programy/sprava nastroj > PARAMETR

A 4

PFistup k internim a externim datovym nosi¢iim SPRAVCE PROGRAMU

Obrazovka alarmu, servisni obrazovka DIAGNOSTIKA

A 4

Prizptsobeni dat NC systému na stroji, systémova

. UVADENi DO PROVOZU
nastaveni

A 4

| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
Sestavovani a upravovani vyrobnich programi } PROGRAM }
| |
| |
| |
f |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
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Zdklady

3.2 Ridici panely
3.2 Ridici panely
3.2.1 Prehled

Prostfednictvim fidiciho panelu se uskute¢riuje zobrazovani (obrazovka) a ovladani (napf.
hardwarova a programova tlacitka) uZivatelského rozhrani systému SINUMERIK Operate.

Brouseni
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3.2 Ridici panely

Ovladaci a signalizacni prvky

Na zakladé ovladaciho panelu OP 010 zde budou na pfikladu vysvétleny ovladaci prvky, které
jsou k dispozici pro obsluhu fidiciho systému a obrabéciho stroje.

LR ey

4
i
S
;

v

@ Blok alfanumerické klavesnice

Kdy?Z je stisknuto tlacitko <Shift>, jsou zaddvany specidlni znaky na dvojité obsazenych tlacitcich
a velka pismena.

Upozornéni: V zavislosti na konfiguraci Vaseho fidiciho systému jsou pfi normalnim nastaveni
psana velka pismena.

Blok numerické klavesnice

Kdy? je stisknuto tlacitko <Shift>, jsou zadavany specialni znaky na dvojité obsazenych tlacitcich.
Blok Fidicich tlacitek

Blok hlavnich systémovych tlalitek

Blok kurzorovych tlacitek

Rozhrani USB

Tlacitko Menu Select

Tlacitko pro vyvolani rozsifeného menu

Tlagitko pro vyvolani systémové oblasti Stroj

Tlacitko pro ndvrat na vyssi Groven menu

SISICIOIOIOICICIONNC)

Programova tlacitka

Brouseni
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3.2 Ridici panely

Dalsi informace

3.2.2

Pokud budete potfebovat dalsi informace tykajici se panelu OP 010 a dalSich ovladacich panel
stroje, které mohou byt pouZity, viz:

Prirucka k pfistroji Ovladaci prvky - Jednotky manuéiniho ovladanf (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109736210)

PFirucka k pfistroji OP 010 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/

109759204)

PFirucka k pfistroji OP 012 (https://support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/

109741627)

PFirucka k pfistroji OP 015A (https://support.industry.siemens.com/cs/wwl/en/view!/

109748600)

Prirucka k pfistroji Ovladaci prvky - TCU 30.3 (https://
support.industry.siemens.com/cs/ww/en/view/109749929)

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

Tlacitka na Fidicim panelu

Pro obsluhu fidiciho systému a obrabéciho stroje mate k dispozici nasledujici tlacitka a
kombinace tlacitek.

Tlacitka a kombinace tlacitek

32

Tlacitko Funkce
= <ALARM CANCEL>
AN Maze alarmy a hlaseni, které jsou oznaceny timto symbolem.
en <CHANNEL>
CHANr\tL V pfipadé systému s vice kanaly pfepina na dalsi kanal.
CD <HELP>
HELP Vyvolani kontextové on-line napovédy ke zvolenému oknu.
= <NEXT WINDOW> *
wiloow * Pfepina mezi okny.

eV pfipadé obrazovky pro vice kanald, pfip. pfi zobrazeni funkce
vice kanall ptepina v ramci sloupce jednoho kanalu mezi horni a
dolni obrazovkou.

* Vseznamech a polich pro volbu nékteré z moznosti vybira prvni
polozku.

¢ Pfesune kurzor na zalatek textu.
* na klavesnicich s USB pouZzijte tla¢itko <Home>, pfip. <Pos 1>

Brouseni
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3.2 Ridici panely

<NEXT WINDOW> + <SHIFT>

* Vseznamech a polich pro volbu nékteré z moznosti vybira prvni
polozku.

e Pfesune kurzor na zacatek textu.

¢ Oznadi souvisly usek poloZek od aktudlni pozice kurzoru az po
koncovou pozici.

¢ Oznadi souvisly Usek polozek od aktudlni pozice kurzoru az po
pocatek programového bloku.

<NEXT WINDOW> + <ALT>

e Presune kurzor na prvni objekt.

e Presune kurzor v tabulce do prvniho sloupce na daném fadku.
e Presune kurzor na zaCatek programového bloku.

<NEXT WINDOW> + <CTRL>

* Pfesune kurzor na zaCatek programu.

e Pfesune kurzor na prvni fadek v aktudlnim sloupci.

<NEXT WINDOW> + <CTRL> + <SHIFT>
e Pfesune kurzor na zaCatek programu.
¢ Pfesune kurzor na prvni fadek v aktuadlnim sloupci.

e Oznadi souvisly Usek polozek od aktualni pozice kurzoru az po
koncovou pozici.

¢ Oznadi souvisly Usek poloZek od aktudlni pozice kurzoru az po
pocatek programu.

<PAGE UP>

Na dané obrazovce se posunete o jednu stranku nahoru.

<PAGE UP> + <SHIFT>

Ve spravci program( a v programovém editoru se oznaci adresare,
pfip. programové bloky od pozice kurzoru az po zacatek okna.

<PAGE UP> + <CTRL>
Pfesune kurzor na prvni fadek okna.

<PAGE DOWN>
Na dané obrazovce se posunete o jednu stranku dold.

<PAGE DOWN> + <SHIFT>

Ve spravci program( a v programovém editoru se oznaci adresére,
pfip. programové bloky od pozice kurzoru az po konec okna.

<PAGE DOWN> + <CTRL>
Pfesune kurzor na posledni fadek okna.

<Pohyb kurzoru vpravo>
e Editacni pole
Otevieni adresafe nebo programu (napft. cyklus) v editoru.

¢ Navigace
Kurzor se posune o jeden znak smérem vpravo.
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3.2 Ridici panely
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CTRL

CTRL

CTRL

SHIFT

CTRL

<Pohyb kurzoru vpravo> + <CTRL>
¢ Editacni pole
Kurzor se posune o jedno slovo smérem vpravo.

¢ Navigace
Kurzor v tabulce se posune do nasledujici buriky smérem vpra-
VO.

<Pohyb kurzoru vlevo>
¢ Editac¢ni pole
Zavie adresar nebo program (napft. cyklus) v programovém edi-

toru. Jestlize jste uskutelnili néjaké zmény, tyto zmény se preve-
zmou.

* Navigace
Kurzor se posune o jeden znak smérem vlevo.

<Pohyb kurzoru vlevo> + <CTRL>
¢ Editacni pole
Kurzor se posune o jedno slovo smérem vlevo.

¢ Navigace
Kurzor v tabulce se posune do sousedni buriky smérem vlevo.

<Pohyb kurzoru nahoru>
e Editacni pole

Pfesune kurzor do nasledujiciho pole smérem nahoru.
¢ Navigace

— Kurzor v tabulce se posune do sousedni buriky smérem naho-
ru.

— Kurzor se v obrazovce menu posune smérem nahoru.
<Pohyb kurzoru nahoru> + <CTRL>
¢ Kurzor se v tabulce posune na jeji zacatek.
e Pfesune kurzor na zacatek okna.
<Pohyb kurzoru nahoru> + <SHIFT>

Ve spravci programd a v programovém editoru oznaci souvisly inter-
val adresard, pfipadné programovych blokd.

<Pohyb kurzoru doll>

e Editacni pole
PFesunuti kurzoru dol(.
¢ Navigace
— Kurzor v tabulce se posune do sousedni buriky smérem dold.
— Kurzor se v okné posune smérem dold.
<Pohyb kurzoru doll> + <CTRL>
¢ Navigace
— Kurzor se v tabulce posune na jeji konec.
— PFesune kurzor na konec okna.

e Simulace
Zmensi hodnotu korekce (override).
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SHIFT

SELECT

O +[CTRL

SELECT

SELECT SHIFT

END

END+Q

SHIFT

END | +|CTRL

END | +|cTRL| +| O

SHIFT

+[CTRL

Brouseni
Pfirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4

3.2 Ridici panely

<Pohyb kurzoru dol(> + <SHIFT>

Ve spravci programd a v programovém editoru oznaci souvisly inter-
val adresard, pfipadné programovych blokd.

<SELECT>

V seznamech a v polich umozniujicich vybér z nékolika moznosti pre-
pina mezi volbami, které jsou k dispozici.

Aktivuje policka pro znak zatrzeni.

V programovém editoru a ve spravci program0 vybere programovy

blok, pfip. program.

<SELECT> + <CTRL>

Aktivuje/deaktivuje oznacenitadkl tabulky, ¢imz je zafadi do vybéru,
pfip. je odtud vyfadi.

<SELECT> + <SHIFT>

V seznamech a polich pro volbu nékteré z moznosti vybira predcha-
zejici, pfip. posledni polozku.

<END>

Pfesune kurzor na posledni vstupni pole v okné&, na konec tabulky
nebo na konec programového bloku.

V seznamech a polich pro volbu nékteré z moznosti vybira posledni
poloZku.

<END> + <SHIFT>
Pfesune kurzor na posledni polozku.

Oznadi souvisly Usek poloZek od pozice kurzoru aZ po konec progra-
mového bloku.

<END> + <CTRL>

Pfesune kurzor na posledni polozku na poslednim fadku v momen-
talné vybraném sloupci nebo na konec programu.

<END> + <CTRL> + <SHIFT>

Pfesune kurzor na posledni poloZzku na poslednim fadku v momen-
talné vybraném sloupci nebo na konec programu.

Oznadi souvisly Usek poloZek od pozice kurzoru aZ po konec progra-
mového bloku

<BACKSPACE>
e Editacni pole
Vymazani oznaceného znaku vlevo od kurzoru.

¢ Navigace
Vymazani vSech oznacenych znakd vlevo od kurzoru.

<BACKSPACE> + <CTRL>
e Editacni pole
Vymazani oznaceného slova vlevo od kurzoru.

¢ Navigace
Vymazéni viech oznacenych znakd vievo od kurzoru.
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—
|‘_
TAB
— |+
TAB SHIFT
—
== CTRL
TAB
—
== CTRL ﬁ
TAB SHIFT
CTRL A
CTRL C
CTRL E
CTRL F
CTRL G
CTRL I
CTRL L
CTRL ﬁ L
SHIFT
CTRL M

<TAB>
* Posune kurzor v programovém editoru o jeden znak.

¢ Ve spravci programU se kurzor pfesune na nasledujici polozku
vpravo.

<TAB> + <SHIFT>
¢ Posune kurzor v programovém editoru o jeden znak.

* Ve spravci program se kurzor presune na nasledujici polozku
vlevo.

<TAB> + <CTRL>
¢ Posune kurzor v programovém editoru o jeden znak.

* Ve spravci programl se kurzor presune na nasledujici polozku
vpravo.

<TAB> + <CTRL> + <SHIFT>
e Posune kurzor v programovém editoru o jeden znak.

e Ve spréavci programi se kurzor presune na nasledujici polozku
vlevo.

<CTRL> + <A>

Vybere vSechny poloZzky v momentéiné otevieném okné (jen v pro-
gramovém editoru a ve spravci program).

<CTRL> + <C>
Vybrany obsah se zkopiruje.

<CTRL> + <E>
Vyvola funkci "Ctrl Energy".

<CTRL> + <F>

Otevie seznamy strojnich parametrd a nastavovanych parametrq, pfi

nacitani a ukladani v editoru MDA, ale také ve spravci programd a v

systémovych parametrech okna pro vyhledavani.

<CTRL> + <G>

¢V programovém editoru v systémech ShopMill, pfip. ShopTurn
propina mezi zobrazenim pracovniho planu a grafickym zobraze-
nim.

¢V obrazovce parametrl pfepind mezi pomocnym obrazkem a
grafickym zobrazenim.

<CTRL> + <I>

Vypocita se doba zpracovani programu aZ do, pfip. od oznaleného

bloku a Casy se graficky zobrazi.

<CTRL> + <L>

Aktudlni uZivatelské rozhrani se postupné prepina do vSech nainsta-

lovanych jazyk.

<CTRL> + <SHIFT> + <L>

Aktudlni uzivatelské rozhrani se postupné prepina do viech nainsta-

lovanych jazykd, ale v obraceném poradi.

<CTRL> + <M>

V prliibéhu simulace se nastavi maximalni posuv 120%.
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CTRL ALT
CTRL ALT
CTRL ALT
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<CTRL> + <P>

Z momentalné zobrazovaného uZivatelského rozhrani se vytvofi ko-
pie obrazovky a ta se uloZi jako soubor.

<CTRL> + <S>
Aktivovani, pfip deaktivovani simulace v rezimu blok po bloku.

<CTRL> + <V>
e Text ze schranky se vlozi na aktualni pozici kurzoru.

¢ Text ze schranky se vloZi na misto momentalné oznaceného tex-
tu.

<CTRL> + <X>
Oznaceny text se vyfizne. Text se pak nachazi ve schrance.

<CTRL> + <Y>

Zmény, které byly vraceny zpét, se znovu provedou (jen v programo-
vém editoru).

<CTRL> + <Z>
Vrati zpét posledni akci (jen v programovém editoru).

<CTRL> + <ALT> + <C>

Vytvofi kompletni standardni archiv (.ARC) na externim datovém no-
sici (flash disk pfipojeny na USB).

Poznamka:

Kompletni zalohovani prostfednictvim této kombinace tlacitek je
urceno jen pro diagnostické Gcely.

Poznamka:

Vénujte prosim v této zdleZitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

<CTRL> + <ALT> + <S>

Vytvoii kompletni standardni easy archiv (.ARD) na externim dato-
vém nosici (flash disk pfipojeny na USB).

Poznamka:

Kompletni zalohovani (.ARC) prostfednictvim této kombinace tlaci-
tek je urceno jen pro diagnostické Gcely.

Poznamka:

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

<CTRL> + <ALT> + <D>

UloZeni soubor(l protokolu na flash disk ptipojeny na USB. Pokud na
USB neni zadny flash disk pfipojen, uloZi se soubory do oblasti vy-
hrazené vyrobci na CF karté.

<SHIFT> + <ALT> + <D>

UloZeni soubord protokolu na flash disk pfipojeny na USB. Pokud na

USB neni zadny flash disk pfipojen, uloZi se soubory do oblasti vy-
hrazené vyrobci na CF karté.
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SHIFT

ALT

ALT
SHIFT

ALT S
AT |+ A
AT |+ Y
DEL

DEL | +|CTRL
L1

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Spusti funkci "HMI Trace".

<SHIFT> + <ALT> + <T>
Ukon¢i funkci "HMI Trace".

<ALT> + <S>
Otevreni editoru pro zadavani asijskych znakd.

<ALT> + <Kurzor nahoru>
Skok v editoru na zac¢atek bloku, pfip. konec bloku smérem nahoru.

<ALT> + <Kurzor dolii>
Skok v editoru na zacatek bloku, pfip. konec bloku smérem dol(.

<DEL>
¢ Editac¢ni pole
Vymaze prvni znak vpravo od kurzoru.
¢ Navigace
Vymaze viechny znaky.
<DEL> + <CTRL>
¢ Editacni pole
Vymaze prvni slovo vpravo od kurzoru.

¢ Navigace
Vymaze vSechny znaky.
<Mezernik>

¢ Editac¢ni pole
Vlozi mezeru.

¢V seznamech a v polich umozZznujicich vybér z nékolika moznosti
pfepind mezi volbami, které jsou k dispozici.

<Plus>

e Otevie adresaf, ktery obsahuje dany prvek.

e Pfisimulaci a vykreslovani v reZzimu Trace zvétsi grafické zobraze-
ni.

<Minus>
e Zavrfe adresaf, ktery obsahuje dany prvek.

e Pfisimulaci a vykreslovani v reZzimu Trace zmensi grafické zobra-
zeni.

<rovnitko>
Ve vstupnich polich vyvola kalkulacku.

<hvézdicka>
Otevre adresar se vSemi podadresafi.

<vinovka>
Pfepina znaménko ¢isla mezi plus a minus.
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<INSERT>

* Otevie editacni pole v rezimu vkladani. Kdyz toto tlacitko stiskne-
te znovu, editacni pole opustite a provedené operace budou vr-
aceny zpét.

e Otevrie pole a zobrazi moznosti, z nichz si Ize vybrat.

* Do programu technologickych krokd vlozi prazdny fadek pro G-
kod.

¢ Veditoru se dvéma okny, pfip. v obrazovce pro vice kandll pfepne
z editacniho rezimu do reZimu obsluhy. Opétovnym stisknutim
tohoto tlacitka se dostanete zase zpatky do editacniho rezimu.

<INSERT> + <SHIFT>

Pfi programovaniv G-koédu pro volani cykld aktivuje, pfip. deaktivuje
rezim editace.

<INPUT>

¢ Ukon¢i zadavani hodnoty ve vstupnim poli.

e Otevie adresaf nebo program.

» Jestlize se kurzor nachazi na konci programového bloku, vlozi
prazdny programovy blok.

e Zaucelem oznaceni nového fadku vloZi znak a rozdéli programo-
vy blok na 2 &asti.

* Za programovy blok vlozi novy fadek v G-kodu.
¢ Do programu technologickych krok{ vloZi novy fadek pro G-kéd.

* Veditoru se dvéma okny, pfip. v obrazovce pro vice kanal{i pfepne
zeditaéniho reZimu do reZimu obsluhy. Opé&tovnym stisknutim se
dostanete zase zpatky do editacniho rezimu.

<ALARM> - jen u OP 010 a OP 010C

Vyvola systémovou oblast "Diagnostika”.
<PROGRAM> - jen u OP 010 a OP 010C

Vyvola systémovou oblast "Spravce program(”.
<OFFSET> - jen u OP 010 a OP 010C

Vyvola systémovou oblast "Parametry".

<PROGRAM MANAGER> - jen u OP 010 a OP 010C
Vyvola systémovou oblast "Spravce program(”.

Tlacitko pro vyvolani rozSifeného menu

Pfepne do rozsitené oblasti vodorovného pruhu programovych tla-
Citek.

Tlacitko pro navrat na vyssi Grovefi menu

Pfepne zpatky na nejblizsi vy3si irover v menu.

<MACHINE>

Vyvola systémovou oblast "Stroj".

<MENU SELECT>

Vyvola zékladni menu pro volbu systémové oblasti.
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3.3 Ovladaci panely stroje

3.3.1 Prehled

Obrabéci stroj mlzZe byt vybaven Fidicim panelem stroje od firmy Siemens nebo specifickym
fidicim panelem od vyrobce tohoto obrabéciho stroje.

Prostfednictvim fidiciho panelu stroje spoustite riizné ¢innosti na obrabécim stroji, jako
napfiklad pohyb os nebo opracovani obrobku.

3.3.2 Ovladaci prvky na fidicim panelu stroje

Ovladaci, signaliza¢ni a zobrazovaci prvky fidicich paneld stroje od firmy Siemens jsou
vysvétleny na pfikladu fidiciho panelu stroje MCP 483C IE.

Piehled

® 19

Tlacitko nouzového vypinace

Mista pro zabudovéni zafizeni pro pfenos pfikazli (d = 16 mm)

RESET

Rizeni programu

Provozni rezimy, funkce stroje

UZivatelskd tlacitka T1 az T15

Pohyb osami s korekci rychlého posuvu a s pfepindnim soufadného systému
Rizeni vetena s korekénim prepinacem

Rizeni posuvu s korekénim prepinacem

P@OEPOPO®OEE

Pfepinac na kli¢ (Ctyfi polohy)
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Ovladaci prvky
Tladitko nouzového vypinace

Toto tlacitko stisknéte v situacich, kdy:

@ e Je ohroZen lidsky Zivot.
¢ Hrozi nebezpedi, Ze by doslo k poSkozeni stroje nebo obrobku.
VSechny pohony budou s maximalnim moznym brzdnym momentem za-
staveny.
Vyrobce stroje
¢ Dalsi informace tykajici se reakci po stisknuti nouzového vypinace nastudujte pro-

sim v dokumentaci od vyrobce stroje.

RESET

// * Momentalné zpracovavany program bude prerusen.
Ridici systém NCK zUstane synchronizovan se strojem. Nachazi se v za-

RESET
kladnim stavu a je pfipraven pro nové zpracovavani programu.

¢ Vymazani alarmu.

Rizeni programu

) <SINGLE BLOCK>
s Zapinanilvypinani zpracovani blok po bloku.
<CYCLE START>
. Toto tlacitko je oznacovano také jako "NC-Start".
Zpracovani programu se spusti.
<CYCLE STOP>
. Toto tlacitko je oznacovano také jako "NC-Stop".

Zpracovani programu se zastavi.

Provozni reZimy, funkce stroje

AN <JOG>

“J{} Aktivovani provozniho rezimu "JOG".

@ <TEACH IN>
TEACH IN Aktivovani funkce ,Teach In”

@ <MDA>

MDA Aktivovani provozniho rezimu "MDA".

5 <AUTO>

AUTO Aktivovani provozniho rezimu "AUTO".

<REPOS>
REPOS Najizdéni na pdvodni pozici, opétovné najizdéni na konturu.
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S

REF.PQINT

—>
[VAR]

—>
1

10000

L

<REF POINT>
Najizdéni na referen¢ni bod.

Inc <VAR> (Incremental Feed Variable)
Inkrementalni rezZim s proménnou velikosti kroku.

Inc (Incremental Feed)

Inkrementalni rezim s pfedem definovanou velikosti krokt 1, ..., 70000
inkrementa.

Vyrobce stroje
Vyhodnocovani hodnot inkrementu zavisi na strojnim parametru.

Pohyb osami s korekci rychlého posuvu a s pfepinanim souradného systému

X

UL

RAPID

@

WCS MCS

Tlacitka os
Volba pozadované osy.

Smérova tlacitka
Slouzi pro vybér sméru, v némz se bude posuv uskutecriovat.

<RAPID>
Kdyz je stisknuto smérové tlacitko, osa se pohybuje rychlym posuvem.

<WCS MCS>
Pfepinani mezi soufadnym systémem obrobku (WCS) a soufadnym systé-
mem stroje (MCS).

Rizeni vietena s korekénim prepinacem

<SPINDLE STOP>
Zastaveni vietena.

<SPINDLE START>
Vfeteno je uvolnéno
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Rizeni posuvu s korekénim pfepinaéem

<FEED STOP>
Zastaveni zpracovavani aktualniho programu a zastaveni pohon( os.

<FEED START>
Odblokovani za tcelem zpracovani programu v aktudlnim bloku, jakoZ i
zahajeni najizdéni na hodnotu posunu zadanou v programu.
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3.4 Uzivatelské rozhrani
3.4.1 Rozclenéni obrazovky
Prehled
(F (T) ® @
(T | | ) | £3.03.16
|M| AUTO £9:37
({2—iHC/WKS/ SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN ] SIEMENS G-
(@)= RESET MRD]( ] —umece
MCS Poloha [mm] T.F.5 B_Achfe Schleﬂem T —
%1 0.0000 | T SCHEBE_LINKS R 0.8088|| funkce
| gm L 5.6088 _
Y-I BBBBB = Zakladni
a—- F B.888 bloky
21 0.0000 2 B.688  mm/min 188%
B1 5.508° f 0 .
. [ STny 0.0%| Casy
c1 B.888 . g =
= i
, S2 ] 199%‘(“_0
NC/WKS/SCHLEIFEN/B_ACHSE_AUSRICHTEN Dr;;:';rﬁu
Al 10|61 13 GA
CYCLESBA( )T 2 14: G98
CYCLE4BA(1, "B_Achse Schleifeni”, 5.5, 8, 181 || 3 15: GO4
H3eq | 6 617 16: CFC
© 7: G40 21: BRISK Skut
8. GHA8 22 CUT20 odnot
0 29: DIAMOF
|| 18: G6a 38: COMPOF
) > |
= Quer— Ouliu 8 Simult. Kijrekce
| store | | | progr. | |h.uukres. [/rogr.
® ®
@ Aktivni systémova oblast a provozni rezim
@ Réadek alarmovych/systémovych hlaseni
@ Provozni hlaseni kandlu
@ Informace o

e Aktivnim nastroji T

e Momentalnim posuvu F

e Aktivnim vietenu s jeho momentalnim stavem (S)
* VytiZeni vfetena v procentech

Svisly pruh programovych tlacitek

Vypis aktivnich G-funkci, vSech G-funkci, H-funkci, jakoZ i vstupni pole pro rizné ostatni funkce
(napf. preskakovani blokl a ovliviiovani zpracovani programu).
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Vodorovny pruh programovych tlacitek

Dialogovy fadek pro pfedavani doplrikovych informaci pro uZivatele
Pracovni okno s vypisem programovych blok{

Vypis Gdajl o polohdch os v okné skute¢nych hodnot

Stav kandlu a Ovliviiovani zpracovani programu

SISIGIOIOIC)

Nazev programu

3.4.2 Signalizace stavu

Stavovy radek obsahuje nejdllezitéjsi informace tykajici se momentélniho stavu stroje a stavu
NCK. Kromé toho se zde vypisuji alarmy, ale také hlaseni systéma NC a PLC.

Podle toho, v jaké systémové oblasti se nachazite, se okno stavovych informaci sklada z vétsiho
¢i mensiho poctu radka:
¢ Velké okno stavovych informaci

V systémové oblasti "Stroj" se okno stavovych informaci sklada ze tfi fadkd.

¢ Malé okno stavovych informaci
V systémovych oblastech "Parametry”, "Program”, "Spravce program(l”, "Diagnostika” a
"Uvadéni do provozu" obsahuje okno stavovych informaci prvni fadek velkého okna.

Okno stavovych informaci v systémové oblasti "Stroj"

Prvni fadek

Ctrl Energie - Vypis tidaja o vykonu

Zobrazeni Vyznam

WM Stroj pracuje neproduktivné.

= Stroj pracuje produktivné a je spotfebovavana energie.
- Stroj vytvari energii, kterd tece zpét do sité.

Zobrazovani informaci o vykonu ve stavovém fadku musi byt aktivovano.

Dalsi informace tykajici se konfigurace viz
Systémova pfirucka, funkce ,Ctrl Energie”.

Aktivni systémova oblast

Zobrazeni Vyznam

Systémova oblast "Stroj"
PFi obsluze ptimo u stroje miZete tady systémovou oblast zménit.

| gy |
AM, |
1 @ Systémova oblast "Parametry”

Systémova oblast "Program”

Systémova oblast "Spravce programd"
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Zobrazeni

Vyznam

Systémova oblast "Diagnostika"

al>;

Systémova oblast "Uvadéni do provozu"

Aktivni provozni rezim, resp. funkce
Zobrazeni Vyznam
,_';-JM_L Provozni rezim "JOG"
JOG
] 3 Provozni rezim "MDA"
HDA
=) Provozni rezim "AUTO"
AUTO
o Funkce ,TEACH IN”
Teach In
Funkce ,REPOS”
REPOS

o
m
T
e
o
=

Funkce ,REF POINT”

Alarmy a hlaseni

Zobrazeni

Vyznam

P2 R AS) Kanal 1: F

Signalizace alarm

Cisla alarm0 se vypisuji bilymi pismeny na ¢erveném pozadi. Od-
povidajici text alarmu se vypisuje ¢ervenymi pismeny.

Sipka ukazuje, Ze je aktivni v&ts pocet alarm(.

Potvrzovaci symbol ukazuje, Ze alarm je mozné potvrdit, pfipadné
vymazat.

ﬁllﬂ?rﬂﬂl’ 0

HIaseni NC, resp. PLC
Cisla alarmovych a textovych hlégenf se vypisuji éernym pismem.
Sipka ukazuje, Ze je aktivni véts pocet hlageni.

READY TO START

Hlaseni z program( NC systému nemaji zadna Cisla a vypisuji se
zelenym pismem.

Druhy fadek

Zobrazeni

Vyznam

TEST_TEACHEN

Cesta ke sloZce a nazev programu

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zal

Informace, které se vypisuji na druhém fadku, Ize nastavit v konfiguraci.

ezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.
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3.4 Uzivatelské rozhrani

Zobrazeni

Vyznam

BAcHANT RESET

Informace o stavu kanald

Pokud je na stroji k dispozici vétsi pocet kanald, vypisuji se také
jejich nazvy.

Pokud je k dispozici jen jeden kanal, jako stav kandlu se vypisuje
pouze "Reset".

Pfi obsluze piimo u stroje mUzete tady kanal zménit.

Informace o stavu kanald:

Program byl pferusen pomoci tlacitka "Reset".
Program se zpracovava.

Program byl pozastaven pomoci tlacitka "Stop”.

! FEN

PR

Zobrazeni aktivniho ovliviiovani zpracovani programu:
PRT: Zadny pohyb os

DRY: Posuv pfi zkusebnim zpracovani

RGO: redukovany rychly posuv

MO1: Programovatelné zastaveni 1

M101: Programovatelné zastaveni 2 (promé&nné oznaceni)

SB1:Zpracovani blok po bloku hrubé (program se zastavuje pouze
po blocich, které spoustéji funkce stroje)

SB2: Matematicky blok (program se zastavuje po kazdém bloku)

SB3: Zpracovani blok po bloku jemné (program se zastavuje také
v cyklech, ale pouze po blocich, které spoustéji funkce stroje)

CST: Zastaveni nastavitelné v konfiguraci (program zastavuje na
stanovenych mistech, ktera jste definovali pfed spusténim progra-
mu)

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

Provozni hlaseni kanalu:
Stop: Zpravidla je zapotfebi zasah obsluhy.

Cekani: Zasah obsluhy neni zapottebi.

To, ktery zplsob ovliviiovani zpracovani programu se vypisuje, zavisi na nastaveni parametr(i od

vyrobce stroje.

3.4.3 Okno skutec¢nych hodnot

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zdleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Zde se vypisuji skutecné hodnoty os, jakoZ i jejich polohy.

WKS/MKS

Vypisované soufadnice jsou vztazeny bud' na soufadny systém stroje nebo na soufadny systém
obrobku. Soutadny systém stroje (MCS) nezohledriuje oproti soufadnému systému obrobku

(WCS) Zadna posunuti pocatku.

Brouseni
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Vypisované Udaje mUzete pfepinat pomoci programového tlacitka "Akt. hodn. MCS" mezi
soufadnym systémem stroje a soufadnym systémem obrobku.

Vypisované skutec¢né hodnoty pro polohy mohou byt vztaZeny také na nastavitelny soufadny
systém. Vypis poloh se viak i nadale uskutecniuje ve WCS.

Nastavitelny soufadny systém odpovida soufadnému systému WCS, ktery je zmensen o urcité
slozky ($P_TRAFRAME, $P_PFRAME, $P_ISO4FRAME, $P_CYCFRAME), , které jsou systémem v
pribéhu zpracovavani nastavovany a znovu odstrarfiovany. Prostfednictvim nastavitelného
soucasného systému se zabranuje vzniku skokovych zmén skutecné hodnoty, které by byly
témito doplrikovymi slozkami vyvolavany.

Zobrazovani pres celou obrazovku

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Zoom akt. hodnoty".

Zoom
skut. hod.

Pfehled vypisovanych udajua

Zobrazovany udaj

Vyznam

Sloupce v zahlavi

WKS/MKS Vypisovani poloh os ve zvoleném soufadném systému.
Pozice Pozice vypisované osy.
Vypis zbytkové drahy V priibéhu zpracovani programu se vypisuje zbytkova dréha pro ak-

tudlni NC blok.

Posuv/Korekce (Override)

Ve verzi zobrazeni pfes celou obrazovku se vypisuje posuv pfifazeny
osam, jakoZ i pfislusna korekce posuvu.

Posunuti REPOS

V manualnim rezimu se vypisuji drahové diference jednotlivych os
vlici tomuto mistu.

Tyto informace se vypisuji jen tehdy, pokud se nachazite ve funkci
+REPOS”.

Prevence kolize

N Systém pro prevenci kolizi je pro provozni rezimy JOG a
- MDA, pfip. AUTO aktivovan.
e Systém pro prevenci kolizi je pro provozni reZimy JOG a
MDA, pfip. AUTO deaktivovan.

Zapati

Zobrazovani aktivnich posunuti po¢atku a transformaci.

Pfi zobrazeni pfes celou obrazovku se vypisuji jeSté i hodnoty T, F, S.

Viz také

Nastaveni protikolizni ochrany (Strana 310)
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V okné T, F, S se vypisuji nejdlezitéjsi idaje vztahujici se k aktudlnimu nastroji, posuvu (posuv
po draze, pfip. posuv os v rezimu JOG) a k vietenu.

V okné ,T,S,F” se zobrazuje nékolik vieten s max. dvéma Udaji o vytiZeni. Vypis informaci o
brusném vykonu je integrovan v okné s otackami vietena. Pruhové grafy ukazujici vykon se
nachazeji v roviné Z za hodnotou otécek.

Pro okno s informacemi o vietenech plati:

* Hlavni vieteno se zobrazuje vzdy.

* To, které nastrojové vieteno se ma zobrazovat, je dano v PLC.

+ Cislo vfetena, které je zadano v parametrech nastroje, je sou¢asné aktivnim nastrojovym
vietenem, pokud se dana hodnota nerovna nule.

Parametry nastroje

Zobrazovany udaj

Vyznam

T

Nézev nastroje

Néazev aktualniho ndstroje

Misto

Cislo mista aktualniho nastroje

D

Cislo bfitu aktuainiho nastroje

Nastroj se zobrazuje pomoci odpovidajiciho symbolu typu nastroje ve zvolené
poloze bfitu v souladu s aktualnim soufadnym systémem.

Pokud nastroj uskutecni kyvny pohyb, projevi se to ve zobrazeni polohy bfitu.
Nachazite-li se v reZimu DIN-ISO, misto ¢isla bfitu se vypisuje H-¢islo.

H-¢islo (v pripadé rezimu DIN-ISO datovy blok korek¢nich parametr(i nastroje)

Pokud existuje platné D-Cislo aktualniho nastroje, bude se toto Cislo vypisovat
také.

Prdmér aktuéiniho nastroje

Radius aktualniho nastroje

Hodnota parametru Z aktudalniho nastroje

x| N|= |

Hodnota parametru X aktudiniho nastroje

Informace o posuvu

Zobrazovany udaj

Vyznam

F

Zablokovani posuvu

Skute¢na hodnota posuvu

Jestlize se pohybuje vice os najednou:

e v provoznim rezimu "JOG": osovy posuv pohybujicich se os

e v provoznich reZimech "MDA" a "AUTO": naprogramovany posuv 0s

Rychly posuv

GO je aktivni

Brouseni
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Zobrazovany udaj Vyznam
0.000 Zadny posuv nenf aktivni
Override Hodnota v procentech

Parametry vietena

Zobrazovany udaj Vyznam
S
S1 Volba vietena, oznaceni pomoci &isla vietena a hlavni vieteno
Otacky Skute¢na hodnota (kdyZ se vieteno otaci, je hodnota vétsi)
PoZadovana hodnota (vypisuje se vzdy, také pfi najizdéni na pozici)
Symbol Stavové informace o vietenu
Vfeteno neni uvolnéno
m Vieteno se otaci vpravo
m Vfeteno se otaci vlevo
. Vfeteno je zastaveno
Override Hodnota v procentech
Vytizeni vietena Hodnota mezi 0% a 100%.
Horni mezni hodnota mdze byt i vy3si nez 100%.
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.
eus Udaj maximélniho zbyvajiciho ¢asu Zivotnosti vietena pfi aktuélni Grovni jeho
zatizeni (objevuje se, kdyz je zbyvajici doba = 2 minuty, ¢as se vypisuje v sekun-
déach)
Poznamka

Zobrazovani logickych vieten

Jestlize je aktivni pfesouvanivfeten, v soufadném systému obrobku se zobrazuji logicka vietena.
V pfipadé pfepnuti do soufadného systému stroje se zobrazuji fyzicka vietena.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

3.4.5 Vypisovani aktualniho bloku

V okné aktualniho bloku se vypisuji programové bloky, které jsou momentalné zpracovavany.
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KdyZ je zpracovavan néjaky program, vypisuji se nasledujici informace:

¢V titulkovém pruhu se vypisuje nazev obrobku, pfip. ndzev programu.

* Programovy blok, ktery je pravé zpracovavan, je zvyraznén barevnym pozadim.

Zobrazovani dob potfebnych na zpracovani

JestliZe jste v nastavenich pro automaticky reZim definovali, Ze se zaznamenavaji doby potfebné
na zpracovani, jsou zmérené Casy zobrazovany nasledujicim zptsobem na konci fadku:

Zobrazeni

Vyznam

Se svétle zelenym poza-
dim

@ 17.18

Zmérena doba potfebna na zpracovani daného programového bloku (auto-
maticky reZim)

Se zelenym pozadim

@ 19.47

Zmérena doba potfebna na zpracovani daného Useku programu (automaticky
rezim)

Se svétle modrym poza-
dim

Odhadovana doba potfebnd na zpracovani daného programového bloku (si-
mulace)

@ 17.31

Modré pozadi Odhadovana doba potfebna na zpracovani daného Useku programu (simula-
© 19,57 )

Zluté pozadi Doba cekani (automaticky rezim nebo simulace)

@ 4,53

Zvyraznéni vybranych pfikazl v G-kédu nebo klicovych slov

V nastavenich editoru program( definujte, zda se maji vybrané pfikazy v G-kédu vypisovat
barevné zvyraznéné. Standardné se pak pouZziva nasledujici barevné kédovani:

Zobrazeni

Vyznam

Modré pismo

D-, S-, F-, T-, M- u H-funkce

M3eq

Cervené pismo Ptikaz pohybu ,GO"

Gof

Zelené pismo Pfikaz pohybu ,G1”

G1Y

Modrozelené pismo Pfikaz pohybu ,G2" nebo ,G3"
G39

Sedé pismo Komentaf

IMANTaIryg
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Vyrobce stroje

.n. Dalsi moznosti zvyraznéni mizZete definovat v konfigura¢nim souboru ,sleditorwid-
get.ini”.

Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Pfima editace programu

Nachazite-li se ve stavu Reset, m(izete aktualni program piimo editovat.

@ 1. Stisknéte tlac¢itko <INSERT>.

INSERT

2. Najed'te kurzorem na poZzadované misto a programovy blok poZzadovanym
zplsobem editujte.

Pfima editace je moZnd jen u blokd v G-kédu v paméti NC systému, nikoli
u programu zpracovavanych z externiho zdroje.
2 3. Stisknéte tlacitko <INSERT>, abyste program a editalni rezim opét opustili.

INSERT

Viz také

Nastaveni pro automaticky rezim (Strana 223)

3.4.6 Obsluha pomoci programovych a hardwarovych tlacitek

Systémové oblasti / provozni rezimy

UZivatelské rozhrani obsahuje rlizné obrazovky, na nichz je vzdy 8 programovych tlacitek ve
vodorovném a 8 ve svislém pruhu.

Programova tlacitka ovladate pomoci tlacitek nachazejicich se hned vedle nich.

Prostfednictvim jednotlivych programovych tlacitek mlzete otevfit novou obrazovku nebo
spoustét funkce.

Programové vybaveni pro obsluhu systému se skladd ze Sesti systémovych oblasti (Stroj,
Parametry, Program, Spravce program(, Diagnostika, Uvadéni do provozu) a tfi provoznich
rezimu a Ctyf funkci (JOG, MDA, AUTO, TEACH IN, REF. POINT, REPOS, zpracovani blok po bloku).

Zména systémové oblasti

= Stisknéte tlacitko <MENU SELECT> a ve vodorovném pruhu programovych tla-
LTl Citek vyberte poZzadovanou systémovou oblast.
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Systémovou oblast "Stroj" mlzete vyvolat také pfimo pomoci tlac¢itka na ovladdacim panelu.

™ Pokud budete chtit vybrat systémovou oblast "Stroj", stisknéte tlacitko <MACHI-
o NE>.

Zména provozniho rezimu

Provozni rezim, pfip. funkci mdzete zvolit pfimo pomoci tlacitek na fidicim panelu stroje nebo
pomoci programovych tlacitek ve svislém pruhu v zékladnim menu.

Vseobecna hardwarova a softwarova tlacitka

> Pokud se na pravé strané dialogového fadku na uzivatelském rozhrani objevi

symbol [>T ], vodorovny pruh programovych tlacitek v ramci dané systémové
oblasti mZete zménit. Za tim Ucelem stisknéte tlacitko pro zobrazeni rozsite-
ného menu.

Symbol znamena, Ze se nachazite v rozsifeném pruhu programovych tla-
Citek.

Opétovnym stisknutim tohoto tlacitka se znovu zobrazi pdvodni vodorovny pruh
programovych tlacitek.

Pomoci programového tlacitka ">>" oteviete novy svisly pruh programovych
tlacitek.

Pomoci programového tlacitka "<<" se dostanete opét zpatky do pfedchazejiciho
svislého pruhu programovych tlacitek.

<< Pomoci programového tlacitka "Zpét" zaviete momentalné oteviené okno.
Z2pet
» Stisknutim programového tlacitka ,Zrusit" zaviete obrazovku, aniz by byly systé-
Storno mem prevzaty zadané hodnoty, a vratite se na nejblizsi vy3si Uroveri ve strukture
obrazovek.
v Jestlize mate v obrazovce parametrQ spravné zadany vsechny potfebné hodnoty
Prevzit parametrq, stisknéte programové tlacitko ,Prevzit", ¢imZ obrazovku zavrete a
data ulozite do paméti. Zadané hodnoty se pfenesou do programu.
v Stisknutim programového tlacitka ,OK" se okamzité spusti akce, napf. pfejme-
0K novani nebo vymazani programu.
3.4.7 Zadavani nebo vybirani parametri

Pfi sefizovani stroje a pfi programovani musite do vstupnich poli zadavat pfislusné hodnoty pro
rlizné parametry. Barevné pozadi vstupnich poli poskytuje informace o jejich stavu.

Oranzové pozadi Vstupni pole je vybrano.
Svétle oranZové pozadi Vstupni pole se nachazi v editacnim rezimu.
ROZové pozadi Zadana hodnota je chybna.
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Postup

54

Volba parametru

U nékterych parametr(i Vam vstupni pole nabizi nékolik moZnosti, ze kterych si mlzete vybirat.
Do téchto poli nemUZete zadavat zéddné hodnoty.

Ve stru¢né napovédé u nastroje se zobrazi symbol aktivniho stavu: i©Q

Pole pro volbu pfisluejici hodnoty
U rGznych parametr( existuji moznosti volby:
* Volba mezi jednotkami

e Prepinani mezi absolutnimi a inkrementalnimi rozméry

o 1. Stisknéte tlacitko <SELECT> tolikrat, aZ je zvoleno poZadované nastaveni,
SELECT pfip. jednotka.

Tlacitko <SELECT> je funkéni jen tehdy, pokud je mozZno si vybrat z vice

moznosti.
-nebo-
@ Stisknéte tlacitko <INSERT>.
INSERT Moznosti, ze kterych si mGzete vybirat, se vypisi v seznamu.
2. Pomoci tlacitek pro pohyb kurzoru nahoru a dol{i vyberte poZadované
v nastaven.

A

3. V pfipadé potfeby zadejte do odpovidajiciho vstupniho pole hodnotu.
4. Stisknéte tlacitko <INPUT>, ¢imzZ zadavani parametr(l ukoncite.

INPUT

Zména nebo vypocet parametru

Pokud si neprejete prepsat celou hodnotu ve vstupnim poli, ale chcete pouze zménit jednotlivé
znaky, mdzete prejit do rezimu vkladani.

V tomto rezimu mUzete zadavat také jednoduché matematické vyrazy, aniz byste museli
explicitné vyvolavat kalkulacku.

Pozndamka
Funkce kalkulacky

V obrazovkach parametr( cykld a funkci v systémové oblasti "Program” neni funkce pro vyvolani
kalkulacky k dispozici.
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@ Stisknéte tlacitko <INSERT>.
INSERT Aktivuje se rezim vkladani.

V ramci vstupniho pole se miZete pohybovat pomoci kurzorovych tlacitek
‘ se Sipkami vlevo a vpravo.

— Pro vymazani jednotlivych znak( miZete pouZivat tla¢itka <BACKSPACE>
BALKSPALE a <DEL>.
DEL

Zadejte hodnotu nebo vypocet.

_<P> Pomoci tlacitka <INPUT> ukoncete zadavani hodnot. Vysledek se pak pre-

- vezme do pole.

Pfevzeti parametrid systémem

Jestlize mate spravné zadany vSechny potfebné hodnoty parametr(, miZzete obrazovku zavfit a
data uloZit do paméti.

Parametry nemizete prevzit, pokud nejsou kompletni nebo kdyZ jsou vyrazné nespravné. V
takovém pfipadé budete na dialogovém fadku informovani, které parametry chybé&ji nebo jsou

nespravné.
v Stisknéte programové tlacitko "OK".
0K
-nebo-
v Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Prevzit
3.4.8 Kalkulacka

Pomoci funkce kalkulacky mlZete vypocitdvat hodnoty do vstupnich poli. Pfitom si mlzete
vybrat mezi jednoduchou standardni kalkulackou a rozsifenym zobrazenim s matematickymi
funkcemi.

Obsluha kalkulacky
» Kalkulacku na dotykovém displeji obsluhujete zcela jednoduse dotyky prstd.

¢ Pokud vas stroj neni vybaven dotykovym displejem, ovladate kalkulacku mysi.
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Postup

min

extend

Ujpocet

INPUT

Prevzit

3.4.9 Funkce kalkulacky

Najed'te kurzorem na pozadované vstupni pole.

Stisknéte tlacitko <=>.

Zobrazi se kalkulacka.

Stisknéte tlacitko <min>, jestliZe si pfejete pracovat se standardni kalku-
lackou.

- nebo -

JestliZe si budete prat pfepnout na rozsifené zobrazeni, stisknéte tlacitko
<extend> (rozsifit).

Zadejte aritmeticky vyraz.

MUZete pouzivat funkce, matematické symboly, ¢islice a desetinnou car-
ku.

Stisknéte tlacitko se symbolem "rovna se" na kalkulacce.

-nebo-
Stisknéte programové tlacitko "Vypocitat".

-nebo-
Stisknéte tlacitko <INPUT>.
Hodnota se vypocita a zobrazi se ve vstupnim poli kalkulacky.

Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".

Vypocitana hodnota se prevezme do vstupniho pole v obrazovce a v ném
se zobrazi.

Vyvolavané operace se ve vstupnim poli kalkulacky vypisuji tak dlouho, dokud nenechate
hodnotu vypocitat. Diky tomu mate moznost dodatecné zadavany vyraz jeSté upravovat a
vytvaret slozené funkce.

KdyZ potfebujete provadét Upravy, mate k dispozici nasledujici pamét'ové a mazaci funkce:

Tlacitko

Funkce

M5

Hodnota se uloZi do pomocné paméti (Memory Save)

MR

Vyvoldni hodnoty z pomocné paméti (Memory Recall )

MG

Vymazani pomocné paméti (Memory Clear)

Vymazani jednoho znaku (Backspace)

56
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Tlacitko Funkce
CE Vymazani vyrazu (Clear Element)
C Vymazani celého zadéani (Clear)

Vytvareni slozenych funkci
Pokud potfebujete vytvaret slozené funkce, mate nasledujici moznosti:
e Umistéte kurzor dovnitf zavorek volani funkce a potom argument doplnte o dalsi funkci.

* Na vstupnim fadku oznacCte matematicky vyraz, ktery se ma pouzit jako argument, a potom
stisknéte tladitko pozadované funkce.

Vypocty s procenty

Kalkulacka podporuje jak vypocet procentualniho podilu z celku, tak také zménu zakladni
hodnoty o urcitou procentualni hodnotu. Za tim tG&elem stisknéte nasledujici tlacitka:

Priklad: Procentualni podil
4 " 50 %, _ 2
Pfiklad: Zména o urcitou procentualni hodnotu

4 . 50 " _ 6

Vypocty s goniometrickymi funkcemi

Brouseni

1. Zkontrolujte, zda je Uhel zadan v obloukovych jednotkach ,RAD" nebo ve
stupnich ,DEG".
RAD 2. Stisknéte tlacitko ,RAD”, pokud si pfejete, aby goniometrické funkce po-

Citaly ahly ve stupnich ,DEG".
Popis tlacitka se zméni na ,DEG".
- nebo -

DEG Stisknéte tlacitko ,DEG", pokud si pfejete, aby goniometrické funkce po-
Citaly ahly v obloukovych jednotkach.
Popis tlacitka se zméni na ,RAD".

SIN 3. Stisknéte tlacitko poZzadované goniometrické funkce, napr. ,SIN".
4. Zadejte Ciselnou hodnotu.

ATAN
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Dalsi matematické funkce

Stisknéte tlacitka v uvedené posloupnosti:

Pfepocitavani hodnoty z milimetr(i na palce a obracené

3.4.10

58

Druha mocnina

2 Cislo

Druhd odmocnina

s R Cislo
Exponencidlni funkce
Zaklad pp Exponent

Zbytek po celociselném déleni

Cislo MoD Délitel

Absolutni hodnota
ABS Cislo
Celodiselna slozka

INT Cislo

1. Zadejte Ciselnou hodnotu.
2. Stisknéte tlacitko ,MM", pokud si pfejete pfepocitat palce na milimetry.

MM

Tlacitko se zobrazi s modrym pozadim.

- nebo -

INCH

Stisknéte tlacitko ,INCH”, pokud si prejete pfepocitat palce na palce.

Tlacitko se zobrazi s modrym pozadim.

3. Stisknéte tlacitko ,=" na kalkulacce.

Ve vstupnim poli se zobrazi pfepocitand hodnota. Tlacitko pro pfepocita-
vani jednotek se znovu zobrazi s Sedym pozadim.

Kontextové menu

Kdyz kliknete pravym tlacitkem mys3i, objevi se kontextové menu a v ném jsou nabizeny

nasledujici funkce:
* Vyfiznout
Cut Ctrl+X
* Zkopirovat
Copy Ctrl+C
* VlozZit
Paste Ctrl+V
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Programovy editor
V editoru mate k dispozici nasledujici funkce,

e Posledni zménu vratit zpét
Undo Ctrl+Z

* Zmeény, které byly vraceny zpét, znovu provést
Redo Ctrl+Y

MiZe byt vraceno zpét az 50 provedenych zmén.

3.4.11 Prepnuti jazyka uzivatelského rozhrani
Postup
'\ 1. Aktivujte systémovou oblast "Uvadéni do provozu".
Uvadéni
do provozu
Change 2. Stisknéte programové tlacitko "Zménit jazyk".
language Otevfe se obrazovka "Volba jazyka". Je vybran naposled nastaveny jazyk.
3. Najed'te kurzorem na poZadovany jazyk.
v 4, Stisknéte programové tlacitko "OK".
0K
-nebo-
Stisknéte tlac¢itko <INPUT>.
—_—
INPUT
UZivatelské rozhrani se pfepne na zvoleny jazyk.
Poznamka

Pfepnuti jazyka pfimo ze vstupni obrazovky

JestliZe si pfejete, mate moznost pfepinat mezi jazyky uzZivatelského rozhrani, které jsou k
dispozici v fidicim systému, také pfimo z jednotlivych obrazovek. Za tim Ucelem stisknéte
kombinaci kldves <CTRL + L>.
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3.4.12 Zadavani ¢inskych znakd

Prostfednictvim editoru IME pro zadavani znak( (Input Method Editor) mdzete na klasickych
panelech (bez dotykového ovladani) vybirat asijské znaky, jejichZ fonetickou podobu zadavate.
Tyto znaky se potom pfendseji do uZivatelského rozhrani.

Poznamka
Vyvolani editoru pro zadavani znak pomoci <Alt + S>

Editor pro zadavani znakl je mozné vyvolat pouze tam, kde je zadavani asijskych znakd
povoleno.

Tento editor je k dispozici pro nasledujici asijské jazyky.
* Zjednodu$ena ¢instina

¢ Tradi¢ni ¢instina

ZpUsoby zadavani

Zplsob zadavani Popis
Zadavani pomoci metody Pinyin Znaky latinky jsou poskladany tak, aby odpovidaly fonetické podobé pfislusného znaku.
Editor nabizi k vybéru viechny znaky ze slovniku.
Zadavani pomoci metody Zhuyin Znaky, které nejsou z latinky, jsou poskladany tak, aby odpovidaly fonetické podobé
(pouze tradi¢ni &indtina) pislusného znaku.
Editor nabizi k vybéru viechny znaky ze slovniku.
Zadavani pismen latinky Zaddvané znaky se pfimo pfenaseji do vstupniho pole, ze kterého byl editor vyvolan.

Struktura editoru

P
= ¥
(1K 278 335 43T 5 6 735 8® Q d . b

o o

é;da

@ Volba vyrazu ze slovniku
(@ Vyukova funkce slovniku
@ Nabizené znaky

@ Fonetické zadavani

@ Volba funkce

Obrazek 3-1  PFiklad: Zadavani pomoci metody Pinyin
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@ Volba vyrazu ze slovniku

@ Nabizené znaky (pro vstupni pole)

@ Nabizeny znak (pro fonetické zadavani)
@ Fonetické zadavani

@ Volba funkce
Obrazek 3-2  Pfiklad: Zadavani pomoci metody Zhuyin

Funkce
th Zadavani pomoci metody Pinyin
A Zadavani pismen latinky

E¥|  Prace se slovnikem

Slovniky

Slovniky pro zjednoduSenou ¢&instinu a tradicni ¢instinu dodavané spolu se systémem mohou

byt rozsiteny:

¢ KdyZ zadate novy vyraz, nabidne editor novy fadek. Zadana fonetickd podoba se rozloZi na
znamé hlasky. Pro kazdou soucast vyberte odpovidajici znak. Na dal$im fadku se zobrazuji
znaky, které byly poskladany dohromady. Prostfednictvim tlacitka <Input> pfevezmete nové
slovo do slovniku a do vstupniho pole.

* Novy vyraz mlzete pomoci jakéhokoli editoru Unicode prevést do textového souboru. PFi
pristim spusténi editoru pro zadavani znak( se tyto vyrazy importuji do slovniku.

3.4.12.1 Zadavani ¢inskych znakd
Pfredpoklady
Ridici systém je pfepnuty do &instiny.
Brouseni
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Postup

62

Editace znakli pomoci metody Pinyin

ALT

1.

Otevrete obrazovku a nastavte kurzor do vstupniho pole.
Stisknéte tlacitka <Alt + S>.
Zobrazi se editor.

Prostfednictvim znak( latinky zadejte poZzadovanou fonetickou podobu.
V pfipadé tradi¢ni ¢instiny pouZzijte horni vstupni pole.
Stisknéte tlacitko po pohyb kurzoru dol(i, abyste se dostali do slovniku.

Dalsimi stisknutimi tlacitka pro pohyb kurzoru dold si vyvolejte vypis
vsech dalsich zadavanych fonetickych podob a k nim odpovidajici vybér
asijskych znakad.

Pokud si budete pfat zadanou fonetickou podobu vymazat, stisknéte kla-
vesu <BACKSPACE>.

Abyste odpovidajici asijsky znak vloZili, stisknéte tlacitko s odpovidajici
Cislici.

KdyZ je vybran néjaky znak, editor uklada Cetnost vybéru specifického
znéni a po opétovném otevieni editoru nabizi tyto znaky pfednostné.

Editace znakli pomoci metody Zhuyin (pouze tradicni ¢instina)

ALT

1.

Otevrete obrazovku a nastavte kurzor do vstupniho pole.
Stisknéte tlacitka <Alt + S>.
Zobrazi se editor.

PoZadovanou fonetickou podobu zadejte prostfednictvim pomocné kla-
vesnice s Cislicemi.

Kazdé Cislici je pfifazen urcity pocet pismen, ze kterych si mGzete vybrat
jednim nebo nékolikerym stisknutim tlacitka s ¢islem.

Stisknéte tlacitko po pohyb kurzoru dold, abyste se dostali do slovniku.

DalSimi stisknutimi tlacitka pro pohyb kurzoru dol( si vyvolejte vypis
vech dalsich zadavanych fonetickych podob a k nim odpovidajici vybér
asijskych znakd.

Pokud si budete pfat zadanou fonetickou podobu vymazat, stisknéte kla-
vesu <BACKSPACE>.
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6. Stisknéte tlacitko pro pohyb kurzoru vpravo nebo vlevo a tlacitko s &islici,
> abyste vybrali odpovidajici znak.
_<P> 7. Abyste znak vloZili, stisknéte tlacitko <Input>.
INPUT
3.4.12.2 Prace se slovnikem

Vyukova funkce editoru pro zadavani znakt

Predpoklad:
Ridici systém je pfepnuty do &instiny.
V editoru pro zadavani znakd byla zaddna nezndma foneticka podoba.

1. Editor nabidne dalSifadek, na kterém se vypisuji poskladané znaky a jejich
fonetickd podoba.
V poli pro volbu vyrazu ze slovniku se zobrazi prvni ¢ast fonetické podoby.
K této prvni ¢asti jsou nabidnuty rdzné znaky.

2. Abyste odpovidajici asijsky znak vloZili na dal3i fadek, stisknéte tlacitko s
odpovidajici Cislici.
V poli pro volbu vyrazu ze slovniku se zobrazi dalsi ¢ast vyrazu.

3. Opakujte krok 2, dokud nebudete mit poskladan cely vyraz.

—> Pokud si budete pfat pfejit mezi polem s poskladanym vyrazem a polem
TAG pro zadavani znakd, stisknéte tabulator.
Sestavované znaky miZete vymazat pomoci tlacitka <BACKSPACE>.
q_
BACKEPACE
_<P> 4, Stisknéte tlacitko <Input>, abyste sestavenou fonetickou podobu znaku
8 prevzali do slovniku a do vstupniho pole.

Import slovnikd
Slovnik je moZno vytvofit pomocijakéhokoli editoru Unicode tak, Ze pfepisim fonetické podoby
pomoci metody Pinyin pfifadite odpovidajici ¢inské znaky. JestliZze urcity pfepis fonetické podoby
obsahuje nékolik ¢inskych znakd, nesmi fadek obsahovat Zadné dalsi shodné vyrazy. Pokud pro
jeden prepis fonetické podoby existuje vice shodnych vyraz(i, musi byt tyto vyrazy ve slovniku
zadany na samostatnych fadcich. Jinak mdze byt na jednom fadku zadéno i vice znakd.

Vytvofeny soubor je potieba ulozit ve formatu UTF-8 pod nazvem ,dictchs.txt” (zjednodusena
¢instina) nebo ,dictchs.txt” (tradi¢ni ¢instina).

Struktura radku:

Prepis fonetické podoby metodou Pinyin <TAB> ¢insky znak <LF>
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3.4.13
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nebo

Prepis fonetické podoby metodou Pinyin <TAB> Cinsky znak 1 <TAB> Cinsky znak 2 <TAB> ... <LF>
<TAB> - tabulator

<LF> - pfechod na dalsi fadek

Vytvoreny slovnik uloZte do jednoho z néasledujicich adresara:
../user/sinumerik/hmi/ime/

../oem/sinumerik/hmi/ime/

PFi pfistim vyvolani editoru ¢inskych znak(l se obsah tohoto slovniku vloZi do slovniku systému.

Pfiklad:

ai A T

caise 3=
hongse AL
huise RE
heli E

zuihaowan  Fifi

Zadavani korejskych znak

Prostfednictvim editoru IME pro zadavani znakl (Input Method Editor) miZete na klasickych
panelech (bez dotykového ovladani) vkladat do vstupniho pole korejské znaky.

Poznamka

Pro zadavani korejskych znak(i potfebujete specialni klavesnici. Pokud nemate tuto klavesnici k
dispozici, mlzete znaky zadavat pomoci matice.

Brouseni
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Korejska klavesnice

Pro zadavani korejskych znakd potiebujete klavesnici, jejiz obsazeni ukazuje nasledujici obrazek.
Tato klavesnice odpovida v podstaté obsazeni tlaCitek anglické klavesnice QWERTY, pficemz
ziskané znaky musi byt poskladany ze slabik.

Enckspacs

1 2 3 4 5 1] 7 ki o o =
Tab w (m |z m IO i F H dl Enter

1 =

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

Ctrl Al Ctel

Struktura editoru

Matrix 5t Zr2tLH 7
1234567890
H|Z|T|[O|A|w|d[E[H[N
o|L|ae|zZ|[&|{3F]1 [m A
s|e|x|[n|n|T[—|=[c[n il 4
EYENE] —
== 52 [ oz |E uF
Funkce
Matrix Editace znaku pomoci matice
Beolsik 2 Editace znakd pomoci kldvesnice
=l Zadavani korejskych znakd
A Zadavani pismen latinky
Pfedpoklady
Ridici systém je pfepnuty do korejstiny.
Brouseni
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Postup
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Editace znaki pomoci klavesnice

ALT

f
g

fi

=
b
w

f
g

&

INPUT

ALT

f
g

fi

=
b
w

f
g

1.

Otevrete obrazovku a nastavte kurzor do vstupniho pole.
Stisknéte tlacitka <Alt + S>.
Zobrazi se editor.

Pfejdéte do pole "Klavesnice - matice".

Vyberte klavesnici.

Pfejdéte do pole pro vybér funkce.

Zvolte zadavani korejskych znakd.

Zadejte poZzadované znaky.
Abyste znak vlozili do vstupniho pole, stisknéte tlacitko <Input>.

Editace znaku pomoci matice
1.

Otevrete obrazovku a nastavte kurzor do vstupniho pole.
Stisknéte tlacitka <Alt + S>.
Zobrazi se editor.

Pfejdéte do pole "Klavesnice - matice".
Vyberte "Matice".

Pfejdéte do pole pro vybér funkce.
Zvolte zadavani korejskych znaka.

Zadejte Cislo fadku, na kterém se nachazi pozadovany znak.
Radek bude barevné zvyraznén.
Zadejte Cislo sloupce, ve kterém se nachazi poZadovany znak.

Pfislusny znak se na kratkou chvili barevné zvyrazni a pak se pfenese do
pole pro zépis znaku.

Brouseni
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-— Pokud si budete pfat zadanou fonetickou podobu vymazat, stisknéte kla-
BACKSPACE vesu <BACKSPACE>.
_@ 8. Abyste znak vloZili do vstupniho pole, stisknéte tlacitko <Input>.
INPUT
3.4.14 Urovné ochrany

Zadavani, pfip zmény dat v fidicim systému jsou na citlivych mistech chranény heslem.

Pfistupova ochrana pomoci urovni ochrany

Zadavani pfip. zmény dat u nasledujicich funkci zavisi na nastavené trovni ochrany:

¢ Korek&ni parametry nastroje

¢ Posunuti poc¢atku

* Nastavované parametry

» Sestavovani programi / korekce programd

Pozndamka

Konfigurace pfistupovych tarovni pro programova tlacitka

Pokud pottebujete, mlzete programova tlacitka opatfit pfistupovou ochranou nebo mizete
zcela zablokovat jejich zobrazovani.

Programova tlacitka

Nasledujici programova tlacitka jsou standardné chranéna pfistupovymi Urovnémi:

Systémova oblast Stroj

PFistupova uroven

Sunchr.

SINC” e

UZivatel
(droveri ochrany 3)

Systémova oblast Parametry

Pfistupova uroven

Seznamy pro spravu nastrojd

Detaily

Pfepinac na kli¢, poloha 3
(aroveri ochrany 4).

Brouseni
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Dalsi informace
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Systémova oblast Diagnostika

PFistupova uroven

Pfepinac na kli¢, poloha 3

Denik (droveri ochrany 4)
manit UZivatel
men (droveri ochrany 3)
Nowg UZivatel
zaznam (Groven ochrany 3)
1. UDP Vyrobce
ukonéeno (droven ochrany 1)
2. UDP Uzivatel
ukonieno (droven ochrany 3)
Pridat HW Servis
komponent (droven ochrany 2)

Systémova oblast Uvadéni do

Pristupova aroven

provozu
=1 Systém. UZivatel
= data (droven ochrany 3)
Archivy Pfepinac na kli¢, poloha 3
5= LUDP (Groven ochrany 4)
Useobecna Parametry Pfepinac na kli¢, poloha 3
MD Gontrol Unit (droven ochrany 4)
+ Licen- Pfepinac na kli¢, poloha 3
ce (aroven ochrany 4)
Aktivovat Pfepinac na kli¢, poloha 3
MD (cf) (droven ochrany 4)
Reset Uzivatel
{po) (droven ochrany 3)
Zmenit Uzivatel
heslo (droveri ochrany 3)
Uymazat Uzivatel
heslo (drover ochrany 3)

Dalsi informace o Urovnich pfistupové ochrany naleznete v dokumentu Pfirucka pro uvedeni
do provozu, SINUMERIK Operate.

Brouseni
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3.4.15 ZajisSténi pracovisté

Aby byl stroj zabezpecen proti manipulacim a aby byly osoby chranény pfed Grazem, kdyz
opoustite pracovisté, postupujte nasledujicim zplsobem:

1. Pfepinac na kli¢ pfepnéte do polohy 0 a potom z pfepinace vytahnéte klic.
Uymazat 2. Stisknéte programové tlacitko "Vymazat heslo".

hesi Pfistupové opravnéni se nastavi do plivodni ho stavu.

KdyZ se potom vratite na pracovisté, mizete heslo znovu aktivovat.

Dalsi informace o Urovnich pfistupové ochrany a zadavani hesel naleznete v dokumentu
Pfirucka pro uvedeni do provozu, SINUMERIK Operate.

3.4.16 Rezim ciSténi
V rezimu CiSténi mate moZnost vycistit uZivatelské rozhrani na ovladacim panelu, aniz byste
mohli nedmysIné dotykem aktivovat néjaké funkce.
Kdyz aktivujete reZzim CiSténi, jsou veSkeré dotyky na obrazovce ignorovany. Pfepnuti na jiny
panel, stejné jako zadani prostfednictvim klavesnice, jsou deaktivovany. Displej je zastfeny.
Pruhovy graf ukazujici pribéh operace signalizuje zbyvajici ¢as v sekundach.

V zavislosti na nastaveni trva rezim ¢isténi od 10 sekund do 1 minuty. Potom mUzZete pracovat
jako obvykle.

Poznamka

PouZivejte vhodny Cistici prostiedek pro cisténi povrchd.

Postup
Q\ 1. Aktivujte systémovou oblast ,Uvadéni do provozu”.
Uvadéni
do provozu

Clean. mode 2. Stisknéte programové tlacitko ,Rezim ciSténi pro panel”.

for panel Systém se pfepne do rezimu Cisténi.

3.4.17 Zobrazeni zivého obrazu z kamery
V systému SINUMERIK Operate mate mozZnost zobrazit Zivy obraz z kamery.

¢ Obraz z kamery vdm umozZnuje pozorovat vzdalené procesy a sledovat téZko pfistupné
oblasti.

¢ Kromé toho mUZete dokumentovat stavy stroje a ukladat je do paméti.

e MdZete nainstalovat az dvé kamery a pak nastavit jejich konfiguraci.

Brouseni
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Pfredpoklady

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Konfiguraci kamer nastavujete v okné ,Konfigurace kamer”, které je mozno vyvolat
prostfednictvim programového tlacitka ,Kamera” v systémové oblasti ,Uvadéni do provozu”.

Poznamka

JestliZe je systém SINUMERIK Operate provozovan na NCU ("Embedded HMI") a pokud se pfitom
pouziva jednotka NCU 710, neni kamera k dispozici.

¢ PouZité kamery odpovidaji poZadovanym kritériim, pokud jde o rozliSenfi, obrazovou
frekvenci, kompresni pomér a moznosti pfipojeni na sit'.

e PouZité kamery mate nastaveny v konfiguraci.

Zobrazeni zivého obrazu z kamery

70

JestliZze potfebujete vyvolat funkci pro streaming videosignalu, mate nasledujici moznosti:
¢ Prostfednictvim programového tlacitka ,Kamera” v systémové oblasti ,Stroj".

¢ Prostfednictvim pomocnych funkci ,Kamera 1” a ,Kamera 2 na obrazovce Sidescreen.
e Prostfednictvim aplikaci ,Kamera 1" a ,Kamera 2" v aplikaci Display Manager

Funkce pro streaming videosignalu se zobrazuje v primarné vyvolaném okné.

Pokud si budete prat pfepnout mezi vyvolavanymi okny, musite funkci pro streaming
videosignalu spustit znovu.

Pozndamka

Dokud je otevieno okno ,Konfigurace kamery”, je mozno funkci pro streaming videosignalu
spoustét pouze prostfednictvim tohoto okna.

Poznamka

Za urcitych okolnosti se mUize stat, Ze se streaming videosignalu v aplikaci Display Manager
prerusi.

Abyste témto prerusenim zabranili, mdZete sniZit obrazovou frekvenci a rozliseni.

JestliZe jiz tyto parametry neni mozné sniZit, vyvolavejte obraz z kamery prostfednictvim
pomocnych funkci ,Kamera 1" a ,Kamera 2” na obrazovce Sidescreen.
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3.4.18 On-line napovéda v HMI sl

V fidicim systému je uloZena kontextova napovéda.

* Pro kazdou obrazovku mdzete vyvolat jeji stru¢ny popis, jakoz i podrobny névod pro
jednotlivé kroky postupu obsluhy.

¢ Veditoru ziskate ke kazdému zadavanému G-kédu podrobnou ndpovédu. Kromé toho mate
moZznost si vyvolat vypis vSech G-funkci a zvoleny pfikaz pfenést z ndpovédy pfimo do

editoru.

* Pfiprogramovani cyklli se Vdm ve vstupni obrazovce zobrazuje stranka napovédy s veskerymi

parametry.

* Seznamy strojnich parametr

* Seznamy nastavovanych parametr(

* Seznamy parametrd pohon(

e Seznam vsech alarm

Vyvolani kontextové napovédy

Nachazite se v libovolné obrazovce nékteré ze systémovych oblasti.

Stisknéte tlacitko <HELP>, nebo jestlize mate pfipojenu klavesnici MF2,
stisknéte klavesu <F12>.

V pomocném okné se otevre stranka napovédy k momentalné vybrané
obrazovce.

Pokud byste si pfali pouZit pro zobrazovani ndpovédy celou obrazovku,
stisknéte programové tlacitko "Cely obraz".

Pokud si budete pfat vratit se do okna mensi velikost, stisknéte progra-
mové tlacitko "Cely obraz" znovu.

Jestlize jsou k dané funkci, pfip. k tématu, jimZ se pravé zabyvate, nabi-
zeny dalsi informace napovédy, najed’te kurzorem na pozadovany odkaz
a stisknéte programové tlacitko "Sledovat odkaz".

Zobrazi se poZadovana stranka napovédy.

Pokud se budete chtit vratit k pfedchazejici napoveédé, stisknéte progra-
mové tlacitko "Odkaz zpét".

Vyvolani tématu z obsahu

Postup
@ "
HELP 2.
Cely 3.
obraz
Sledovat 4.
odkaz
5.
Obsah 1.
Brouseni

Stisknéte programové tlacitko "Obsah".
V zavislosti na tom, ktera technologie je nastavena, se zobrazi napovéda

pro oblasti ,Obsluha - Frézovani”, ,Obsluha - Soustruzeni”, ,Obsluha -
Brouseni” nebo ,Obsluha - Univerzalni pfirucka®, jakoz i téma ,Programo-

vani”.
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2. Pomoci tlacitek pro pohyb kurzoru dold a nahoru vyberte poZzadovanou
\ kapitolu.

3. Abyste pfislusnou kapitolu otevreli, stisknéte tlacitko pro pohyb kurzoru
> vpravo nebo tlacitko <INPUT> nebo dvojité kliknéte na pfislusny objekt.
=

INPUT
v 4, Pomoci tlacitka po pohyb kurzoru dold, vyberte poZadované téma.
Sledovat 5. Stisknéte programové tlacitko "Sledovat odkaz" nebo tlacitko <INPUT>,
odkaz abyste zobrazili stranku napovédy ke zvolenému tématu.
=
INPUT
Alctuglni 6. Pokud se budete chtit znovu dostat k pfedchazejici napovédeg, stisknéte
tema programové tlacitko "Aktudlni téma".

Vyhledavani tématu

Hledat 1. Stisknéte programové tlacitko "Hledat".
Otevie se okno "Hledat v ndpovédé:".
2. Pokud si budete pfat vyhledavat ve viech strankach napovédy, znakem

zatrzeni aktivujte policko "Fulltext".

Pokud toto poli¢ko pro znak zatrzeni neaktivujete, vyhledavani bude pro-
bihat v obsahu a v rejstfiku.
v 3. Do pole "Text" zadejte poZadované kliCové slovo a stisknéte programové
0K tlacitko ,OK".
Jestlize hledany pojem zadavate na ovladacim panelu, pro znaky s diakri-
tikou pouZzijte nahradni znak hvézdicka (*).
Vsechny zadané pojmy a bloky jsou vyhledavany, jako by byly spojeny
logickym AND. Takto se vypisi pouze dokumenty a zaznamy, které splfiuji
viechna kritéria vyhledavani.

Heslovy 4. Pokud si pfejete zobrazit rejstfik, stisknéte programové tlacitko ,Heslovy
rejstiik rejstrik”.

Zobrazeni popist alarmu a strojnich parametr

CD 1. Jestlize se na obrazovce "Alarmy", "HI&Seni", pfip. "Protokol alarmi" vy-
HELP skytuji néjaka hlaseni nebo alarmy, najed’te kurzorem na vypis, o kterém
mate pochybnosti, a stisknéte tlacitko <HELP> nebo tlacitko <F12>.

Zobrazi se popis odpovidajiciho alarmu.

Brouseni
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JestliZze se nachazite v systémové oblasti "Uvadéni do provozu" na obra-
zovce s vypisem strojnich nebo nastavovanych parametrd nebo parame-
tr( pohond, najed'te kurzorem na poZadovany strojni parametr, pfip. pa-
rametr pohonu, a stisknéte tlacitko <HELP> nebo tlalitko <F12>.

Zobrazi se popis pfislusného parametru.

Vyvolavani a vkladani pfikazu v G-kédu v editoru

@

HELP

Display all
G functions

Hledat

Transfer
to editor

Wkonit
napovédu

Brouseni

1.

w

Program je otevieny v editoru.

Najed'te kurzorem na poZadovany pfikaz v G-kédu a stisknéte tlacitko
<HELP> nebo tlacitko <F12>.

Zobrazi se popis odpovidajiciho G-kédu.
Stisknéte programové tlacitko ,V3echny G-funkce".

Napfiklad pomoci funkce pro vyhledavani vyberte poZzadovany pfikaz v G-
kédu.

Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit do editoru”.

Vybrana G-funkce se pfenese na pozici kurzoru v programu.

AZ si budete pfat napovédu zaviit, stisknéte programové tlacitko "Ukoncit
napovédu”.
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Obsluha systému SINUMERIK Operate pomoci
panelu Multitouch 4

4.1

Brouseni

Panely typu Multitouch

UZivatelské rozhrani systému ,SINUMERIK Operate Generation 2” je optimalizovano pro obsluhu
pomoci panelu Multitouch. Diky nému muZete uskutecriovat veskeré akce prostfednictvim
dotykd a gest prsty. Obsluha systému SINUMERIK Operate pomoci dotykového ovladani a
pouZivani gest prsty je mnohem rychlejsi.

¢. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Nasledujici ovladaci panely, jednotky ru¢niho ovladani a fidici systémy SINUMERIK mohou byt
obsluhovany pomoci uzivatelského rozhrani ,SINUMERIK Operate Generation 2"

* OPO15 Cerny

* PPU290.4

e HTS8

e HT10

e SIMATICITCV3

* SIMATICIFP

* SIMATIC Panel-IPC

Dalsi informace

Dalsi informace tykajici se nastavovani konfigurace uZivatelského rozhrani naleznete v
dokumentu Pfirucka pro uvedeni do provozu, SINUMERIK Operate.

Pokud budete potfebovat dalsi informace tykajici se panelt Multitouch, naleznete je v
dokumentaci:

e Pfirucka k pfistroji, Ovladaci panely (OP 015 ¢erny / 019 Cerny)

PEirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 75



Obsluha systému SINUMERIK Operate pomoci panelu Multitouch

4.2 Povrch citlivy na dotyk

4.2 Povrch citlivy na dotyk

Pfi obsluze pomoci dotykového panelu pouZivejte rukavice z baviny nebo rukavice pro obsluhu
pomoci sklenénych povrchd citlivych na dotyk s kapacitni dotykovou funkci.

Pokud pouzivate ponékud silnéjsi rukavice, potom pfi obsluze dotykového panelu musite
vynaloZit o trochu vyssi tlak.

Kompatibilni rukavice

Ovladaci panely se sklenénymi povrchy, které jsou citlivé na dotyk mdzete optimalnim
zpUsobem obsluhovat s nasledujicimi typy rukavic:

Dermatril L

Camatril Velours, typ 730

Uvex Profas Profi ENB 20A

Camapur Comfort Antistatik, typ 625

Carex Art. 1505 | k (kdze)

Univerzalni rukavice, stfedni velikost, bila, bavina: BM Polyco (RS, obj. ¢. 562-952)

vewvs

Silnéjsi pracovni rukavice

76

Thermoplus KCL, typ 955
KCL Men at Work, typ 301
Camapur Comfort, typ 619
Comasec PU (4342)
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4.3 Gesta provddénd prsty
4.3 Gesta provadéna prsty

Gesta provadéna prsty

Klepnuti (Tap)
* Volba okna
* Volba objektu (nap¥. blok NC programu)
¢ Aktivovani vstupniho pole
— Zadani, pfip. pfepsani hodnoty
— Opakované klepnuti za ucelem zmény hodnoty

Klepnuti 2 prsty (Tap)

¢ Vyvolani kontextového menu (napf. funkce pro kopirova-
ni, vkladani)

Tahnuti svisle 1 prstem (Flick)

* Prochazeni seznamy (napf. programy, nastroji, pocatky
soufadného systému)

¢ Prochazeni soubory (napt. NC programem)

Tahnuti svisle 2 prsty (Flick)

e Prochazeniseznamy po strankach (napf. posunuti poc¢atku
soufadného systému)

e Prochazeni soubory po strankach (napf. NC programy)

Tahnuti svisle 3 prsty (Flick)
¢ Skok na zac¢atek nebo na konec seznamu
¢ Skok na zacatek nebo na konec soubor(

Brouseni
Ptirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 77



Obsluha systému SINUMERIK Operate pomoci panelu Multitouch

4.3 Gesta provddénd prsty

78

Tahnuti vodorovné 1 prstem (Flick)
¢ Prochazeni seznamy s mnoha sloupci

Zvétseni (Spread)

* Zvétseni grafickych objektd (napf. simulace, ndhled pfi vy-
robé formy)

Zmenseni (Pinch)

¢ Zmenseni grafickych objektd (napt. simulace, néhled pfi
vyrobé formy)

Posunuti 1 prstem (Pan)

e Posunuti grafickych objektl (napf. simulace, nahled pfi vy-
robé formy)

¢ Presouvani obsahu seznamu

Posunuti 2 prsty (Pan)

e Otaceni grafickych objektd (napf. simulace, nahled pfi vy-
robé formy)

Klepnuti a podrzeni (Tap and Hold)
e Otevieni vstupniho pole za Ucelem provadéni zmén

¢ Aktivovani, pfip. deaktivovani edita¢niho reZimu (napf. zo-
brazeni aktualniho bloku)
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Klepnuti a podrZeni 2 prsty (Tap and Hold)

* Otevfeni cyklu, aby se zobrazil fadek po fadku, za Gcelem
provadéni zmén (bez vstupni obrazovky)

Klepnuti 2 ukazovacky (Tap)

* Kdyz dvéma prsty klepnete do pravého a levého spodniho
rohu soucasné, vyvolate menu TCU.
Otevieni tohoto menu je potfeba pro servisni Gcely.

Poznamka

Gesta spocivajici v prejeti nékolika prsty

Tato gesta spolehlivé funguji jen tehdy, pokud drZite prsty dostatecné daleko od sebe.
Vzdalenost by méla Cinit minimalné 1 cm.

Brouseni
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4.4 Uzivatelské rozhrani na panelu Multitouch

4.4.1 Rozclenéni obrazovky

Ovladaci prvky pro dotykové ovladani a ovladani gesty na systému SINUMERIK Operate s
uzivatelskym rozhranim ,SINUMERIK Operate Generation 2"

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

Chan 1 Name Type Length Date Time
= [ Part programs DIR nelzan9 34211 M e
. = [ Subprograms DIR 08129119 34211 P
New workpiece
Please enter a new name.
Workpiece WPD
@ Pfepnuti kanalu
@ Vymazani alarmu
(3 Blok funkenich tlacitek
(®  Virtudini klavesnice
Brouseni

80 Pfirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Obsluha systému SINUMERIK Operate pomoci panelu Multitouch

4.4 UzZivatelské rozhrani na panelu Multitouch

4.4.2 Blok funkcnich tlacitek

Ovladaci prvek

Funkce

Pfepnuti systémové oblasti

Dotykem aktivujte aktualni systémovou oblast a v pruhu systémovych oblasti
vyberte tu, do které si pfejete pfepnout.

Pfepnuti provozniho rezimu
Provozni reZim se pouze zobrazuje.

Pokud si pfejete pfepnout provozni rezim, dotykem aktivujte systémovou oblast
a ve svislém pruhu programovych tlacitek vyberte provozni rezim.

Rozbali se menu funkci, které jsou pro dany provozni reZim k dispozici.

Sbaleni menu
Menu funkci, které jsou pro dany provozni reZzim k dispozici, se sbali.

Aktivovani a deaktivovani ruéniho kolecka

Rucni kolecko pro ovladéni pohybd os se aktivuje (HT10).

Ovladaci prvek ,ru¢ni kolecko” ma tfi stavy:

» Seda: Ruéni kole¢ko neni k dispozici nebo neni sou¢asti konfigurace.

e Aktivni (nenistisknuto): Rucni kolecko je k dispozici a je soucasti konfigurace.

e Zvyraznéno (stisknuto): Ru¢ni kolecko je pfifazeno vybrané ose.

Vraceni zpét
Neékolik provedenych zmén mUzete krok za krokem vratit zpét.

Jestlize ale uz byla zména v daném vstupnim poli uzavrena, tato funkce uz neni
k dispozici.

Opétovné provedeni
Neékolik provedenych zmén muzete krok za krokem provést znovu.

Jestlize ale uZ byla zména v daném vstupnim poli uzavfena, tato funkce uz neni
k dispozici.

Virtudlni kldvesnice
Aktivovani virtualni klavesnice.

Kalkulacka

Vyvolani zobrazeni kalkulacky.

On-line napovéda
Otevreni on-line napovédy.

Kamera
Vytvoreni kopie obrazovky.
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443 DalSi dotykové ovladaci prvky

Ovladaci prvek Funkce

Pfepnuti na néasledujici vodorovny pruh programovych
tlacitek.

Jestlize mate vyvolanu 2. stranu menu, zobrazuje se
Sipka vpravo.

Pfepnuti na nejblizsi vy3si Groven v menu.

Pfepnuti na nasledujici svisly pruh programovych tlaci-
tek.

e

Dotykem na symbol zruSeni alarmu vymazete viechny
PAELY J’ alarmy, které jsou v dané chvili aktivni.

w Jestlize je v konfiguraci nastaveno menu kanal(, zobrazi
se.

Dotykem na nazev kanalu v okné stavovych informaci
pfepnete na nasledujici kanal.

4.4.4 Virtualni klavesnice

Jestlize jste pomoci bloku funk&nich tlacitek vyvolali virtualni klavesnici, mate moznost
prostfednictvim prepinaciho tlacitka pfizpUsobit uspofadani klaves.

!Iﬂllﬂﬂl- X

_llllg Illﬂl =

@ Tlacitko pro pfepinani malych a velkych pismen

@ Tlacitko pro prepinani pismen a specialnich znak

@ Tlacitko pro pfepinani na obsazeni klavesnice se specialnimi znaky daného jazyka
@ Tlacitko pro pfepinani celé klavesnice a bloku numerickych klaves

Zadavani ¢inskych znak v editoru IME

Také tehdy, kdyZ se pouziva virtualni klavesnice, mate moznost v editoru IME zadavat Cinské
znaky.

Abyste mohli pomoci virtudIni kldvesnice zadavat ¢inské znaky, pfepnéte jazyk uzivatelského
rozhrani na CinStinu. Abyste zobrazili vstupni pole editoru IME, kliknéte na pfepinaci tlacitko pro
vyvolani obsazeni klavesnice se specidlnimi znaky daného jazyka ,CHS".
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Hardwarova klavesnice

JestliZe je pfipojena redlna kldvesnice, na misté virtudlni klavesnice se zobrazuje symbol
minimalizované klavesnice.

Pomoci tohoto symbolu miiZzete virtualni kldvesnici znovu vyvolat.

4.4.5 Specidlni znak ,,vinovka”

Pokud dotykem aktivujete tlacitko pro pfepindni mezi pismeny a specidlnimi znaky, obsazeni
klavesnice se zméni a budou se zobrazovat specialni znaky.

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

IIII_III :II:HI -

@ <vlnovka>

Pomoci tlacitka <vinovka> zadate v editoru nebo do alfanumerického vstupniho pole specidlni
znak <vlnovka>. V numerickych vstupnich polich pfepinate pomoci tlacitka <vinovka>
znaménko &isla mezi plus a minus.
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4.5 Rozsifeni s funkci Sidescreen

4.5.1 Prehled

Panely s SirSim formatem displeje nabizeji moznost vyuzit rozsifenou plochu pro zobrazovani
dalsich prvk(. Kromé obrazovky systému SINUMERIK Operate se zobrazuji jesté i dalsi prvky a
virtualni tlacitka pro rychlé poskytovani informaci a obsluhu.

Tato funkce Sidescreen musi byt aktivovana. Pfitom se zobrazuje navigacni panel.
Prostfednictvim navigalniho panelu se mohou zobrazovat nasledujici prvky:
e Zobrazeni (pomocné funkce)
* Virtudlni tlacitka (obrazovky)
— Klavesnice ABC

— Tlacitka MCP

.n Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Pfedpoklady

* Aby se mohly zobrazovat pomocné funkce a obrazovky, potfebujete panel typu Multitouch
v Sirsim formatu (napf. OP 015 Black)

* Funkci Sidescreen je moZno aktivovat a nastavovat jeji konfiguraci jen tehdy, pokud se
pouZziva uzivatelské rozhrani ,SINUMERIK Operate Generation 2”.

Dalsi informace

Pokud budete potfebovat informace tykajici se aktivovani funkce Sidescreen a nastavovani
konfigurace virtualnich tlacitek, viz Pfiru¢ka pro uvedeni do provozu, SINUMERIK Operate.

4.5.2 Sidescreen s navigacnim panelem

JestliZe je aktivovana funkce Sidescreen, u levého okraje obrazovky uZivatelského rozhrani se
zobrazuje navigalni panel.

Pomoci tohoto naviga¢niho panelu mizete pfimo prejit do pozadované systémové oblasti a
obrazovku Sidescreen zobrazit a zase ji skryt.
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Navigacni panel

Brouseni

SIEMENS

4.5 Rozsitfeni s funkci Sidescreen

Poloha [mm] TES
530.000 T FRAESER_DS
-11.827 & D1 DL O —
800.136 F 8.060 funkee
90.008° 0.880 mm/ot. 20% P?umnﬂz:é
-68.774 G4 ~o
[ll‘hster ]

Skuteéné
hodnoty MCS

Nahrat

il MDA

‘N Ouliuw

Ulozit
- MDA =& progr.

Funkce

Otevreni systémové oblasti "Stroj".

Otevreni seznamu nastrojli v systémové oblasti "Parametry”.

Otevreni okna ,Posunuti pocatku” v systémové oblasti "Parametry”.

Otevreni systémové oblasti ,Program".

Otevreni systémové oblasti ,Spravce programd”.

Otevreni systémové oblasti ,Diagnostika”.

"

Otevieni systémové oblasti ,Uvadéni do provozu”.

Skryti obrazovky Sidescreen.

o
<
U\
o
Q
()
-
kel
=
<
[©)
=

Zobrazeni obrazovky Sidescreen.

PFirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 85



Obsluha systému SINUMERIK Operate pomoci panelu Multitouch

4.5 Rozsiteni' s funkci Sidescreen

4.5.3 Standardni pomocné funkce

Otevieni panelu Sidescreen

¢ Aby se zobrazil panel Sidescreen, dotykem aktivujte Sipku v naviga¢nim panelu.
Standardni pomocné funkce se zobrazi v minimalni podobé jako titulkovy pruh.

PRCTUAL © ¢ SIEMENS

NE/WKS/MANTEL_E_MIT_NWK/MANTEL_G_MIT_NWK_1 NG/WKS/MANTEL_C_MIT_NWK/MANTEL,

Pasition [mm] Position [mm]

67.228 —331.600

Y -14.260 - 200.230
2 -13.274 e
90.008" 277,071
1487.998 83 0 functions
‘Auxiliary
T E o functions
0.800 mm/reu 58%
R 4.908 S4 - EQ S~ Bl
2108008 | 8% Master 0 98%
X 6.008 0 £l g e = =
Act. values
Machine
S

@ Titulkovy pruh pomocnych funkci

@ Tlacitko se Sipkou pro zobrazeni nebo skryti panelu Sidescreen

Navigace v panelu Sidescreen

» JestliZe si pfejete prochazet panelem pomocnych funkci, pfejed'te po ném 1 prstem ve
svislém sméru.
-nebo-

* Pokud byste si pfali dostat se v panelu pomocnych funkci na konec, pfip. zase na zacatek,
prejedte po ném 3 prsty ve svislém sméru.

Otevieni pomocnych funkci

¢ Abyste otevreli panel pomocnych funkci, dotykem aktivujte jejich titulkovy pruh.

454 Pomocna funkce ,Skutecné hodnoty”
Tato pomocnd funkce obsahuje polohy os v uvddéném soufadném systému.

V prlibéhu zpracovani programu se vypisuje zbytkova draha pro aktualni NC blok.
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~ SKUT. HOD. 1

MGS Poloha [mm] Zhyt.draha
1 530.688 g.688
Y1 -11.827 g.688
21 800.136 g.688
B1 90.608 * g.688
23 -68.774 p.688

4,5.5 Pomocna funkce ,,Posunuti pocatku souradného systému”

Tato pomocna funkce obsahuje hodnoty aktivniho posunuti po¢atku pro vSechny osy nastavené
v konfiguraci.

Pro kazdou osu se vypisuji hrubé a jemné posunuti, ale také otoceni, zmé&ny méfitka a zrcadlova

prevraceni.

~ NULOVY BOD '

G54 hrubé  jemné 3% 4l Ah

X 14238 B.216

Y -14.260 W A

I4 281.888 -8.238

B1

23 12.818  B.246 A
4.5.6 Pomocna funkce ,,Alarmy”

Tato pomocna funkce obsahuje vSechna hlaseni a alarmy v seznamu alarmd.

Pro kazdy alarm se vypisuji ¢islo alarmu a popis alarmu. Potvrzovaci symbol ukazuje, jak je mozné
alarm potvrdit, pfipadné vymazat.

Jestlize se vyskytuje vétsi pocet alarm(, miizete jimi vertikalné prochazet.

Pokud si budete pfat pfechazet mezi alarmy a hlasenimi, pfejed'te prstem ve vodorovném sméru.

~ ALARMY !

Kanal 1: Ouliviiovani

16ggg Programu: akce 'Spu'éiéni
zuvoleneho zpracovani' zrusena
kuiili alarmu
Kanal 2: Blok 1: 2rcadleni 23

61628 pro linearni osu profivietena
neni dovoleno

4.5.7 Pomocna funkce ,Proménné NC systému / PLC”

Pomocna funkce ,Proménné NC systému / PLC" slouZi pro zobrazeni proménnych NC systému a
PLC.

Pro kazdou proménnou se vypisuji jeji nazev, datovy typ a hodnota.
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~ NCG/PLC variables 1

Uariable F Ualue

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

Vypisuji se pouze proménné, které se momentalné zobrazuji na obrazovce ,Proménné NC
systému / PLC" v systémové oblasti ,Diagnostika”. Pokud si pfejete seznam v okné pomocné
funkce ,Proménné NC systému / PLC" po zméné na obrazovce ,Proménné NC systému / PLC" v
systémové oblasti ,Diagnostika” aktualizovat, musite okno pomocné funkce zavfit a znovu je
oteviit.

Je zde k dispozici moznosti vertikalniho listovani seznamem.

4.5.8 Pomocna funkce ,Zatizeni osy”
Tato pomocna funkce zobrazuje prostfednictvim pruhovych grafli zatizeni vSech os.

MUZe se zobrazovat aZ 6 os. JestliZze je soucasti systému vice nez 6 os, je mozno jimi vertikalné
prochazet.

~ 2ATEZ 0S :
X1
71
21

Bl (—

Gl ——

SPNi

45.9 Pomocna funkce , Nastroj”

Tato pomocnad funkce obsahuje geometrické parametry a (daje o opotfebeni pro momentalné
aktivni nastroj.

V zavislosti na konfiguraci stroje se vypisuji jeSté navic i nasledujici informace:
* EC: Aktivni lokdIné zavisla korekce - sefizovaci korekce
» SC: Aktivni lokdlné zavisla korekce - souctova korekce

* TOFF: Programovatelny délkovy offset nastroje v soufadném systému WCS a
programovatelny offset radiusu nastroje

* Superpozice: Hodnota superponovanych pohybd nastroje, které byly realizovany v
jednotlivych smérech
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~ NASTROJ !
§- FRAESER DB

D1 DL1 DékaX Déka2 Radius
Geometrie  18.288 113.088  4.869

Opotiebeni 2.648 1.238 B.188
EC
SC
4.5.10 Pomocna funkce , Skutec¢na Zivotnost”

Tato pomocna funkce vypisuje nasledujici hodnoty vztahujici se na monitorovani nastroje:
« Doba poufZiti nastroje (monitorovani Zivotnosti)
* Vyrobené obrobky (monitorovani poctu obrobkd)

* Opotiebeni nastroje (monitorovani opotfebeni nastroje)

Poznamka
Vétsi pocet britd

Jestlize je nastroj vybaven vétSim poctem bfitd, potom se vypisuji hodnoty vztahujici se k bfitu
s nejkratsi zbyvajici Zivotnosti, nejvétsim poctem vyrobenych kusl a nejvétsSim opotfebenim.

Mezi jednotlivymi obrazovkami mizete pfechazet tak, Ze prejedete prstem ve vodorovném
sméru.

~ 2IVOTNOST !

o] WWT2
TM_SIDE_MOb 8:88 min
= FRAESER_HM_D12 &
TM_SIDE_MOb 512 min St
NC-ANBOHRER_D8 LA
TM_SIDE_MOb F17 min__

W

Tl

= FRAESER_HM_D3 "%
TM_SIDE_MOb 18:38 min w
4.5.11 Pomocna funkce ,Doba zpracovani programu”

Tato pomocna funkce obsahuje nasledujici Gdaje:

* Celkova doba zpracovani programu

« (as zbyvajici do konce programu

V pfipadé uplné prvniho zpracovani programu jsou tyto Udaje odhadovany.

Kromé toho se prostfednictvim pruhového grafu zobrazuje v procentech, jak program
postupuje.
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~ DOBA BEHU PROGR. !

Zhytek programu Celkova
B:68:88h B:27:12h
4.5.12 Pomocna funkce ,,Kamera 1” a ,Kamera 2”

Pokud si prejete, mate moznost instalovat az dvé kamery pro monitorovani vzdéalenych proces(
nebo pro sledovani obtiZzné pfistupnych oblasti.

Pomocné funkce ,Kamera 1" a ,Kamera 2" slouzi pro zobrazovani obraz( z kamer. Pro kazdou
kameru existuje jeji vlastni pomocna funkce.

~ CAMERA 1 '

~ CAMERA 2 '

Kdyz je v konfiguraci nastavena pfislusna kamera, aktivovanim pomocné funkce spustite operaci
streamingu.

Dalsi informace tykajici se aktivovani pomocnych funkci ,Kamera 1” a ,Kamera 2" naleznete v
dokumentu Pfirucka pro uvedeni do provozu, SINUMERIK Operate.
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4.5.13 Sidescreen s obrazovkami pro klavesnice ABC a/nebo s ovladacim panelem

stroje

V panelu Sidescreen na obrazovce panelu typu Multitouch mate moznosti kromé standardnich
pomocnych funkci zobrazovat také obrazovky s klavesnici ABC a s ovladacim panelem stroje.

Konfigurace klavesnice ABC a MCP

KdyZ mate v konfiguraci aktivovanu klavesnici ABS a tlacitka MCP, je navigacni panel funkce
Sidescreen rozsiten:

Ovladaci prvek

Funkce

Zobrazovani standardnich pomocnych funkci v panelu Sidescreen

Zobrazovani klavesnice ABC v panelu Sidescreen

Zobrazovani fidiciho panelu stroje v panelu Sidescreen
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4.5.14 Priklad 1: Klavesnice ABC v panelu Sidescreen

SIEMENS

Poloha [mm] TES

530.000 T FRRESER_DS

-11.827 il V
800.136 F 0.600 _funkeo

o;,| Pomocné
90.060° 0.608 mm/ot. 20%

funki
-68.774 S4 - EE&

Master @ 0.0%
il 50 100,

by

Skuteéné

' p; Nul.bod MéFeni
0obrobku nastroje trisky

@ Klavesnice ABC
@ Tlacitko pro zobrazeni klavesnice
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4.5.15 Priklad 2: Ovladaci panel stroje v panelu Sidescreen

Position [mm]

Restweg 7|

TES

Ridici panel stroje

®O

Brouseni
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213.224
-24.881
50.000

n.aea°
n.aea°

Tlacitko pro zobrazeni Fidiciho panelu stroje

0000 T BZ_SS](_};IRUPPER_Z

»> 02_SCHRUPPER_2

0.000
0.000

8.000

F 0.000

0.060 mm/min

98%

6.000

S1 -0

Master @

75%
100

L Funktionen

Hilfs-

funktionen

Istwerte
MKS
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4.6 SINUMERIK Operate Display Manager

4.6 SINUMERIK Operate Display Manager

4.6.1 Prehled

Dalsi informace

94

Pokud je instalovan panel s pinym HD rozliSenim (1920x1080), m{Zete pracovat s aplikaci
Display Manager.

Aplikace Display Manager vam umoznuje jednim pohledem sledovat velké mnozstvi informaci.

S aplikaci Display Manager je plocha obrazovky rozdélena na nékolik zobrazovacich oblasti
(segmentd).

Kromé systému SINUMERIK Operate jsou k dispozici riizné dalsi oblasti, jako jsou pomocné
funkce, kldvesnice, ovlddaci panel stroje a riizné aplikace.

Aplikace Display Manager je k dispozici pro nasledujici konfigurace:
* SINUMERIK Operate na PC/PCU

* SINUMERIK Operate na NCU ("Embedded HMI"), pokud se pfitom pouZiva jednotka NCU 720
a NCU 730.

Softwarovy volitelny doplnék
‘ Abyste mohli pouZzivat funkci ,SINUMERIK Operate Display Manager”, potfebujete vo-

litelny doplnék ,P81 - SINUMERIK Operate Display Manager”.

Poznamka

Standardni konfigurace aplikace Display Manager podporuje pouze obrazovku v orientaci na
Sifku.

Dalsi informace tykajici se aktivovani a konfigurace aplikace Display Manager naleznete v
literatufe PFirucka pro uvedeni do provozu, SINUMERIK Operate.

Daldi informace o panelech s Full HD rozliSenim naleznete v dokumentu Pfirucka k pfistroji
Ovladaci panely: TOP 1500, TOP 1900, TOP 2200.

Brouseni
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4.6.2

4.6.3

Brouseni

4.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Roz¢lenéni obrazovky

Standardni expedi¢ni konfigurace systému SINUMERIK Operate Display Manager umozZiiuje
vybrat si mezi roz€lenénim na 3 zobrazovaci oblasti a na 4 zobrazovaci oblasti.

@ @

= SIEMENS SINUMERIK OPERATE

SIEMENS 03 ¢ J™=§ > SKUTHOD. 1| | 2aTEZ 08
_— | > NULOUY BOD || ! aLaRMy
» NASTROJ +| » DOBA BEHU PROGR.

1CS Poloha [mm]
MX1 0.000 T
MY1 0.000
M21  1000.000

MsP1 0.000° F 0.000

0.000 mm/min  0.0%

S1 o

SIEMENS

Skutecné
hodnoty MCS

gobruhku M nMé:tF:;}L Rﬂ

ha

@ SINUMERIK Operate s navigacnim panelem pro pfepinani systémovych oblasti
@ Zobrazovaci oblast (segment) pro standardni pomocné funkce
@ Segment pro zobrazovani aplikaci (nap¥. PDF)

Ovladaci prvky
Je aktivovana aplikace Display Manager.
Ovladaci prvek Funkce
Menu
— Dotykem aktivujte menu, abyste si mohli vybrat poZadované uspofadani

zobrazovacich segment(.

3 zobrazovaci oblasti

¢ SINUMERIK Operate (s blokem funkcf)

¢ Oblast pomocnych funkci

¢ Oblast aplikaci (PDF, virtudIni klavesnice)
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4.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Ovladaci prvek

Funkce

4 zobrazovaci oblasti

¢ SINUMERIK Operate (s blokem funkci)

¢ Oblast pomocnych funkci

¢ Oblast aplikaci (PDF, virtudlni klavesnice)
¢ Oblast virtudlni kldvesnice

Zrcadlové prevraceni zobrazovacich oblasti
Zvolené usporadani zobrazovacich oblasti je zrcadlové prevraceno.

Navigace v systému SINUMERIK Operate

Pokud si budete pfit pfimo otevfit poZadovanou systémovou oblast, doty-
kem aktivujte odpovidajici symbol.

Pomocné funkce

Standardné mate k dispozici nasledujici pomocné funkce:
e Skute¢né hodnoty (Strana 86)

¢ Nula (pocéatek soufadného systému) (Strana 87)

¢ Nastroj (Strana 88)

e Zatizeni osy (Strana 88)

¢ Alarmy (Strana 87)

¢ Doba zpracovani programu (Strana 89)

o Zivotnost (Strana 89)

e Proménné NC systému / PLC (Strana 87)

96
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4.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Ovladaci prvek

Funkce

PDF

Otevfeni zde uvedeného souboru PDF.

Nasledujici funkce nejsou ve zobrazeni PDF souboru k dispozici:

¢ Oteviit (<CTRL> + <O>)

¢ Oznacit (<CTRL> + <A>)

¢ Zkopirovat (<CTRL> + <C>)

e Prejit na (<CTRL> + <G>)

¢ Hledat («<CTRL> + <F>)

¢ Aktivovani a deaktivovani zobrazovani zalozek (<CTRL> + <B>)

Jiné moznosti ovladani zobrazovani PDF soubordl nabizi pruh s animovany-
mi symboly vlevo nahote.

Zobrazeni jen pro ¢teni miZete optimalizovat pomoci nasledujicich gest
provadénych prsty:

¢ Dvojité klepnuti (Double Tap): Pfizplsobeni sifce:

e <CTRL> + dvojité klepnuti (Double Tap): Prizplsobeni vysce

JestliZe pfi prohlizeni dokumentu ve formatu PDF pfepnete na jiny jazyk,
stahne se dokument v odpovidajici jazykové verzi.

Pokud pro nastaveny jazyk Zadny dokument ve formatu PDF neni k dispozici,
zobrazi se anglickd verze PDF dokumentu.

Pokud PDF dokument obsahuje zalozky, zlstava poloha v tomto PDF doku-
mentu po pfepnuti na jiny jazyk nejen ramci dané session zachovana.

Virtualni klavesnice

V segmentu pro aplikace, stejné jako ve 4. segmentu pod segmentem sy-
stému SINUMERIK Operate, se zobrazi kldvesnice QWERTY.

Jestlize virtudlni klavesnici vyvolate ve chvili, kdy je néktery segment zobra-
zen pred celou obrazovku, kladvesnice se otevre jako okno v popredi. Klaves-
nice se pak da pomoci dotykového ovladani pfetahnout na libovolné misto
na displeji.

Kamera

Streaming Zivych obraz(i z kamery nastavené v konfiguraci:
¢ 14 Streaming Zivych obraz(l z kamery 1

e 2[4 Streaming Zivych obrazl z kamery 2

+ 1.2 Streaming Zivych obrazC z kamery 1 a kamery 2

Jestlize je v konfiguraci nastavena kamera, mdzete se pfimo podivat na pfi-
slusné obrazy pfendsené do systému. Jestlize se zménila konfigurace kame-
ry nebo pokud se vyskytl problém s pfipojenim, systém vypnéte a znovu
zapnéte, aby se operace streamingu dat z kamery opét aktivovala.

Zobrazeni segmentu pres celou obrazovku

Oblast systému SINUMERIK Operate, stejné jako oblast pro aplikace, se zvét-
$i na celou plochu panelu.

Brouseni
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4.6 SINUMERIK Operate Display Manager

Ovladaci prvek Funkce
Zmens3ené zobrazeni segmentu

Oblast systému SINUMERIK Operate, stejné jako oblast pro aplikace, se
zmensi zpatky na plvodni velikost.

Ridici panel stroje
Zobrazi se ovladaci panel stroje.

Poznamka:
Vénujte prosim v této zéleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Viz také
Pomocné funkce ,Kamera 1” a ,Kamera 2" (Strana 90)

Brouseni
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5.1 Zapinani a vypinani

Nabéh systému

M
LYY REFFON

02/1%/09
2:36 PH

SIEMENS

% DREHEM_K1 Reset
Machine

X1
Y1
21
SP1

Po nabéhu Fidiciho systému se otevfe zakladni obrazovka, jejiz podoba zavisi na provoznim

Position [mm]

Feed/override

0.000 mm,min

0.000 min
0.000 mm,min

0.000 i
0.000 mm,min

0.000 i
o 0.000 */min

0.000 i

F=0.000

rezimu, ktery byl pfedem zadan vyrobcem stroje. Zpravidla se jednda o zakladni obrazovku funkce

"REF POINT".

o

Brouseni
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5.2 Najizdéni na referen¢ni bod

5.2 Najizdéni na referencni bod

5.2.1 Najizdéni osami na referencni bod

Posloupnost

Postup

100

Vs obrabéci stroj mlze byt vybaven bud absolutnim nebo inkrementalnim systémem pro
méfeni drahy. Osou s inkrementalnim systémem pro méreni drahy musi byt po zapnuti fidiciho
systému najeto na referencni bod, u absolutniho systému to neni nutné.

V pfipadé inkrementalniho systému pro méfeni drahy se proto musi se vSemi osami stroje

napfed najet na referencni bod, jehoz soufadnice vztazené na poCatek soufadné soustavy stroje
jsou znamé.

Pfed najizdénim na referen¢ni bod se osy stroje musi nachazet na misté, ze kterého je mozné na
referen¢ni bod najet, aniz by doslo ke kolizi.

V zavislosti na nastavenich provedenych vyrobcem stroje m(iZe najizdéni na referen¢ni bod
probihat také pro vSechny osy soucasné.

.n Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

UPOZORNENI

Nebezpeci kolize

JestliZze se osy nenalézaji na misté, na kterém nehrozi kolize, musite jimi napfed najet v
provoznim rezimu "JOG" nebo "MDA" na vhodné misto.

Pfitom je bezpodminecné nutné sledovat pohyby os pfimo na stroji!

Dokud nebylo osami najeto na referencni bod, vypisovany Udaj skute¢né hodnoty ignorujte!

Softwarové koncové spinace nejsou funkéni!

AMA 1. Stisknéte tlacitko <JOG>.
UL
JOG
e 2. Stisknéte tlacitko <REF. POINT>.
REF.POINT
» 3. Vyberte osu, ktera se ma pohybovat.
Z

Brouseni
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5.2 Najizdéni na referen¢ni bod

4, Stisknéte tlacitko <->, pfip. <+>.
Zvolena osa najede na referenéni bod.

Jestlize jste stisknuli tlacitko pohybu nesprdvnym smérem, systém zasah
+ obsluhy nepfevezme a Zadny pohyb se neuskutecni.

< Jestlize urcita osa uz referencniho bodu dosahla, zobrazuje se vedle ni
tento symbol.

Po dosazeni referencniho bodu je synchronizace osy dokoncena. Do vypist skute¢né hodnoty
jsou dosazeny hodnoty referen¢niho bodu.

Od tohoto okamZiku jsou pohybova omezeni, jako napf. softwarové koncové spinace, v
platnosti.

Funkci ukoncite prostfednictvim fidiciho panelu stroje aktivovanim provozniho rezimu "AUTO"
nebo "JOG".

5.2.2 UzZivatelské potvrzeni

JestliZze na svém stroji pouZivate Integrovany bezpecnostni systém Safety Integrated (SI), musite
béhem najiZzdéni na referen¢ni bod potvrdit, Ze vypisovana aktudlni poloha osy odpovida

skutecné poloze na stroji. Toto potvrzeni je nezbytné, aby funkce systému Safety Integrated
pracovaly.

Potvrzeni polohy miZe byt uZivatelem uskutecnéno teprve tehdy, pokud osa predtim najela na
referencni bod.

Vypisované polohy jednotlivych os se vZdy vztahuji na soufadny systém stroje (MCS).
Volitelny doplnék

Pro uZivatelské potvrzeni pro systém Safety Integrated potfebujete pfislusny softwarovy
volitelny doplnék.

Postup
w 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
el
Stroj
e 2. Stisknéte tlacitko <REF POINT>.
REF.POINT
X 3. Vyberte osu, ktera se ma pohybovat.
Z
Brouseni
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5.2 Najizdéni na referenc¢ni bod

102

+

liser
enable

SELECT

SELECT

Stisknéte tlacitko <->, pfip. <+>.

Zvolena osa najede na referen¢ni bod a zde se zastavi. Budou se vypi-
sovat soufadnice referen¢niho bodu.

Osa bude oznacena symbolem M.

Stisknéte programové tlacitko ,Souhlas uZivatele".
Zobrazi se okno ,Souhlas uZivatele".

Objevi se seznam v3ech os stroje s aktualnimi polohami a polohami
Safety Integrated.

Najed'te kurzorem na pole ,Souhlas" poZzadované osy.
Aktivujte uZivatelské potvrzeni stisknutim tlacitka <SELECT>.

Zvolena osa je ve sloupci ,Souhlas" oznacena symbolem kfizku, coZ zna-
mena, Ze bylo ,bezpecné najeto na referen¢ni bod".

Opétovnym stisknutim tlacitka <SELECT> uZivatelské potvrzeni opét
deaktivujete.

Brouseni
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5.3 Provozni reZimy

5.3 Provozni rezimy

5.3.1 Provozni rezimy

MUZete pracovat ve tfech rlznych provoznich rezimech.

Provozni rezim "JOG"

Provozni rezim "JOG" je uren pro nasledujici pfipravné Cinnosti:

Najizdéni na referencni bod, tzn. najet osami stroje na referen¢ni bod.

Pfiprava stroje pro zpracovavani programu v automatickém reZimu, tzn. méreni nastroj(,
méfeni obrobku a pfipadné také definovani posunuti pocatku pouzivanych v programu

Posuv osami, napf. béhem preruseni programu

Polohovani os

Aktivovani provozniho rezimu "JOG"

Wy
UL

JOG

Stisknéte tlacitko <JOG>.

V provoznim rezimu ,JOG" mate k dispozici nasledujici funkce:
+REF POINT”

+REPOS”

Funkce ,REF POINT”

Funkce ,REF POINT" slouZi pro synchronizaci fidiciho systému a stroje. Za tim Uc¢elem najizdite v
provoznim reZzimu "JOG" na referen¢ni bod.

Aktivovani provozniho rezimu "REF POINT"

S

REF.POINT

Funkce ,REPOS”

Stisknéte tlac¢itko <REF POINT>.

Funkce ,REPOS” slouZi pro najizdéni zpét na definované misto. Po pferuseni zpracovani
programu (napf. kvili korekci hodnot opotfebeni nastroje) odjizdite nastrojem v provoznim
rezimu "JOG" od kontury.

V okné skutecnych hodnot se vypisuji drahové diference, které vznikly pohybem v provoznim
rezimu "JOG", jako posunuti ,REPOS".

Posunuti "REPOS" se mliZe vypisovat bud’v soufadném systému stroje (MCS) nebo v soufadném
systému obrobku (WCS).

Brouseni
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5.3 Provozni reZimy

Aktivovani funkce ,,REPOS”

Stisknéte tlac¢itko <REPOS>.

REPOS

Provozni rezim "MDA" (Manual Data Automatic)

V provoznim rezimu "MDA" mUzete blok po bloku zadavat piikazy
v G-kédu a nechavat je zpracovdvat, jestliZze budete potfebovat sefizovat stroj nebo provadét
jednotlivé operace.

Aktivovani "MDA"

Stisknéte tlac¢itko <MDA>.

MDA

V provoznim rezimu ,MDA" mate k dispozici funkci ,TEACH IN”.

Funkce ,,”

V tomto provoznim reZimu mdZete sestavovat, upravovat a zpracovavat vyrobni programy
(nejen hlavni programy, ale i podprogramy) pro pohybové operace nebo pro jednoduché
opracovavani obrobkl tim, Ze najizdite na jednotlivé pozice a uklddéte je.

Aktivovani rezimu "Teach In"

@ Stisknéte tlacitko <TEACH IN>.

TEACH IN

Provozni rezim "AUTO"

V automatickém provoznim rezimu miZete spustit zpracovavani celého programu nebo jeho
casti.

Aktivovani rezimu "AUTO"

3 Stisknéte tlac¢itko <AUTO>.

AUTO

V provoznim rezimu ,AUTO" mate k dispozici funkci ,Zpracovani blok po bloku®.

Funkce ,Zpracovani blok po bloku”

Pomocifunkce ,Zpracovani blok po bloku” mdzZete program zpracovévat po jednotlivych blocich.

Brouseni
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5.3.2

Priklad:

5.3 Provozni reZimy

Aktivujte funkci ,,Zpracovani blok po bloku”.

) Stisknéte tlac¢itko <SINGLE BLOCK>.

SINGLE
BLOCK

Skupiny provoznich rezimt a kanaly

Kazdy kandl se chovd jako samostatny NC systém. V kazdém kandlu mdze byt zpracovavan
maximalné jeden program.

* Ridici systém s jednim kanalem
Existuje jedna skupina provoznich rezimda.

* Ridici systém s vice kanaly
Kanaly je mozné soustfedit do vice skupiny provoznich rezim.

Ridici systém se 4 kanaly, pficemz ve 2 kanalech probiha obrabéni a ve 2 dalsich kanélech je
regulovana doprava nového obrobku.

BAG1 Kanal 1 (obrabéni)
Kanal 2 (doprava)
BAG2 Kanal 3 (obrabéni)
Kanal 4 (doprava)

Skupiny provoznich rezimt (BAG)

5.3.3

Brouseni

Kanaly, které k sobé po technologické strance patfi, mohou byt soustfedény do skupiny
provoznich rezim( (BAG).

Osy a vietena v jedné skupiné provoznich rezimi mohou byt fizeny 1 nebo vice kanaly.

Jedna BAG se nachéazi v provoznim rezimu "Auto”, "JOG" nebo "MDA", tzn. vice kanall jedné
skupiny provoznich rezim( se nemuze soucasné nachazet v odliSnych provoznich rezimech.

Pfepinani kanald

Pokud existuje vice kanal{, je mozné mezi nimi prepinat. ProtoZe jednotlivé kanaly mohou byt
pfifazeny odliSnym skupindm provoznich rezima, uskutecnuje se spolu s pfepnutim kanalu
implicitné také pfepnuti odpovidajici skupiny.

Pokud je k dispozici menu kanald, budou se vSechny kandly vypisovat na programovych
tlacitcich, jejichZ prostfednictvim Ize kanaly pfepinat.
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5.3 Provozni reZimy

Pfepnuti kanalu

1...n Stisknéte tlacitko <CHANNEL>.

Pfepne se na nasledujici kanal.
- nebo -

Pokud je k dispozici menu kandld, zobrazuje se pruh programovych tlaci-
tek. Aktivni kanal se zobrazuje zvyraznény.

Na jiny kanal je moZno pfepnout stisknutim jiného programového tlacitka.

Dalsi informace

Informace tykajici se konfigurace menu kanal( naleznete v dokumentu Pfirucka pro uvedeni do
provozu, SINUMERIK Operate.

Brouseni
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5.4 Nastaveni stroje

5.4 Nastaveni stroje

5.4.1 Pfepindni mezi soufadnymi systémy (MCS/WCS)

Soufadnice, které se vypisuji v polich skutecné polohy, jsou vztazeny bud' na soufadny systém
stroje nebo na soufadny systém obrobku.

Pfi standardnim nastaveni jsou Udaje o aktualni poloze vztaZeny na soufadny systém obrobku.

Soufadny systém stroje (MCS) nezohledriuje oproti soufadnému systému obrobku (WCS) Zadna
posunuti pocatku, korekéni parametry nastroje a otaceni soufadnic..

Postup
w 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
el
Stroj
A 2. Stisknéte tlac¢itko <JOG> nebo <AUTO>.
e
JOG
=)
AUTO
Skiteine 3. Stisknéte programové tlacitko "Skut.hodn MCS".
hodnoty MECS
Je vybréan soufadny systém stroje.
hodnoty M3 V titulkovém pruhu okna skute¢nych hodnot se objevi MCS.
¢. Vyrobce stroje
Zobrazovani programového tlacitka pro prepinani soufadného systému muze byt blo-
kovano. Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!
5.4.2 Pfepnuti méficich jednotek
Jako méfici jednotky mdzete pro stroj nastavit bud’ milimetry nebo palce (inch). Pfepnuti
méficich jednotek se vzdy uskutecfiuje pro cely stroj. VSechny pozadované tdaje se potom
automaticky prepocitaji na nové méfici jednotky, takze napf.:
* Polohovani
* Korekeni parametry nastroje
e Posunuti pocatku
Brouseni
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5.4 Nastaveni stroje

Aby bylo moZné méfici jednotky pfepnout, musi byt spInény nasledujici pfedpoklady:
¢ Jsou nastaveny odpovidajici strojni parametry.

* VSechny kanaly se nachazeji ve stavu ,Reset”.

¢ Osy se nepohybuji prostfednictvim ,JOG", ,DRF” a ,PLC".

* Neni aktivovana konstantni obvodova rychlost brusného kotouce (GWPS).

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Dalsi informace

Pokud budete potfebovat dalsi informace tykajici se systému méficich jednotek palce/metrické
jednotky, viz Pfirucka k funkcim, Osy a vietena.

Postup
ﬂl 1. V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni reZim <JOG>, pfip. <AUTO>.
| LA |
Stroj
MV
UL
JOG
=)
AUTO
2. Stisknéte tlacitko pro vyvolani rozsifeného pruhu menu a potom progra-
> mové tlacitko "Nastaveni".
Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.
IX Masta-
Ue  veni
Piepnuti 3. Stisknéte programové tlacitko ,Pfepnuti na anglické".
el Objevi se kontrolni dotaz, zda si opravdu prejete pfepnout na jiné méfici
jednotky.
v 4. Stisknéte programové tlacitko "OK".
0K
Text programového tlacitka se zméni na "Pfepnuti na metrické".
Tim se pFizplsobi méfici jednotky pro cely stroj.
Prepnuti 5. JestliZe si budete prat pro cely stroj znovu nastavit metrické jednotky,
METRICKY stisknéte programové tlacitko "Pfepnuti na metrické".
Viz také

Pfeddefinovand nastaveni pro manualni rezim (Strana 155)

Brouseni
108 Ptiru¢ka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Sefizovdni stroje

5.4.3

5.4 Nastaveni stroje

Nastaveni posunuti pocatku

Pokud potrebujete a jestliZe je aktivni nastavitelné posunuti poc¢atku, miZzete pro jednotlivé osy
zadat do pole pro vypis skute¢né hodnoty novou hodnotu polohy

Rozdil mezi hodnotou polohy v soufadném systému stroje (MCS) a novou hodnotou polohy v
soufadném systému obrobku (WCS) se natrvalo uloZi do pravé aktivniho posunuti poc¢atku
(napf. G54).

Relativni skutec¢na hodnota

Kromé toho mate moZznost zadavat hodnoty polohy v relativnim soufadném systému.

Poznamka

Nova skute¢na hodnota polohy se zobrazi. Relativni skute¢nd hodnota nema Zadny vliv na
polohy os a na aktivni posunuti pocatku.

Vymazani relativni skute¢né hodnoty

Pfredpoklady

Brouseni

Uynazat REL Stisknéte programové tlacitko ,Vymazat REL".

Skute¢né hodnoty se vymaZou.

Programova tlacitka pro nastaveni polohy nulového bodu v relativnim soufadném systému jsou
k dispozici jen tehdy, pokud je nastaven odpovidajici strojni parametr.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Ridici systém se naléza v souradném systému obrobku.

Skute€na hodnota se nastavuje ve stavu Reset.

Poznamka
Nastaveni PNB ve stavu Stop

JestliZze zaddate novou skute¢nou hodnotu ve stavu Stop, budou se provedené Upravy vypisovat
a budou v platnosti teprve po opétovném spusténi programu.
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Postup
(ory] 1. V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni rezim "JOG".
M,
Stroj
M
UL
JOG
yz2  Set 2. Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB".
Wo
-nebo-
Abyste nastavili hodnoty polohy v relativnim soufadném systému, stis-
knéte programova tlacitka ">>", "Skut.hodn REL" a "Nastavit relativni".
Skut.hod.
REL
20F  Set
REL
_<P> 3. Zadejte poZadovanou novou hodnotu polohy pro osy X, Y, pfip. Z, pfimo
- do pole pro vypis skute¢né hodnoty (pomoci kurzorovych tlacitek mizete
prechazet mezi jednotlivymi osami) a stisknéte tlacitko "Input”, ¢imz za-
danfi potvrdite.
-nebo-
X=0 Stisknéte programova tlacitka "X=0", Y=0", pfip. "Z=0", ¢imZ pozadovanou
polohu nastavite na nulu.
=0
-nebo-
XeY=7=0 Stisknéte programové tlacitko "X=Y=2=0", abyste viechny polohy os sou-

¢asné nastavili na nulu.

Opétovné dosazeni pavodni skutecné hodnoty

Delete Stisknéte programové tlacitko "Vymazat aktivni NPB".

active WO Posunuti po¢atku bude trvale vymazano.

Poznamka
Nenavratné vymazani aktivniho posunuti poc¢atku

Momentalné platné aktivni posunuti poCatku bude touto akci nendvratné vymazano.

Brouseni
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5.5 Posunuti poldtku

5.5 Posunuti pocatku

5.5.1 Posunuti pocatku

Po najeti na referenni bod jsou vypisované skutecné hodnoty soufadnych os vztazeny na
pocatek (nulu) (M) soufadného systému stroje (MCS). Program pro obrabéni obrobku je oproti
tomu vztaZzen na poc&atek (nulu) (W) soufadného systému obrobku (WCS). Pocatky soufadnych
systém(l obrobku a stroje vSak nemusi byt identické. V zavislosti na druhu obrobku a zplsobu
jeho upnuti se miZe vzdalenost mezi pocatkem soufadného systému stroje a pocatkem
soufadného systému obrobku ménit. Pfi zpracovani programu je toto posunuti pocatku brano v
Gvahu a mUZe se skladat z nékolika dil¢ich posunuti.

Po najeti na referenni bod jsou vypisované skutecné hodnoty soufadnych os vztazeny na
pocatek (nulu) soufadného systému stroje (MCS).

Vypisované skutec¢né hodnoty pro polohy mohou byt vztazeny také na nastavitelny soufadny
systém. Pfitom se vypisuje poloha aktivniho nastroje vzhledem k pocatku soufadné soustavy
obrobku.

hiwnd L L
L@
L =
L

Zakladni posunuti

Posunuti poc¢atku hrubé

$P_GFRAME

$P_IFRAME

$P_TOOLFRAME

$P_WPFRAME

Transformace souradného systému

®
©)
@ Posunuti pocatku jemné
O)
®
®

Obrazek 5-1  Posunuti pocatku

Pokud pocatek (nula) soufadného systému stroje a obrobku nejsou identické, existuje
minimalné jedno posunuti (zakladni posunuti nebo posunuti poc¢atku), ve kterém je uloZena
poloha nuly obrobku.

Brouseni
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Zakladni posunuti

Zakladni posunuti je posunutim pocatku, které je vzdy v platnosti. Jestlize zakladni posunuti

nemate definovano, je nulové. Zakladni posunuti definujete v okné "Posunuti pocatku -
zakladni®.

Nastavitelny soufadny systém (ENS)

Nastavitelny souradny systém (ENS - Einstellbares Nullpunkt-System) odpovida WCS, ktery byl
transformovan prostfednictvim programovatelnych fram@ (napf. $P_PFRAME, $PCYCFRAME,
$P_TOOLFRAME a $P_WPFRAME).

Zakladni soufadny systém pocatku (nuly) (BNS)
Zakladni soufadny systém pocatku (nuly) BNS (Basis-Nullpunkt-System) obsahuje kromé fram0
Z ENS jesté i aktudlni nastavitelny frame ($P_IFRAME a $P_GFRAME).

Hrubé a jemné posunuti

Kazdé posunuti poc¢atku (G54 az G57, G505 az G599) se sklada z hrubého posunuti a jemného
posunuti. Posunuti pocatku miZzete vyvolavat ze kteréhokoli programu (hrubé a jemné posunuti
se pfitom scitavaji).

Do hrubého posunuti mlizete napfiklad ukladat pocatek soufadné soustavy obrobku. A do

jemného posunuti pak mdzete ukladat posunuti (offset), ktery pfi upnuti nového obrobku vznika
mezi starou a novou nulou obrobku.

Poznamka
Deaktivovani jemného posunuti

Pokud potfebujete, mlzete pomoci strojniho parametru MD18600
$MN_MM_FRAME_FINE_TRANS jemné posunuti deaktivovat.

5.5.2 Vyvoldani vypisu aktivniho posunuti pocatku

112

V okné "Posunuti pocatku - aktivni" se zobrazuji nasledujici posunuti pocatku:

¢ Posunuti pocatku, pro které jsou aktivni posunuti obsaZena, pfip. pro které byly zadany
hodnoty.

¢ Nastavitelna posunuti pocatku

¢ Jemnd posunuti vztaZzend na uloZeni

¢ Celkova posunuti pocatku

Toto okno zpravidla slouZi jen ke sledovani jeho obsahu.

To, kterd posunuti jsou k dispozici, zavisi na nastaveni parametrd.

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zélezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Brouseni
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Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
= 1 Posun. 2. Stisknéte programové tlacitko "Posunuti poc¢atku".
| poiatku Y " o vs .
Otevfe se obrazovka "Posunuti pocatku - Aktivni".
Poznamka
Dalsi podrobnosti tykajici se posunuti poc¢atku
Pokud byste si pfali zjistit k uvedenym posunutim pocatku dalsi podrobnosti nebo pokud byste
si prali zménit hodnoty pro otoCeni, zménu méfitka a zrcadlové pfevraceni, stisknéte
programové tlacitko "Detaily".
5.5.3 Vyvolani prehledu posunuti pocatku

Na obrazovce "Posunuti pocatku - Pfehled" se pro viechny v konfiguraci nastavené osy vypisuji
aktivni posunuti, pfip. systémova posunuti pocatku.

Vedle posunuti (hrubych a jemnych) jsou zde uvadéna také kromé toho definovana otoceni,
zmény méfitka a zrcadlova prevraceni.

Toto okno zpravidla slouZi jen ke sledovani jeho obsahu.

Zobrazeni aktivnich posunuti po¢atku

Posunuti pocatku

DRF

Zobrazeni posunuti poc¢atku pomoci ru¢niho kolecka

Vztazny bod kruhového stolu

Vypis doplfikovych posunuti po¢atku naprogramovanych pomoci pfikazu
$P_PARTFRAME.

Zakladni vztazny bod

Vypis doplfikovych posunuti po¢atku naprogramovanych pomoci pfikazu
$P_SETFRAME.
Pfistup k systémovym posunutim je chranén pomoci prepinace na klic.

Frame externiho posunuti

Vypis doplfikovych posunuti po¢atku naprogramovanych pomoci pfikazu

potatku $P_EXTFRAME.

Celkové zakladni posunuti Vypis viech aktivnich posunuti pocatku.

pocatku

G500 Vypis posunuti pocatku, ktera byla aktivovana pomoci pfikaz(i G54 -

G599.

Za urcitych okolnosti miZete pomoci funkce "Nastavit PNB" tato data mé-
nit, tzn. mdZete nastaveny pocatek souradného systému upravit.

Vztazny bod nastroje

Vypis doplrikovych posunuti po¢atku naprogramovanych pomoci pfikazu
$P_TOOLFRAME.

Brouseni
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Posunuti pocatku

Vztazny bod obrobku Vypis doplrikovych posunuti po¢atku naprogramovanych pomoci pfikazu
$P_WPFRAME.

Naprogramovana posunuti | Vypis doplfikovych posunuti po¢atku naprogramovanych pomoci pfikazu

pocatku $P_PFRAME.

Vztazny bod cyklu Vypis doplfikovych posunuti po¢atku naprogramovanych pomoci pfikazu

$P_CYCFRAME.
GFRAMEDO (posunuti pocatku | Vypis doplrikovych posunuti poc¢atku naprogramovanych pomoci ptikazu
vztazena na uloZenf) $P_GFRAME.

Celkové posunuti pocatku Vypis platného posunuti poc¢atku, které je vysledkem souctu viech dil¢ich
posunuti pocatku.

Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry".
Parametry
i Pasun. 2. Stisknéte programova tlacitka "Posunuti PNB" a "Pfehled".
Dotk Otevfe se obrazovka "Posunuti pocatku - Pfehled".
Prehled
5.5.4 Vypisovani a editace zdkladniho posunuti pocatku
Na obrazovce "Posunuti po¢atku - Zakladni" se pro vdechny v konfiguraci definované osy vypisuji
nastavena kanalova a globalni zakladni posunuti pocatku, kterd jsou rozdélena na hrubd a
jemna.
.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!
Postup

l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.

Parametry

i Posun. 2. Stisknéte programové tlacitko "Posunuti poc¢atku".

poiatku
Zakdad 3. Stisknéte programové tlacitko ,Zakladni".
Otevie se obrazovka "Posunuti pocatku - Zakladni".
4, Hodnoty mUZete editovat pfimo v tabulce.
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Poznamka

Aktivovani zdkladnich posunuti

Posunuti, kterd zde byla zaddna, jsou okamZité v platnosti.

5.5.5 Vypisovani a editace nastavitelnych posunuti pocatku

Na obrazovce "Posunuti pocatku - G54...G599" se vypisuji vSechna nastavitelna posunuti
pocatku, rozdélend na hruba a jemna.

Vypisuji se také otoCeni, zmény méfitka a zrcadlova pfevraceni.

Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
i Posun. 2. Stisknéte programové tlacitko "Posunuti pocatku"”.
poiatku
G54, G509 3. Stisknéte programové tlacitko ,G54 ... G599".
Otevie se obrazovka "Posunuti pocatku - G54 ... G599 [mm]".
Upozornéni
Popis programovych tlacitek pro nastavitelna posunuti pocatku se lisi, tzn.
vypisuji se nastavitelnd posunuti poc¢atku, kterd byla definovana v konfi-
guraci stroje (pfiklady: G54 ... G57, G54 ... G505, G54 ... G599).
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.
4. Hodnoty muZzete editovat pfimo v tabulce.
Poznamka
Aktivovani nastavitelnych posunuti poc¢atku
Nastavitelna posunuti pocatku se stavaji platnymi teprve tehdy, kdyZ jsou aktivovana v
programu.
5.5.6 Vypisovani a editace jemného posunuti vztazeného na ulozeni
V okné ,Posunuti poc¢atku (nuly) - GFrame1 ... GFrame...” se vypisuji viechny hodnoty korekénich
parametrl vztahujici se k dané pozici (korekce ulozZeni).
Vypisuji se linedrni a rotacni posunuti.
Brouseni
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Postup
1_'@ Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
i Posun. Stisknéte programové tlacitko "Posunuti pocatku".
poiatku
GFRAMET ... Stisknéte programové tlacitko ,GFrame1...GFrame2”.
GFRAME2 Otevre se obrazovka ,Posunuti poc¢atku (nuly) - GFrame1 ... GFrame2”.
Poznamka:
Popis programovych tlacitek pro jemna posunuti pocatku vztahujici se na
uloZeni se lisi, tzn.
vypisuji se posunuti pocatku vztahujici se na ulozeni, ktera byla defino-
vana v konfiguraci stroje
(pfiklady: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRAMET...
GFRAME100).
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!
Hodnoty mUZete editovat pfimo v tabulce.
Poznamka
Aktivovani jemnych posunuti vztahujicich se na uloZeni
Posunuti poCatku vztahujici se na uloZeni se stavaji platnymi teprve tehdy, kdyZ jsou aktivovana
v programu.
5.5.7 Vypisovani a editace podrobnych informaci o posunuti pocatku
Pro kazdé posunuti pocatku si mizZete vyvolat vypis vSech dat pro vSechny osy a tato data pak
mUZete editovat. Kromé toho mizZete posunuti po¢atku mazat.
Pro kazdou osu se vypisuji hodnoty nasledujicich parametrd:
* Hrubé a jemné posunuti
* Otoceni
* Zména méfitka
e Zrcadlové prevraceni
.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zdleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!
Brouseni
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Poznamka

Zde jsou definovany hodnoty parametr( pro otoceni, zménu méfitka a zrcadlové pfevraceni a
pouze zde miZete tyto parametry zménit.

Podrobné informace o néstroji

Pokud si prejete, mlzete nastavit, aby se pro nastroje vypisovaly nasledujici podrobnosti tykajici
se samotnych nastroju a jejich opotiebent:

TC

Rozméry adaptéru

Délka / opotrebeni v délce
Sefizovaci korekce EC
Souctova korekce SC
Celkova délka

Radius / opotfebeni radiusu

Skiteing MUZete také prepinat mezi vypisem korekénich hodnot néastroje v soufadném
hodnoty MECS

systému stroje a soufadném systému obrobku.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zdleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
i Posun. 2. Stisknéte programové tlacitko "Posunuti pocatku".
poiatku
aktioni 3. Stisknéte programova tlacitka "Aktivni", "Zakladni" nebo "G54...G599".
Otevre se odpovidajici obrazovka.
G54...6599
4, Najed'te kurzorem na odpovidajici posunuti pocatku, jehoZ podrobné in-
formace si pfejete zobrazit.
Brouseni
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Detaily

Uymazat
PHB

PNB +

PHB -

Stisknéte programové tlacitko "Detaily".

V zavislosti na zvoleném posunuti po¢atku se otevre pfislusna obrazovka,
napf. "Posunuti pocatku - Detaily: G54...G599".

Hodnoty mUZete editovat pfimo v tabulce.

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Vymazat PNB", budete-li si pfat zadané
hodnoty vynulovat.

Stisknéte programové tlacitko "PNB +", pfip. "PNB-".Jejich prostfednictvim
muzete v rdmci zvolené oblasti ("Aktivni", "Zakladni", "G54...G599") zvolit
ptimo nasledujici nebo pfedchazejici posunuti pocatku, aniz byste se
predtim museli vracet do pfehledové obrazovky.

KdyZ je dosaZeno konce oblasti (napf. G599), pfesunete se potom na jeji
zacatek (napf. G54).

Provedené zmény hodnot jsou potom ve vyrobnim programu k dispozici bud” hned nebo po
stisknuti tlacCitka "Reset".

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

<< Stisknéte programové tlacitko ,Zpét", ¢imZ obrazovku zaviete.
Zpét
5.5.8 Vymazani posunuti pocatku

Pokud chcete, mliZete posunuti po¢atku vymazat. Zadané hodnoty jsou pfitom vynulovany.

Postup
Parametry
T4 | Posun.
| poiatku
118

Aktivujte systémovou oblast "Parametry".

Stisknéte programové tlacitko "Posunuti pocatku".

Brouseni
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Stisknéte programova tlacitka "Pfehled", "Zakladni" nebo "G54...G599".

Prehled
G54...6599
Detaily Stisknéte programové tlacitko "Detaily".
Najed'te kurzorem na posunuti pocatku, které byste si pfali vymazat.
Uymazat Stisknéte programové tlacitko "Vymazat PNB".
EhE Objevi se kontrolni dotaz, zda si opravdu pfejete vSechna posunuti pocat-
ku vymazat.
v Stisknéte programové tlacitko "OK", abyste operaci mazani potvrdili.
0K
5.5.9 Vymazani jemnych posunuti vztazenych na ulozeni

Pokud chcete, mlZete jemna posunuti pocatku vztazena na uloZeni po vyméné obrobku
vymazat. Zadané hodnoty jsou pfitom nastaveny na nulu.

Postup
Parametry
1 Posun.
| poiatku
GFRAMET ...
GFRAME2
Brouseni

Aktivujte systémovou oblast "Parametry".

Stisknéte programové tlacitko "Posunuti pocatku".

Stisknéte programové tlacitko ,GFrame1...G-Frame2".
Poznamka:

Popis programovych tlacitek pro jemna posunuti pocatku vztahujici se na
uloZeni se lisi, tzn.

vypisuji se posunuti poc¢atku vztahujici se na uloZeni, kterd byla defino-
vana v konfiguraci stroje

(pfiklady: GFRAME1...GFRAME1, GFRAME1...GFRAME2, GFRAMET1....
GFRAME100).

Vénujte prosim v této zéleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

VSechny hodnoty jemnych posunuti vztahujicich se na ulozZeni v tabulce
v okné ,Posunuti pocatku (nuly) - GFrame1 ... GFrame2” nastavte na nulu.

-nebo-
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Uymazat
uie

120

Stisknéte programové tlacitko ,VSechno vymazat”.

Objevi se kontrolni dotaz, zda si opravdu pfejete vSechna jemna posunuti
pocatku vztahujici se na uloZeni vymazat.

Poznamka:

Programové tlacitko ,VSechno vymazat” je k dispozici jen tehdy, pokud
jsou posunuti po¢atku vztahujici se na uloZeni aktivovana.

Stisknéte programové tlacitko "OK", abyste operaci mazani potvrdili.

Brouseni
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5.6 Méreni nastroje
5.6.1 Brouseni dokulata
5.6.1.1 Prehled

Pfi zpracovavani vyrobniho programu musi byt zohledriovana geometrie néstrojl, s nimiz
obrabéni probiha. Tyto informace jsou jako korek&ni parametry nastroje uloZeny v seznamu
nastroju. Ridici systém pak pfi kazdém vyvolani nastroje tyto korekéni parametry nastroje bere
v Uvahu.

Pfi programovani vyrobniho programu Vam tedy staci zadavat pouze rozméry obrobku
z vyrobniho vykresu. Ridici systém potom sdm na jejich zakladé vypocitava individualni drdhu
nastroje.

Méreni brusného kotouce a orovnavace

Korekéni parametry nastroje, tzn. délky, pfip. polohy néstroje, zjistujete prostfednictvim
manualniho méreni (Skrabnuti).

Pfi manudlnim méreni najed’te nastrojem ru¢né na zvoleny vztazny bod, ¢imz miiZete zjistit
rozmeéry nastroje, pfip. pozice, ve smérech X nebo Z. Na zakladé polohy vztazného bodu drzaku
nastroje a vztazného bodu, na ktery jste najeli, potom fidici systém vypocitava korekéni
parametry nastroje.

Vztazné body pfi méfeni brusného kotouce
Pro manudlni méreni brusného néstroje si mlZete vybrat nasledujici vztazné body:
e Obrobek (s posunutim pocatku)

e Orovnéavac (s posunuti poc¢atku jako orovnavaci nastroj)

¢. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Vztazné body pfi méfeni orovnavace

Pro manualni méfeni orovnavace pouzivejte jako vztazny bod brusny kotouc.
5.6.1.2 Manudlni méreni brusného nastroje pomoci vztazného bodu na obrobku
Vztazny bod

Pfi méfeni délky ve sméru X a délky ve sméru Z slouzi jako vztazny bod hrana obrobku.

Béhem méreni zadejte polohu hrany obrobku.

Brouseni
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Postup
(ory] 1. V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni rezim "JOG".
M,
Stroj
MW
UL
JOG
1 Méfeni 2. Stisknéte programové tlacitko "Mérfeni nastroje”.
4+ nastroje
Méfeni 3. Stisknéte programové tlacitko ,Mé&reni kotouce”.
kotoute
Uyhrat 4. Stisknéte programové tlacitko "Vybrat nastroj".
nastroj Otevie se obrazovka "Volba nastroje”.
v 5. Na obrazovce ,Volba nastroje” vyberte brusny nastroj, ktery si pfejete
0K zméfit, a stisknéte programové tlacitko "OK".
Poloha bfitu musi byt zadana v seznamu nastroja.
-nebo-
Seznam Stisknéte programové tlacitko ,Seznam nastrojd”, v seznamu néstrojl vy-
nastrojli berte brusny nastroj, ktery byste si pfali zméfit, a stisknéte programové
Io tlacitko ,Do MANU".
MANU Nastroj se pfevezme do obrazovky ,Méfeni: Brusny kotouc”.
o 6. V poli ,Vztazny bod” si z nabizenych moznosti vyberte ,Obrobek”.
SELECT
¥ 7. Stisknéte programové tlacitko "X" nebo "Z" podle toho, kterou z délek
nastroje si pfejete zméfit.
z
8. Do poli X0, pfip. 20, zadejte polohu hrany obrobku.
Jestlize pro X0, resp. Z0 neni zaddna zadnda hodnota, pfevezme se hod-
nota z poli, kde se vypisuje aktualni skute¢na poloha.
9. Nastrojem Skrabnéte na pozadovanou hranu.
Nastavit 10. Stisknéte programové tlalitko "Nastavit délku".
_ delku Automaticky se vypocita délka nastroje, kterd se pak uloZi do seznamu
nastrojd. Poloha bfitu je pfitom automaticky zohledriovéana.
Poznamka

Aktivni brusny nastroj

Méfeni nastroje je mozné uskutecfiovat pouze s aktivnim brusnym nastrojem.

Brouseni
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5.6.1.3 Manudlni méieni brusného nastroje pomoci vztazného bodu na orovnavadi

Vztazny bod

Pfi méreni délky ve sméru X, pfip. ve sméru Z, slouzi jako vztazny bod orovndavac.

Vztazny bod orovnavace miiZe byt pfitom reprezentovan prostiednictvim posunuti pocatku
nebo orovndvaciho nastroje. Toto nastaveni je napevno specifikovano ve strojnich parametrech
a je urceno vyrobcem stroje.

Postup

Méfeni

+ nastroje
Mefeni
kotouce

Uybrat
nastroj

v
0K

Seznam
nastroiji

Do
MANU

O

SELECT

Uybrat
orounavac

v
0K

Vybrat
PHB

Brouseni

a. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni rezim "JOG".

Stisknéte programové tlacitko "Méreni nastroje".
Stisknéte programové tlacitko ,Mé&reni kotouce”.

Stisknéte programové tlacitko "Vybrat nastroj".
Otevre se obrazovka "Volba nastroje”.

Na obrazovce ,Volba nastroje” vyberte brusny nastroj, ktery si pfejete
zméfit, a stisknéte programové tlacitko "OK".

Poloha bfitu musi byt zadana v seznamu nastroja.
-nebo-

o

Stisknéte programové tlacitko ,Seznam nastrojd”, v seznamu nastrojd vy-
berte brusny nastroj, ktery byste si pfali zméfit, a stisknéte programové
tlacitko ,Do MANU".

Nastroj se pfevezme do obrazovky "Méfeni: Brusny kotouc”.

i

V poli Vztazny bod” si z nabizenych moZnosti vyberte ,Orovnavac”.

Umistéte kurzor do pole ,TR”, stisknéte programové tlacitko ,Vybrat orov-
navac”, pak vyberte orovnavac, ktery si pfejete pouZzit pro méfeni délky
nastroje, a stisknéte programové tlacitko ,OK".

-nebo-

Najed'te kurzorem na pole ,Posunuti nul. bodu” a stisknéte programové
tlacitko ,Vybrat PNB".
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Do
MANU

Nastavit 10.

delku

V okné ,Posunuti pocatku - G54 ... G509” vyberte poZzadované posunuti
pocatku a stisknéte programové tlacitko "Do MANU".

Stisknéte programové tlacitko "X" nebo "Z" podle toho, kterou z délek
nastroje si prejete zméfit.

Nastrojem Skrabnéte o orovndavac.

Stisknéte programové tlacitko "Nastavit délku".

Automaticky se vypocita délka nastroje, ktera se pak ulozi do seznamu
nastroja.

Poloha bfitu je pfitom automaticky zohledrovana.

Poznamka

Aktivni brusny nastroj

Méfeni nastroje je mozné uskutecfiovat pouze s aktivnim brusnym nastrojem.

5.6.1.4 Manualni méfeni orovnavaciho nastroje se vztaznym bodem na brusném nastroji

Vztazny bod

Pfi méfeni délky ve sméru X, pfip. ve sméru Z, slouZi jako vztazny bod brusny kotouc.

Postup

Méfeni 2.
+ nastroje
Méreni 3.
orovnavace

Uybrat 4.
orovnavac

v 5.
oK

124

V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni rezim "JOG".

Stisknéte programové tlacitko "Méfeni nastroje”.
Stisknéte programové tlacitko ,Méfeni orovnavace”.

Stisknéte programové tlacitko ,Vybrat orovnavac”.
Otevre se obrazovka "Volba nastroje".

Na obrazovce ,Volba nastroje” vyberte orovnavaci nastroj, ktery si pfejete
zméfit, a stisknéte programové tlacitko "OK".

Poloha bfitu musi byt zadana v seznamu nastroja.
-nebo-

Brouseni
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Seznam Stisknéte programové tlacitko ,Seznam nastrojd”, v seznamu nastrojl vy-
nastrojii berte orovnavaci nastroj, ktery byste si pfali zméfit, a stisknéte progra-
oo mové tlacitko ,Do MANU".
MANU
Nastroj se pfevezme do obrazovky ,Mé&reni: Orovnavac”.
-nebo-
Vybrat Najed'te kurzorem na pole ,Posunuti nul. bodu” a stisknéte programové
PNB tla¢itko ,Vybrat PNB".
o V okné ,Posunuti pocatku - G54 ... G509" vyberte poZzadované posunuti
MANU pocatku a stisknéte programové tlacitko "Do MANU".
Uybrat 6. Umistéte kurzor do pole TR, stisknéte programové tlacitko ,Vybrat brus-
brus. kotouc ny kotouc”, pak zvolte brusny kotout, ktery si pfejete pouZit jako vztazny
bod, a stisknéte programové tlacitko ,OK".
¥ 7. Stisknéte programové tlacitko "X" nebo "Z" podle toho, kterou z délek
nastroje si pfejete zméfit.
z
8. Nastrojem Skrabnéte na poZadovanou hranu.
Nastavit 9. Stisknéte programové tlacitko "Nastavit délku".
. Gelky Automaticky se vypocita délka nastroje, ktera se pak uloZzi do seznamu
ndstrojl. Poloha bfitu je pfitom automaticky zohledriovana.
5.6.2 Brouseni ploch
5.6.2.1 Prehled

Pfi zpracovavani vyrobniho programu musi byt zohledriovana geometrie nastroj(i, s nimiz
obrabéni probiha. Tyto informace jsou jako korekéni parametry nastroje uloZzeny v seznamu
nastrojl. Ridici systém pak pFi kazdém vyvolani nastroje tyto korekéni parametry nastroje bere
v Uvahu.

PFi programovani vyrobniho programu Vam tedy staci zadavat pouze rozméry obrobku

z vyrobniho vykresu. Ridici systém potom sdm na jejich zakladé vypo¢itava individualni drahu
nastroje.

Méreni brusného kotouce a orovnavace

Korekéni parametry nastroje, tzn. délky, pfip. polohy néstroje, zjistujete prostfednictvim
manualniho méfeni (Skrabnuti).

Pfi manuéinim méreni najedte nastrojem ru¢né na definovany vztazny bod, ¢imz miZzete zjistit
rozméry nastroje, pfip. pozice, ve smérech Y nebo Z. Na zédkladé polohy vztazného bodu drzaku
nastroje a vztazného bodu potom fidici systém vypocitava korekéni parametry nastroje.

Brouseni
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Vztazné body na brusném kotouci

Pro manudlni méreni brusného néstroje si mlZete vybrat nasledujici vztazné body:

* Obrobek (s posunutim pocatku)

* Orovnavac (s posunuti poc¢atku jako orovnavaci nastroj)

Vztazné body na orovnavaci

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Pro manualni méfeni orovnavace pouzivejte jako vztazny bod brusny kotouc.

5.6.2.2 Manualni méreni brusného nastroje pomoci vztazného bodu na obrobku

Vztazny bod

Pfi méreni délky ve sméru X a ve sméru Z slouZi jako vztazny bod hrana obrobku.

Béhem méreni zadejte polohu hrany obrobku.

Postup

Méfeni
+ nastroje

Méreni
kotouce

Uybrat
nastroj

v
0K

Seznam
nastroji

Do
MANU

126

N

V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni rezim "JOG".

Stisknéte programové tlacitko "Mé&reni nastroje".
Stisknéte programové tlacitko ,Mé&reni kotouce”.

Stisknéte programové tlacitko "Vybrat nastroj".
Otevfe se obrazovka "Volba nastroje”.

Na obrazovce ,Volba nastroje” vyberte brusny nastroj, ktery si pfejete
zméfit, a stisknéte programové tlacitko "OK".

Poloha bfitu musi byt zadana v seznamu nastroja.
-nebo-

Stisknéte programové tlacitko ,Seznam nastrojd”, v seznamu nastrojd vy-
berte brusny nastroj, ktery byste si pfali zméfit, a stisknéte programové
tlacitko ,Do MANU".

Nastroj se pfevezme do obrazovky ,Méfeni: Brusny kotouc”.

Brouseni
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O 6. V poli Vztazny bod” si z nabizenych mozZnosti vyberte ,Obrobek”.
SELECT
v 7. Stisknéte programové tlacitko ,Y” nebo ,Z" podle toho, kterou z délek
nastroje si prejete zméfit.
Fi
8. Do poli YO, pfip. 20, zadejte polohu hrany obrobku.
Jestlize pro YO, resp. Z0 neni zadana Zadna hodnota, pfevezme se hod-
nota z poli, kde se vypisuje aktualni skute¢na poloha.
9. Nastrojem Skrabnéte na pozadovanou hranu.
Nastavit 10. Stisknéte programové tladitko "Nastavit délku".
_ delku Automaticky se vypocita délka nastroje, ktera se pak uloZi do seznamu
nastrojd. Poloha bfitu je pfitom automaticky zohledriovéna.
Poznamka

Aktivni brusny nastroj

Méfeni nastroje je mozné uskutecfiovat pouze s aktivnim brusnym nastrojem.

5.6.2.3 Manuadlni méfeni brusného nastroje pomoci vztazného bodu na orovnavaci

Vztazny bod
Pfi méreni délky ve sméru Y, pfip. ve sméru Z, slouzi jako vztaZzny bod orovnavac.

Vztazny bod orovnéavace m(iZe byt pfitom reprezentovan prostfednictvim posunuti poc¢atku
nebo orovndavaciho nastroje. Toto nastaveni je napevno specifikovano ve strojnich parametrech
a je ureno vyrobcem stroje.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Postup

1. V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni rezim "JOG".

1 Méfeni 2. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni nastroje”.
+ nastroje

Méfeni 3. Stisknéte programové tlacitko ,Mé&feni kotouce”.
kotoute

Brouseni
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Uybrat 4, Stisknéte programové tlacitko "Vybrat nastroj".
nastroj Otevre se obrazovka "Volba nastroje”.
v 5. Na obrazovce ,Volba nastroje” vyberte brusny nastroj, ktery si pfejete
0K zméfit, a stisknéte programové tlacitko "OK".
Poloha bfitu musi byt zadana v seznamu nastroja.
-nebo-
Seznam Stisknéte programové tlacitko ,Seznam néstrojd”, v seznamu néstrojd vy-
nastrojd berte brusny ndstroj, ktery byste si pfali zméfit, a stisknéte programové
Io tlacitko ,Do MANU".
MANU
Nastroj se pfevezme do obrazovky "Méfeni: Brusny kotouc”.
o 6. V poli ,Vztazny bod” si z nabizenych moZznosti vyberte ,Orovnavac”.
SELECT
Uybrat 7. Umistéte kurzor do pole ,TR", stisknéte programové tlacitko ,Vybrat orov-
orounavac navac”, pak vyberte orovnavac, ktery si pfejete pouZzit pro méfeni délky
e nastroje, a stisknéte programové tlacitko ,OK".
0K Nastroj se pfevezme do obrazovky "Méfeni: Délka do Manu".
-nebo-
Seznam Stisknéte programové tlacitko ,Seznam néstrojd”, v seznamu néstrojd vy-
nastrojd berte orovnavaci nastroj, ktery byste si pfali pouzit pro méreni délky na-
lo stroje, a stisknéte programové tlacitko ,Do MANU".
MANU
Nastroj se pfevezme do obrazovky "Mé&feni: Brusny kotouc”.
v 8. Stisknéte programové tlacitko Y nebo ,Z" podle toho, kterou z délek
orovnavaciho nastroje si pfejete zméfit.
Fi
9. Nastrojem Skrabnéte o orovndvac.
Nastavit 10. Stisknéte programové tlacitko "Nastavit délku".
_ delku Automaticky se vypocita délka nastroje, ktera se pak ulozi do seznamu
nastroja.
Poloha bfitu je pfitom automaticky zohledrovana.
Poznamka

Aktivni brusny nastroj

Méfeni nastroje je mozné uskutecfiovat pouze s aktivnim brusnym nastrojem.

5.6.2.4 Manualni méfeni orovnavaciho nastroje se vztaznym bodem na brusném nastroji

Vztazny bod

Pfi méfeni délky ve sméru X, Y, pfip. ve sméru Z, slouZi jako vztazny bod brusny kotouc.

Brouseni
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Postup

Méreni
4+ nastroje

Mefeni
orovnavace

Uybrat
orounavac

v
0K

Seznam
nastroiji

Do
MANU

Uybrat
brus. kotoud

v
0K

Seznam
nastroji

Do
MANU

Nastavit
dellkzu

Brouseni

5.6 Méfeni ndstroje

V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni rezim "JOG".

Stisknéte programové tlacitko "Méreni nastroje".
Stisknéte programové tlacitko ,Mé&reni orovnavace”.

Stisknéte programové tlacitko ,Vybrat orovnavac”.
Otevfe se obrazovka "Volba nastroje".

Na obrazovce ,Volba nastroje” vyberte orovnavaci nastroj, ktery si pfejete
zméfit, a stisknéte programové tlacitko "OK".

Poloha bfitu musi byt zadana v seznamu nastroja.
-nebo-

Stisknéte programové tlacitko ,Seznam nastrojd”, v seznamu nastrojl vy-
berte orovndvaci nastroj, ktery byste si pfali zméfit, a stisknéte progra-
mové tlacitko ,Do MANU".

Nastroj se pfevezme do obrazovky ,Mé&reni: Orovnavac”.

Najed'te kurzorem na pole ,TR” a stisknéte programové tlacitko ,Vybrat
brusny nastroj”.

Vyberte brusny kotouc, ktery byste si pfali pouzit pro méfeni délky na-
stroje, a stisknéte programové tlacitko ,OK".
-nebo-

Stisknéte programové tlacitko ,Seznam nastrojd”, v seznamu nastrojl vy-
berte brusny kotou¢, ktery byste si pfali pouzit pro méfeni délky nastroje,
a stisknéte programové tlacitko ,Do MANU".

Nastroj se pfevezme do obrazovky ,Mé&reni: Orovnavac”.

Stisknéte programové tlacitko X", ,Y" nebo ,Z” podle toho, kterou z délek
orovnavaciho nastroje si pfejete zméfit.

Nastrojem Skrabnéte o orovnavac.

Stisknéte programové tlacitko "Nastavit délku".

Automaticky se vypocita délka nastroje, kterd se pak uloZi do seznamu
nastroju.

Poloha bfitu je pfitom automaticky zohledrovana.
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Poznamka
Aktivni orovnavaci ndstroj

Méfeni nastroje je mozné uskutecnovat pouze s aktivnim orovndvacim nastrojem.

Brouseni
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5.7 Méfeni nuly obrobku

5.7 Méreni nuly obrobku
5.7.1 BrousSeni dokulata
5.7.1.1 Méreni nuly obrobku

Pfi programovani obrobku se jako vztazny bod vZdy pouZiva pocatek souradné soustavy obrobku
(nula). Za ucelem stanoveni tohoto nulového bodu zmérte délku, pfip. prdmér obrobku a tuto
hodnotu uloZte do posunuti po¢atku. To znamena, Ze se poloha uklada do hrubého posunuti a
hodnoty existujici v jemném posunuti jsou vymazany.

Vypocet

PFi vypoctu pocatku (nuly) soufadného systému obrobku, pfip. posunuti poc¢atku, se délka
nastroje automaticky zapocitava.

o

Predpoklady

Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Pfedpokladem pro méfeni obrobku je, Ze v pracovni poloze se nachazi nastroj znamé délky.

Postup

J0G

1. V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni rezim "JOG".

Nul.hod 2. Stisknéte programové tlacitko "Nul. bod obrobku".

aobrobku

O

SELECT

O

SELECT

Brouseni

Otevie se okno "Méreni: Hrana".

3. Aktivujte funkci "Pouze méfit", pokud si budete pfat, aby se zmérené hod-
noty pouze vypisovaly na obrazovce.

-nebo-

V poli ,Posunuti nul. bodu” vyberte poZzadované posunuti poc¢atku, do
néhoz chcete nulu ulozZit (napf. zakladni posunuti).

-nebo-
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Stisknéte programové tlacitko "Volba PNB", aby se otevielo okno "Posunuti
G539 nul. bodu - G54 ... G599", a v ném vyberte posunuti po¢atku, do kterého
ma byt pocatek (nulovy bod) uloZen. Pak stisknéte programové tlacitko
"Do MANU".

Vratite se zpét do okna ,Mérfeni: Hrana".

Do
MANU
4, Pohybujte nastrojem ve sméru osy X, pfip. Z, a Skrabnéte na obrobek.
Hast. 5. Do pole X0, pfip. Z0, zadejte poZadovanou hodnotu polohy hrany obrob-
PHB ku a stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB".
Poznamka

Nastavitelna posunuti pocatku

Popis programovych tlacitek pro nastavitelna posunuti pocatku se lisi, tzn. vypisuji se
nastavitelnd posunuti pocatku, kterd byla definovana v konfiguraci stroje (pfiklady: G54...G57,
G54...G505, G54...G599).

Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

5.7.2 Brouseni ploch

5.7.2.1 Prehled

Pfi programovani obrobku se jako vztazny bod vzdy pouZiva poc¢atek soufadné soustavy obrobku
(nula). Polohu pocatku (nuly) soufadného systému obrobku urcete prostfednictvim hrany
obrobku.

Manudlni méreni

Pfi manualnim méfeni nuly musite svym nastrojem manuélné najet na obrobek. Kromé toho
muUZete vyuzit také dalSi moznost a tou je pouZiti brusného néstroje o znamé délce.

5.7.2.2 Zjisténi hrany

Obrobek na pracovnim stole leZi rovhobézné s osami soufadného systému. Zméfte vztazny bod
vijednézos (X, Y, 2).

Pfredpoklady

Jestlize si pfejete manualné zméfit poatek soufadného systému obrobku, za t¢elem Skrabnuti
pouZzijte brusny nastroj.

Brouseni
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Postup

JOG

a% Mul.bod 2.

obrobku

(il

SELECT

SELECT

Vybrat
PNB

G54...
G599

Do
MANU

O 3.

O 4.

5.7 Méfeni nuly obrobku

Zvolte systémovou oblast "Stroj" a stisknéte tlacitko <JOG>.

Stisknéte programova tlacitka "Nul. bod obrobku" a "Zjisté&ni hrany".
Otevie se okno "Méfeni: Hrana".

Aktivujte funkci "Pouze mérit", pokud si budete pfat, aby se zméfené hod-
noty pouze vypisovaly na obrazovce.

-nebo-

Ve vstupnim poli vyberte pozadované posunuti pocatku, do néhoz chcete
nulu ulozit.

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Volba PNB", abyste mohli vybrat nastavi-
telné posunuti pocatku (nuly).

V okné "Posunuti pocatku - G54 ... G599" vyberte posunuti pocatku, do
kterého ma byt pocatek (nulovy bod) uloZen.

Stisknéte programové tlacitko "Do MANU".
Vratite se zpét do okna méreni.

Pomoci programového tlacitka zvolte, ve sméru které osy chcete z pocatku
najizdét na obrobek.

Do pole X0, YO, resp. Z0 zadejte poZzadovanou hodnotu polohy hrany
obrobku.

Tato pozadovanda hodnota polohy odpovida napt. Gdaji rozmeéru hrany
obrobku z vyrobniho vykresu.

Pozndamka

Nastavitelna posunuti pocatku

Popis programovych tlacitek pro nastavitelna posunuti poc¢atku se lisi, tzn. vypisuji se
nastavitelnd posunuti pocatku, kterd byla definovana v konfiguraci stroje (pfiklady: G54...G57,
G54...G505, G54...G599).

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Brouseni

Ptirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 133



Sefizovdni stroje

5.8 Monitorovdni parametry os a vieten

5.8 Monitorovani parametri os a vieten

5.8.1 Definice ohraniceni pracovniho pole

Pomoci funkce "Ohraniceni pracovniho pole" vymezte ve vSech kanalovych osach pracovni
oblast, v niZ se ma nastroj pohybovat. Timto zplisobem vytvofte v pracovnim prostoru chranéné
z6ny, které jsou pro pohyb nastroje zablokovany.

Takto mUZete oblast pohybu os, ktera je za normalnich okolnosti ddna koncovymi spinaci, jesté
vice omezit.

Pfedpoklady
V provoznim reZimu "AUTO" m(iZete uskutec¢riovat Upravy pouze ve stavu reset. Tyto zmény jsou
potom v platnosti okamzité.
V provoznim rezimu "JOG" m(Zete uskutecniovat Upravy kdykoli. Ty jsou v3ak v platnosti aZ po
zahajeni nového pohybu.
Postup
1_’@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
i Setting 2. Stisknéte programové tlacitko "Nastavované parametry".
data
Ohranii:eni Otevre se obrazovka "Ohraniceni pracovniho pole".
prac. pole
3. Najed'te kurzorem na poZzadované pole a pomoci numerické klavesnice
zadejte nové hodnoty.
Horni doIni mez ohranicujici chrdnénou zénu se zméni v souladu s témito
zadanymi Udaji.
4. Kliknéte na poli¢ko pro znak zatrZeni "aktivni", abyste chranénou zénu
aktivovali.
Poznamka
V systémové oblasti "Uvadéni do provozu" naleznete na obrazovce "Strojni parametry”, k niz se
dostanete pomoci tlacitka pro vyvolani roz§ifeného pruhu menu, vdechny nastavované
parametry.
5.8.2 Upravy parametr( vieten
Na obrazovce "Vfetena" se pro vietena vypisuji nastavené minimalni a maximalni mezni hodnoty
otacek, které nesmi byt prekrocCeny.
Brouseni
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5.8 Monitorovdni parametry os a vieten

Pokud si prejete, mliZzete otacky vietena omezit pomoci hodnot zadanych v polich "Minimum" a
"Maximum". Pfitom vSak nemohou byt pfekroeny mezni hodnoty stanovené odpovidajicimi
strojnimi parametry.

Omezeni otacek vietena pfi konstantni fezné rychlosti

V poli "Omezeni otacek vietena pfi G96" se vypisuje naprogramovana mezni hodnota otacek pfi
konstantni fezné rychlosti, kterd se uplatfiuje kromé omezeni, ktera jsou trvale v platnosti.

Toto omezeni otaCek zabrafiuje tomu, aby se napfiklad pfi upichovani nebo pfi velmi malych
prlimérech obrabénych s konstantni feznou rychlosti (G96) vieteno roztocilo az na své
maximalni otacky dané zvolenym pfevodovym stupném.

Poznamka

Programové tlacitko "Parametry vieten" je k dispozici jen tehdy, je-li k dispozici vieteno.

Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
i Setting 2. Stisknéte programova tlacitka "Nastavované parametry" a "Parametry vi-
data eten".
T Data Otevfe se obrazovka "Vietena".
yietena
3. Pokud byste si prali otacky vietena zménit, najed’te kurzorem do pole
"Maximum", "Minimum" nebo "Omezeni otacek vietena pfi G96" a zadejte
novou hodnotu.
5.8.3 Parametry vietenovych sklicidel
5.8.3.1 Definice parametri vietenového sklicidla

Na obrazovce "Parametry vietenového sklicidla" ukladate rozméry sklicidel na vietenech na
Vasem stroji.

Manudlni méreni nastroje

Pokud byste si pfali pfi manudlnim méfeni nastroje pouzivat skli¢idlo hlavniho vietena nebo
protivietena jako vztazny bod, zadejte rozmér tohoto sklicidla ZC.

Brouseni
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5.8 Monitorovdni parametry os a vieten

Hlavni vieteno

J P
) ]
<3 e

E— ZC ZS E— ZC ZS|ZE

Koétovani hlavniho vietena, druh celis- Koétovani hlavniho vietena, druh celisti 2
ti1

(D Hrana zarazky

@ Pfedni hrana

Protivieteno

MUzZete zméfit bud’ pfedni hranu nebo hranu zardzky protivietena. Pfedni hrana pfip. hrana
zardzky pak automaticky plati jako vztazny bod pfi pojizdéni protivietena. To je dilezité
pfedevsim pfi upindni obrobku pomoci protivietena.

| |

®N = || @_'ﬁ
@—o | o "
e 2
i

ZS ZC ZEZS ZC

Kétovani protivietena, druh celisti 1 Kétovani protivietena, druh celisti 2
@ Hrana zarazky
@ Pfedni hrana
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5.8 Monitorovdni parametry os a vieten

Konik
I_ _I
L <3 =k
3 3
ZC ZR
Kétovani koniku hlavniho vietena Kétovani koniku protivietena
Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
i Setting 2. Stisknéte programova tlacitka "Nastavované parametry" a "Parametry vi-
data etenového sklicidla".
Spindle Otevfe se obrazovka "Parametry vietenového sklicidla".
chuck data
3. Zadejte pozadované parametry.
Nastaveni jsou okamZité v platnosti.
5.8.3.2 Parametry vietenového sklicidla
Parametry Popis Jednotka
Hlavni vieteno
Koétovani predni hrany nebo hrany zardzky
* Druh Celisti 1
e Druh Celisti 2
ZC1 Rozmeér skli¢idla hlavniho vietena (ink) mm
Z51 Rozmér dorazu hlavniho vietena (ink) mm
ZE1 Rozmeér Celisti protivietena (ink) - jen v pfipadé "druhu celisti 2" mm
XR Primér koniku - pouze v pfipadé sefizovaného koniku mm
ZR Délka koniku - pouze v pfipadé sefizovaného koniku mm
Protivieteno
Koétovani predni hrany nebo hrany zardzky
* Druh Celisti 1
e Druh Celisti 2
ZC3 Rozmeér sklicidla protivietena (ink) - jen v pfipadé sefizovaného protivietena mm
ZS3 Rozmér dorazu protivietena (ink) - jen v pfipadé sefizovaného protivietena mm
Brouseni
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Parametry Popis Jednotka
ZE3 Rozmér Celisti protivietena (ink) - jen v pfipadé sefizovaného protivietena a "druhu | mm
Celisti 2"
XR Primér koniku - pouze v ptipadé sefizovaného koniku mm
ZR Délka koniku - pouze v pfipadé sefizovaného koniku mm
5.8.4 Zadavani kompenzace chyby vdlce (pouze u brusek uréenych pro valcové
plochy)

Funkce ,Kompenzace chyby valce” vam umoziuje korigovat chyby valce, které vznikaji pfi upnuti
obrobku. Maximalni hodnota kompenzace pfitom ¢ini 10 mm.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Softwarovy volitelny doplnék
‘ Abyste mohli tuto funkci vyuZzivat, potfebujete softwarovy volitelny doplnék ,SINUME-

RIK - Pokrocilé brouseni”.

Dalsi informace

DalSi informace tykajici se kompenzace chyby valce naleznete v dokumentu Pfirucka k funkcim,
Monitorovani a kompenzace.

Pfredpoklady
* Volitelny doplnék je instalovan.
* Je vytvofena tabulka kompenzaci pro korekce prihybu (CEC).
¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.
Postup

l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.

Parametry
i Sefting 2. Stisknéte programova tlacitka "Nastavované parametry" a ,Kompenzace
data chyby valce”.
Kompenzace Otevfe se obrazovka ,Kompenzace chyby valce”.
chyby valce
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SELECT

Mastavit
kompenzaci

Uymazat
kompenzaci

Brouseni

5.

5.8 Monitorovdni parametry os a vieten

V poli ,Kompenzace” vyberte poZzadovany datovy blok.

Pro méfici body P1 a P2 zadejte odpovidajici zakladni hodnotu (ZM) a
hodnotu kompenzace (XM).

Po zadani hodnoty korekce se odblokuje programové tlacitko ,Nastavit
kompenzaci”.

Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit kompenzaci”.
Kompenzace se uskutecni.
- nebo -

Pokud si budete pfat hodnoty korekci vymazat, stisknéte programové tla-
Citko ,Vymazat kompenzaci”.

Kompenzace chyby valce se vymaze.
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5.9 Vyvolani seznamu nastavovanych parametru

Pokud pottebujete, mlzete si vyvolat vypis seznamu konfigurovanych nastavovanych
parametrd.

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Postup
1_’@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
i Setting 2. Stisknéte programova tlacitka "Nastavované parametry" a "Seznamy".
data

Otevfe se obrazovka "Seznam nastavovanych parametrQ"”.

Datove
listy
‘ Uybrat ‘ 3. Stisknéte programové tlacitko "Volba seznamu" a v seznamu "Pohled" vy-
dat. list berte poZadovany seznam s nastavovanymi parametry.

Brouseni
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5.10 Pfifazeni ru¢niho kolecka

Prostfednictvim rucnich kole¢ek mUzete pohybovat osami v soutadném systému stroje (MCS)
nebo v soutradném systému obrobku (WCS).

Pro pfifazeni ru¢nich kolecek jsou Vam nabizeny vSechny osy v nasledujici posloupnosti:

¢ Geometrické osy

Geometrické osy vyhodnocuji pfi svych pohybech také momentalni stav stroje (napf.
otoceni, transformace). VSechny kanalové osy, které jsou momentalné pfifazeny
geometrické ose, se pfitom pohybuji soucasné.

¢ Kanalové osy stroje
Kanalové osy stroje jsou pfifazeny pfislusSnému kanalu. Je mozno jimi pohybovat pouze
jednotlivé, tzn. aktudlni stav stroje na né nema zadny vliv.
To plati i pro kanalové osy stroje, které jsou deklarovany jako osy geometrické.

Postup

o

INSERT

Brouseni

Q. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Aktivujte systémovou oblast "Stroj".

Stisknéte tlac¢itko <JOG>, <AUTO> nebo <MDA>.

Stisknéte tlacitko pro vyvolani rozsifeného pruhu menu a potom progra-
mové tlacitko "Rucni kolecko".

Otevfe se obrazovka "Rucni kolecko".

Pro kaZzdé pfipojené ru¢ni kolecko je nabizeno pole pro pfifazeni osy.
Najed'te kurzorem do pole vedle ru¢niho kolec¢ka, kterému byste si prali
pfifadit osu (napf. ¢.1).

Stisknéte odpovidajici programové tlacitko, abyste vybrali poZadovanou
osu (napf. "X").

- nebo

Pomoci tlacitka <INSERT> oteviete pole "Osa", v seznamu najed‘te na po-
Zadovanou osu a stisknéte tlacitko <INPUT>.

Volba osy je aktivovana také ru¢nim kole¢kem (napf. osa "X" je pfifazena
rué¢nimu kolecku 1 a je okamZité aktivni).

Stisknéte jesté jednou programové tlacitko "Rucni kolecko".
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- nebo -
e Stisknéte programové tlacitko "Zpét".

Zpet Obrazovka "Rucni kolecko" se zavre.

Ru¢ni kolecko deaktivujte.

1. Najed'te kurzorem na rucni kolecko, jehoz pfifazeni byste si prali zrusit
(napf. €. 1).

2. Znovu stisknéte programové tlacitko pfifazené osy (napf. "X").

- nebo -

7 Pomoci tlacitka <INSERT> otevrete pole "Osa", v seznamu najedte na
prazdné pole a stisknéte tlac¢itko <INPUT>.

ZruSeni vybrané osy deaktivuje také ru¢ni kolecko (napft. pfifazeni osy "X"
_9 ru¢nimu kolecku 1 je zruseno a kolecko je tim deaktivovano).

INPUT

INSERT

Brouseni
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5.11 MDA

5.11 MDA

V provoznim rezimu "MDA" (Manual Data Automatic) mohou byt za Gcelem sefizovani stroje
zadavany blok po bloku pfikazy v G-k6du nebo standardni cykly a ty mohou byt ihned

zpracovavany.

Pokud si prejete, mlzZete program MDA nebo standardni program se standardnimi cykly nacist
pfimo ze Spravce programd do vyrovnavaci paméti MDA a zde jej editovat.

a. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Programy, které jste sestavili nebo zménili v pracovnim okné reZimu MDA, uloZte ve Spravci
program(l napf. do adresére,, ktery jste sami zaloZili.

5.11.1 Nacteni programu v reZimu MDA ze Spravce programu
Postup
W Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
| |
Stroj
@ Stisknéte tlacitko <MDA>.
MDA Otevre se editor rezimu MDA.
4 Nahrat Stisknéte programové tlacitko "Nacist MDA".
LillA Otevre se obrazovka "Nacist do MDA". V ném se objevi obrazovka Spravce
program.
Hledat JestliZe si pfejete vyhledat urcity soubor, najed'te kurzorem na odpovida-
jici misto pro ukladani dat, stisknéte programové tlacitko "Hledat" a v
dialogovém okné pro vyhledavani zadejte poZzadovany hledany fetézec.
Upozornéni: Vyhledavani vdm usnadni nahradni znak "*" (nahrazuje li-
bovolny fetézec znak() a "?" (nahrazuje libovolny znak).
Oznacte program, ktery si pfejete v okné MDA upravovat, pfip.zpracova-
vat.
v Stisknéte programové tlacitko "OK".
0K

Brouseni

Okno se zavfe a program se pfipravi pro zpracovani.
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5.11 MDA
5.11.2 MDA - UloZeni programu
Postup
W Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
| LA |
Stroj
@j Stisknéte tlacitko <MDA>.
MDA
Otevre se editor rezZimu MDA.
Program v reZimu MDA vytvofite tak, Ze budete pomoci kladvesnice zada-
vat jednotlivé ptikazy v G-kédu.
+ Ulogit Stisknéte programové tlacitko "Ulozit MDA".
1D Otevrfe se okno "Ulozit z MDA: Vybrat misto pro uloZeni". V ném se objevi
obrazovka Spravce programd.
Vyberte pamét'ovou jednotku, na které mé byt program vytvoreny v rezi-
mu MDA uloZen, a najed'te kurzorem do adresafe, do néhoz ma byt pro-
gram uloZen.
-nebo-
Hiedat Jestlize si pfejete vyhledat urcity adresar nebo podadresa¥, najed'te kur-
zorem na odpovidajici misto pro ukladani dat, stisknéte programové tla-
Citko "Hledat" a v dialogovém okné pro vyhledavani zadejte pozadovany
hledany fetézec.
Upozornéni: Vyhledavani Vam usnadni ndhradni znak "*" (nahrazuje li-
bovolny fetézec znakl) a "?" (nahrazuje libovolny znak).
v Stisknéte programové tlacitko "OK".
0K
Jestlize najedete kurzorem na ikonu sloZky, otevie se okno, ve kterém
budete vybidnuti, abyste zadali nazev souboru.
-nebo-
Jestlize najedete kurzorem na program, zobrazi se kontrolni dotaz, zda ma
byt soubor prepsan.
v Pro vytvofeny program zadejte nazev a stisknéte programové tlacitko
0K "OK".
Program se uloZi pod zadanym nazvem do vybraného adresafre.
Brouseni
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5.11.3

Postup

5.11.4

Pfredpoklady

Brouseni

5.11 MDA

Editace/zpracovavani programu v rezimu MDA

Aktivujte systémovou oblast "Stroj".

Stisknéte tlacitko <MDA>.
Otevre se editor rezZimu MDA.

Pomoci kldvesnice zadejte poZzadované pfikazy v G-kddu.
-nebo-
Zadejte standardni cyklus, napf. CYCLE62 ().

Programové bloky/ptikazy v G-kédu editujte.

>

v
0K

Graficky
pohled

4.

Pfikazy v G-koédu opravujte pfimo v okné "MDA".
-nebo-

Oznacte pozadovany programovy blok (napf. CYCLE62) a stisknéte tlacit-
ko pro posun kurzoru vpravo, potom zadejte poZadované hodnoty a stis-
knéte tlacitko "OK".

Pfi zpracovavani cyklu si mZete vybrat, zda se ma zobrazovat pomocny
obrazek nebo graficky nahled.

Stisknéte tlac¢itko <CYCLE START>.

Ridici systém zpracuje zadané bloky.

Pfi zpracovavani pfikaz( v G-kédu a standardnich cykl mate moznost pribéh operace
nasledujicim zplsobem ovliviiovat:

e Zpracovavani programu blok po bloku

e Testovani programu
Nastaveni v ramci ovliviiovani programu

¢ Nastavovani posuvu pro zkusebni zpracovani
Nastaveni v ramci ovliviiovani programu

Vymazani programu v rezimu MDA

V editoru MDA se nachazi program, ktery jste vytvofili v okné reZimu MDA nebo ktery jste nacetli
pomoci Spravce programd.
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Sefizovdni stroje

5.11 MDA
Postup
Uymazat
bloky
146

Stisknéte programové tlacitko ,Vymazat bloky".

Programové bloky, které se zobrazuji v obrazovém oknég, se vymazou.

Brouseni
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Prace v manualnim provoznim rezimu

6.1 Prehled

Provozni rezim "JOG" pouzivate vzdy tehdy, kdyZ potfebujete stroj sefidit pro spusténi

zpracovavani programu nebo kdyz si pfejete provadét jednoduché pohyby na stroji.

¢ Provadéni synchronizace méficiho systému fidiciho systému se strojem (najizdéni na
referen¢ni bod).

« Sefizovani stroje, tzn. mlzete pomoci pfislusnych tlacitek a ru¢nich kolecek na ovladacim
panelu stroje manualné spoustét poZzadované pohyby stroje.

 Pri pferuseni programu muzete pomoci pfislusnych tlacitek a ru¢nich kolec¢ek na ovladacim
panelu stroje manualné spoustét poZzadované pohyby stroje.

Brouseni
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Prace v manudlnim provoznim reZimu

6.2 Volba ndstroje a vietena

6.2 Volba nastroje a vietena

6.2.1 Obrazovka T, S, M

Pro pfipravné Cinnosti v manualnim reZzimu se volba nastroje a ovladani vietena uskutelnuje
centralné v jedné z obrazovek.

Kromé hlavniho vietena (S1) existuje u pohanénych nastrojll jeSté i nastrojové vieteno (S2).
Mimo to muZe byt Vas soustruh vybaven také protivietenem (S3).

V manualnim reZimu mdZete aktivovat nastroj bud’ pomoci jména nebo ¢isla mista v
revolverovém zasobniku. Pokud zadate Cislo, hleda systém nejprve podle nazvu a potom podle
Cisla mista v zasobniku. Tzn. kdyZ zadate napt. "5" a neexistuje-li Zadny nastroj s nazvem "5", je
zvolen nastroj z mista Cislo "5".

Poznamka

Prostfednictvim Cisla mista v revolverovém zasobniku muzete také do obrabéci pozice otocit
prazdné misto a potom pohodiné namontovat novy nastroj.

ﬁ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Zobrazovany Udaj Vyznam

T Zadani nastroje (nazev nebo ¢islo mista)

Pomoci programového tlacitka "Vybrat ndstroj" mate mozZnost vybrat si
poZadovany nastroj ze seznamu nastrojd.

D Cislo bfitu nastroje (1 -9)

DL Cislo pro souctovou a sefizovaci korekci

ST Né&hradni nastroj (pfi strategii vyuzivajici nahradnich nastrojd)
Vfeteno 1 a 2 (napf. S1) Volba vietena pro hlavni vieteno a, oznaceni pomoci ¢isla vietena
M-funkce vfetena ﬁ

Zastaveni vietena: Vieteno se zastavi.

Otaceni vlevo: Vieteno se otaci proti sméru hodinovych rucicek

Otéaceni vpravo: Vieteno se otaci ve sméru hodinovych rucicek

Nastavovani polohy vietena: Vfeteno se nastavi do pozadované polohy.
Ostatni M-funkce Spousténi funkci stroje

Pfifazeni mezi ¢isly funkci a jejich vyznamy musite zjistit v tabulce posky-
tované vyrobcem stroje.

Brouseni
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Préce v manudlinim provoznim rezimu

6.2.2

Postup

Brouseni

6.2 Volba ndstroje a vietena

Zobrazovany udaj

Vyznam

Posunuti nulového bodu G | Volba posunuti pocatku (nuly) (zakladni vztazny bod, G54 - G57)

Pomoci programového tlacitka "Posunuti nul. bodu" mate moznost vybrat
si poZzadované posunuti nulového bodu ze seznamu nastavitelnych posu-
nuti pocatku.

Méfici jednotka

Volba méficich jednotek (palce, mm).
Moznost, kterou zde vyberete, bude platit pro programovani.

Rovina obrabéni

Volba roviny, ve které bude obrabéni probihat (G17 (XY), G18 (ZX), G19
(Y2)).

Stupen pfevodovky

Stanoveni prevodového stupné (auto, | - V)

Poloha pro zastavenivietena | Zadani polohy, v niZ se md vieteno zastavit (ve stupnich).

Poznamka

Nastavovani polohy vietena

Pomoci této funkce mliZe byt vieteno nastaveno do urcité Ghlové polohy, napf. za Gcelem

vymeény nastroje.

* Pokud vfeteno stoji, nastavuje se po nejkratsi draze.

* Pokud se vieteno otaci, zOstava stavajici smér otaceni zachovan a pouze se zastavi
v poZadované poloze.

Vyberte nastroj

Uybrat
nastroj

Do
MANU

Aktivujte provozni rezim "JOG".

Stisknéte programové tlacitko "T,S,M".

Zadejte nazev nebo Cislo nastroje T.
-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Vybrat nastroj", abyste otevieli seznam na-
strojd, najedte kurzorem na pozZadovany nastroj a pak stisknéte progra-
mové tlacitko "Do MANU".

Nastroj se pfenese do obrazovky "T, S, M..." a v pfislusném poli se vypisi
parametry ndstroje "T".
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Prace v manudlnim provoznim reZimu

6.2 Volba ndstroje a vietena

6.2.3

Postup

150

Vyberte bfit nastroje D nebo do vstupni pole "D" zadejte pfimo Cislo bfitu.
Stisknéte tlacitko "CYCLE START".
Nastroj se upne do vietena.

Manualni spousténi a zastavovani vietena

JOG

(it 1s.m

-nebo-

k8 15m

SELECT

V provoznim rezimu "JOG" stisknéte programové tlacitko "T,S,M".

Vyberte poZadované vieteno (napf. S 1) a do vstupniho pole vpravo za-
dejte poZzadované otacky vietena, pfip. feznou rychlost.

Dale nastavte stupen prevodovky, jestliZze stroj pohani vieteno pfes pfe-
vodovy mechanismus.

V poli "M-funkce vietena" zvolte poZadovany smér otacenivietena (vpravo
nebo vlevo).

Stisknéte tlac¢itko <CYCLE START>.
Vieteno se roztodi.

V poli "M-funkce vietena" vyberte nastaveni "Stop".

Stisknéte tlac¢itko <CYCLE START>.
Vieteno se zastavi.

Pozndamka

Zména otacek vietena

Kdyz se vieteno otaci, zadejte do pole "Vieteno" poZzadované otacky a tyto nové otacky se

prevezmou.

Brouseni
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Préce v manudinim provoznim rezimu

6.2 Volba ndstroje a vietena

6.2.4 Polohovani vietena

Postup
AMA 1. V provoznim rezimu "JOG" stisknéte programové tlacitko "T,S,M".
YL
JoG

2. V poli "M-funkce vietena" vyberte nastaveni "Poz. zastaveni".
Objevi se vstupni pole "Poz. zastaveni”.
3. Zadejte poZzadovanou polohu, kde se ma vieteno zastavit.
Pozice vietena se uddva ve stupnich.
. 4, Stisknéte tlacitko <CYCLE START>.

Vfeteno se nastavi do poZadované polohy.

Pozndamka

Pomoci této funkce mliZe byt vieteno nastaveno do urcité Ghlové polohy, napf. za Gcelem
vymeény nastroje:
* Pokud vfeteno stoji, nastavuje se po nejkratsi draze.

* Pokud se vieteno otaci, zOstava stavajici smér otaceni zachovan a pouze se zastavi
v poZadované poloze.

Brouseni
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Prace v manudlnim provoznim reZimu

6.3 Pohyby osami

6.3

6.3.1

6.3.2

Postup

152

Pohyby osami

Pohyby osami

V rezimu manualniho ovladani je mozné osami pohybovat pomoci osovych tlacitek,
inkrementacnich tlacitek nebo ru¢nimi kolecky.

Pfi ovladani pomoci klavesnice se zvolena osa pohybuje naprogramovanym sefizovacim
posuvem, pfi inkrementalnim posuvu o pevné definovany krok.

Nastavovani rychlosti posuvu pro sefizovani

V okné "Nastaveni pro manudlni rezZim" definujete, s jakou hodnotou posuvu se maji osy v
sefizovacim reZimu pohybovat.

Pohyb osami v krocich o pevné velikosti

V rezimu manualniho ovladani je mozné osami pohybovat pomoci osovych tladitek,
inkrementacnich tlacitek nebo rucnimi kolecky.

w1 1.
M,
Stroj
AMA 2
UL
JOG
—_] 3
1
—>
10000
4.
X
Z
5.
+

Aktivujte systémovou oblast "Stroj".

Stisknéte tlacitko <JOG>.

Abyste mohli pohybovat osami v krocich o pevné velikosti (inkremen-
tech), stisknéte tlac¢itka 1, 10, ..., 10000.

Cisla na tlacitcich udavaji délku dréhy pohybu v mikrometrech, pfip. v
mikropalcich.

Priklad: JestliZze si budete pfat nastavit poZadovanou velikost kroku
100 um (= 0,1 mm), stisknéte tlacitko "100".

Vyberte osu, kterou si pfejete pohybovat.

Stisknéte tlacitko <+>, pfip. <->.

S kazdym stisknutim tlacitka se zvolena osa posune o vzdalenost odpovi-
dajici kroku pevné velikosti.

Mohou se uplatfiovat korekni spinace posuvu a rychlého posuvu.

Brouseni
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Préce v manudinim provoznim rezimu

6.3 Pohyby osami

Poznamka

Po zapnuti fidiciho systému se mohou osy pohybovat az ke hranici pracovni oblasti stroje,
protoZe dosud nebylo najeto na referenéni body. Pfitom mUze dojit k sepnuti nouzového
koncového spinace.

Softwarové koncové spinace a omezeni pracovniho pole nejsou dosud funkZni!

Posuv je nutno odblokovat.

Q. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zéleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

6.3.3 Pohyb osami v krocich o proménné velikosti
Postup
W 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
| |
Stroj
AMA 2. Stisknéte tlacitko <JOG>.
YL
JOG
lx Masta- 3. Stisknéte programové tlacitko "Nastaveni”.
Ue  ueni

Otevre se okno "Nastaveni pro manualni rezim".
4, Zadejte poZzadovanou hodnotu do parametru "Proménna délka kroku".

Priklad: JestliZze si budete pfat nastavit poZadovanou velikost kroku
500 um (= 0,5 mm), zadejte hodnotu 500.

—> 5. Stisknéte tlacitko <Inc VAR>.
[VAR]

6. Vyberte osu, kterou si pfejete pohybovat.
7. Stisknéte tlacitko <+>, pfip. <->.

S kazdym stisknutim tlacitka se zvolena osa posune o vzdalenost odpovi-
dajici nastavenému kroku.

Mohou se uplatfiovat korekéni spinace posuvu a rychlého posuvu.

Brouseni
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Prace v manudlnim provoznim reZimu

6.4 Osy:polohovadni

6.4

Postup

154

Osy:polohovani

V manualnim rezimu mdzete osami najizdét na urcité polohy, abyste mohli realizovat
jednoduché obrabéci operace.

Pfi pohybech os je funkéni korekce (override) pracovniho/rychlého posuvu.

JOG

Polo-
!.. ha

Rychlo-

posuy

Je-li to zapotfebi, zvolte nastroj.
Aktivujte provozni rezim "JOG".

Stisknéte programové tlacitko "Pozice".

Zadejte cilovou polohu, pfip. cilovy thel, na kterou ma jedna nebo vice os
najet.

Zadejte pozadovanou hodnotu pro posuv F.

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Rychly posuv".

V poli "F" se pak vypisuje hodnota rychlého posuvu.
Stisknéte tlacitko <CYCLE START>.

Osa najede na zadanou cilovou pozici.

Jestlize byly nastaveny cilové polohy pro vice os, budou se osy pohybovat
soucasneé.

Brouseni
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Préce v manudlinim provoznim rezimu

6.5 Pfeddefinovand nastaveni pro manudlIni reZzim

6.5 Pfeddefinovana nastaveni pro manualni rezim

V okné ,Nastaveni pro manudlni rezim" definujete nastaveni konfigurace pro manualini rezim.

Pfeddefinovana nastaveni

Nastaveni Vyznam

Druh posuvu Zde vyberte druh posuvu.

e G94: Osovy posuv/linearni posuv

e G95: Otackovy posuv

Sefizovaci posuv G94 Zde zadejte poZadovanou hodnotu posuvu v mm/min.
Sefizovaci posuv G95 Zde zadejte poZadovanou hodnotu posuvu v mm/ot.
Proménna velikost kroku | Zde zadejte poZzadovanou velikost kroku pro posuv os s proménnou velikosti
kroku.
Otacky vretena Zde zadejte otacky vietena v ot/min.
Postup
W 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
—_
Stroj
AMA 2. Stisknéte tlacitko <JOG>.
UL
JoG
> 3. Stisknéte tlacitko pro vyvolani rozsifeného pruhu menu a potom progra-
mové tlacitko "Nastaveni”.
Otevie se okno "Nastaveni pro manualni rezim".
l Masta-
ueni

Viz také

Pfepnuti méficich jednotek (Strana 107)

Brouseni
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Prace v manudlnim provoznim reZimu

6.5 Pfeddefinovand nastaveni pro manudlni rezim

Brouseni
156 Ptirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Opracovani obrobku 7

7.1 Spousténi a zastavovani obrabéni

Pfi zpracovavani programu je obrobek na stroji opracovavan v souladu s programovanim. Po
spusténi programu v automatickém rezimu se obrabéni obrobku pak uskutec¢riuje automaticky.

Pfredpoklady
Pfed zpracovavanim programu musi byt splnény nasledujici pfedpoklady:

¢ Pomoci referen¢niho bodu byla uskute¢néna synchronizace méficiho systému Fidiciho
systému se strojem.

e Byly zadany potfebné korekce nastroje a posunuti pocatku.

¢ VSechny potfebné bezpectnostni interlocky od vyrobce stroje jsou aktivni.

VSeobecny postup
% 1. Ve spravci program0 vyberte poZadovany program.

Spravce
. programi

@ He 2. Program, ktery chcete spustit, vyhledejte na jednotce "NC", na lokalnim
pevném disku, "USB" nebo na sitové jednotce nastavené v konfiguraci.

Y usB

uulit 3. Stisknéte programové tlacitko "Vybrat".

Program se vybere pro zpracovani a systém se automaticky pfepne do
systémové oblasti "Stroj".

4. Stisknéte tlacitko <CYCLE START>.
Vyrobni program se spusti a zpracuje se.

Poznamka
Spusténi programu v libovolné systémové oblasti

JestliZe se fidici systém naléza v reZimu obsluhy "AUTO", je moZno vybrany program spustit také
tehdy, kdyZ se nachazite v libovolné systémové oblasti.

Brouseni
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Opracovdni obrobku

7.1 Spousténi a zastavovdni obrabéni

Pozastaveni zpracovani

Stisknéte tlacitko <CYCLE STOP>.
Zpracovavani programu se okamZité zastavi, jednotlivé programové bloky

nejsou zpracovany az do konce. Pfi nasledném spusténi bude zpracova-
vani pokraCovat od stejného mista, kde doslo k zastaveni programu.

ZruSeni zpracovani

// Stisknéte tlac¢itko <RESET>.

RESET Zpracovani programu se zrusi. PFfi nasledujicim spusténi se zpracovani
zahaji znovu od zacatku programu.

ﬁ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Brouseni
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Opracovdni obrobku

7.2 Vybrat program

Postup

I'n

Spravce
. programi

2

INPUT

>

Zuolit

Brouseni

o

7.2 Vlybrat program

Aktivujte systémovou oblast "Spravce programa”.
Otevre se prehled adresare.

Vyberte misto pro uloZeni programu (napf. "NC").

Najed'te kurzorem na adresar, v némz si pfejete vybrat program.
Stisknéte tlacitko <INPUT>.

- NEBO -

Stisknéte tlacitko <Kurzor vpravo>.
Zobrazi se obsah vybraného adresare.

Najed'te kurzorem na pozadovany program.
Stisknéte programové tlacitko "Vybrat".

JestliZze byl program Uspésné vybrdn, systém se automaticky pfepne do
systémové oblasti "Stroj".
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Opracovdni obrobku

7.3 Ladéni programu

7.3

Ladéni programu

Pfi ladéni programu mate moZnost nastavit systém tak, aby opracovavani obrobku pferusil po
kaZzdém programovém bloku, ktery spousti néjaky pohyb nebo pomocnou funkci stroje. Takto
mUzete v priibéhu prvniho zpracovani programu na stroji blok po bloku kontrolovat vysledek
opracovavani.

Poznamka
Nastaveni pro automaticky rezim

Pro potfeby ladéni, pfipadné pro potfeby testovani programu mate k dispozici snizeni hodnoty
rychlého posuvu a zkuSebni posuv.

Zpracovani blok po bloku

Pfedpoklady

Postup

160

V ramci "Ovliviiovani programu" mate moznost vybirat si z riznych variant zpracovavani blok po
bloku.

ReZim zpracovani Princip funkce
blok po bloku

SB1 - Blok po bloku Zpracovani se zastavuje po kazdém bloku stroje (nikoli v cyklech)
hrubé

SB2 - Blok vypoctd Zpracovani se zastavuje po kazdém bloku, tzn. také v blocich s vypocty (nikoli v
cyklech)

SB3 - Blok po bloku Zpracovani se zastavuje po kazdém bloku stroje (také v cyklech).

jemné

Program je vybran pro zpracovani v provoznim rezimu "AUTO" nebo "MDA".

. Ouliu 1. Stisknéte programové tlacitko "Ovliviiovani programu” a v poli "SBL" vy-
d_progr. berte poZadovanou variantu.
B) 2. Stisknéte tlacitko <SINGLE BLOCK>.
SINGLE
BLOCK
3. Stisknéte tlacitko <CYCLE START>.
V zavislosti na varianté zpracovani se zpracuje prvni blok. Potom se zpra-

covani zastavi.

Na fadku stavovych hlaseni kandlu se objevi text "Stop: Blok ukoncen
v reZimu zpracovani blok po bloku".

4. Stisknéte tlacitko <CYCLE START>.
V zdvislosti na reZimu se program zpracuje aZ do nasledujiciho zastaveni.

Brouseni
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Opracovdni obrobku

=)

SINGLE
BLOCK

Brouseni

7.3 Ladéni programu

Stisknéte jesté jednou tlalitko <SINGLE BLOCK>, jestlize si uz nepfejete,
aby zpracovani programu blok po bloku pokracovalo.

Tlacitko bude opét deaktivovano.

Kdyz nyni znovu stisknéte tlacitko <CYCLE START>, program bude zpra-
covan bez preruseni az do konce.
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Opracovdni obrobku

7.4 Vlypisovdni aktudiniho programového bloku

7.4 Vypisovani aktualniho programového bloku

7.4.1 Vypisovani aktualniho bloku

V okné aktualniho bloku se vypisuji programové bloky, které jsou momentalné zpracovavany.

Zobrazeni aktudlniho programu
Kdyz je zpracovavan néjaky program, vypisuji se nasledujici informace:
eV titulkovém pruhu se vypisuje nazev obrobku, pfip. ndzev programu.

* Programovy blok, ktery je pravé zpracovavan, je zvyraznén barevnym pozadim.

Zobrazovani dob potiebnych na zpracovani

JestliZe jste v nastavenich pro automaticky reZim definovali, Ze se zaznamenavaji doby potfebné
na zpracovani, jsou zmérené Casy zobrazovany nasledujicim zplsobem na konci fadku:

Zobrazeni

Vyznam

Se svétle zelenym poza-
dim

@ 17.18

Zmérena doba potfebna na zpracovani daného programového bloku (auto-
maticky rezim)

Se zelenym pozadim

@ 19.47

Zmérena doba potfebnd na zpracovani daného Useku programu (automaticky
rezim)

Se svétle modrym poza-
dim

Odhadovana doba potfebnd na zpracovani daného programového bloku (si-
mulace)

@ 17.31

Modré pozadi Odhadovana doba potfebnd na zpracovani daného Useku programu (simula-
© 19.57 )

Zluté pozadi Doba cekani (automaticky rezim nebo simulace)

@ 4,53

Zvyraznéni vybranych pfikazl v G-kédu nebo klicovych slov

V nastavenich editoru program( definujte, zda se maji vybrané pfikazy v G-kbédu vypisovat
barevné zvyraznéné. Standardné se pak pouziva nasledujici barevné kédovani:

Zobrazeni Vyznam

D-, S-, F-, T-, M- u H-funkce

Modré pismo

N30y

Cervené pismo

GO

Pfikaz pohybu ,G0O"

Brouseni
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Zobrazeni

Vyznam

Zelené pismo

G1Y

Pfikaz pohybu ,G1”

Modrozelené pismo

G39

Pfikaz pohybu ,G2" nebo ,G3"

Sedé pismo

Komentar

Vyrobce stroje

get.ini”.

Pfima editace programu

Dalsi moznosti zvyraznéni mizete definovat v konfigura¢nim souboru ,sleditorwid-

Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Nachdzite-li se ve stavu Reset, mUZete aktudIni program pfimo editovat.

@ 1.

INSERT

@ 3.

INSERT

Viz také

Stisknéte tlac¢itko <INSERT>.

Najed'te kurzorem na poZzadované misto a programovy blok pozadovanym
zplsobem editujte.

Pfima editace je moznd jen u blokd v G-kédu v paméti NC systému, nikoli
u programu zpracovavanych z externiho zdroje.

Stisknéte tlacitko <INSERT>, abyste program a editalni reZim opét opustili.

Nastaveni pro automaticky rezim (Strana 223)

7.4.2 Zobrazovani zakladniho bloku

JestliZe si pfejete, aby se vam pfi zkusebnim zpracovani programu nebo béhem skute¢ného

aktivujte zobrazovani zakladniho bloku. Kdyz napfiklad pouzivate cykly, mizete takto
zkontrolovat, jak se stroj ve skutecnosti pohybuje.

Spousti se najizdéni na polohy naprogramované pomoci proménnych nebo R-parametrd ve
vypisu zakladnich blokd. Ve vypisech poloh jsou proménné nahrazovany hodnotou.

Brouseni
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Postup

7.4.3

164

Zobrazovani zakladniho bloku mdzete vyuZivat jak ve zkusebnim reZzimu, tak i béhem
skute¢ného opracovavani obrobku na stroji. Pro pravé aktivni programovy blok se v okné
"Zakladni bloky" vypisuji vSechny instrukce v G-kédu, které spousti néjakou funkci na stroji:

e Absolutni polohy os

¢ G-funkce prvni G-skupiny

¢ Dalsi G-funkce s modalni platnosti
¢ DalSi naprogramované adresy

*  M-funkce

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

1. Program je vybran pro zpracovani a je otevfen v systémové oblasti "Stroj".
Zakladni 2. Stisknéte programové tlacitko "Zakladni bloky".
hioky Zobrazi se okno "Zakladni bloky".
) 3. Stisknéte tlacitko <SINGLE BLOCK>, jestlize si pfejete, aby se aktivovalo
SINGLE zpracovani programu blok po bloku.
4. Aby se zpracovavani programu spustilo, stisknéte tlacitko <CYCLE START>.
. V okné "Zakladni bloky" se pro praveé aktivni programovy blok vypisuji
polohy os, na které se skute¢né najizdi, G-funkce s modalni platnosti atd.
5. Pokud si budete prat toto okno opét zavfit, stisknéte programové tlacitko
bloky "Zakladni bloky".

Zobrazovani programovych urovni

V prliibéhu zpracovéavani rozsahlejsiho programu s vétsim poctem podprogramd si mlzete
zobrazit, na jaké programové Grovni se zpracovani momentalné nachazi.

Vétsi pocet prichodli programem

Jestlize mate naprogramovan vétsi pocet prlichod(l programem, tzn. pokud jsou podprogramy
v dlsledku zadéni doplrikového parametru P zpracovavany vicekrat po sobé, bude se v priibéhu

zpracovavani v okné "Programové trovné" vypisovat pocet priichod(, které je jesté potieba
uskutecnit.

Priklad programovani
N10 PodprogramP25
JestliZze je na nejméné jedné programové Urovni program zpracovavan vicekrat, objevi se na

obrazovce graficky pruh, aby bylo mozné zobrazit pocitadlo priichodl P v pravé ¢asti tohoto
okna. Jestlize se zadné dalSi opakované prochazeni nevyskytuje, graficky pruh zmizi.
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Zobrazeni programové urovné
Vypisi se nasledujici informace:
+ (islo arovné
¢ Nazev programu
« Cislo bloku, pfip. &islo Fadku

e Zbyvajici prichody programem (jen v pfipadé nékolikanasobného priichodu programem)

Pfredpoklady
Program je vybran pro zpracovani v provoznim reZzimu "AUTO".
Postup
Orouns Stisknéte programové tlacitko ,Programové trovné".
programu Otevie se obrazovka "Programové tGirovné".
Brouseni
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7.5 Korekce programu

Jestlize je fidicim systémem ve vyrobnim programu zjiSténa syntakticka chyba, bude zpracovani
programu pozastaveno a na fadku alarmovych hlaseni se vypiSe ozndmeni o syntaktické chybé.

MozZnosti provadéni oprav

V zavislosti na tom, v jakém stavu se fidici systém nachézi, mate rlizné moznosti, jak v programu
uskutecriovat korekce.

» Stav "Stop"
Je moZno editovat pouze fadky, které jeSté nebyly zpracovany.

* Stav "Reset”
Je mozno upravovat vSechny rfadky.

Poznamka

Funkce "Oprava programu"” je k dispozici i pfi zpracovavani z externiho zdroje, aby vsak bylo
mozné program opravovat, musi byt NC - kanal uveden do stavu Reset.

Predpoklad
Program je vybran pro zpracovani v provoznim rezimu "AUTO".
Postup
1. Program, ktery se ma opravit, se nachazi ve stavu "Stop", pfip. "Reset".
Knrekce 2. Stisknéte programové tlacitko ,Korekce programu”.
proqe Program je otevieny v editoru.
Zobrazi se hlavicka programu i aktudlni blok. Aktualni blok je aktualizovan
i pfi béZicim programu, pole se zobrazovanym vypisem programu se vsak
nemeéni, tzn. aktudlni blok se odsune z pole se zobrazovanym Usekem
programu.
Pokud se zpracovava podprogram, neotevira se automaticky.
3. Proved'te poZadované opravy.
Pro- 4, Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat NC".
uest Systém se pfepne znovu do systémové oblasti "Stroj" a aktivuje provozni
rezim "AUTO".
. 5. Pokud chcete pokracovat ve zpracovavani programu, stisknéte tlacitko
<CYCLE START>.
Poznamka

Pokud editor opustite pomoci programového tlacitka "Zavfit", dostanete se do systémové oblasti
"Spravce programd”.
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7.6

Pfredpoklady

Brouseni

7.6 Opétovné najizdéni osy

Opétovné najizdéni osy

Po pozastaveni programu v automatickém rezimu (napf. po zlomeni nastroje) odjed‘te
nastrojem v manudlnim rezimu od kontury.

Pfitom se ukladaji soufadnice pozice, kde doslo k pferuseni. V. manualnim reZzimu se v okné
skutecnych hodnot vypisuji drahové diference jednotlivych os. Tyto drahové diference jsou
oznacovany jako ,posunuti REPOS".

Pokracovat ve zpracovani programu

Pomoci funkce ,REPOS” mizZete nastrojem znovu najet na konturu obrobku, aby zpracovavani
programu mohlo pokracovat.

Polohu, na které doslo k pferuseni, neni mozné prejet, protoZze fidici systém tuto moznost
blokuje.

Korekce pracovniholrychlého posuvu je v platnosti.

UPOZORNENI

Nebezpeci kolize

Pfi zpétném najizdéni na plvodni polohu se osy pohybuji s naprogramovanym posuvem a
linedrni interpolaci, tzn. po pfimce z aktualni polohy na misto, kde doslo k pferuseni. Proto
napfed osami najed'te na néjaké bezpecné misto, aby se pfedeslo kolizim.

JestliZze po pferuseni programu a nasledném pohybu os v manudlnim reZimu nepouZijete
funkci ,REPOS”, po pfepnutido automatického reZimu a nasledném spusténi zpracovani najede
systém osami po pfimce automaticky zpatky na misto, kde k pferuseni doslo.

Pfi najizdéni osami zpét na misto, kde se vyskytlo pferuseni, musi byt spInény nasledujici
predpoklady:

* Zpracovani programu bylo pozastaveno pomoci tlacitka <CYCLE STOP>.

e Osy byly v manualnim rezimu pfestaveny z mista, kde doslo k pferuSeni, do jiné polohy.
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Postup
REPOS
X
z
+
168

Stisknéte tlacitko <REPOS>.

Postupné aktivujte jednotlivé osy, které se maji pohybovat.

Stisknéte tlacitka <+>, pfip. <-> pro pfislusny smér.
Osy najedou na misto, kde doslo k preruseni.
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7.7 Spusténi zpracovani od uréitého mista

7.7 Spusténi zpracovani od urcitého mista

7.7.1 Pouzijte vyhledavani bloku

Pokud chcete na stroji zpracovat jen urcity Usek programu, nemusite nutné zacit se zpracovanim
programu od zac¢atku. MUlZete spustit zpracovani od urcitého programového bloku.

Pripady pouziti
* PferuSeni, pfipadné pozastaveni programu

e Zadani urcité cilové pozice, napf. pfi dopracovani

Zadani cile vyhledavani
e Komfortni zadavani cile vyhledavani (vyhledavané pozice)

— Piimé zadani cile vyhledavani nastavenim kurzoru na misto ve zvoleném programu
(hlavni program)
Poznamka:
Pfi vyhledavani bloku musi byt zaruceno, Ze se v odpovidajici pracovni pozici nachazi ten
sprdvny nastroj, a teprve potom m{Ze byt zpracovavani programu zahdjeno.

— Vyhledavani cile pomoci hledani textu

— Cil vyhledavani je misto, kde doslo k pferuseni (hlavni program a podprogram)
Tato funkce je k dispozici jen tehdy, je-li znamo misto, kde doslo k pferuseni. Po preruseni
programu (CYCLE STOP, RESET nebo Power Off (Vypnuti)) uklada fidici systém soufadnice
mista, kde k pferuseni doslo.

— Cilvyhledavanije vyssi programova Uroven u mista, kde doslo k pferuseni (hlavni program
a podprogram)
Zména urovni je mozna jen tehdy, pokud je pfedtim vybrano misto pferuseni, které se
nachdzi v podprogramu. Programovymi trovnémi potom muZete prochazet az na Uroven
hlavniho programu a potom zase zpatky az na Uroven, na niz lezi misto pferuseni.

* Ukazatel pro vyhledavani

— Pfimé zadani cesty programu

Poznamka

Pomoci ukazatele vyhledavani mate moznost cilené vyhledat urcité misto v
podprogramu, jestlize neni k dispozici Zzddné misto pferuseni.
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Kaskadové vyhledavani

Pokud potfebujete, mlzete ze stavu "Cil vyhledavani nalezen" spoustét dalsi vyhledavani. Po
kaZzdém nalezeném cili vyhledavani existuje moznost v kaskddovém vyhledavani libovolnékrat
pokracovat.

Poznamka

Pouze tehdy, pokud byl cil vyhledavani nalezen, je mozné ze zastaveného zpracovani programu
spoustét dalsi kaskadové vyhledavani.

Predpoklady
¢ Mate vybran poZzadovany program,
* Ridici systém se naléz4 ve stavu "Reset".

¢ Je vybran poZadovany rezim vyhleddvani.

UPOZORNENI

Nebezpeci kolize

Zkontrolujte prosim, Ze u pocatecni pozice nemuze dojit ke kolizi, a vénujte pozornost také
vhodnému aktivnimu nastroji a ostatnim technologickym hodnotam.

V ptipadé nutnosti manualné najedte na pocate¢ni misto, kde nemdze dojit ke kolizi.
Zkontrolujte zvolenou variantu rezZimu vyhledavani a urcete cilovy blok.

Pfepinani mezi ukazatelem vyhledavani a hledanymi pozicemi

Pokud se budete chtit dostat z okna ,Ukazatel pro vyhledavani” zpatky do
pointer okna programu, abyste mohli ur¢it hledané pozice, znovu stisknéte pro-
gramové tlacitko "Ukazatel pro vyhledavani".
-nebo-
<< Stisknéte programové tlacitko "Zpét".

Zpet Vyhledavani bloku Gplné opustite.

Dalsi informace

Dalsi informace tykajici se vyhleddvani bloku naleznete v dokumentu Pfirucka k funkcim,
Zakladni funkce.

Brouseni
170 Ptirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Opracovdni obrobku

7.7 Spusténi zpracovani od uréitého mista

7.7.2 Spusténi programu od nalezeného cile

Abyste mohli spustit pokracovani zpracovavani programu od poZadovaného mista, stisknéte
dvakrat tlacitko <CYCLE START>.

e Prvnim stisknutim tlacitka CYCLE START se zobrazi pomocné funkce shromazdéné v ramci
vyhledavani. Program se potom nachazi ve stavu "Stop".

e Pfed druhym stisknutim tla¢itka CYCLE START mate mozZnost pouZit funkci "Pfepsat v paméti”,
abyste obnovili stavy, které jesté nejsou k dispozici a které jsou pro dal3i zpracovani programu
nezbytné.

Kromé toho mdate moznost prejit v provoznim rezimu JOG k funkci REPOS a manudlné najet
nastrojem z aktualni pozice na poZadovanou pozici, jestliZze se nema na poZadovanou pozici
najizdét automaticky prostfednictvim spusténi programu.

7.7.3 Jednoduché zadavani cile vyhledavani

Pfredpoklady

Program je vybran a fidici systém se nachazi ve stavu "Reset".

Postup
Vyhled 1. Stisknéte programové tlacitko ,Vyhled. bloku".
#4 bloku
2. Najed'te kurzorem na poZadovany programovy blok.
-nebo-
Hledat Stisknéte programové tlacitko "Hledat text", zvolte smér vyhledavani,
text zadejte hledany text a pak operaci potvrd'te tlacitkem "OK".
v
0K
Start 3. Stisknéte programové tlacitko ,Start vyhledavani".
wyhleday
Vyhledavani se spusti. Pfitom se zohledfiuje rezim vyhledavani, ktery
jste zadali.
Jakmile je cil nalezen, zobrazi se aktudlni blok v programovém okné.
Start 4. Pokud nalezeny cil (napf. pfi vyhledavani pomoci textu) neodpovida
wyhledav hledanému programovému bloku, stisknéte programové tlacitko "Start
vyhledavani" znovu, dokud neni poZzadovaného cile dosazeno.
Dvakrat stisknéte tlacitko <CYCLE START>.
Zpracovani bude pokracovat od pozadovaného mista.
Brouseni
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7.7.4 Zadani mista, kde doslo k preruseni, jako cile vyhledavani

Pfedpoklady

V provoznim reZimu "AUTO" je vybran program a ten byl béhem zpracovavani pferusen
stisknutim tlac¢itka CYCLE STOP nebo RESET.

Postup
1 Vyhled Stisknéte programové tlacitko "Vyhled. bloku".
4 biloku
[ Misto Stisknéte programové tlacitko ,Misto pferuseni”.
preruseni Misto, kde doslo k pferuseni, se nacte.
JestliZze jsou k dispozici programova tlacitka "O Uroven vys", pfip. "O aro-
ven niz", jejich stisknutim mUzZete pfechazet na jiné programové Urovné.
Start Stisknéte programové tlacitko "Start vyhledavani".
wyhleday.
Vyhledavani se spusti. Pfitom se zohledriuje reZzim vyhledavani, ktery jste
zadali.
Obrazovka vyhledavani se uzavie.
Jakmile je cil nalezen, zobrazi se aktualni blok v programovém okné.
Dvakrat stisknéte tlacitko <CYCLE START>.
. Zpracovani bude pokracovat od mista, kde doSlo k preruseni.
7.7.5 Parametry pro hledani bloku ve vyhledavacim ukazateli
Parametry | Vyznam
Cislo programové Grovné
Program: Nazev hlavniho programu se vklada automaticky.
Ext: Pfipona souboru
P: Pocet priichodd podprogramem
Pokud je podprogram zpracovavan vicekrat, miZete do tohoto parametru zadat
Cislo prichodu, od kterého mé zpracovavani pokracovat.
Radek: V pfipadé mista, kde doslo k pferusdeni, se vyplfiuje automaticky.
Brouseni
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Parametry Vyznam

Typ

Cil vyhledavani v této drovni nebude zohledriovan.

N-islo bloku

N4avésti skoku

Textovy fetézec znakd
Podpr. Volani podprogramu

Cislo Fadku
Cil vyhledavani Misto v programu, od kterého ma byt spusténo zpracovavani
7.7.6 Rezim vyhledavani bloku

V okné "Rezim vyhledavani bloku" nastavte poZadovanou variantu vyhledavani.

Nastaveny rezim z(stava zachovan i po vypnuti fidiciho systému. KdyZ po opétovném zapnuti
fidiciho systému znovu aktivujete funkci "Vyhledavani bloku", bude se aktualni rezim
vyhledavani vypisovat v titulkovém pruhu.

Varianty vyhledavani

- bez najizdéni

ReZim vyhledavani Vyznam
bloku
s vypoltem SlouZi k tomu, abyste v libovolné situaci mohli najet na cilovou pozici (napf. na

pozici pro vyménu nastroje).

Bude se najizdét na koncovy bod cilového bloku, pfip. na nasledujici napro-
gramovanou pozici, pficemz se bude pouZivat druh interpolace platny v cilo-
vém bloku. Bude se najizdét pouze osami, které jsou naprogramovany v cilo-
vém bloku.

Poznamka:

JestliZe je nastaven strojni parametr 11450 = 1, spusti se po vyhledavani bloku
predbézné polohovani kruhovych os aktivniho datového bloku naklapéni.

s vypoctem
- s najizdénim

SlouZzi k tomu, abyste v libovolné situaci mohli najet na konturu.

Stisknutim tlacitka <CYCLE START> se najede na koncovou pozici bloku pfed
cilovym blokem. Programem se bude prochazet zcela identicky, jako pfi jeho
normalnim zpracovavani.

s vypoctem

- pfeskakovat externi vo-
lani

SlouZi pro urychleni vyhledavani s vypoctem u programd, ve kterych se pou-
Zivaji volani externich programt (EXTCALL). Vypocty externich program0 se

nebudou uskutechovat.

Upozornéni: Dilezité informace, napf. modalni funkce, které se nachazeji v
programech volanych pomoci ptikazl EXTCALL, se nebudou zohledriovat. Po
nalezeni cile vyhledavani neni mozné program v tomto pfipadé spustit. Takové
informace by mély byt naprogramovény v hlavnim programu.

Brouseni
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Dalsi informace

174

Rezim vyhledavani
bloku

Vyznam

bez vypoctu

SlouZi k rychlému vyhledavani v hlavnim programu.
Béhem vyhledavani bloku nejsou provadény Zadné vypocty, tzn. vypocet se
preskakuje az do cilového bloku.

VSechna nastaveni, ktera jsou zapotfebi pro zpracovani (napf. posuv, otacky
atd.), musi byt naprogramovana az za cilovym blokem.

s testovanim programu

Vyhledavani bloku ve vice kanélech s vypoctem (SERUPRO).

Bé&hem vyhledavani bloku jsou vypocitadvany viechny bloky. Neprovadéji se
vSak Zadné pohyby os, vSsechny pomocné funkce jsou vsak realizovany.

NC systém spousti zvoleny program v rezimu testovani programu. Jestlize NC
systém najde v aktudinim kanalu zadany blok, potom se NC systém zastavi na
zacatku cilového bloku a rezim testovani programu se opét deaktivuje. Po-
mocné funkce cilového bloku budou realizovany po spusténi pokracovani te-
stovani programu pomoci tlacitka NC-Start (po pohybech REPOS).

U systéma s jednim kanalem je podporovéna koordinace se soubézné probi-
hajicimi udalostmi, nap¥. synchronni akce.

Upozornéni

Rychlost vyhledavani bloku je zavisla na nastaveni strojniho parametru.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

DalSiinformace tykajici se nastavovani konfigurace vyhledavani naleznete v dokumentu Pfirucka
pro uvedeni do provozu, SINUMERIK Operate.
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7.8

7.8.1

7.8 Ovlivriovdni zpracovdni programu

Ovliviiovani zpracovani programu

Ovliviiovani zpracovani programu

V provoznich reZimech "AUTO" a "MDA" mUZete zménit zplsob zpracovavani programu.

Zkratka / ovliviiovani zpra-
covani programu

Princip funkce

Posuv pfi zkusebnim zpraco-
vani

PRT Program se spusti a pfi jeho zpracovani se provadi vystup pomocnych funkci a i doby prodlevy.
#adny pohyb os Osy se viak pfitom nepohybuiji.
Timto zplisobem se zkontroluji naprogramované polohy os a vystup pomocnych funkci v pro-
gramu.
Poznamka:
Zpracovani programu bez pohybu os m(ze byt aktivovano také spolu s funkci "Posuv pfi zkuseb-
nim zpracovani”.
DRY Rychlosti posuv, které jsou naprogramovany ve spojeni s ptikazy G1, G2, G3, CIP a CT, jsou

nahrazeny pfedem definovanym posuvem pfi zkuSebnim zpracovani. Posuv pfi zkuSebnim zpra-
covani se uplatriuje také namisto naprogramovaného otackového posuvu.

Upozornéni:

Kdyz je aktivni "Posuv pfi zkusebnim zpracovani”, obrobek nesmi byt opracovavan, protoze v

ddsledku zménénych hodnot posuvill by doslo k prekroceni feznych rychlosti nastroje, takze by
se mohl znicit obrobek nebo poskodit obrabéci stroj.

RGO
Redukovany rychly posuv

Rychlosti pohybu os v rezimu rychlého posuvu jsou sniZzeny na procentualni hodnotu zadanou v
parametru RGO.

Poznamka:
Redukovany rychly posuv je definovan v nastavenich pro automaticky rezim.

MO1

Programovatelné zastaveni
1

Zpracovani programu se bude zastavovat na viech blocich, ve kterych je naprogramovana do-
plrikova funkce M0O1. Diky tomu mUzete v pribéhu opracovavéani obrobku zkontrolovat dosud
dosazeny vysledek.

Poznamka:
Jestlize chcete pokracovat ve zpracovavani programu, stisknéte znovu tlacitko <CYCLE START>.

Programovatelné zastaveni
2

(napt. M101)

Zpracovani programu se bude zastavovat na blocich, ve kterych je naprogramovana funkce
"Konec cyklu" (napf. M101).

Poznamka:
Jestlize chcete pokracovat ve zpracovavani programu, stisknéte znovu tlac¢itko <CYCLE START>.

Pozndmka: ZpUsob vypisu se mize zménit. Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informa-
cim od vyrobce stroje.

DRF
Posunuti ru¢nim kole¢kem

Umoznuje v priibéhu opracovavanivautomatickém rezimu nastavit pomoci elektrického ru¢niho
kolecka doplrikové inkrementalni posunuti pocatku.

Takto Ize naptiklad v ramci naprogramovaného bloku kompenzovat opotfebeni néstroje.

SB Zpracovani blok po bloku je konfigurovano nasledujicim zplsobem.
e Blok po bloku hrubé: Program se zastavuje pouze po blocich, které spoustéji funkce stroje.
¢ Matematicky blok: Program se zastavuje po kazdém bloku.
* Blok po bloku jemné: Program se zastavuje také v cyklech, ale pouze po blocich, které spou-
$téji funkce stroje.

Pomoci tla¢itka <SELECT> vyberte poZadované nastaveni.

SKP Oznacené bloky jsou pfi obrabéni pfeskakovany.
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Zkratka / ovliviiovani zpra- | Princip funkce
covani programu

MRD Zobrazovéni obrazku s vysledky méreni je v programu v pribéhu zpracovavani aktivovano.

CST Zpracovani programu je pozastavovano na mistech, ktera jste pfed jeho spusténim definovali
Konfigurovatelné zastaveni | jako dlleZita pro zastaveni. To mohou byt napfiklad obzvlasté kriticka mista, na kterych pak
mUZete zkontrolovat spravnost pribéhu operace nebo vyloucit moznost kolize.

Jako mista dilezitd pro zastaveni mohou byt v okné ,Ovliviiovani zpracovani programu” stan-
dardné aktivovany prechody mezi nasledujicimi funkcemi NC systému:

e Pfechod G1-GO
e Pfechod GO-GO

Jako prechody mezi NC funkcemi mohou byt definovany také funkce NC systému (pomocné
funkce, volani cykll, predvolba néstroje).

Poznamka:

Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Aktivovani ovliviiovani zpracovani programu
Aktivovanim a deaktivovanim odpovidajicich policek pro znak zatrzeni ovlivfiujete
odpovidajicim zplsobem zpracovani programu.
Zobrazenilzpétna hlaseni aktivniho ovliviiovani zpracovani programu

Pokud je ovliviiovani programu aktivovano, jako zpétné hlaseni se na stavovém radku vypisuje
zkratka odpovidajici funkce.

Postup
W 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
| LA |
Stroj
5 2. Stisknéte tlacitko <AUTO>, pfip. <MDA>.
AUTO
MDA
. Ouliu 3. Stisknéte programové tlacitko "Ovliviiovani programu”.
= froqc Otevre se obrazovka "Ovliviiovani programu”.
7.8.2 Pfeskakované bloky

Programové bloky, které se nemaji uskutecriovat pfi kazdém prlichodu programem, preskakujte.

Tyto pfeskakované bloky jsou oznaceny znakem "I" (lomitko), pfip. "Ix" (x = Cislo Urovné
preskakovani) pred ¢islem bloku. Pokud chcete, je mozno preskocit i vice blokl za sebou.

Pfikazy v pfeskoCenych blocich se neprovedou. Program bude pokracovat nasledujicim
nepreskakovanym blokem.
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To, kolik Urovni preskakovani je k dispozici, zavisi na strojnim parametru.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Aktivovani preskakovanych uarovni

Abyste aktivovali pfeskakovani poZzadované Urovné, vlozte znak zatrzeni do odpovidajicich
policek.

Poznamka

Obrazovka "Ovliviiovani programu - Pfeskakovani blok(” je k dispozici jen tehdy, pokud je
vytvofena vice nez jedna pfeskakovana uroven.
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7.9

Pfedpoklady

Postup

178

Pfepsani v paméti

Pomocifunkce "Overstore" (Pfepsat v paméti) mate moZnost pfed vlastnim spusténim programu
nechat zpracovat hodnoty technologickych parametr( (napf. pomocné funkce, posuv os, otacky
vietena, programovatelné pfikazy atd.). Tyto programové pfikazy se chovaji Gplné stejné, jako by
byly v normalnim vyrobnim programu. Tyto programové pfikazy jsou ale v platnosti pouze pro
jedno zpracovani programu. Vyrobni program jimi nenitrvale zménén. Pfi nasledujicim spusténi
bude program zpracovan, jak bylo ptivodné naprogramovano.

Po vyhledavani bloku mize byt pomoci funkce "Overstore" (Pfepsat v paméti) uveden stroj do
stavu (napf. M-funkce, néstroj, posuv, otacky, polohy os atd.), ve kterém muize pokracovat
normalni zpracovavani vyrobniho programu.

Program se nachazi ve stavu "Stop", pfip. "Reset".

— 1. Aktivujte systémovou oblast ,Stroj” v provoznim rezimu ,AUTO".
M,
Stroj
)
AUTO
2. Stisknéte programové tlacitko "Pfepsat v paméti”.

ﬁ( Ouver-
= store y . o
Otevre se okno "Pfepsat v paméti".
3. Zadejte poZadované Udaje, pfip. poZzadovany NC-blok.
4. Stisknéte tla¢itko <CYCLE START>.
Zadané bloky se zpracuji. Zpracovavani blokd mUzZete sledovat v okné
LPrepsat v paméti”.
Poté, co byly zadané bloky zpracovany, mizete znovu pfipojit dalsi bloky.

Dokud se nachazite v reZimu "Pfepisovani v paméti", neni zména provo-
zniho rezimu mozna.

e 5. Stisknéte programové tlacitko "Zpét".
Zpet Okno "Pfepsat v paméti" se zavre.
6. Jesté jednou stisknéte tlacitko <CYCLE START>.
. Zpracovani programu, ktery byl vybran pfed spusténim funkce "Pfepsat v

paméti”, bude pokracovat.

Poznamka
Zpracovavani blok po bloku
Tlacitko <SINGLE BLOCK. funguje i v reZimu "Pfepsat v paméti". JestliZe je do vyrovnavaci paméti

funkce "Overstore" (Pfepsat v paméti) uloZen vétsi pocet blokd, po stisknuti tlacitka NC-Start se
jeden po druhém zpracuiji.
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Mazani blokt

Smazat Pokud si budete pfat zadané programové bloky vymazat, stisknéte pro-
bloky gramové tlacitko "Vymazat bloky".
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7.10 Editace programu

7.10.1 Zpracovani programu (editor)

Prostfednictvim editoru mlzZete sestavovat, doplfiovat a upravovat vyrobni programy.

Poznamka
Maximalni délka bloku

Maximalni délka bloku je 512 znak.

Vyvolani editoru

* Vsystémové oblasti "Stroj" se editor vyvolava pomoci programového tlacitka "Korekce
programu”. Kdyz stisknete tlacitko <Insert>, m{izete program pfimo upravovat.

* Vsystémové oblasti "Spravce programu" se editor vyvolava prostfednictvim programového
tlacitka "Oteviit", ale i pomoci tlacitka <INPUT> nebo tlacitka pro pohyb kurzoru vpravo.

* Vsystémové oblasti "Program" se editor otevirad s naposled zpracovavanym vyrobnim

programem, leda Ze by byl tento program explicitné ukon¢en pomoci programového tlacitka
"Zavrit".

Poznamka

¢ VSimnéte si prosim, Ze zmény v programech uloZenych do paméti NC systému jsou
okamzité v platnosti.

» Jestlize editujete program uloZeny na lokalni nebo externi pamétové jednotce, mizete
editor v zavislosti na jeho nastaveni, zaviit i bez toho, Ze by se zmény uloZily. Programy se
vzdy automaticky ukladaji do paméti NC systému.

¢ Pokud ukoncite rezim opravovani programu pomoci programového tlacitka "Zavfit",
dostanete se do systémové oblasti "Spravce program("”.

7.10.2 Vyhledavani v programu

Abyste se mohli napfiklad i u velmi velkych programd rychle dostat na urcité misto, na kterém
si prejete provést urcité Upravy, mizete pouzit funkci pro vyhledavani.

Pritom mate k dispozici rlizné moznosti vyhledavani, které umozniuji cilené najit poZzadovany
objekt.
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Moznosti vyhledavani

* Celdslova
Aktivujte tuto moznost a zadejte hledany fetézec, pokud si pfejete najit texty / pojmy, které
se vyskytuji pfesné v této formeé jako samostatné slovo.
KdyZ zde zadate napt. hledany fetézec "Hladik", vypisi se pouze samostatna slova "Hladik".
Slovni spojeni, jako napf. "Hladik_10", nejsou nalezena.

e Pfesny vyraz
Toto policko pro znak zatrZeni aktivujte tehdy, pokud si pfejete vyhledavat pojmy pomoci
znakd, které se mohou pouZzivat také jako nahradni znaky pro jiné znaky, napf. "?"a "*".

Poznamka

Vyhledavani s nahradnimi znaky

Pfi vyhledavani urcitého mista v programu muZete vyuzivat ndhradnich znakd:
e "*":nahrazuje libovolny fetézec znakl

e "?":nahrazuje libovolny znak

Pfedpoklady

Pozadovany program je otevfeny v editoru.

Postup

1. Stisknéte programové tlacitko "Hledat".
Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.

Hledat

Soucasné se otevie okno "Hledat".
Do pole "Text" zadejte poZzadovany hledany pojem.

3. Jestlize se ma zadany text hledat pouze jako celé slovo, aktivujte znakem
zatrzeni policko "Cela slova".

-nebo-

Pokud chcete v fadcich programu vyhledat napf. ndhradni znaky "*", "?"),
aktivujte policko pro znak zatrzeni "Pfesny vyraz".

O 4, Najed'te kurzorem do pole "Smér" a pomoci tlacitka <SELECT> vyberte
e smér vyhledavani (dopfedu, dozadu).

v 5. Stisknéte programové tlacitko "OK", ¢imZ vyhleddvani spustite.

Pokud je hledany text nalezen, odpovidajici fadek se oznadi.

Hiedat 6. JestliZe text nalezeny béhem hledani neodpovida poZzadovanému mistu,
dalsi stisknéte programové tlacitko "Hledat dale".

-nebo-

w Stisknéte programové tlacitko "Zrusit", pokud si pfejete vyhledavani ukon-
Storno Cit.

Brouseni
PFirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 181



Opracovdni obrobku

7.10 Editace programu

Dalsi moZnosti vyhledavani

Programové | Funkce
tlacitko
Jdi na Kurzor se pfesune na prvni znak programu.
zagatek
Jdina Kurzor se pfesune na posledni znak programu.
konec
7.10.3 Vymeéna textovych blokl v programu

V jednom jediném kroku m(iZete nahradit hledany text jinym textem.

Pfredpoklady

PoZadovany program je otevieny v editoru.

Postup

Hiledat

Hledat +
nahradit

Mahradit

Mahradit
uie

Hledat
dalsi

Storno

182

Stisknéte programové tlacitko "Hledat".

Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.
Stisknéte programové tlacitko "Hledat + Zaménit".
Otevfe se okno "Vyhledat a nahradit".

Do pole "Text" zadejte poZadovany hledany pojem a do pole "Nahradit za"
napiste pozadovany text, ktery byste si pfali béhem vyhleddvani automa-
ticky vkladat misto nalezeného textu.

Najed'te kurzorem do pole "Smér" a pomoci tlacitka <SELECT> vyberte
smér vyhledavani (dopfedu, dozadu).

Stisknéte programové tlacitko "OK", ¢imZ vyhleddvani spustite.
Pokud je hledany text nalezen, odpovidajici fadek se oznadi.

Jestlize budete chtit nalezeny text zaménit, stisknéte programové tlacitko
"Nahradit".

-nebo-

Pokud si budete pfat, aby se zaménily vSechny texty v souboru, které
odpovidaji hledanému Fetézci, stisknéte programové tlacitko "Nahradit
vse".

-nebo-

JestliZze budete chtit, aby se text nalezeny b&hem hledani nenahradil,
stisknéte programové tlacitko "Hledat dale".

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Zrusit", pokud si pfejete vyhledavani ukon-
Cit.
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Poznamka

Nahrazovani text

+ Radky jen pro ¢teni (;*RO*)
JestliZze je nalezen shodujici se textovy fetézec, zdména textl se neuskutecni.

 Radky kontur (;*GP*)
JestliZe je nalezen shodujici se textovy fetézec, jsou texty zaménény, pokud se ale nejednd o
radky, které jsou jen pro ¢teni (Read-only).

o Skryté fadky (;*HD*)
Jestlize se v editoru vypisuji také skryté fradky a pokud je nalezen shodujici se textovy fetézec,
jsou texty zaménény, pokud se ale nejedna o fadky, které jsou jen pro ¢teni (Read-only). Ve
skrytych Fadcich, které se nevypisuji, se nahrazovani neuskutec¢nuje.

7.10.4 Kopirovani / vkladani / mazani programovych bloku

V editoru mdzZete upravovat jak jednoduché bloky v G-kédu, tak také programové kroky, jako jsou
cykly, bloky a volani podprogrami.

Vkladani programovych bloku
V zdvislosti na tom, jaky druh programového bloku vkladate, se chovani editoru lisi.

* JestliZze vkladate G-kéd, vloZi se programovy blok pfimo na misto, na kterém se nachazi
textovy kurzor.

* Pokud vkladate programovy krok, umisti se programovy blok v zdsadé do nasledujiciho bloku
nezdvisle na misté, na kterém se nachazi textovy kurzor na aktudlnim fadku. To je nezbytné,
protoZe volani cyklu vzdy vyZaduje samostatny fadek.

Toto chovani je ve vech pfipadech stejné bez ohledu na to, zda je programovy krok s
obrazovkou vkladan pomoci programového tlacitka ,Pfevzit” nebo zda je pouZita funkce
Vlozit” v editoru.

Poznamka
Vyfiznuti a opétovné vloZeni programového kroku

e JestliZze na jednom misté vyfiznete programovy krok a bezprostfedné potom jej opét
vloZite na jiné misto, posloupnost programovych krok( se zméni.

¢ Pokud si pfejete operaci vyfiznuti vratit zpét, stisknéte kombinaci klaves <CTRL> + <Z>.

Pfredpoklady
Program je otevieny v editoru.
Postup
Omaiit 1. Stisknéte programové tlacitko "Oznacit".
-nebo-
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O

SELECT

Kopirovat

UloZit

Uy-
fiznout

Stisknéte tlacitko <SELECT>.

Pomoci kurzoru nebo pomoci mysivyberte poZzadovany programovy blok.

Stisknéte programové tlacitko "Zkopirovat", aby se vybrané objekty zko-
pirovaly do schranky.

V programu najed'te kurzorem na pozadované misto pro vloZenf a stis-
knéte programové tlacitko "Vlozit".

Obsah schranky se vloZi na toto misto.

-nebo-

Pokud si budete pfat vybrané programové bloky vymazat a zkopirovat je
do schranky, stisknéte programové tlacitko "Vyfiznout".

Upozornéni: KdyZ editujete program, neni mozné zkopirovat, pfip. vyfi-
znout vice nez 1024 fadkd. Zatimco se otevird program, ktery se nena-
chézi v NC systému (pruhovy graf ukazujici prlibéh operace nedoséhl
100%), nemUzete zkopirovat, pfip. vyfiznout vice nez 10 fadkd, resp.
1024 znak.

Cislovani programovych blok

Jestlize mate v editoru aktivovanu funkci "Automatické Cislovani”, je vzdy
nové vkladanym programovym blok&m ptifazovano odpovidajici ¢islo
bloku (N-¢islo).

Pfitom plati nasledujici pravidla:

* PFi zakladani nového programu je prvnimu fadku pfifazeno "Cislo
prvniho bloku".

* Pokud program az dosud Zadna N-Cisla neobsahuje, je vlozenému pro-
gramovému bloku pfifazeno Cislo poc¢atecniho bloku, které je defino-
vano ve vstupnim poli "Cislo prvniho bloku".

» Jestlize pfed a za mistem, na které je novy programovy blok vkladan,
jiz N-Cisla existuji, je pouZito N-¢islo nachdazejici se pfed mistem vloZenfi
zvysené o 1.

» Jestlize pfed nebo po mistu, na které je blok vkladan, Zzadné N-¢islo
neexistuje, potom se pouzije maximalni N-Cislo v programu zvySené o
hodnotu parametru "Velikost kroku", ktery je definovan v nastavenich.

Upozornéni:

Pokud si pfejete, mliZzete po editaci programu vsechny programové bloky

nové ocislovat.

Poznamka

Obsah schranky zdstavé i po uzavieni editoru zachovan, takze jej mlzete vlozit tfeba i do jiného

programu.
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Poznamka
Zkopirovani / vyfiznuti aktudlniho fadku
Pokud si pfejete zkopirovat, pfip. vyfiznout aktudlni fadek, na kterém se nachazi kurzor, neni

potieba, abyste jej oznacovali nebo vybirali. Diky parametrdm editoru mate moznost nastavit,
aby se programové tlacitko "Vyfiznout" vztahovalo pouze na oznacené &asti programu.

7.10.5 Precislovani programu

Pokud potfebujete, mlzZete dodatecné zménit Cislovani blok( v programu, ktery je otevieny v
editoru.

Predpoklady
Program je otevieny v editoru.
Postup
1. Stisknéte programové tlacitko ">>".
Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.
Pie- 2. Stisknéte programové tlacitko ,Pfecislovat”.
Gislovat Otevfe se okno "Pfecislovat".
3. Zadejte hodnotu pro ¢islo prvniho bloku a hodnotu pfirlstku, o kterou
budou ¢isla blokl od sebe vzdaleny.
v 4, Stisknéte programové tlacitko "OK".
0K Program se nové precisluje.
Poznamka
* JestliZe byste si prali nové ocislovat pouze urcity Usek programu, oznacte pfed vyvolanim
funkce programové bloky, jejichz ¢islovani blokl byste si pféali zménit.
e Pokud pro velikost kroku zadate hodnotu "0", vSechna jiz existujici ¢isla blokd se z programu,
pfip. z jeho oznaceného Useku, vymazou.
7.10.6 Zalozeni programového bloku
Za Ucelem strukturovani programa a také kvili vétsi prehlednosti mate moznost soustredit vétsi
pocet blokli v G-kddu do programovych blok.
Programové bloky mohou byt vytvareny jako dvoustupriové. To znamena, Ze v ramci jednoho
bloku miiZzete definovat dalsi bloky.
Brouseni
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Postup
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Potom mUzete tyto bloky podle potieby spojit pomoci svorky do jednoho celku nebo muzete
svorku odstranit.

Nastaveni pro programovy blok

Zobrazovany udaj Vyznam

Text e Oznaceni bloku

Vfeteno * Volba vietena
Definujete, na kterém vietenu ma byt programovy blok zpracovan.

Doplrikovy blok pro la- ano
déni Pro pfipad, Ze se blok nezpracovava, protoZe uvedené vieteno nema praco-
vat, je mozné docasné pripojit tak zvany "Doplfikovy kod - Ladéni".

* ne

Automaticky zpétny |« ano
pohyb Na zacatku bloku a na konci bloku se najizdi na bod pro vyménu nastroje, tzn.
nastroj se odsouva do bezpedi.

* ne
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd”.
Spravce
_ programi
NE 2. Zvolte misto pro uloZeni a bud’ zaloZte novy program, pfip oteviete uz
existujici program.
Lokalni Spusti se programovy editor.
— jedn.
3. Oznacte poZzadované programové bloky, které byste si pfali soustfedit do
jednoho bloku.
Uytuoiit 4. Stisknéte programové tlacitko "Vytvofit blok".
skupind Otevre se obrazovka "Vytvofit blok".
v 5. Zadejte oznaceni bloku, pfifad'te vieteno, v pfipadé potfeby pfipojte do-

0K pliikovy kéd pro ladéni a automaticky zpétny pohyb a stisknéte progra-
mové tlacitko "OK".

Otevirani a zavirani programovych celkd

6. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Zobrazeni".
Pohled
Otevrit 7. JestliZe si pfejete, aby se program se vSemi svymi programovymi celky
us. bloky zobrazil, stisknéte programové tlacitko "Rozbalit bloky".
Zavrit 8. JestliZe si pfejete, aby se program opét zobrazil ve strukturované formé,
us. bloky stisknéte programové tlacitko "Sbalit bloky".

Zruseni bloku

Brouseni
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9. Otevrete blok.
10. Najedte kurzorem na konec bloku.

Zrusit 11.  Stisknéte programové tlacitko "Zrusit blok".
blok.

Poznamka

Bloky mudzete také pomoci mysi nebo pomoci tlacitek se Sipkami otevirat a zavirat.
* Tlacitko pro <pohyb kurzoru vpravo> otevfe blok, na kterém se nachazi kurzor.
* Tlacitko pro <pohyb kurzoru vlevo> zavie blok, pokud se kurzor nachazi na zac¢atku nebo na

konci bloku.

¢ Kombinacitlacitek <ALT>a <pohyb kurzoru vlevo> zavie blok, pokud se kurzor nachazi nékde
uvnitf bloku.

Poznamka

Prikazy DRF v programovych blocich nebo vytvareni blokd v defini¢ni ¢asti vyrobniho programu/
cyklu je nepfipustné.

7.10.7 Parametry pro editor

V okné "Nastaveni" zadejte pfeddefinované parametry, které budou pfi otevieni editoru
automaticky v platnosti.

Pfeddefinovana nastaveni

Nastaveni Vyznam

Automatické Cislovani |« Ano: Po kazdém pfechodu na dalsi fadek se automaticky zada nové ¢islo
bloku. Pfitom se uplatfiuji hodnoty, které byly nastaveny v parametrech
"Cislo prvniho bloku" a "Velikost kroku".

¢ Ne: Automatické ¢islovani blok( se nekona.

Cislo prvniho bloku Definuje ¢islo pocatecniho bloku u nové sestavovaného programu.

Toto pole se zobrazuje jen tehdy, pokud je u parametru "Automatické Cislovani"
zvoleno "Ano".

Velikosti kroku Definuje velikost kroku pfi ¢islovani blokd.

Toto pole se zobrazuje jen tehdy, pokud je u parametru "Automatické Cislovani"
zvoleno "Ano".

Vypisovani skrytych fad- | ¢  Ano: Skryté fadky, které jsou oznaceny pfiznakem ", *HD*" (hidden), se
kd zobrazi.

* Ne: Z&dné tadky oznacené pfiznakem ", *HD*" se nezobrazi.
Poznamka:

Funkce "Najit", pfip. "Najita nahradit", je aplikovana pouze na fadky programu,
které jsou viditelné.

Zobrazovat konec bloku | Na konci bloku se bude zobrazovat symbol "LF" (Line feed) .
jako symbol

Brouseni
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Nastaveni

Vyznam

Zalamovani fadka

¢ Ano: Dlouhé fadky jsou zalamovany.

* Ne: Jestlize program obsahuje dlouhé fadky, bude se zobrazovat vodorov-
ny posuvnik. S jeho pomoci m(iZzete zobrazovany vyfez obrazovky posu-
nout ve vodorovném sméru az na konec fadku.

Zalamovani fadkl také
ve volani cykld

* Ano: Jestlize je fadek volani cyklu pfilis dlouhy, bude se zobrazovat na vice
fadcich.
¢ Ne: Volani cyklu bude ofiznuto.

Toto pole se zobrazuje jen tehdy, pokud je u parametru "Zalamovéni fadkd"
zvoleno "Ano".

Viditelné programy

e 1-10
Nastaveni, kolik program(i se mUiZe v editoru zobrazovat vedle sebe.

* Auto
Definuje, Ze dany pocet programi uloZenych v seznamu Gloh nebo az 10
vybranych programd se zobrazuje vedle sebe.

Sitka programu v aktiv-
nim segmentu

Zde zadavéte Sitku programu, ktery je v aktivnim okné pro zadavani a ktery se
nachazi v editoru, v procentech z celkové Sitky okna.

Automatické ulozenfi

¢ Ano: Pokud prejdete do jiné systémové oblasti, provedené zmény se au-
tomaticky uloZi.

* Ne: KdyzZ pfepnete do jiné systémové oblasti, zobrazi se kontrolni dotaz,
zda si prejete zmény ulozit. Pomoci programovych tlacitek "Ano", pfip.
"Ne", zmény uloZite nebo je odmitnete.

Poznamka: Jen v pfipadé lokalnich a externich jednotek.

Vyfiznuti jen po oznace-
ni

¢ Ano: Vyfiznuti programovych radkd je mozné jediné tehdy, pokud jsou tyto
programové fadky oznaceny, tzn. programové tlacitko "Vyfiznout" je do té
chvile zastfené.

+ Ne: Radek programu, na kterém se nachazi kurzor, mdze byt vyfiznut, aniz
by byl oznacen.

Zjistovani doby potieb-
né na zpracovani

Definuje, které doby zpracovani programu jsou v rdmci simulace nebo v auto-

matickém rezimu zjistovany:

*  Vypnuto
Doby potfebné na zpracovani programu se nezjistuiji.

» Useky programu: Doby zpracovani jsou zjistovény pro kazdy Gsek progra-
mu.

» Blokové: Doby zpracovani jsou zjistovany na trovni blokl NC programu.
Poznamka: Pokud potfebujete, mliZete si vyvolat zobrazeni souctovych
CasU pro jednotlivé bloky.

Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Po simulaci, pfip. po zpracovani programu, se doby potfebné na zpracovani

vypisuji v editoru.

Brouseni
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Nastaveni

Vyznam

UloZeni dob potfebnych
na zpracovani

Tento parametr definuje, jak se zjisténymi dobami potfebnymi na zpracovani

déle naklada.

e Ano
V adreséfi vyrobniho programu se zaloZi podadresaf s nazvem "GEN_DA-
TA.WPD". Zde se do souboru typu ini s ndzvem programu uloZi zjisténé
doby potfebné na zpracovani. Pfi opétovném nacteni programu, pfip. se-
znamu uloh, se doby potfebné na zpracovani zobrazi znovu.

* Ne
Zjisténé doby potfebné na zpracovani se pouze vypisuji v editoru.

Zapisovani udajd o na-
stroji

Tento parametr urCuje, zda se zaznamenavaji Udaje souvisejici s nastrojem.

e ano
Zaznam Udajll se uskutecriuje v pribéhu zpracovani. Data se ukladaji do
souboru TTD (Tool Time Data). Tento soubor TTD se nachéazi v adresafri
pfislusného vyrobniho programu.

* ne
Udaje o nastroji se nezaznamenéavaji.

Zobrazeni cyklt jako kro-
k& pracovniho postupu

¢ Ano: Volani cykll se v programech v G-kédu vypisuji formou prostého
textu.

¢ Ne: Volani cykld se v programech v G-kédu vypisuji v syntaxi NC systému.

Zvyraznéni vybranych
pfikazl v G-kédu

Definuje zobrazovéni pfikazl v G-kédu.

* Ne
VSechny pfikazy v G-kédu se vypisuji ve standardni barvé.

* Ano
Vybrany pfikaz v G-kédu nebo kli¢ova slova budou barevné zvyraznéna. V
konfiguraénim souboru ,sleditorwidget.ini” definujete pravidla pro pfifa-
zovani barev.
Poznamka: Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od
vyrobce stroje.

Poznamka

Tato nastaveni plati také pro zobrazovani aktualniho vypisovaného bloku.

Velikost pisma

Zde nastavujete velikost pisma pro editor a zobrazeni zpracovavaného pro-
gramu.
e automaticky
KdyZ otevfete druhy program, automaticky se pouZije mensi velikost pis-
ma.
e normalni (16) - vyska znak( v pixelech
Standardni velikost, ktera se zobrazuje pfi odpovidajicim rozliSeni obra-
zovky.
¢ mald (14) - vyska znakl v pixelech
V editoru se bude zobrazovat vice znak(.
Poznamka

Tato nastaveni plati také pro zobrazovani aktualniho vypisovaného bloku.

Poznamka

VSechna nastaveni, ktera zde uskutecnite, jsou okamZité v platnosti.

Brouseni
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Pfedpoklady

Postup
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Program mate otevfeny v editoru.

-

Program

Edit

Masta-
veni

Uymazat
doby obrab.

N

v

Aktivujte systémovou oblast "Program”.

Stisknéte programové tlacitko ,Editovat".

Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Nastaveni”.
Otevfe se obrazovka "Nastaveni”.

Provedte pozadované zmény.

Pokud si pfejete vymazat doby potfebné na zpracovani, stisknéte progra-
moveé tlacitko ,Vymazat doby zpracovani”.

Zjisténé doby potfebné na zpracovani programu se vymazou jak v editoru,
tak také ve vypisu aktualniho bloku. Jestlize byly doby potfebné na zpra-
covani ukladdany do souboru .ini, bude vymazan i tento soubor.

Stisknéte programové tlacitko "OK", abyste nastaveni potvrdili.

Brouseni
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7.11.1 Prehled

Prostfednictvim funkce "DXF-Reader" m{Zete v systému SINUMERIK Operate pfimo otevirat
soubory vytvorené v systému CAD, pfevzit kontury pfimo v G-kodu a ulozit je.

Ve spravci program0 vyvolejte vypis souboru DXF.

&«

der".

n. Vyrobce stroje

Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Aplikaci DXF-Reader jsou nacitany nasledujici prvky:

Brouseni

"POINT"
"LINE"
"CIRCLE"
"ARC"
"TRACE"
"SOLID"
"TEXT"
"SHAPE"
"BLOCK"
"ENDBLK"
"INSERT"
"ATTDEF"
"ATTRIB"
"POLYLINE"
"VERTEX"
"SEQEND"
"3DLINE"
"3DFACE"
"DIMENSION"
"LWPOLYLINE"
"ELLIPSE"

Pfirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4
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Abyste mohli tuto funkci vyuZivat, potfebujete softwarovy volitelny doplnék "DXF-Rea-

7.11 Prdce se soubory typu DXF

191



Opracovdni obrobku

7.11 Prdce se soubory typu DXF

7.11.2

7.11.2.1

Postup

7.11.2.2

192

"LTYPE"
"LAYER"
"STYLE"
"VIEW"
"ucs”
"VPORT"
"APPID"
"DIMSTYLE"
"HEADER ($INSUNITS, $SMEASUREMENT)"
“TABLES"
"BLOCKS"
"ENTITIES"

Otevieni souboru DXF

Vyvolani zobrazeni vykresti ze systému CAD

% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd”.
Spravece
_ programi
2. Vyberte poZzadované misto pro uloZeni a najed’te kurzorem na soubor

DXF, ktery byste si prali zobrazit.

Oteuiit 3. Stisknéte programové tlacitko "Otevfit".
Vybrany vykres ze systému CAD se zobrazi se vSemi svymi vrstvami, tzn.
se véemi grafickymi rovinami.

Zaviit 4. Stisknéte programové tlacitko "Zavfit", abyste vykres ze systému CAD za-

vieli a abyste se vratili do obrazovky Spravce programd.

Vycisténi souboru DXF

Pfi otevieni souboru typu DXF se zobrazi vSechny vrstvy, které jsou v ném obsazeny.

Pokud si prejete, mlzete pro vrstvu, kterd neobsahuje zadné kontury ani data dlilezita pro
urovani poloh, nastavit, zda se ma nebo nema zobrazovat.

Brouseni
Prirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Opracovdni obrobku

7.11 Prdce se soubory typu DXF

Soubor DXF je zobrazen ve Spravci program(, pfip. v editoru.

1.

Pokud chcete, aby se urcité vrstvy nezobrazovaly, stisknéte programova
tlacitka "Vycistit" a "Volba vrstvy".

Otevre se obrazovka "Volba vrstvy".

Ugbér layeru

Deaktivujte poZadované roviny a stisknéte programové tlacitko "OK".

-nebo-
Stisknéte programové tlacitko ,Automaticky vycistit", aby se pfestaly zo-
brazovat vsechny vrstvy, které nejsou dllezité.

JestliZe si budete pfat, aby se vrstvy opét zobrazily, stisknéte programové
tlacitko ,Automaticky vycistit" jeSté jednou.

ZvétSeni a zmenseni vykresu ze systému CAD

Soubor DXF je zobrazen ve Spravci programl.

Predpoklady
Postup
Uyéisténi
Uybrat
layer
v
0K
Autom.
vyiisténi
Autom.
uyiisténi
7.11.2.3
Predpoklady
Postup
Detaily
Zoom +
Detaily
Zoom -
Brouseni

1.

Pokud si pfejete zobrazovany vyfez zvétsit, stisknéte programova tlacitka
"Detaily" a "Zoom +".

-nebo-

Pokud si pfejete zobrazovany vyfez zmenSit, stisknéte programova tlacitka
"Detaily" a "Zoom -".

-nebo-
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Detaily

Autozoom

Uijbér zoom 4.

pruki

7.11.2.4 Zména vyrezu

Pokud chcete, aby se zobrazovany vyfez automaticky pfizplsoboval vel-
ikosti okna, stisknéte programova tlacitka "Detaily" a "Autozoom".

-nebo-

Stisknéte programova tlacitka ,Detaily” a ,ZvétSit vybrané prvky”, pokud si
pfejete, aby se prvky, které se nachdazeji ve vybrané mnoziné, zvétsily nebo
zmensily.

JestliZe si budete prat vyfez z vykresu posunout, zvétsit nebo zmensit, napf. abyste se mohli
podivat na urcité detaily nebo abyste pozdéji opét zobrazili kompletni vykres, pouzijte funkci

lupy.

Pomoci lupy mUizete sami urcit, ktery vyfez se ma zobrazovat, a ten potom zvétsit nebo zmensit.

Soubor DXF je zobrazen ve Sprévci programl, pfip. v editoru.

Stisknéte programova tlacitka ,Detaily" a ,Lupa”.
Zobrazi se lupa ve formé pravouhlého ramecku.

Pokud si budete pfat ramecek zvétsit, stisknéte tlacitko "+".

-nebo-
Pokud si budete pfat ramecek zmensit, stisknéte tlacitko "-".

-nebo-

Stisknéte pfislusné tlacitko se Sipkou pro ovladani kurzoru, ¢imz ramecek
posunete nahoru, dold, doprava nebo doleva.

Stisknéte programové tlacitko "OK", aby se zvoleny vyfez pfenesl do systému.

Pokud chcete, miZete polohu vykresu otocit.

Pfedpoklady
Postup
Detaily
Lupa
2.
Al>
||V
v 3
0K
7.11.2.5 Otaceni pohledu
194
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Predpoklady
Soubor DXF je zobrazen ve Spravci program(, pfip. v editoru.
Postup
Detaily 1. Stisknéte programova tlacitka ,Detaily " a ,Otocit obraz".
Otoéit
obrazouku
2. Abyste polohu vykresu poZadovanym zplsobem zménili, pouzijte progra-
— < v, ngs n ong: nong: nong: on
mova tlacitka "Sipka vpravo", "Sipka vlevo", "Sipka nahoru", "Sipka dold",
"Sipka pro otaceni vpravo" a "Sipka pro otaceni vlevo".
s
7.11.2.6 Zobrazeni / zpracovavani informaci ke geometrickym datiim
Pfedpoklady
Soubor DXF je zobrazen ve Spravci program(, pfip. v editoru.
Postup
Detaily 1. Stisknéte programova tlacitka "Detaily" a "Geometrie Info".
Kurzor zméni svou podobu a bude vypadat jako otaznik.
Info/ edit
geometrii
Info o 2. Najed'te kurzorem na prvek, pro ktery si pfejete zobrazit geometrické
pruku Udaje, a stisknéte programové tlacitko "Informace o prvku".
Jestlize mate napfiklad vybranu pfimku, otevfe se okno ,Pfimka ve vr-
stvé:...". Zobrazise soufadnice, které odpovidaji momentalné vybranému
pocatku soufadného systému ve zvolené vrstvé: Pocatecni bod pro osy X
a'Y, koncovy bod pro osy X a Y a délka.
4. KdyZ se nachazite v editoru, stisknéte programové tlacitko "Editovat
. prvek".
Editovat . o . .
pruek Hodnoty soufadnic je mozno editovat.
<< 3. Stisknéte programové tlacitko ,Zpét", ¢imz okno s informacemi zaviete.
Z2pet
Brouseni
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7.11.3

7.11.3.1

7.11.3.2

Postup

196

Poznamka
Editace geometrického prvku

Pomoci této funkce uskutecnujete mensi zmény geometrie, napf. v pfipadé chybéjiciho
prlseciku.

Vétsi zmény provadéjte ve vstupni obrazovce editoru.

Zmény, které jste uskutecnili pomoci funkce ,Editovat prvek”, neni mozné vratit zpét.

Nacteni a zpracovavani souboru DXF

VSeobecny postup

* ZaloZenilotevfeni programu
v G-kédu

* Vyvolejte cyklus "Kontura" a pomoci funkce "Nova kontura" zalozte novou konturu.
* Importujte soubor typu DXF.

* Vyberte konturu v souboru DXF, pfip. vykres ze systému CAD, a pomoci tlacitka "OK" cyklus
pfevezméte.

* Pomoci tlacitka "Pfevzit" vloZte programovy blok do programu v G-kédu.

Nastaveni tolerance

Abyste mohli pracovat také s nepfesné vypracovanymi vykresy, tzn. abyste mohli vyrovnat
mezery v geometrii, mlZete zadat radius v milimetrech pro kruznici, ve které se bude hledat
optimalni prisecik. Diky tomu bude rozpoznano, Ze dané dva prvky jesté patii k sobé.

Poznamka

Vétsi radius pro vyhledavani priseciku

Cim vétsi radius pro vyhledavani priseciku je nastaven, tim vice navazuijicich prvkd je k dispozici.

1. Soubor DXF je zobrazen v editoru.
Detaily %:(isk"néte programova tlacitka ,Detaily” a ,Radius pro vyhledavani prise-
Ciku".
Radius Otevre se obrazovka "Zadani".
piichytavani
v 3. Zadejte poZzadovanou hodnotu a stisknéte programové tlacitko "OK".
0K
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7.11.3.3 Pfifazeni roviny obrabéni

Pokud si prejete mizete zvolit rovinu obrabéni, v niz se ma nachazet kontura, které byla
vytvofena pomoci aplikace DXF-Reader.

Postup
Soubor DXF je zobrazen v editoru.
Uybrat Stisknéte programové tlacitko ,Volba roviny”.
roving Otevre se okno ,Volba roviny”.
v Vyberte poZadovanou rovinu a stisknéte programové tlacitko "OK".
0K
7.11.3.4 Volba roviny pro obrabéni/ vymazani oblasti a prvku

Pokud si prejete, mliZzete v souboru DXF vybirat oblasti a timto zplsobem omezit pocet prvk({. Po
prevzeti 2. pozice se zobrazi pouze obsah vybraného obdélniku. Kontury jsou obdéInikem

ofiznuty.

Pfedpoklady

Soubor DXF je otevien v editoru.

Postup

Volba oblasti pro opracovani ze souboru DXF

Uyéisténi

Uybrat
oblast

Oblast +
Oblast -
—

1

v
0K

x

Storno

Brouseni

Jestlize si pfejete vybrat urcité oblasti ze souboru DXF, stisknéte progra-
mova tlacitka "Vycistit" a ,Vybrat oblast".

Zobrazi se oranzovy obdélnik.

Stisknéte programové tlacitko ,Oblast +”, budete-li si pfat vyfiznutou ob-
last zvétsit, pfip. stisknéte programové tlacitko ,Oblast -“, budete-li chtit
vyfiznutou oblast zmensit.

JestliZze budete potfebovat vyfiznutou oblast posunout, stisknéte progra-

mova tlagitka "Sipka vpravo", "Sipka vlevo", "Sipka nahoru” nebo "Sipka
dold".

Stisknéte programové tlacitko "OK".
Vyfez ureny pro opracovani se zobrazi.
Pomoci programového tlacitka ,Zrusit” se vratite do pfedchazejiciho okna.
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Zrusit ugbér 5. Stisknéte programové tlacitko ,Zrusit oblast”, abyste vybranou oblast
oblasti urenou pro opracovani opét zrusili.

Znovu se obnovi plvodni zobrazeni souboru DXF.

Vymazani vybranych oblasti a prvkii ze souboru typu DXF
Uyisteni 6. Stisknéte programové tlacitko ,Vycistit”.

Vymazani oblasti

Oblast 7. Stisknéte programové tlacitko ,Vymazat oblast”
wymaral Zobrazi se modry obdélInik.
Oblast + 8. Stisknéte programové tlacitko ,Oblast +”, budete-li si pfat vyfiznutou ob-

last zvétsit, pfip. stisknéte programové tlacitko ,Oblast -“, budete-li chtit
vyfiznutou oblast zmensit.

Oblast -
9. JestliZze budete potfebovat vyfiznutou oblast posunout, stisknéte progra-
— < v ne: nong: n ong: " ne:
mova tladitka "Sipka vpravo", "Sipka vlevo", "Sipka nahoru” nebo "Sipka
dold".
T
-nebo-

Vymazani prvku

Pruek 10.  Stisknéte programové tlacitko ,Vymazat prvek” a pomoci nastroje pro vy-
uymazat birdni objektl vyberte poZadovany prvek.

11.  Stisknéte tlac¢itko "OK".

7.11.3.5 Ulozeni souboru DXF

Soubory typu DXF, které jste vycistili a zpracovali, mizZete ulozit.

Pfedpoklady

Soubor DXF je otevfen v editoru.

Postup

1. Soubor vycistéte, aby odpovidal vasim poZadavkim a/nebo vyberte ob-

Uyiisténi . . o .
b lasti, které maji byt opracovany.

Uybrat
layer

-nebo-

Uybrat
oblast

Brouseni
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<< 2. Stisknéte programova tlacitka "Zpét" a ,>>".
Z2pet
UloZit 3. Stisknéte programové tlacitko ,Ulozit DXF".
DXF
v 4. V okné ,Ulozit soubor DXF” zadejte poZadovany nazev a stisknéte tlacitko
OK "OK".
Otevre se okno "UloZzit do”.
5. Vyberte pozadované misto ulozeni.
MNowj 6. V pfipadé potfeby stisknéte programové tlacitko "Novy adresar”, v okné
adresar "Novy adresaf" zadejte pozadovany ndzev a stisknéte programové tlacitko
.OK", abyste novy adresar zalozili.
v 7. Stisknéte programové tlacitko "OK".
0K
7.11.3.6 Stanoveni vztazného bodu

ProtoZe pocatek soufadného systému souboru DXF je zpravidla jiny neZ poc¢atek soufadného
systému vykresu ze systému CAD, definujte v tomto pfipadé vztazny bod.

Postup

Definovat
vztainy bod

Zacatek
pruku

Stred
pruku

Konec
pruku

Stred
oblouku

Kurzor

Brouseni

Soubor DXF je zobrazen v editoru.
Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Definovat vztazny bod".

Stisknéte programové tlacitko "Zacatek prvku", abyste pocatek soufadné-
ho systému umistili na za¢atek vybraného prvku.

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Stfed prvku", abyste pocatek soufadného
systému umistili doprostfed vybraného prvku.

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Konec prvku", abyste pocatek soufadného
systému umistili na konec vybraného prvku.

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Stfed oblouku", abyste poc¢atek soufadné-
ho systému umistili do stfedu kruhového oblouku.

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Kurzor", pokud si pfejete umistit poCatek
soufadného systému na libovolnou polohu kurzoru.
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-nebo-
Uolné Stisknéte programové tlacitko "Volné zadani", abyste otevreli okno "Zada-
zadani ni vztazného bodu", ve kterém pak mdzete zadat hodnoty pro polohu (X,
Y).
7.11.3.7 Prevzeti kontur
1. Vyrobni program, ktery chcete zpracovavat, je zaloZen a Vy se nachazite
v editoru.

2. Stisknéte programové tlacitko ,Kontura”.
dKnntura

Nova 3. Stisknéte programové tlacitko "Nova kontura".
kontura

Vybirani kontur
Pfi aproximaci kontury jsou definovany pocatec¢ni a koncovy bod.

Na vybraném prvku je zvolen pocate¢ni bod a smér. Automatickd aproximace kontury vychazi z
pocatecniho bodu a postupné prebird vSechny nasledujici prvky kontury. Automaticka
aproximace kontury se ukonci, jakmile uz Zadné dalsi prvky nejsou k dispozici nebo je zjiStén
prlsecik s jinym prvkem kontury.

Poznamka

Pokud kontura obsahuje vice prvk(, nez kolik mizZe byt zpracovano, bude Vam nabidnuto
prevzeti kontury do programu jako Cisty G-kod.

Zpracovani této kontury v editoru pak uz neni mozné.

Pomoci programového tlacitka ,Vratit zpét” mlzete svou volbu kontury vr-

vt acet pozpétku aZ do libovolného bodu.

Postup

Otevieni souboru DXF
1. Do okna "Nova kontura" zadejte poZadovany nazev.

Import 2.  Stisknéte programova tlacitka ,Ze souboru DXF" a "Pfevzit".
LIXE Zobrazi se okno "Otevfit soubor DXF".
v
Prevzit
3. Vyberte misto v paméti a najed'te kurzorem na pozadovany soubor DXF.
Hiedat Pomocivyhledavaci funkce mlzete v pfipadé velmi rozsdhlych slozek nebo

adresaf(, napf. vyhledat pfimo soubor DXF.

Brouseni
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v 4.  Stisknéte programové tlacitko "OK".

0K Vykres ze systému CAD se otevie a je mozno s nim pracovat, aby bylo mozno
vybrat konturu.
Kurzor zméni svou podobu a bude vypadat jako kfizek.

Stanoveni vztazného bodu
5. V pfipadé potfeby definujte polohu pocatku soufadného systému.
Aproximace kontury

6.  Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Automaticky", pokud si pfejete prevzit
€o mozno nejvice prvkl jedné kontury.
Timto zplsobem rychle pfevezmete kontury, které se skladaji z mnoha jed-

Automaticky notlivych prvkd.
-nebo-
Jen do Stisknéte tlacitko "Jen do 1. Fezu", pokud nechcete najednou prevzit prvky
1. prichodu celé kontury.

Kontura bude aproximovana jen do prvniho fezu konturového prvku.
Definice pocatecniho bodu

Uybrat 7. Pomoci funkce "Vybrat prvek" zvolte poZadovany prvek.
pruek
Pievzit 8.  Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit prvek".
pruek.
Pogat. bod 9.  Stisknéte programové tlacitko "Pocatecni bod prvku", abyste zacatek kon-
pruku tury umistili do po&atecniho bodu tohoto prvku.
- nebo -
Koncouy hod Stisknéte programové tlacitko "Koncovy bod prvku", abyste zacatek kontury
pruku umistili do koncového bodu tohoto prvku.
- nebo -
Stied Stisknéte programové tlacitko "Stfed prvku", abyste zacatek kontury umistili
pruku doprostfed tohoto prvku.
- nebo -
Stisknéte programové tlacitko "Kurzor", pokud si pfejete pomoci kurzoru
Kurzor o . . .
umistit zacatek prvku do libovolného bodu.
v 9.  Stisknéte programové tlacitko "OK", abyste vybér potvrdili.
0K
Pievzit 10. Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit prvek”, aby se nabizené prvky pre-
pruek vzaly do systému.

Dokud existuji prvky, které mohou byt pfevzaty, je toto programové tlacitko
k dispozici.
Definice koncového bodu
11. JestliZze si nepfejete prevzit koncovy bod vybraného prvku, stisknéte pro-
gramova tlacitka ">>" a "Definovat koncovy bod".

Definovat
koncoug bod

Brouseni
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Aktuell 12.

position

Stred
pruku

Konec
pruku

Kurzor

Pokud chcete, aby byla jako koncovy bod definovana pravé vybrana pozice,
stisknéte programové tlacitko "Aktudlni pozice".

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Stfed prvku", abyste konec kontury umistili
doprostfed tohoto prvku.

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko ,Konec prvku", abyste konec kontury umistili
na konec tohoto prvku.

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Kurzor", pokud si pfejete pomoci kurzoru
umistit zacatek prvku do libovolného bodu.

Prevzeti kontury do cyklu a do programu

v
0K

Prevzit
konturu

Stisknéte programové tlacitko "OK".

Vybrand kontura se pfevezme do vstupni obrazovky "Kontura" v editoru.
Stisknéte programové tlacitko ,Pfevzit konturu®.

Programovy blok se pfevezme do programu.

Obsluha pomoci mysi a klavesnice

Kromé obsluhy prostfednictvim programovych tlacitek mlizete pro ovladani funkci pouzivat také

kldvesnici a mys.

202

Brouseni
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7.12 Vypisovdni a editace uZivatelskych proménnych

Vypisovani a editace uzivatelskych proménnych

Pokud pottebujete, mlzete vyvolat vypis Vami definovanych uzivatelskych proménnych.

UzZivatelské proménné

Brouseni

Mohou byt definovany nasledujici proménné:

¢ Globalni pocetni parametry (RG)

e Kanalovy pocetni parametr (R-parametr)

* Globalni uzivatelské proménné (GUD) plati ve vSech programech.

e Lokalni uzivatelské proménné (LUD) plati jenom v programu, ve kterém byly definovény.

* Programové globalni uzivatelské proménné (PUD) plati v programu, ve kterém byly
definovany, ale také ve vSech podprogramech, které jsou z tohoto programu volany.

Pro specifické kanalové uzivatelské proménné mze byt pro kazdy kanal definovana jind hodnota.

Zadavani a zobrazovani hodnot parametr(

Je vyhodnocovéno az 15 mist (véetné mist za desetinnou ¢arkou). Pokud zadate ¢islo, které ma
vice nez 15 mist, prepise se toto ¢islo do exponencialni podoby (15 mist + EXXX).

LUD nebo PUD

Mohou se vypisovat vZdy pouze lokalni nebo programové globdini uzivatelské proménné.

To, zda jsou k dispozici uZivatelské proménné LUD nebo PUD, zavisi na aktudlni konfiguraci
fidiciho systému.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Poznamka
Nacitani a zapis proménnych jsou chranény

Nacitani a zapis uZivatelskych proménnych jsou chranény prostfednictvim pfepinace na kli¢ a
Urovnémi ochrany.

Komentare

Pokud si pfejete, mate moznost pro globdalni a kanalové pocetni parametry ukladat komentare.

Vyhledavani uzivatelskych dat

Pokud pottebujete, mlzete v rdmci seznam cilené uzivatelské proménné vyhledévat pomoci
libovolnych posloupnosti znak(.
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Dalsi informace

7.12.1

Postup

204

Dalsi informace o uZivatelskych proménnych najdete v dokumentaci Programovaci pfirucka,
Programovani NC systém(.

Globalni R-parametry

Globalni R-parametry jsou pocetni parametry, které jsou v rdmci celého fidiciho systému k
dispozici jen jednou a které jsou pfistupné pro Cteni a zapis ve viech parametrech.

Globalni R-parametry se pouZivaji, kdyz potfebujete vyméniovat informace mezi kandly nebo
kdyZ maji byt vyhodnocovana globalni nastaveni pro viechny kanaly.

Hodnoty zlistavaji zachovény i po vypnuti fidiciho systému.

Komentare
Komentare zadavate v okné ,Globalni R-parametry s komentafi”.

Komentaie mohou byt editovany. Pokud pottebujete, mlzete je vymazat bud’ jednotlivé nebo
pomoci funkce pro mazani.

Komentare zlstavaji zachovany i po vypnuti fidiciho systému.

Pocet globalnich R-parametr(
Pocet globalnich R-parametr( je definovan prostfednictvim strojniho parametru.
Rozsah: RG[0]- RG[999] (v zavislosti na strojnim parametru).

V této oblasti se nevyskytuji Zadné mezery v Cislovani.

.n Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
|ﬁ UFivat. 2. Stisknéte programové tlacitko "UZivatelské proménné".
promen
Globalni 3. Stisknéte programové tlacitko ,Globalni R-parametry”.
R param.

Otevre se okno ,Globalni R-parametry”.

Brouseni
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vo

Zobrazeni komentaru

1. Stisknéte programova tlacitka ">>" a ,Zobrazit komentare”.
Otevie se okno ,Globalni R-parametry s komentafi”.

Zobrazit
komentaie

2. Pokud si budete pfat, aby se okno ,Globalni R-parametry” pfestalo zobra-
komentare zovat, znovu stisknéte programové tlacitko "Zobrazit komentare".

Mazani globalnich R-parametr a komentai

1. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Vymazat".
Otevfe se okno ,Mazani globélnich R-parametrd”.

Uymazat
2. V polich ,od globalniho R-parametru” a ,do globainiho R-parametru” defi-
nujte interval globalnich R-parametr(, jejichz hodnoty byste si prali vy-
mazat.
- NEBO -
Uymazat Stisknéte programové tlacitko ,VSechno vymazat”.
uie
3. Jestlize maji byt automaticky vymazany také odpovidajici komentare, ak-
tivujte policko pro znak zatrZzeni ,Vymazat také komentare”.
v 4, Stisknéte programové tlacitko "OK".
0K
* Vybranym globélnim R-parametrdm, pfip. vSem globalnim R-parame-
trim, bude dosazena O.
* Vybrané komentéafe budou vymazany také.
7.12.2 R-Parametry

R-parametry (pocetni parametry) jsou kanalové proménné, které mizete pouzivat v ramci
programu v G-koédu. Programy v G-kédu umoznuji ¢teni a zapisovani téchto R-parametra.

Hodnoty zlistavaji zachovéany i po vypnuti fidiciho systému.

Komentare
Komentare zaddvate v okné ,R-parametry s komentari”.

Komentaie mohou byt editovany. Pokud pottebujete, mlzete je vymazat bud’ jednotlivé nebo
pomoci funkce pro mazani.

Komentare zlstavaji zachovany i po vypnuti fidiciho systému.

Pocet kanalovych R-parametrt
Pocet R-parametr(i specifického kandlu je definovan strojnim parametrem.

Rozsah: RO — R999 (v zavislosti na strojnim parametru).

Brouseni
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V této oblasti se nevyskytuji Zadné mezery v Cislovani.

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
|ﬁ UFivat. 2. Stisknéte programové tlacitko "UZivatelské proménné".
promen
R- 3. Stisknéte programové tlacitko "R-parametry".
parametry

Otevre se obrazovka "R-Parametry".

Zobrazeni komentaru

1. Stisknéte programova tlacitka ">>" a ,Zobrazit komentare”.
Otevre se okno ,R-parametry s komentari”.

Zobrazit
komentaie

2. Pokud sibudete pfat, aby se okno ,R-parametry” pfestalo zobrazovat, zno-
komentare vu stisknéte programové tlacitko "Zobrazit komentafe".

Vymazani R-parametru

1. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Vymazat".
Otevre se obrazovka "Vymazat R-Parametry".

Uymazat
2. V polich ,od R-parametru” a ,do R-parametru” definujte interval R-para-
metrq, jejichz hodnoty byste si pfali vymazat.
- NEBO -
Uymazat Stisknéte programové tlacitko ,Vsechno vymazat”.
vie
3. Jestlize maji byt automaticky vymazany také odpovidajici komentare, ak-
tivujte policko pro znak zatrzeni ,Vymazat také komentare”.
v 4. Stisknéte programové tlacitko "OK".
0K

* Vybranym R-parametrdm, pfip. vSem R-parametriim, bude dosazena O.
* Vybrané komentare budou vymazany také.

Brouseni
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7.12.3 Vyvolat vypis globalnich GUD

Globalni uzivatelské proménné

GUD jsou uZivatelska data, ktera maji globalni platnost v celém NC systému (Global User Data)
a ktera zGstévaji zachovana i po vypnuti stroje.

Proménné GUD plati ve vSech programech.

Definice

Proménna GUD je definovana prostfednictvim nasledujicich Gdaja:
» Klicové slovo DEF

¢ Oblast platnosti NCK

* Datovy typ (INT, REAL, ...)

¢ Nazev proménné

» Prifazeni hodnoty (neni nutné)

Priklad:
DEF NCK INT ZAEHLER1 =10
Proménné GUD jsou definovany v souborech s pfiponou DEF. Pro tento Ucel jsou vyhrazeny
nasledujici rezervované nazvy soubor(:
Nazev souboru Vyznam
MGUD.DEF Definice pro globalni data vyrobce stroje
UGUD.DEF Definice pro globalni data uZivatele
GUDA4.DEF Volné definovatelna data uZivatele
GUDS8.DEF, GUD9.DEF Volné definovatelna data uZivatele
Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
|ﬁ UZivat. 2. Stisknéte programové tlacitko "UZivatelské proménné".
promeén
Globalni 3. Stisknéte programové tlacitko "Globalni GUD".
GUD
Otevre se okno "Globalni uZivatelské proménné". V ném se zobrazi se-
znam se viemi definovanymi promé&nnymi UGUD.
-nebo-
Brouseni
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Ugbér Stisknéte programové tlacitko "Volba GUD" a potom programova tlacitka

GUD "SGUD" .... "GUDG", jestliZe si budete pFat zobrazit moduly SGUD, MGUD,
UGUD a GUD 4 az GUD 6 globalnich uzivatelskych dat.

GUDG
-nebo-

Ugbér Stisknéte programova tlacitka "Volba GUD" a ">>" a potom programova

GUD tlacitka "GUD7" .... "GUD9", jestliZe si budete pfat zobrazit moduly GUD 7
a GUD 9 globalnich uZivatelskych dat.

GUD9

Poznamka

Po kazdém nabéhu fidiciho systému se Vam na obrazovce "Globalni uZivatelské proménné" opét
objevi vypis s definovanymi promé&nnymi UGUD.

7.12.4 Vyvolat vypis kanalovych GUD

Kanalové uzivatelské proménné

Kandlové uZivatelské proménné plati stejné jako promé&nné GUD ve vSech programech v daném
kandalu. Narozdil od proménnych GUD vsak nabyvaji specifickych hodnot.

Definice

Kanélova proménna GUD je definovana prostfednictvim ndasledujicich tdaja:
* Klicové slovo DEF

* Oblast platnosti CHAN

» Datovy typ

* Nazev proménné

» Prifazeni hodnoty (neni nutné)

Priklad:
DEF CHAN REAL X_POS =100.5

Brouseni
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Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
|ﬁ UZivat. 2. Stisknéte programové tlacitko "UZivatelské proménné".
pPromeén
GUD 3. Stisknéte programova tlacitka "Kanalové GUD" a "Volba GUD".
kanalu
Ugbér
GUD
Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.
SRUD 4, Stisknéte programova tlacitka ,SGUD" ... ,GUD6", jestliZe si budete prat
zobrazit moduly SGUD, MGUD, UGUD, jakoZ i moduly GUD 4 az GUD 6
kanalovych uZivatelskych dat.
GUDG
-nebo-
Stisknéte programové tlacitko ,Dalsi” a programova tlacitka GUD7" ...
"GUD9", jestliZe si budete pfat zobrazit moduly GUD 7 az GUD 9 kanalo-
vych uZivatelskych dat.
GUD9
7.12.5 Vyvolani vypisu lokalnich proménnych LUD

Lokalni uzivatelské proménné

LUD jsou platna pouze v podprogramu nebo programu, ve kterém byla definovana.

Po spusténi vypisuje fidici systém proménné LUD v prabéhu zpracovavani programu. Vypis
zUstava na obrazovce az do skonceni zpracovavani programu.

Definice

LokaIni uZivatelska proménna je definovadna prostrednictvim nésledujicich Gdaj:

Brouseni

Klicové slovo DEF
Datovy typ
Nazev proménné

Prifazeni hodnoty (neni nutné)

Ptirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 209



Opracovdni obrobku

7.12 Viypisovdni a editace uZivatelskych proménnych

Postup
1_’@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
|ﬁ UZivat. 2. Stisknéte programové tlacitko "UZivatelské proménné".
pPromeén
Lokalni 3. Stisknéte programové tlacitko "Lokalni LUD".
LuD
7.12.6 Vypisovani PUD programu

Programové globalni uzivatelska data

PUD jsou proménné, které maji ve vyrobnim programu globalni platnost (Program User Data).
Proménné PUD plati v hlavnim programu a ve vSech podprogramech a zde je mozné je nejen Cist,
ale i do nich zapisovat.

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
|ﬁ UFivat. 2. Stisknéte programové tlacitko "UZivatelské proménné".
promen
PUD 3. Stisknéte programové tlacitko "PUD programu.
programu

7.12.7 Vyhledavani uzivatelskych dat

Pokud potfebujete, mlzZete cilené vyhleddvat R-parametry nebo uZivatelské proménné.

Brouseni
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Postup

1 O
Parametry
= UZivat.
|El pPromeén

H_
parametry

Lokalni
LuD

Hledat

v
0K

Editaci souboru typu
soubory maker, pfip.

Postup

N

Uvadéni
do provozu

EIE System

Oteviit

INPUT

Brouseni

7.12 Vypisovdni a editace uZivatelskych proménnych

Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.

Stisknéte programové tlacitko "UZivatelské proménné".

Stisknéte programova tlacitka "R-parametry”, "Globalni GUD", "Kanalové
GUD", "Lokalni GUD" nebo "PUD programu" abyste vyvolali seznam, v
ném?z byste si pfali vyhledat uzivatelské proménné.

Stisknéte programové tlacitko "Hledat".

Otevre se obrazovka "Vyhledat R-Parametry”, pfip. "Vyhledat uZivatelské
proménné".

Zadejte pozadovany hledany fetézec a stisknéte tlacitko "OK".

Kurzor se automaticky nastavi na hledany R-parametr, pfip. na hledanou
uZivatelskou proménnou, pokud v3ak existuji.

DEF/MAC mUZete upravovat nebo mazat jiz existujici defini¢ni soubory/
muzete vkladat nové.

Aktivujte systémovou oblast "Uvadéni do provozu".

Stisknéte programové tlacitko "Systémova data".

V datové struktufe oteviete slozku "NC data" a v ni otevrete slozku "Defi-
nice".

Vyberte soubor, ktery byste si pfali upravovat.

Dvojité kliknéte na tento soubor.

- NEBO -

Stisknéte programové tlacitko "Oteviit".

- NEBO -
Stisknéte tlac¢itko <INPUT>.

- NEBO -
Stisknéte tlacitko <Kurzor vpravo>.
Vybrany soubor se otevfe v editoru a v ném je mozné jej zpracovavat.
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7.12 Viypisovdni a editace uZivatelskych proménnych

6. Definujte poZzadované uZzivatelské proménné.

Saufit 7. Stisknéte programové tlacitko "Zavfit", ¢imz editor zavrete.

Aktivovani uzivatelskych proménnych

AKtivouat 1. Stisknéte programové tlacitko "Aktivovat".
Zobrazi se pozadavek na potvrzeni.
2. Rozhodnéte se, zda aZ dosud platné hodnoty v defini¢nich souborech
nemaji zdstat zachovény.
- NEBO -
Rozhodnéte se, zda az dosud platné hodnoty v defini¢nich souborech maji
byt vymazany.
Defini¢ni soubory budou pfitom pfepsany inicializa¢nimi hodnotami.
v 3. Stisknéte programové tlacitko "OK", abyste operaci dokoncili.
0K

Brouseni
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7.13 Vypisovdni G-funkci a pomocnych funkci

7.13 Vypisovani G-funkci a pomocnych funkci

7.13.1 Vybrané G-funkce

Na obrazovce "G-funkce" se vypisuje 16 vybranych G-skupin.

V ramci jedné G-skupiny se vZzdy vypisuje G-funkce, ktera je pravé v fidicim systému aktivni.

Nékteré G-kédy (napf. G17, G18, G19) jsou po zapnuti Fidiciho systému stroje okamzZité aktivni.

To, které G.kody jsou vzdy aktivni, zavisi na nastavenich.

Standardné vypisované G-skupiny

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Skupina Vyznam

G-skupina 1 Pohybové pfikazy s modaini platnosti (napf. GO, G1, G2, G3)

G-skupina 2 Pohybové pfikazy s blokovou platnosti, doba prodlevy (napf. G4, G74, G75)

G-skupina 3 Programovatelnd posunuti, ohrani¢eni pracovniho pole a programovani pélu
(napf. TRANS, ROT, G25, G110)

G-skupina 6 Volba roviny (napf. G17, G18)

G-skupina 7 Korekce radiusu nastroje (napf. G40, G42)

G-skupina 8 Nastavitelné posunuti poc¢atku (napf. G54, G57, G500)

G-skupina 9 Potlaceni posunuti (napf. SUPA, G53)

G-skupina 10 Pfesné najeti — reZim fizeni pohybu po draze (napf. G60, G641)

G-skupina 13 Kétovani obrobku v palcich/metrickych jednotkach (napf. G70, G700)

G-skupina 14 Kétovani obrobku absolutnilinkrementalni (G90)

G-skupina 15 Typ posuvu (napt. G93, G961, G972)

G-skupina 16 Korekce posuvu na vnitfnich a vnéjsich zakfivenich (nap¥. CFC)

G-skupina 21 Profil zrychleni (napf. SOFT, DRIVE)

G-skupina 22 Typy korekce nastroje (napf. CUT2D, CUT2DF)

G-skupina 29 Programovani radiusG/prdimérd (napf. DIAMOF, DIAMCYCOF)

G-skupina 30 Zapnutilvypnuti kompresoru (napf. COMPOF)

Standardné vypisované G-skupiny (kéd ISO)

Skupina Vyznam

G-skupina 1 Pohybové pfikazy s modaini platnosti (napf. GO, G1, G2, G3)

G-skupina 2 Pohybové pfikazy s blokovou platnosti, doba prodlevy (napf. G4, G74, G75)

G-skupina 3 Programovatelna posunuti, ohrani¢eni pracovniho pole a programovani pélu
(napf. TRANS, ROT, G25, G110)

G-skupina 6 Volba roviny (napf. G17, G18)

G-skupina 7 Korekce radiusu néstroje (napf. G40, G42)
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Skupina Vyznam
G-skupina 8 Nastavitelné posunuti poc¢atku (napf. G54, G57, G500)
G-skupina 9 Potlaceni posunuti (napf. SUPA, G53)
G-skupina 10 Pfesné najeti — rezim fizeni pohybu po draze (napf. G60, G641)
G-skupina 13 Kétovani obrobku v palcich/metrickych jednotkach (napf. G70, G700)
G-skupina 14 Kétovani obrobku absolutnilinkrementalni (G90)
G-skupina 15 Typ posuvu (napt. G93, G961, G972)
G-skupina 16 Korekce posuvu na vnitfnich a vnéjsich zakfivenich (nap¥. CFC)
G-skupina 21 Profil zrychleni (napf. SOFT, DRIVE)
G-skupina 22 Typy korekce nastroje (napf. CUT2D, CUT2DF)
G-skupina 29 Programovani radius/prdimérd (napf. DIAMOF, DIAMCYCOF)
G-skupina 30 Zapnutilvypnuti kompresoru (napf. COMPOF)
Postup
w 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
[LAAT]
Stroj
’\}\{\[A’L 2. Stisknéte tlacitko <JOG>, <MDA>, pfip. <AUTO>.
JOG

G- 3. Stisknéte programové tlacitko "G-funkce".
Otevre se obrazovka "G-funkce".

4, Pokud si budete pfat toto okno opét zavfit, stisknéte programové tlacitko
funkee "G-funkce" jesté jednou.

¥ o

Vybér G-skupin, které se vypisuji v okné "G-funkce”, se mdze lisit od zde uvedeného.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Dalsi informace

DalSi informace tykajici se konfigurace vypisovanych G-skupin naleznete v dokumentu Pfirucka
pro uvedeni do provozu, SINUMERIK Operate.
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7.13.2 Vsechny G-funkce
Na obrazovce "G-funkce" se vypisuji veSkeré G-skupiny spolu s jejich Cisly.
V ramci jedné G-skupiny se vzdy vypisuje jen G-funkce, ktera je pravé v fidicim systému aktivni.
Doplrikové informace na fadku u spodniho okraje

U spodniho okraje se vypisuji nasledujici doplfkové informace:

e Aktudlni transformace

Zobrazovany udaj Vyznam

TRANSMIT Polarni transformace aktivni

TRACYL Transformace valcového plasté aktivni
TRAORI Transformace orientace aktivni
TRAANG Transformace "Sikma osa" aktivni
TRACON Kaskadova transformace aktivni

V ptipadé transformace TRACON jsou postupné aktivovany dvé transformace
(TRAANG a TRACYL, pfip. TRAANG a TRANSMIT).

e Aktudlni posunuti poc¢atku
e Otacky vietena
e Posuv po draze

* Aktivni nastroj

7.13.3 G-funkce pro vyrobu forem

Pfi obrabénivolné tvarovanych ploch pomoci funkce "Parametry pro vysokorychlostni obrabéni”

vvvvvv

Softwarovy volitelny doplnék
‘ Abyste mohli tuto funkci vyuZivat, potfebujete softwarovy volitelny doplnék "Advanced

Surface”.

Informace o vysokorychlostnim frézovani

Kromé informaci, které jsou obsazeny v okné "VSechny G-funkce", se pro vas zobrazuji
naprogramované hodnoty nésledujicich specifickych parametr(:

« (CTOL

e OTOL

* CTOLGO

e OTOLGO

Tolerance pro GO se vypisuji jen tehdy, kdyZ jsou také aktivni.

Zvlasté dualezité skupiny se zobrazuji zvyraznéné.

Brouseni
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V konfiguraci mlzZete nastavit, které G-funkce si pfejete zobrazovat jako zvyraznéné.

Dalsi informace

Dalsi informace tykajici se o toleranci konturyl/orientace naleznete v dokumentu Pfirucka
k funkcim, Zakladni funkce.

Postup

w 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".

AMA 2. Stisknéte tlacitko <JOG>, <MDA>, pfip. <AUTO>.

3. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "VSechny G-funkce".
Otevfe se obrazovka "G-funkce".

Usechny
G-funkce

7.13.4 Pomocné funkce

K pomocnym funkcim patfi M-funkce a H-funkce instalované vyrobcem stroje, které predavaji
parametry do PLC a tam spoustéji reakce definované vyrobcem stroje.

Vypisované pomocné funkce

V okné "Pomocné funkce" se mdze vypisovat az 5 aktualnich M-funkci a 3 H-funkce.

Postup
W 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
| LA |
Stroj
’\V}A’L 2. Stisknéte tlacitko <JOG>, <MDA>, pfip. <AUTO>.
JOG

Brouseni
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Pomocné 3. Stisknéte programové tlacitko "H-funkce".

funkce Zobrazi se okno "Pomocné funkce".

4. Pokud si budete pfat toto okno opét zaviit, stisknéte programové tlacitko
funkce "H-funkce" jesté jednou.

Brouseni
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7.14 Zobrazeni superponovanych pohyb

V okné ,Superponované pohyby” miZete si nechat zobrazit posunuti os provedené ru¢nim
koleckem nebo naprogramované superponované pohyby.

Vstupni pole Vyznam

Nastroj momentalni superpozice ve sméru nastroje

Min Minimdlni hodnota superpozice ve sméru nastroje
Max Maximalni hodnota superpozice ve sméru nastroje
DRF Zobrazeni posunuti po¢atku pomoci ru¢niho kolecka

Vybér hodnot, které se vypisuji v okné ,Superpozice”, se mlze lisit od zde uvedeného.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Postup
W 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
| LA |
Stroj
5 2. Stisknéte tlacitko <AUTO>, <MDA> nebo <JOG>.
AUTO
M
YL
JOG
3. Stisknéte programova tlacitka ">>" a ,Superpozice”.
Otevre se obrazovka ,Superpozice”.
Super-
pozice
2 4, Zadejte pozadované nové minimalni nebo maximalni hodnoty pro super-
. ponovany pohyb a stisknéte tla¢itko <INPUT>, abyste zadani potvrdili.
Poznamka:
Hodnoty superponovanych pohyb{ mizete ménit pouze v provoznim re-
Zzimu ,JOG".
5. Pokud si budete pfat toto okno opét zavfit, stisknéte programové tlacitko
pozice LSuperpozice” jeSté jednou.

Brouseni
218 Ptiru¢ka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4




Opracovdni obrobku

7.15 Vypis stav( synchronnich akci

7.15 Vypis stavi synchronnich akci

Synchronni akce

Za ucelem diagnostiky synchronnich akci si mdzete vyvolat okno "Synchronni akce", v némz se
vypisuji stavové informace.

Zobrazi se vypis viech synchronnich akci, které jsou v dané chvili aktivni.

V tomto seznamu se programovani synchronnich akci vypisuje ve stejné formeé jako ve vyrobnim
programu.

Stav synchronnich akci

Ve sloupci "Stav" mUzete zjistit, v jakém stavu se synchronni akce nachazeji.

o cCekd

* aktivni

* blokovana

Synchronni akce s blokovou platnosti jsou uvedeny jen tehdy, pokud se zobrazuje jejich stav.

Vypisuji se jen v dobé svého zpracovavani.

Typy synchronnich akci

Typy synchronnich akci Vyznam

ID=n

Synchronni akce s modalni platnosti v automatickém reZzimu az do konce programu, lokalni
program; n=1... 254

IDS=n

Synchronni akce se statickou platnosti, modalni v kazdém provoznim rezimu, i po skoncenf
programu; n = 1... 254

Bez ID/IDS

Synchronni akce s blokovou platnosti v automatickém rezimu

Brouseni

Poznamka

Cisla z intervalu 1 - 254 smi byt pfifazena vzdy jen jednou, a to nezavisle na tom, o jaké
identifikacni Cislo se jedna.

Vypisovani synchronnich akci
Rozsah vypisu aktivovanych synchronnich akci mdzete omezit pomoci programovych tlacitek.

Dalsi informace: Pfirucka k funkcim, Synchronni akce
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Postup

220

Sunchr.
5YNC akoe

Po
blocich

Po
blocich

Aktivujte systémovou oblast "Stroj".

Stisknéte tlac¢itko <AUTO>, <MDA> nebo <JOG>.

Stisknéte tlacitko pro vyvolani rozsifeného pruhu menu a potom progra-
mové tlacitko "Synchr. akce".

Otevfe se obrazovka "Synchronni akce".
Na této obrazovce se nachazi vypis viech aktivovanych synchronnich akci.

JestliZe si pfejete, aby se pfestaly vypisovat synchronni akce, které majiv
automatickém rezimu modalni platnost, stisknéte programové tlacitko
D",

-alnebo -

Jestlize si pfejete, aby se prestaly vypisovat statické synchronni akce, stis-
knéte programoveé tlacitko "IDS".

-alnebo -

JestliZe si pfejete, aby se prestaly vypisovat synchronni akce, které maji v
automatickém reZzimu blokovou platnost, stisknéte programové tlacitko
"Blokové".

Stisknéte programova tlacitka "ID", "IDS" nebo "Blokové", aby se odpovi-
dajici synchronni akce znovu zobrazily.

Brouseni
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7.16 Vypis doby zpracovani a pocitani obrobku

Jestlize byste si prali ziskat pfehled o dobé zpracovani a také o poctu vyrobenych obrobkd,
vyvolejte okno "Casy, Citace".

Vypisované casy

a. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Poéitani obrobku

Program

PFi prvnim stisknuti programového tlacitka se vypiSe, jak dlouho jiZ program bézi.

Pfi kazdém dalSim spusténi programu bude tento ¢as ukazovat, kolik ¢asu bylo celkem
zapotiebi pfi prvnim zpracovani programu.

JestliZze se zmé&ni program nebo hodnota posuvu, po prvnim zpracovani celého programu se
nova doba zpracovani opravi.

Zbytek programu

Bude se vypisovat, jak dlouho bude momentalné spustény program jesté bézet. Kromé toho
mUZete na zakladé grafu, ktery ukazuje, jak program postupuje, sledovat stuper dokonéeni
aktualniho zpracovani programu v procentech.

Prvni zpracovani programd se lisi od dal$ich prichod( programem, protoZe se provadéji
potfebné vypocty. Pfi prvnim priichodu programem se stupen jeho zpracovani odhaduje na
zakladé velikosti programu a momentalniho mista, kde se zpracovani programu nachazi. Cim
je program vétsi a ¢imzZ je jeho zpracovani pfimocafrejsi, tim je prvni odhad presnéjsi. V
pfipadé programu se skoky a/nebo podprogramy je tento systémem vytvofeny odhad jen
velmi pfiblizny.

Pti kazdém dalsim priichodu programem se pak uz pro zobrazovani postupu jeho zpracovani
pouzivd zméfena celkova doba.

Ovlivhovani méfeni asu

Méfeni ¢asu zacind se spusténim zpracovani programu a konci s koncem programu (M30)
nebo s jinou pfedem stanovenou M-funkci.

KdyZ je program spustén, stisknutim tlacitka <CYCLE STOP> se méfeni Casu prerusi a
stisknutim tlacitka <CYCLE START> bude pokracovat.

Stisknutim tlacitka <RESET> a naslednym stisknutim tlacitka <CYCLE START> se méreni Casu
spusti od zacatku.

KdyZ je stisknuto <CYCLE STOP> nebo je-li korekce posuvu (override) nastavena na 0, méreni
¢asu se zastavi.

Pokud chcete, mUZete nastavit, aby se v pfipadé opakovani programu vypisovat pocet az dosud
vyrobenych obrobk(l. Za G¢elem pocitani obrobk(l zadejte skute¢ny a poZadovany pocet
obrobkd.

Po¢itani obrobk

Brouseni

Pocitani vyrobenych obrobk( se mlze uskutecriovat bud’ prostfednictvim konce programu
'M30) nebo pomoci jiného M-pfikazu.
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7.16 Vlypis doby zpracovdni a pocitdni obrobkd

Postup
w 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
| B |
Stroj
3 2. Stisknéte tlacitko <AUTO>.
AUTO
fjfis'gf’ 3. Stiskn&te programové tlacitko "Casy, ¢itace".
citace Zobrazi se okno "Casy, ¢itace".
o 4. JestliZe si pfejete pocitat opracované obrobky, zvolte v poli "Pocitat ob-
o robky" moznost "Ano".
5. V poli "Pozadované obrobky" zadejte poZzadovany pocet obrobkd.

V poli "Skutecny pocet obrobkd" se vypisuje pocet jiz opracovanych ob-
robk(. Tuto hodnotu mdZete v pfipadé potreby upravit.

Jakmile je dosaZzeno definovaného poctu obrobk(, vypisovany udaj ak-
tudlniho poctu obrobkd se automaticky nastavi zpét na nulu.

Brouseni
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7.17 Nastaveni pro automaticky reZzim

7.17 Nastaveni pro automaticky rezim

Pfed opracovanim obrobku mUzete otestovat program, abyste zav¢asu rozpoznaly chyby, které
pfi programovani vznikly. Pro tento Ucel se pouZiva zkuSebni posuv.

Kromé toho mate moZnost jeSté i omezit rychlost pouZzivanou pfi rychlém posuvu, aby se pfi
ladéni nového programu nevyskytovaly pfi rychlém posuvu pfilis vysoké rychlosti.

Posuv pfi zkuSebnim zpracovani

Zde zadand hodnota posuvu nahrazuje naprogramovany posuv pfi opracovavani, jestlize mate
v ovliviiovani programu zvolenu moznost "DRY Posuv pfi zkuSebnim zpracovani.
Redukovany rychly posuv

Zde zadana hodnota snizuje rychlost rychlého posuvu na zadanou procentualni hodnotu,
jestlize mate v ovliviiovani programu zvolenu moznost "RG0 Redukovany rychly posuv”.
Zjisténi dob potiebnych na zpracovani

Aby Vam systém pomohl pfi sestavovani a optimalizaci program(, mate moznost si nechat
zobrazit ¢asy, které jsou zapotfebi pro opracovani obrobku.

Rozhodnéte, zda méa byt zjistovani ¢asovych informaci béhem opracovavani obrobku
aktivovano.

* vypnuto
V priibéhu opracovéavani obrobku je zjistovani ¢asovych Gdajl deaktivovano, tzn. nejsou
zjistovany zadné doby potfebné na opracovani.

* blokové
Pro kazdy blok posuvu v hlavnim programu je zjisténa doba potfebna na jeho zpracovani.

+ Useky programu
Doby potfebné na zpracovani jsou zjistény pro vsechny Useky programu.

Poznamka

Zaneprazdnéni zdroja

Cim vice ¢asovych informaci o zpracovani si nechavate zobrazit, tim vice systémovych zdroj(i je
pro tento Ucel zaneprazdnéno.

Proto tedy kdyz jsou aktivovany blokové casové informace, jsou zjistény del3i doby potfebné na
zpracovani, nez kdyZ je zvolena moZnost "Useky programu”.

UloZeni dob potfebnych na zpracovani
Zde definujete, jak se zjisténymi dobami potfebnymi na zpracovani dale naklada.

* ano
V adresafi vyrobniho programu se zaloZi podadresar s nazvem "GEN_DATA.WPD". Zde se do
souboru typu ini s nazvem programu uloZi zjisténé doby potfebné na zpracovani.

* ne
Zjisténé doby potfebné na zpracovani se pouze vypisuji v okné programovych blokd.

Brouseni
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7.17 Nastaveni pro automaticky reZzim

Postup
w 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
| B |
Stroj
3 2. Stisknéte tlacitko <AUTO>.
AUTO
3. Stisknéte tlacitko pro vyvolani rozsifeného pruhu menu a potom progra-
> moveé tlacitko "Nastaveni”.
Otevre se okno "Nastaveni pro automaticky rezim".
lx Hasta-
Ue  ueni
4, Do pole "Posuv pfi zkuSebnim zpracovani DRY" zadejte poZadovanou hod-
notu posuvu pfi zkusebnim zpracovani.
5. Do pole "Redukovany rychly posuv RGO" zadejte poZzadovanou procen-
tualni hodnotu.
Jestlize pfedem zadanou hodnotu 100% nijak nezménite, nema GRO Z3-
O dny efekt.
SELECT 6. V poli "Zjisténi dob potfebnych na zpracovani" a v pfipadé potfeby v poli
"UloZeni dob potfebnych na zpracovani" vyberte poZzadované nastaveni.
Viz také

Vypisovani aktualniho bloku (Strana 50)

Brouseni
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8.1 Prehled

Pfi simulaci obrabéciho procesu fidici systém kompletné vypocitava aktualni program a vysledky
zobrazuje v grafické podobé. AnizZ by se osy stroje fyzicky pohybovaly, je mozné takto
zkontrolovat vysledek programovéni. Spatné naprogramované kroky opracovani jsou tak
zav€asu rozpoznany, takZe se predejde chybnému opracovani obrobku.

Grafické zobrazeni

Aby byla mozZna simulace nastroje i v pfipadé nastroju, které nebyly zméfeny nebo byly nedplné
zadany, jsou prijaty urcité pfedpoklady tykajici se geometrie nastroje.

Napfiklad délka brusného kotouce nebo orovnavace se nastavuje na hodnotu, ktera je pfimo
Uumérna radiusu nastroje, aby bylo mozné simulovat odebirany material.

Definice surového obrobku

Pro obrobek se vyuZivaji rozméry surového obrobku, které se zadavaji v programovém editoru.
Upnuti surového obrobku je vztaZzeno na soufadny systém, ktery je v platnosti v okamziku
definice surového obrobku. Pfed definici surového obrobku v programech v G-kédu musi tedy byt
vytvofeny poZadované vychozi podminky, napf. aktivovanim vhodného posunuti pocatku.

Zobrazovani drah posuvt

Drahy pohybu jsou zobrazovany barevnymi ¢arami: Rychly posuv ¢ervené a pracovni posuv
zelené.

Zobrazovani hloubky

Pfisuv do hloubky se zobrazuje pomoci barevného odstupriovani. Zobrazovani hloubky ukazuje
uroven, na které se obrabéni momentalné nachazi. Pro zobrazeni hloubky plati: ,¢im hloubégji,
tim tmavsi".

Vztazné informace tykajici se MCS

Simulace je koncipovana jako simulace obrobku, tzn. se nepfedpoklada, Ze posunuti poc¢atku
musi byt pfesné zjisténo Skrabnutim nebo jinou vhodnou metodou.

Pfesto pfi programovani existuji ur¢ité nezbytné vztazné informace tykajici se MCS, jako je tfeba
bod pro vymeénu nastroje v MCS, pozice volného vyjizdéni pfi naklapéni a soucasti stolu
kinematiky naklapéni. Tyto vztazné informace tykajici se MCS by mohly v zavislosti na aktualnim
posunuti po¢atku mit v nepfiznivych pfipadech za nasledek, Ze simulace bude signalizovat
kolize, které by se pfi redlném posunuti pocatku nevyskytly, nebo obracené nebude simulace
ukazovat kolize, které by se pfi redlném posunuti poc¢atku vyskytly.

Brouseni
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8.1 Prehled

Programovatelné framy

VSechny framy a posunuti pocatku jsou pfi simulaci zohledriovany.

Poznamka
Manualné naklopené osy

Méjte prosim na paméti, Ze naklapéni se pfi simulaci a pfi simultdnnim vykreslovani zobrazuje
také tehdy, kdyZ byly osy na zacatku naklopeny manualné.

Zobrazeni simulace

Pfi simulaci, pfip. pfi simultannim vykreslovani jsou zobrazovany drahy posuvd, tzn.
naprogramované drahy nastroja.

Varianty zobrazeni
Pli grafickém zobrazovéni si mdzete vybrat ze tfi moznosti:

e Simulace pfed opracovavanim obrobku
Pfed opracovanim obrobku na stroji si nechejte zpracovavani programu zobrazit zrychlenym
zplsobem graficky na obrazovce.

e Simultanni vykreslovani pfed opracovavanim obrobku
Pred opracovanim obrobku na stroji miZete zpracovavani programu graficky zobrazit na
obrazovce prostfednictvim zkuSebniho zpracovani programu a posuvu pro zkusebni
zpracovani. Jestlize mate aktivovanu volbu "Zadné pohyby os", osy stroje se pfitom
nepohybuji.

* Simultanni vykreslovani v pribéhu opracovavani obrobku
V prliibéhu zpracovavani programu na stroji miZete také obrabéni obrobku sledovat na
obrazovce.

Zobrazeni pfi simultdnnim vykreslovani a simulaci
U vSech tfech variant mate k dispozici tyto moZnosti zobrazovani:
e Bocni pohled
* Pohled na orovnavani
* 3D pohled (s volitelnym doplrikem)
* Pohled na Celni stranu - v pfipadé brouseni dokulata
* Dalsi bo¢ni pohledy - plo3né brouseni

* Prostor stroje (s volitelnym doplrikem ,Prevence kolize")

Okno stavovych informaci

Zde se vypisuji momentalni soufadnice os, korekce (override), aktualni nastroj a jeho bfit,
aktualni programovy blok, posuv a doba potfebna na opracovani.

Brouseni
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8.1 Prehled

Ve viech téchto zobrazenich bézi béhem grafického zpracovavani ¢as. Doba potfebna na
opracovani se uvadi v hodinach, minutach a sekundach. Tento Udaj pfiblizné odpovida ¢asu,
ktery bude potfebny pro celé opracovani obrobku, v€etné vymén nastroje.

‘ Softwarové volitelné doplnky
Pro 3D zobrazeni potfebujete volitelny doplnék "3D simulace hotového obrobku”.

Abyste mohli pouzivat funkci "Simultanni vykreslovani”, potfebujete volitelny doplnék
"Simultanni vykreslovani (simulace v realném case)".

Zjistovani doby potfebné na zpracovani programu

V pribéhu zpracovavani simulace je zjistovana doba potfebné na zpracovéani programu. V
editoru se vypisuje doba zpracovani programu aZ po nasledujici zménu programu na jeho konci.

Vlastnosti simultanniho vykreslovani a simulace

Drahy posuv(

Pfi simulaci se vykreslované drahy posuv( ukladaji do kruhové zasobnikové paméti. Jakmile je
tento zasobnik plny, s kazdou novou drdhou posuvu se nejstarsi draha posuvu vymaze.
Optimalni zobrazeni

Jestlize bylo simula¢ni zpracovani pozastaveno nebo ukonéeno, zobrazeni se jeSté jednou
pfepocitd, ale tentokrat s vysokym rozlisenim. V nékterych pfipadech to neni mozné. Nastane-li
takova situace, objevi se hldSeni: "Zobrazeni s vysokym rozliSenim nebylo mozné vytvofit."
Ohraniceni pracovniho prostoru

Pfi simulaci obrobku nejsou v platnosti Zddna omezeni pracovniho prostoru a softwarové
koncové spinace.

Pocatecni pozice pfi simulaci a simultdnnim vykreslovani

Pfi simulaci se pocatecni pozice pfepocitad prostfednictvim posunuti poCatku na souradny
systém obrobku.

Simultanni vykreslovani zacina na pozici, na které se stroj momentalné nachazi.

Omezeni

* TRAORI: Pohyby v 5 oséch jsou linedrné interpolovany. SloZité pohyby se nemohou
zobrazovat.

* Najizdéni na referenéni bod: Pfikaz G74 ze zpracovani programu nefunguje.
e Alarm 15110 "Blok s pfikazem REORG nelze zpracovat" se nevypisuje.

* Cykly pfekladace jsou podporovany pouze ¢aste¢né.

+ Z&dné podpora pro PLC.

+ 74dna podpora pro osové zasobniky.

Brouseni
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8.1 Prehled

228

Okrajové podminky

VSechny existujici datové bloky (Toolcarier / TRAORI, TRACYL) jsou vyhodnocovany a musi byt
naleZité uvedeny do provozu, jinak bude simulace nespravna.

Transformace s naklopenou linedrni osou (TRAORI - 64 - 69), jakoZ i OEM-transformace
(TRAORI 4096 - 4098) nejsou podporovany.

Zmény parametr( transformaci a funkce Toolcarier jsou v platnosti aZ po vypnuti a zapnuti
systému (Power On).

Zmény transformaci a zména datového bloku naklapéni jsou podporovany. Nejsou vsak
podporovany zadné skutecné zmény kinematiky, pfi nichZ je naklapéci hlavicka fyzicky
vyménéna za jinou.

Brouseni
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8.2 Simulace pfed opracovdvdnim obrobku

8.2 Simulace pred opracovavanim obrobku

8.2.1 Simulace pred opracovavanim obrobku

Pfed opracovanim obrobku na stroji mate moznost zpracovavani programu zrychlenym
zpUsobem graficky zobrazit na obrazovce. Takto jednoduchym zplsobem zkontrolujete vysledek
programovani.

Override posuvu

Otocny pfepinac (Override (korekce)) na ovldadacim panelu ovliviiuje pouze funkce systémové
oblasti "Stroj".

Abyste mohli zménit rychlost simulace, pouzijte programové tlacitko "Rizeni programu"”. Pro
rychlost posuvu pfi simulaci mdzete zvolit hodnotu v rozsahu 0 - 120%.

8.2.2 Spusténi simulace
Postup
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd”.
Spravce
. programi
2. Vyberte misto v paméti a najed'te kurzorem na program, jehoZ simulaci si
prejete spustit.
_<P> 3. Stisknéte tlacitko <Input> nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
INPUT

>

-nebo-

Dvojité kliknéte na program.
Zvoleny program se otevie v systémové oblasti "Program"”.

a. Simu— 4. Stisknéte programové tlacitko "Simulace".
= la
= lace
- NEBO -
Er_j Simu—
lace
0 5. Stisknéte programové tlacitko ,Start".

Zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na obrazovce. Osy stro-
je se pfitom nepohybuiji.

- 6. JestliZze chcete simulaci pozastavit, stisknéte programové tlacitko "Stop".
-nebo-
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8.2 Simulace pred opracovdvdnim obrobku

Stisknéte programové tlacitko "Reset", ¢imz celou simulaci zrusite.

74
0 7. Kdyz stisknete programové tlacitko "Start", bude simulace spusténa znovu
nebo se v ni bude pokracovat.
Poznamka

Zména systémové oblasti

Kdyz prejdete do jiné systémové oblasti, simulace se ukon¢i. KdyZ potom simulaci spustite
znovu, bude zahajena opét od zacatku programu.

Brouseni
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8.3

8.3.1

8.3.2

Postup

Brouseni

8.3 Simultdnni vykreslovani pfed opracovdvdnim obrobku

Simultanni vykreslovani pred opracovavanim obrobku

Piehled

Pfed opracovavanim obrobku na stroji mUzete prlibéh zpracovani programu graficky zobrazit na
obrazovce, abyste mohli zkontrolovat vysledek programovani.

Softwarovy volitelny doplnék
‘ Abyste mohli simultdnni vykreslovani pouZivat, potfebujete volitelny doplnék "Simul-

tanni vykreslovani (simulace v redlném case)".

Naprogramovany posuv mlzete nahradit posuvem pro zkusebni zpracovani, abyste rychlost
zpracovavani mohli ovliviiovat a abyste mohli aktivovat zkuSebni zpracovani programu, ¢imz

vypnete pohyby os.

JestliZze si budete pfat misto grafického zobrazovani opét zobrazit aktualni programové bloky,
mUZete pfepnout na zobrazeni programu.

Spusténi simultanniho vykreslovani

Ouliu
progr.

8 Simult.
uykres.

-nebo-

Simult.
==" yykres.

% Simult.
~— uykres.

-nebo-

Nactéte program v provoznim rezimu "AUTO".

Stisknéte programové tlacitko "Ovliv. prog." a znakem zatrZeni aktivujte
policka "PRT: Zddné pohyby os" a "DRY: zkuSebni posuv".

Zpracovani se uskutecnuje, aniz by se osy pohybovaly. Naprogramovana
rychlost pracovniho posuvu bude nahrazena rychlosti posuvu pro zkuseb-
ni zpracovani.

Stisknéte programové tlacitko "Simultanni vykreslovani”.

Stisknéte tlacitko <CYCLE START>.
Zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na obrazovce.

Pokud si budete prat operaci vykreslovani ukoncit, stisknéte programové
tlacitko "Simultdnni vykreslovani" (Simulace v redlném case) znovu.
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8.4 Simultdnni vykreslovdni v pribéhu opracovdvdni obrobku

8.4 Simultanni vykreslovani v pribéhu opracovavani obrobku

Jestlize je pohled do pracovniho prostoru v pribéhu obrébéni obrobku napt. kv(li pfitomnosti
chladici kapaliny zaclonény, mdzete pribéh zpracovani programu sledovat také na obrazovce.

Softwarovy volitelny doplnék
‘ Abyste mohli simultanni vykreslovani pouZivat, potfebujete volitelny doplnék "Simul-

tanni vykreslovani (simulace v redlném case)".

Postup
1. Nactéte program v provoznim rezimu "AUTO".
£ Simult. 2. Stisknéte programové tlacitko "Simultanni vykreslovani®.
uykres.
- nebo
Simult.
== yykres.
3. Stisknéte tlacitko <CYCLE START>.
Opracovéavani obrobku na stroji se spusti a jeho pribéh se bude graficky
~— uykres.

- nebo

zobrazovat na obrazovce.

£ Simutt. 4. Pokud si budete pfat operaci vykreslovani ukoncit, stisknéte programové
— yykres. tlacitko "Simultanni vykreslovani" (Simulace v redlném case) znovu.

Poznamka
Zobrazovani drah posuv(

o KdyZ simultanni vykreslovaniv priibéhu opracovavani obrobku deaktivujete a pozdéji potom
tuto funkci znovu aktivujete, drahy posuvd, ke kterym v mezi¢ase doslo, se nebudou
zobrazovat.
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8.5 Rizeni programu v pribéhu simulace

8.5 Rizeni programu v prabéhu simulace

8.5.1 Zména hodnoty posuvu

V pribéhu simulace miZete také kdykoli zménit rychlost posuvu.

Tyto zmény miZete sledovat ve stavovém fadku.

Poznamka

Jestlize pracujete s funkci "Simultanni vykreslovani”, pouZivejte oto¢ny pfepinac (Override) na
fidicim panelu stroje.

Postup
1. Simulace je spusténa.
Bizeni 2. Stisknéte programové tlacitko "Rizeni programu".
programu
Ouerride 3. Stisknéte programové tlacitko "Override +", pfip. "Override -", pficemz s
- kazdym stisknutim hodnotu posuvu o 5% zvétsite, pfip. zmensite.
Ouerride
-nebo-
Override Stisknéte programové tlacitko "Override 100%", abyste posuv nastavili na
188% 100%.
-nebo-
Stisknéte programové tlacitko "<<", abyste se vratili do zakladni obrazov-
ky, a nechejte simulaci probéhnout se zménénou hodnotou posuvu.
Pfepnuti mezi volbami "Override +" a "Override -"
Pokud si budete pfat pfepnout mezi programovymi tlacitky "Override +" a "Over-
CTRL v ride -", stisknéte soucasné tlac¢itko <CTRL> a tlacitko pro posun kurzoru nahoru,
piip. dold.
cTRL| | A
Nastaveni maximalniho posuvu
Jestlize budete potfebovat nastavit maximalni hodnotu posuvu 120%, stis-
CTRL M knéte soucasné tlacitka <CTRL> a <M>.
Brouseni
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8.5 Rizeni programu v pribéhu simulace

8.5.2 Simulace programu blok po bloku

V priibéhu simulace mizete také ovladat zpracovani programu, tzn. mlzete program, napf.
programovy blok nebo urcity Gsek, nechat zpracovat.

Postup
1. Simulace je spusténa.
Bizeni 2. Stisknéte programova tlacitka "Rizeni programu” a "Blok po bloku".
programu
Single
block
<< 3. Stisknéte programova tlacitka "Zpét" a "Spustit blok po bloku".
Zpét

Uskutecni se simulace programového bloku, ktery je na fadé, a potom se
zpracovani zastavi.

<> sBL

o 4, Stisknéte tladitko "Spustit blok po bloku" opakované, dokud si budete pfat
simulovat jednotlivé kroky programu.

Bizeni 5. AZ si budete pfat zpracovavani blok po bloku ukoncit, stisknéte progra-
programu mové tlacitko "Rizeni programu” a programoveé tlacitko "Blok po bloku".

Single
block

Aktivovani a deaktivovani zpracovani blok po bloku

Jestlize budete potfebovat zapnout a potom zase vypnout rezim zpracovani blok

CTRL S po bloku, stisknéte soucasné tlacitka <CTRL> a <S>.

Brouseni
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8.6 Rlzné pohledy na obrobek

8.6 Razné pohledy na obrobek

8.6.1 Prehled
Jsou vam k dispozici nasledujici pohledy:
e Bocni pohled
* Pohled na orovnavani
¢ 3D pohled (s volitelnym doplrikem)
e Pohled na Celni stranu - v pfipadé brouseni dokulata
* Dalsi bo¢ni pohledy - pfi ploSném brouseni

e Vnitfni prostor stroje (s volitelnym doplrikem)

8.6.2 Bocni pohled

Zobrazeni bo¢niho pohledu

1. Je spusténo simultanni vykreslovani, pfip. simulace.

Botni 2. Stisknéte programové tlacitko "Bo¢ni pohled".
pobied Bocni pohled ukaZe obrobek v roviné Z-X.

Zmeéna zobrazeni

Pokud potrebujete, mliZete simulacni grafiku zvétsit, zmensit, posunout a otocit, a mlzZete také
zménit zobrazovany vyfez.

8.6.3 Pohled na orovnavani

Zobrazeni pohledu na orovnavani

1. Je spusténo simultanni vykreslovani, pfip. simulace.
Obrazovka 2 Stisknéte programové tlacitko ,Pohled na orovnavani*.
Orovnavan V okné pohledu na orovnavani je obsazena dvojnasobné zrcadlové pre-

vracena kontura.
Zmeéna zobrazeni

Pokud potiebujete, mUizete simula¢ni grafiku zvétsit, zmensit, posunout a otocit, a miiZzete také
zmeénit zobrazovany vyfez.

Brouseni
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8.6 Riizné pohledy na obrobek

8.6.4 3D nahled

Zobrazeni 3D nahledu

1. Je spusténo simultanni vykreslovani, pfip. simulace.
Daléi 2. Stisknéte programova tlacitka "Dalsi pohledy" a "3D nahled".
pohledy
30
pohled

Softwarovy volitelny doplnék
‘ Pro simulaci potfebujete volitelny doplnék "3D simulace hotového obrobku".

Zména zobrazeni

Pokud potrebujete, mUizete simulacni grafiku zvétsit, zmensit, posunout a otocit, a mlizete také
zménit zobrazovany vyfez.

Zobrazeni a posouvani fezovych rovin
Jestlize potiebujete, mlzZete zobrazit fezové roviny kolmé na osy X, Y a Z a mliZete je i posunovat.

8.6.5 Pohled na celni stranu - v pfipadé brouseni dokulata

Zobrazeni celniho pohledu

1. Je spusténo simultanni vykreslovani, pfip. simulace.
Dalsi 2. Stisknéte programova tlacitka "DalSi pohledy" a "Celni pohled”.
pohledy
telni
pohled Celni pohled ukaze obrobek v roving X-.

Zména zobrazeni

Pokud potiebujete, miZete simulacni grafiku zvétsit, zmensit, posunout a otocit, a mizZete také
zménit zobrazovany vyfez.

Brouseni
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Simulace obrabéni

8.6 Rlizné pohledy na obrobek
8.6.6 Dalsi bo¢ni pohledy - pfi ploSném brouseni

Zobrazeni dalSich bocnich pohledi

1. Je spusténo simultanni vykreslovani, pfip. simulace.
Dalii 2. Stisknéte programové tlacitko "Dalsi pohledy".
pohledy
. 3. JestliZe si pFejete zobrazit pohled zepfedu, stisknéte programové tlacitko
Zepredu " v
Pohled zepfedu".
-nebo-
Jestlize si pfejete zobrazit pohled zezadu, stisknéte programové tlacitko
Zezadu " "
Pohled zezadu".
-nebo-
JestliZe si pfejete zobrazit pohled z levé strany, stisknéte programové tla-
Zleva vol u "
Citko "Pohled zleva".
-nebo-
2prava Jestlize si pfejete zobrazit pohled z pravé strany, stisknéte programové

tlacitko "Pohled zprava".

Zmeéna zobrazeni

Pokud potrebujete, mizete simula¢ni grafiku zvétsit, zmensit, posunout a otocit, a mliZzete také
zmeénit zobrazovany vyfez.

8.6.7 Prostor stroje (s volitelnym dopliikem "Prevence kolize)

Zobrazeni pohledu do vnitiniho prostoru stroje

1. Je spusténo simultanni vykreslovani, pfip. simulace.
Dalsi 4. Stisknéte programova tlacitka "Dal3i pohledy” a "Prostor stroje”.
pohledy
Prac. prostor Prostfednictvim simultanniho vykreslovani se zobrazi aktivni model stro-
stroje je.

Zmeéna zobrazeni

Pokud potfebujete, mlizete simula¢ni grafiku zvétsit, zmensit, posunout a otocit, a mliZzete také
zménit zobrazovany vyfez.
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8.7 Opracovdni na obrazovce simulace

8.7 Opracovani na obrazovce simulace

8.7.1 Vymazani drahy nastroje

Naprogramovanou drahu nastroje ve zvoleném programu je mozné sledovat prostfednictvim
zobrazeni této drahy. V zavislosti na pohybech nastroje se jeho draha pribézné aktualizuje.

Postup
1. Simultanni vykreslovani je spusténo.
2. Stisknéte programové tlacitko ">>".
Drahy nastroje se zobrazuji.
Uymazat 4. Stisknéte programové tlacitko "Vymazat drahu nastroje”.
drahu nastr. VSechny aZ doposud vykreslené drahy nastroje se vymazou.

Brouseni
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8.8 Upravy a pfizplsobeni grafiky simulace

8.8 Upravy a pfizptsobeni grafiky simulace
8.8.1 Zvétsit nebo zmensit grafické zobrazeni
Pfedpoklady

Simulace, pfip. simultanni vykreslovani jsou spustény.

Postup
1. Jestlize chcete zvétsit, pfip. zmensit grafické zobrazeni, stisknéte tlacitko
* <+>, pfip. <->.
Grafické zobrazeni se zvétsi nebo zmensi, pficemz stfed zlstane na jed-
nom misté.
-nebo-
Detaily Pokud si pfejete zobrazovany vyfez zvétsit, stisknéte programova tlacitka
"Detaily" a "Zoom +".
Zoom +
-nebo-
Detaily Pokud si pfejete zobrazovany vyfez zmensit, stisknéte programova tlacit-
ka "Detaily" a "Zoom -".
Zoom -
-nebo-
. Pokud chcete, aby se zobrazovany vyfez automaticky pfizplsoboval vel-
Detaily . . L7 AR s w "
ikosti okna, stisknéte programova tlacitka "Detaily" a "Autozoom".
Automatické pfizpdsobeni velikosti okna zohledriuje velmi protahlé ob-
Autozoom robky ve sméru jedné osy.
Poznamka
Zvoleny vyiez
Zvolené vyrezy a pfizpUsobeni velikosti zGstavaji zachovany tak dlouho, dokud je dany program
aktivovan.
Brouseni
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8.8 Upravy a pfizplsobeni grafiky simulace

8.8.2 Posouvani grafického zobrazeni

Pfedpoklady

Simulace, pfip. simultdnni vykreslovani jsou spustény.

Postup
1. Pokud si prejete posunout grafické zobrazeni nahoru, dol(, doprava nebo
< A doleva, stisknéte prislusné tladitko se Sipkou.
8.8.3 Otaceni grafického zobrazeni
Ve 3D zobrazeni mate moznost polohu obrobku otocit tak, abyste si jej mohli prohlédnout ze
vSech stran.
Pfredpoklady
Simulace, pfip. simultadnni vykreslovani jsou spustény a je vybran 3D nahled.
Postup
Detaily 1. Stisknéte programové tlacitko "Detaily".
Otoéit 2. Stisknéte programové tlacitko "Otocit pohled".
pohled
= 3. Abyste polohu obrpbku poiadovavnym zp&sobery zménili, pouiUte pro-
gramvové tlacitka "Sipka vpravo", "§ipka vlevo", "Sipka nahoru", "Sipka do-
[G", "Sipka pro otaceni vpravo" a "Sipka pro otaceni vlevo".
T
it -nebo-
Q Podrzte stisknuté tlacitko <Shift> a pomoci odpovidajicich tla-
i A\ Citek pro pohyb kurzoru otéacejte obrobkem v pozadovaném
smeru.
SHIFT h
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8.8 Upravy a pfizplsobeni grafiky simulace

8.8.4 Zména polohy vyrezu

JestliZe si budete pfat vyfez grafického zobrazovani posunout, zvétsit nebo zmensit, napr. abyste
se mohli podivat na urcité detaily nebo abyste pozdé&ji opét zobrazili kompletni obrobek, pouZzijte
funkci lupy.

Lupou mUZete vyfez sami stanovit a potom jej zmensit ¢i zvétsit.

Pfredpoklady
Simulace, pfip. simultdnni vykreslovani jsou spustény.
Postup
Detaily 1. Stisknéte programové tlacitko "Detaily".
Lupa 2. Stisknéte programové tlacitko "Lupa”.
Zobrazi se lupa ve formé pravouhlého rdmecku.
Luna + 3. Pokud si budete pfat ramecek zvétsit, stisknéte programové tlacitko "Lupa
P +" nebo tlacitko "+".
o
-nebo-
Lupa - Pokud si budete prat ramecek zmensit, stisknéte programové tlacitko "Lu-
: pa -" nebo tlacitko "-".
-nebo-
A Stisknéte pfislusné tlacitko se Sipkou pro ovladani kurzoru, ¢imz rdmecek
< posunete nahoru, dold, doprava nebo doleva.
v 4. Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit", aby se zvoleny vyfez pfenesl do
Pieuzit systému.
Brouseni
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8.8 Upravy a pfizplsobeni grafiky simulace

Brouseni
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Sestavovani programu v G-kédu 9

9.1 Graficka podpora programovani

Funkce
Jsou Vam k dispozici nasledujici funkce:
e Pro kazdou vstupni obrazovku je k dispozici kontextova on-line ndpovéda

» Podpora pro zadavéani kontur (geometricky procesor)

Vyvolavaci a navratové podminky

e G-funkce a programovatelné framy, které byly v platnosti pfed volanim cyklu, zlstavaji
zachovany i po jeho skonceni.

¢ Na pocatecni pozici je zapotfebi najet v nadfazeném programu jesté pred volanim cyklu.

Soufadnice programujete v pravotocivém soufadném systému.

Brouseni
Pfirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4

243



Sestavovani programu v G-kédu

9.2 Obrazovky programu

9.2 Obrazovky programu
Program v G-kédu mUiZete zobrazovat na rliznych obrazovkach:
* Obrazovka programu

* Obrazovka parametrd, pficemz si mlzete vybrat, zda s pomocnym obrézkem nebo s
grafickym zobrazenim

Poznamka
Pomocné obrazky / animace

Méjte prosim na paméti, Ze u pomocnych obrazk(i a animaci v ramci podpory cykld neni mozné
zobrazit vSechny myslitelné kinematiky stroje.

03.83.16
89:94

(W5 (!, HC/MPF/TEST_POSP
T="U_SCHEIBE"

D1 Me

G507

GB Xe 2o Yiee

Pohled

Obrazovka
vyroby forem

ID=1 UHENEVER SRA_IM[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_POS1[X] DO SAA_OVR[2]= Egﬁ:ﬁ
@ SAA_OVR[X]=10@ I
ID=2 UHENEVER $AA_IM[X]<>$$SA_OSCILL_REVERSE_POS2[X] DO SAA_OVR[Z2]= | [ oteuiit dakki
@ SAA_OVR[X]=10@ program

—
0SCTRL[X]=(1+8+16, 8)
0SP1[X]=8 OSP2[X]=200
0SCILL[X]=(2) POSP[2]=(- .05, -0.005, 2) I

0S[X]=1 FA[X]=20000 FA[2]=500 ;2-1 Nastaveni

Zavrit

Obrazek 9-1  Obrazovka programu s programem v G-kédu

Brouseni
244 Ptirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Sestavovani programu v G-kédu

Viz také

Brouseni
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9.2 Obrazovky programu

Zobrazovani dob potfebnych na zpracovani

Zobrazeni

Vyznam

Se svétle zelenym poza-
dim

@ 17.18

Zmérena doba potfebna na zpracovani daného programového bloku (auto-
maticky reZim)

Se zelenym pozadim

@ 19.47

Zmérena doba potfebna na zpracovani daného Useku programu (automaticky
rezim)

Se svétle modrym poza-
dim

Odhadovana doba potfebnd na zpracovani daného programového bloku (si-
mulace)

@ 17.31

Modré pozadi Odhadovana doba potfebna na zpracovani daného Useku programu (simula-
© 19,57 )

Zluté pozadi Doba cekani (automaticky rezim nebo simulace)

@ 4,53

Parametry pro editor (Strana 187)
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Sestavovani programu v G-kédu

9.3 Struktura programu

9.3 Struktura programu

Programy v G-kédu mohou byt v zadsadé programovany libovolné. Dilezité ptikazy, které jsou
zpravidla v programu obsaZeny, jsou nasledujici:

¢ Nastaveni roviny obrabéni
* Vyvolani nastroje (T a D)
* Vyvolani posunuti pocatku

» Technologické hodnoty, jako jsou posuv (F), druh posuvu (G94, G95, ...), otacky a smér
otaceni vietena (S a M)

» Polohy a vyvolavani technologickych funkci (cykly)
e Konec programu

V pfipadé program0 v G-kédu musite pfed volanim cyklu vybrat nastroj a naprogramovat
potfebné technologické hodnoty F a S.

Pro Gcely simultdnniho vykreslovani mdze byt predem zadan také surovy obrobek.

Brouseni
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9.4

9.4.1

Pracovni roviny

9.4.2

Brouseni

Zaklady

Roviny obrabéni

9.4 Zéklady

Rovina je vzdy definovana dvojici soufadnych os. Tfeti soufadnd osa (osa nastroje) je vzdy na tuto
rovinu kolmd a urcuje smér pfisuvu nastroje (napf. pfi 2. D-obrabéni).

Pfi programovani je zapotrebi fidicimu systému sdélit, ve které roviné ma obrabéni probihat, aby
bylo mozné naleZité pfepocitat korekni parametry nastroje. Ureni roviny ma také zasadni
vyznam pro urcité druhy programovani kruhovych drah a u polarnich soufadnic.

4

G19

G17

Pracovni roviny jsou definovany nasledujicim zplsobem:

Rovina Osa nastroje
XIY G17 VA
ZIX G18 Y
YIZ G19 X

Programovani nastroje (T)

Vyvolani nastroje

1. Nachazite se v programu v G-kédu.
Uybrat 2. Stisknéte programové tlacitko "Vybrat nastroj".
nastroj Otevfe se obrazovka "Volba néstroje”.
' o | 3 Najed'te kurzorem na poZadovany néstroj a stisknéte programové tlacitko
programu "do programu".

Vybrany nastroj bude pfenesen do editoru G-kédu. Na aktualni pozici kur-
zoru v editoru G-kédu se objevi napf. tento text: T="SCHEIBE100"

-nebo-

Pfirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4
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Sestavovani programu v G-kédu
9.4 Zdklady

Seznam 4. Stisknéte programova tlacitka "Seznam nastroj(" a "Novy nastroj".
nastroji
Nouy
nastroj
Do 5. Potom pomoci programovych tlacitek ve svislém pruhu vyberte poZado-
programu vany nastroj, zadejte pfislusné parametry a stisknéte programové tlacitko

"do programu".
Vybrany nastroj bude pfenesen do editoru G-kodu.

6. Naprogramujte potom vymeénu nastroje (M6), smér otaceni vietena (M3/
M4), otacky vietena (S...), posuv (F), druh posuvu (G94, G95, ...) pfivod
chladici kapaliny (M7/M8) a pfipadné dalsi specifické funkce nastroje.

Brouseni
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9.5

Postup

Brouseni

9.5 Sestavovdni programu v G-kédu

Sestavovani programu v G-kédu

Pro kazdy novy obrobek, ktery si pfejete vyrabét, zalozZte vlastni program. Program obsahuje
jednotlivé kroky obrabéni, které musi byt provedeny, aby byl obrobek vyroben.

Vyrobni programy v G-k6du mohou byt zalozeny ve slozce "Obrobky" nebo ve slozce "Vyrobni
programy".

% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce program(”.

Spravce
. programi

@ NE 2. Vyberte pozadované misto ulozeni.

Zalozeni nového vyrobniho programu

3. Najed'te kurzorem do adresare "Vyrobni programy" a stisknéte programo-

Houj) R
o vé tlacitko "Novy".

programGLIDE Otevre se okno "Novy program v G-kodu".
Gi-kod

4. Zadejte pozadovany nazev a stisknéte programové tlacitko "OK".
Nazev se smi sklddat z max. 28 znak( (nazev + tecka + 3 znaky pro pfipo-
nu). Povolena jsou visechna pismena (bez diakritiky), ¢islice a znak pod-
trzeni ().
Typ programu (MPF) je pfedem definovan.
Vyrobni program se zaloZi a otevie se editor.

Zalozeni nového vyrobniho programu pro obrobek

Naud 5. Najed'te kurzorem do adresare "Obrobky" a stisknéte programové tlacitko
Y "Novy".
programGLIDE Otevfe se okno "Novy program v G-kodu".
G-kod
v 6. Zvolte typ souboru (MPF nebo SPF), zadejte poZadovany ndzev programu
0K a stisknéte bud’ programové tlacitko "OK".

Vyrobni program se zaloZi a otevfe se editor.
7. Zadejte poZadované ptikazy v G-kédu.
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9.6 Vybirdni cyklG pomoci programového tlacitka
9.6 Vybirani cykli pomoci programového tlacitka

Prehled krok( obrabécich postupt
Pro vkladani krokd obrabécich postupl mate k dispozici nasledujici programova tlacitka.
d Mova
Kont
_ iKontura kontura

Vyvolani
kontury

Brouseni
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Programovani technologickych funkci 1 O

10.1 Ochrana know-how

Abyste ochranili své technologické dusevni vlastnictvi, mlzete své cykly zajistit individualnimi
pristupovymi opravnénimi a dodatec¢nym Sifrovanim dat.

Tuto ochranu cykll mdZete realizovat prostfednictvim nasledujicich opatfeni:

» Data svych cykl( zasifrujte pomoci doplrikové aplikace SINUCOM Protector od firmy Siemens.

Daldi informace tykajici se aplikace SINUCOM Protector naleznete zde (https://
support.industry.siemens.com/cs/wwl/en/view/109474775).

e Pfifad'te datlm svych cykl( jednotliva pfistupova opravnéni a upravte odpovidajicim
zpUsobem Urovné opravnéni pro uZivatele.
Dalsi informace tykajici se individualnimu pfifazovani pfistupovych opravnéni naleznete v
dokumentu Pfirucka pro uvedeni do provozu, SINUMERIK Operate.

Brouseni
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Programovani technologickych funkci

10.2 Programovdni kontur

10.2

Funkce

10.2.1

Programovani kontur

Diky volnému programovani kontur mate moznost sestavovat jednoduché nebo i sloZité
kontury. Definujete pfitom oteviené nebo uzaviené kontury.

Kontura se sklada z jednotlivych konturovych prvka, pficemz jedna definovana kontura musi byt
tvofena minimalné dvéma a maximalné 250 prvky. Jako konturové pfechodové prvky jsou k
dispozici rddiusy, fasety a tangencialni pfechody.

Integrovany konturovy pocitac vypocitava prlseciky jednotlivych konturovych prvki, pficemz
bere ohled na geometrické souvislosti a umoZzfiuje Vam tim zadavani i ne zcela dostatecné
kétovanych prvk(.

Vzdy nejprve programujete geometrii kontury a az potom technologii.

Zobrazovani kontury

Program v G-kédu

Veditoru se kontura v pfislusném tseku programu vypisuje ve formé jednotlivych programovych
krokd. Kdyz néktery z téchto krokU otevrete, otevie se celd kontura.

Cyklus zobrazuje konturu v programu jako jeden programovy blok. Pokud tento programovy blok
otevrete, vypisi se Vam jednotlivé konturové prvky v symbolech a zobrazi se v ¢arové grafice.

Symbolické zobrazeni

252

Jednotlivé prvky kontury se zobrazuji symbolicky v zadané posloupnosti vedle grafického okna.

Konturovy prvek Symbol Vyznam

Pocatecni bod Pocatecni bod kontury

Pfimka smérem nahoru Pfimka v pravouhlé mtizce

Pfimka smérem dold Pfimka v pravouhlé mfizce

Pfimka smérem vlevo Pfimka v pravouhlé mfizce

Pfimka smérem vpravo Pfimka v pravouhlé mtizce

Libovolna pfimka Pfimka s libovolnou smérnici

Kruh
Kruh

Kruhovy oblouk vpravo
Kruhovy oblouk vlevo

) XN e o
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Konturovy prvek Symbol Vyznam
Pol M Polarni soufadnice
Konec kontury END Ukonceni popisu kontury

0Odlisné barvy symbol( ukazuji stav, v jakém se nachazeji:

Popredi Pozadi Vyznam

cerna modra Kurzor na novém prvku

cernd oranZova Kurzor na pravé vybraném prvku

cernd bila Normalni prvek

Cervena bila Prvek v daném okamZiku neni
uvazovan (bude uvazovan teprve
tehdy, kdyZ bude kurzorem vy-
bran)

Grafické zobrazeni

Soubézné s pravé probihajicim zadavanim konturovych prvkd se v grafickém okné pomoci
¢arové grafiky vykresluje postup programovani dané kontury.

Vytvareny konturovy prvek se pfitom mUze v zavislosti na svém stavu zobrazovat pomoci
rliznych typl ¢ary a v rdznych barvach:

» Cernd: Naprogramovana kontura

* oranzova: aktualni konturovy prvek

* zelend Carkovana: alternativni prvek

* modra teckovana: ¢astecné urceny prvek

MéFitko soufadného systému se automaticky pfizpsobuje zménam celé kontury.

Poloha soufadného systému je v grafickém okné uvedena.

10.2.2 Zalozeni nové kontury

Funkce
Pro kazdou konturu, kterou si budete pfat vyrobit, musite vytvofit vlastni konturu.

Kontury jsou uloZeny na misté v programu, na kterém byly definovany.

Poznamka

Je zapotfebi mit na paméti, Ze se kontury musi nachdazet az za blokem konce programu!

Prvnim krokem pfi vytvareni nové kontury je specifikace pocate¢niho bodu. Zadejte prvky
kontury. Konturovy procesor potom automaticky definuje konec kontury.
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Jestlize zménite rovinu obrabéni, cyklus automaticky pfizplsobi odpovidajici osy pocatecniho
bodu. Pro pocatecni bod mlzete zadat libovolné doplrikové ptikazy (max. 40 znak(l) v G-kédu.

Doplrikové prikazy

Pomoci doplrikovych pfikazl v G-kédu mizZete napfiklad naprogramovat posuvy a M-funkce.
Doplrikové pfikazy (max. 40 znak() zaddvéte do rozsitené vstupni obrazovky parametr(
(programové tlacitko "VSechny parametry"). Je vSak potfeba davat pozor, aby v disledku
doplrikovych pfikaz( nedoslo ke kolizi s generovanym G-kédem kontury. Z tohoto ddvodu
nepouzivejte zZadné pfikazy v G-kédu ze skupiny 1 (GO, G1, G2, G3), Zddné soufadnice v roviné
a zadné pfikazy v G-kédu, které vyZaduji samostatny blok.

Postup
1. Vyrobni program, ktery chcete zpracovavat, je zaloZen a vy se nachazite v
editoru.
—_ Kontura 2. Stisknéte programova tlacitka "Kontura" a "Nova kontura".
Otevre se vstupni obrazovka "Nova kontura".
Mova
kontura
3. Zadejte nadzev kontury.
v 4, Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Prevzit

Zobrazi se vstupni obrazovka pro uréeni poc¢ate¢niho bodu kontury. PFi
zadavani mlzete pouzivat kartézské i polarni soufadnice.

Pocatecni bod v kartézskych souradnicich

1. Zvolte rovinu obrabéni a zadejte pocateni bod kontury.
2. Pokud si prejete, zadejte také doplrikové pfikazy v G-kodu.
v 3. Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Prevzit
4, Zadejte jednotlivé konturové prvky.

Pocatecni bod v polarnich souradnicich

|Il

Vyberte rovinu obrabéni a stisknéte programové tlacitko ,P6

Pole
2. Zadejte polohu pélu v kartézskych soufadnicich.
3. Zadejte pocatecni bod kontury v polarnich soufadnicich.
4, Pokud si prejete, zadejte také doplrikové pfikazy v G-kédu.
v 5. Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Prevzit
6. Zadejte jednotlivé konturové prvky.
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Parametry Popis Jednotka

PL Rovina obrabéni

kartézské souradnice:

X Souradnice X pocate¢niho bodu (abs) mm
Y Souradnice Y pocatecniho bodu (abs) mm
polarni soufadnice:

X Poloha pélu (abs) mm

Y Poloha pélu (abs) stupné
Pocatecni bod

L1 Vzdélenost k p6lu, koncovy bod (abs) mm

o1 Polarni thel k pélu, koncovy bod (abs) stupné

Doplrikové pfikazy | Obrdbéni kontury nacisto se uskutecriuje v reZimu fizeni pohybu po draze (G64). To zna-
men3, Ze konturové pfechody, jako jsou napf. rohy, fasety nebo zaobleni, nebudou pfi-
padné opracovany presné.

Pokud byste si pfali tomu zabranit, existuje moZnost pfi programovani vyuZit doplrikové
ptikazy.

Priklad:

Pro konturu naprogramujete napfed pfimku rovnobéZnou s osou X a zadejte pak pro pa-
rametr dopliikovy pfikaz "G9" (blokové pfesné najeti). Potom naprogramujte pfimku rov-
nobéznou s osou Y. Roh bude opracovan presné, protoze posuv na konci pfimky rovno-
bézZné s osou X bude kratkodobé nulovy.

10.2.3 Vytvareni konturovych prvka
Poté, co jste vytvofili novou konturu a specifikovali po¢atecni bod, mlzete definovat jednotlivé
prvky, ze kterych se kontura sklada.
Pro definici kontury mate k dispozici nasledujici konturové prvky:
e Svisla pfimka
* Vodorovna pfimka
¢ Diagonalni pfimka
* Kruh [ kruhovy oblouk
o POl
Pro kazdy konturovy prvek vyplfiujete samostatnou vstupni obrazovku parametrd.

Vodorovné a svislé pfimky zadejte v kartézskych soufadnicich, v pfipadé konturovych prvka
diagonalini pfimka a kruh/kruhovy oblouk oproti tomu si mlzZete vybrat mezi kartézskymi a
polarnimi soufadnicemi. Pokud si pfejete zadavat polarni souradnice, musite napred definovat
pél. Jestlize jste jiz definovali p6l pro pocatecni bod, mohou se polarni soufadnice také vztahovat
na tento pél. To znamena, Ze v tomto pfipadé nemusite definovat dalsi pél.
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Zadavani parametrt

Pfi zadavani parametr se Vam zobrazuji rizné pomocné obrazky, které tyto parametry
vysvétluji.

Pokud ponechate néjaka vstupni pole prazdna, geometricky procesor pfedpoklada, Ze presné
hodnoty neznéte, a pokusi se je vypocitat na zakladé hodnot jinych parametrd.

U kontur, u nichZz mate zadan vétsi pocet parametr(, nez kolik je bezpodminec¢né zapottebi, se
mohou vyskytnout rozpory. V takovém pfipadé se pokuste zadat mensi pocet parametrd a co
moZno nejvice parametrli nechat vypocitat geometrickym procesorem.

Konturové prechodové prvky

Dalsi funkce

10.2.3.1

256

Mezi dvéma konturovymi prvky mdzete zvolit jako pfechodovy prvek bud’ zaobleni nebo fasetu.
Pfechodovy prvek se vklada vzdy na konec konturového prvku. Pfechodovy konturovy prvek
vybirdte ve vstupni obrazovce parametr(l pfislusného konturového prvku.

Pfechodovy konturovy prvek je mozné pouzit vzdy, kdyz existuje priisecik obou sousedicich
prvkld a pokud tento prisecik mlze byt vypocitdn ze zadanych Udajd. Jinak musite pouZit
konturové prvky pfimka/kruh.

Vyjimku tvofi konec kontury. Zde muzete jako prechodovy prvek k surovému obrobku definovat
také radius nebo fasetu, ackoliv neexistuje Zzadny prasecik s jinym prvkem.

Jestlize je hodnota pfechodového prvku ,NULL" (nula), nebudou pfechodovému prvku dosazeny
Zadné parametry.

Pfi programovani kontury jsou Vam k dispozici nasledujici dalsi funkce:
e Tecna na pfedchazejici prvek
MUZete naprogramovat, aby pfechod na pfedchazejici prvek byl tangenciaini.

* Volba pomoci dialogu
Jestlize z dfive zadanych parametr(l vyplyvaji dvé rlizné moznosti, kudy mlize kontura vést,
vyberte poZzadovanou konturu.

Dialogova
volba

Potom svou volbu potvrd'te.
Preuzit
dialog

* Uzavieni kontury
Z aktualni pozice mUzete konturu uzavfit pfimkou vedenou k poc¢ate¢nimu bodu.

Zadavani konturovych prvk

Poté, co jste vytvofili novou konturu a specifikovali pocate¢ni bod, mUlzete definovat jednotlivé
prvky, ze kterych se kontura sklada.
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Vytvareni konturovych prvku
Pro kazdy konturovy prvek vyplriujete samostatnou vstupni obrazovku parametrd.

Vodorovné a svislé pfimky zadejte v kartézskych soufadnicich, v pfipadé konturovych prvkd
diagonalni pfimka a kruh/kruhovy oblouk si mlzZete vybrat mezi kartézskymi a polarnimi
soufadnicemi.

Pokud si pfejete zadavat polarni soufadnice, napred definujte pél. Jestlize jste jiz definovali pol
pro pocate¢ni bod, mohou se polarni soufadnice také vztahovat na tento p6l. V tomto pfipadé
Zadny dalsi p6l definovat nemusite.

1. Otevrete vyrobni program a pomoci programovych tlacitek ,Kontura” a
.Nova kontura” zaloZte novou konturu.
2. Najed'te kurzorem na poZadovanou vstupni pozici.
3. Stisknéte jedno z programovych tlacitek pro vytvofeni konturového prvku.
Pro pfipad vodorovné piimky se otevie vstupni okno ,Pfimka (napf. X
—r— "
nebo Y)".
-nebo-
I Pro pfipad svislé pfimky se otevfe vstupni okno ,Pfimka (napt. Y nebo 7).
-nebo-
R Pro pfipad Sikmé pfimky se otevfe vstupni okno ,Pfimka (napf. XY nebo
Cah" ZX)".
-nebo-
{-\ Abyste mohli zadat kruh/kruhovy oblouk, otevfe se vstupni okno ,Kruh”.
- nebo
Abyste mohli zadavat poldrni soufadnice, otevfe se vstupni okno ,Zadani
polu”.
Pole
4, Do vstupni obrazovky zadejte vSechny Udaje, které mate k dispozici z vy-
robniho vykresu (napf. délku pfimky, polohu koncového bodu, pfechod k
nasledujicimu prvku, Ghel smérnice atd.).
v 5. Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Prevait Konturovy prvek bude pfipojen ke kontute.
Tangenta 6. KdyZ jsou zaddvana data pro konturovy prvek, mlzZete naprogramovat
na piedch pfechod na pfedchazejici prvek jako te¢nu.
Stisknéte programové tlacitko "TeCna na pfedch.prvek". Ve vstupnim poli
parametru a2 se objevi nastaveni "tangencialni".
7. Tento postup opakujte, dokud nebude kontura Uplna.
v 8. Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Preuzit Naprogramovana kontura se pfevezme do vypisu programu.
Viechny 9. JestliZe byste si u jednotlivych konturovych prvk( préli zobrazit dalsi pa-
parametry rametry, abyste napf. mohli zadat jeSté doplrikové pfikazy, stisknéte pro-

gramové tlacitko "V3echny parametry".
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10.2.3.2 BrouSeni dokulata
Parametry Popis Jednotka
X Souradnice X koncového bodu (abs. nebo ink) mm
al Pocatecni Ghel napt. vici ose X (jen pro informaci) stupné
a2 Uhel vii¢i predchézejicimu prvku (jen pro informaci) stupné
Pfechod na nasledujici | Druh pfechodového prvku
prvek [l « Radius
* Faseta
Radius R Pfechod na nasledujici prvek - radius mm
Faseta FS Pfechod na nasledujici prvek - faseta mm
Doplnkové piikazy Doplfkové piikazy v G-kédu
Parametry Popis Jednotka
720 Souradnice Z koncového bodu (abs nebo ink) mm
al Pocatecni Ghel napft. v{ci ose Z (jen pro informaci) stupné
Pfechod na nasledujici | Druh pfechodového prvku
prvek O « Radius
* Faseta
Radius R Pfechod na nasledujici prvek - radius mm
Faseta FS Pfechod na nasledujici prvek - faseta mm
Doplnikové ptikazy Doplfkové piikazy v G-kédu
Konturovy prvek "Kruh"
Parametry Popis Jednotka
Smér otaceni T
o
e Smér opisovani vpravo
[SgN
e Smeér opisovani vlevo
R Radius mm
napt. X IQ Soufadnice X koncového bodu (abs. nebo ink) mm
napf. Z Q Soufadnice Z koncového bodu (abs nebo ink) mm
napf. | Q Stred kruhu | (abs nebo ink) mm
napt. J iQJ Stfed kruhu J (abs nebo ink) mm
al Pocate¢ni Ghel v(ci ose X stupné
a2 Uhel vii&i predchazejicimu prvku stupné
B1 Koncovy Uhel vici ose Z stupné
B2 Uhel kruhové vysece stupné
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Parametry Popis Jednotka
Pfechod na nasledujici | Druh pfechodového prvku

prvek ©Q + Radius

* Faseta

Radius R Pfechod na nasledujici prvek - radius mm
Faseta FS Pfechod na nasledujici prvek - faseta mm
Doplnkové prikazy Doplnkové piikazy v G-kédu

Parametry Popis Jednotka
X0 Souradnice X koncového bodu (abs. nebo ink) mm
Z0 Souradnice Z koncového bodu (abs nebo ink) mm

L Délka mm

al Pocatecni napt. thel vici ose X stupné
a2 Uhel vii¢i predchézejicimu prvku stupné
Pfechod na nasledujici | Druh pfechodového prvku

prvek O - Radius

* Faseta

Radius R Pfechod na nasledujici prvek - radius mm
Faseta FS Pfechod na nasledujici prvek - faseta mm
Doplrikové pfikazy Doplrikové pfikazy v G-kédu
Konturovy prvek "pol"

Parametry Popis Jednotka
X Poloha pélu (abs) mm

z Poloha pélu (abs) mm

Konturovy prvek "END"

V obrazovce parametrd "END" se vypisuji Udaje o pfechodu pfedchazejiciho konturového prvku
na konec kontury.

Tyto hodnoty nelze editovat.

10.2.3.3 Brouseni ploch
Parametry Popis Jednotka
20 Souradnice Z koncového bodu (abs nebo ink) mm
al Pocatecni thel vici ose Z (jen pro informaci) stupné
a2 Uhel vii&i predchézejicimu prvku stupné
Brouseni
Ptirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 259



Programovdni technologickych funkci

10.2 Programovdni kontur

Parametry Popis Jednotka
Pfechod na nasledujici | Druh pfechodového prvku
prvek ©Q + Radius
¢ Odleh&ovaci zapich
* Faseta
Radius R Pfechod na nasledujici prvek - radius mm
Odleh¢ovaci zapich (3 | Tvar E Velikost odleh¢ovaciho zapichu i
napf. E1.0x0.4
Tvar F Velikost odleh&ovaciho zapichu 1O
napf. F0.6x0.3
Zavit podle P Stoupani zavitu mm/ot
normy DIN a Uhel zajizdéni do obrobku stupné
Zavit Z1 Délka 21 mm
Z2 Délka Z2 mm
R1 Radius R1 mm
R2 Radius R2 mm
T Hloubka zapichu mm
Faseta FS | Pfechod na nasledujici prvek - faseta mm
CA Pfidavek rozméru pro brouseni mm
e | Ti| Pfidavek rozméru pro brouseni vpravo od kontury
e |iT | Pfidavek rozméru pro brouseni vlevo od kontury
Doplnkové prikazy Doplrikové prikazy v G-kodu
Parametry Popis Jednotka
YO Koncovy bod Y @ (abs) nebo koncovy bod Y (ink) mm
al Pocatecni Uhel napt. vici ose Y (jen pro informaci) stupné
a2 Uhel v@i&i predchézejicimu prvku stupné
Pfechod na nasledujici | Druh pfechodového prvku
prvek ©Q + Radius
¢ Odleh¢ovaci zapich
* Faseta
Radius R Pfechod na nésledujici prvek - radius mm
Odlehcovaci zapich (3 | Tvar E Velikost odleh¢ovaciho zapichu i
napf. E1.0x0.4
Tvar F Velikost odlehcovaciho zapichu
napf. F0.6x0.3
Zavit podle P Stoupani zavitu mm/ot
normy DIN a Uhel zajizdéni do obrobku stupné
Zavit Z1 Délka Z1 mm
2 Délka 22 mm
R1 Radius R1 mm
R2 Radius R2 mm
T Hloubka zapichu mm
Faseta FS Pfechod na nasledujici prvek - faseta mm
Brouseni
260 Ptiru¢ka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Programovdni technologickych funkci

10.2 Programovdni kontur

Parametry Popis Jednotka
CA Pfidavek rozméru pro brouseni mm
* | Ti| Pfidavek rozméru pro brouseni vpravo od kontury
e |iT | Pfidavek rozméru pro brouseni vlevo od kontury
Doplfikové ptikazy Doplrikové ptikazy v G-kédu
Parametry Popis Jednotka
Z0 Souradnice Z koncového bodu (abs nebo ink) mm
YD Soufadnice Z koncového bodu, @ (abs) nebo soutfadnice Z koncového bodu (ink) mm
al Pocatecni Uhel napft. vici ose Z (jen pro informaci) stupné
a2 Uhel vii&i predchazejicimu prvku stupné
Pfechod na nasledujici | Druh pfechodového prvku
prvek © . Radius
* Faseta
Radius R Pfechod na nasleduijici prvek - radius mm
Faseta FS Pfechod na nasledujici prvek - faseta mm
CA Pridavek rozméru pro brouseni mm
* | Ti| Pfidavek rozméru pro brouseni vpravo od kontury
» il | Pfidavek rozméru pro brouseni vlevo od kontury
Doplrikové prikazy Doplrikové piikazy v G-kédu
Konturovy prvek "Kruh"
Parametry Popis Jednotka
Smér otaceni * Smér opisovani vpravo
& e
e Smér opisovani vlevo
o
Z0 Souradnice Z koncového bodu (abs nebo ink) mm
X0 Koncovy bod Y @ (abs) nebo koncovy bod Y (ink) mm
K Stfed kruhu K (abs nebo ink) mm
| O Stfed kruhu |, @ (abs) nebo stfed kruhu | (ink) mm
al Pocatecni Ghel vici ose Z (jen pro informaci) stupné
B1 Koncovy Uhel vici ose Z (jen pro informaci) stupné
B2 Uhel kruhové vysece stupné
Pfechod na nasledujici | Druh pfechodového prvku
prvek (O . Radius
* Faseta
Radius R Pfechod na nasledujici prvek - radius mm
Faseta FS Pfechod na nasledujici prvek - faseta mm
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Parametry Popis Jednotka
CA Pridavek rozméru pro brouseni mm
* | Ti| Pfidavek rozméru pro brouseni vpravo od kontury
e |iT | Pfidavek rozméru pro brouseni vlevo od kontury
Doplnikové ptikazy Doplfkové piikazy v G-kédu
Konturovy prvek "pol*
Parametry Popis Jednotka
z Poloha pélu (abs) mm
Y Poloha pélu (abs) stupné

Konturovy prvek "END"

V obrazovce parametrl "END" se vypisuji Udaje o pfechodu pfedchazejiciho konturového prvku

na konec kontury.

Tyto hodnoty nelze editovat.

10.2.4 Editace kontury
10.2.4.1 Prehled
Funkce

Jestlize mate vytvorenu néjakou konturu, miZete ji dodatecné upravovat.
S jednotlivymi konturovymi prvky mizete délat tyto operace:

* vkladani

e Upravy,

* kopirovani nebo

* mazani
10.2.4.2 Editace konturového prvku

Postup pfi editaci konturového prvku

1. Oteviete vyrobni program, ktery ma byt zpracovavan.

2. Otevrete konturu.

262
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3. Pomoci kurzoru vyberte programovy blok s konturou, kterou chcete zmé-
nit. Otevfete geometricky procesor.

Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

4, Najed'te kurzorem na misto, kam chcete néco vloZit nebo které chcete
zmeénit.

5. Kurzorem vyberte poZadovany konturovy prvek.

6. Do vstupni obrazovky zadejte parametry nebo konturovy prvek vymazte
a zvolte novy konturovy prvek.

v 7. Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
Prevait PoZadovany konturovy prvek v kontufe bude zménén, pfip. do ni bude

vloZen.

Postup pfi mazani konturového prvku

1 Otevrete vyrobni program, ktery ma byt zpracovavan.
2 Otevrete konturu.
3. Najed'te kurzorem na konturovy prvek, ktery byste si pfali vymazat.
Smazat 4 Stisknéte programové tlacitko ,Vymazat prvek".
pryek
v 5. Stisknéte programové tlacitko "Vymazat".
_ Smazat
Poznamka

Méjte prosim na paméti, Ze kontura jako celek zlstava zachovana a Ze je zajistén prechod na
nasledujici prvek.

10.2.5 Volani kontury (CYCLE62)
10.2.5.1 Funkce
Funkce

Zadanim tohoto bloku se vytvofi odkaz na zvolenou konturu.
K dispozici jsou Ctyfi moznosti volani kontury, z nichz si mizete vybrat:

1. Nazev kontury
Ridici systém se nalézd v hlavnim programu, do néhoz se vklada volani.

2. Navésti
Kontura se nachazi v hlavnim programu, do néhoz se vklada volani, a je ohrani¢ena zadanymi
navestimi.

Brouseni
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10.2 Programovdni kontur

3. Podprogram

Kontura se nachazi v podprogramu, ktery je uloZzen pod stejnym obrobkem.

4. Navésti v podprogramu

Kontura se nachazi v podprogramu a je ohrani¢ena zadanymi navéstimi.

10.2.5.2 Vyvolani cyklu
Postup
1. Vyrobni program, ktery chcete zpracovavat, je zaloZen a Vy se nachazite
v editoru.
— Kontura 2. Stisknéte programova tlacitka "Kontura" a "Vyvolani kontury".
Vyvolani Otevfe se vstupni obrazovka "Vyvolani kontury".
kontury
3. Dosad'te parametry pro volani kontury.
10.2.5.3 Parametry
Parametry Popis Jednotka

Volba kontury
o

e Nazev kontury
e Naveésti
¢ Podprogram

* Navésti v podprogramu

Nazev kontury

CON: Nazev kontury

Navesti e LAB7T: Navésti 1
* LAB2: Navésti 2
Podprogram PRG: Podprogram

Navésti v podprogramu | ¢ PRG: Podprogram

e LABT: Navesti 1
e LAB2: Navésti 2

264

Poznamka
Volani pomoci pfikazu EXTCALL

Volani vyrobniho programu prostfednictvim pfikazu EXTCALL bez EES: prostfednictvim ,nazvu
kontury”, pfip. ,navésti". Toto chovani je v cyklu monitorovano.

Volani kontury prostfednictvim ,podprogramu®, pfip. ,navésti v podprogramu” je mozné jen

tehdy, kdyZ je aktivni EES.

Brouseni
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10.3 Nastaveni soufadnic orovndvace (CYCLE435)

10.3 Nastaveni soufadnic orovhavace (CYCLE435)

10.3.1 Poznamka tykajici se polohy orovnavace

Cyklus pro vypocet polohy orovnavace se neprogramuje prostfednictvim vstupni obrazovky
systému SINUMERIK Operate.

Syntaxe
CYCLE435(<_T>, < DD>, <S TA>, <S DA>, <S AD>, <S AL>, <S PVD>,
<S_PVL>, <S PD>, <S PL>, < AMODE>)
Parametr
C. Obrazovka | Interni para- | Datovy typ |Vyznam
parametrli | metry
1 <_T> STRING[32] | Nazev nastroje brusného kotouce
2 <_DD> INT Cislo bfitu brusného kotouce
3 <S_TA> STRING[32] | Vztazny bod orovnavace - ndzev orovnavace
4 <S_DA> INT Cislo bitu orovnévace
5 <S_AD> REAL Hodnota orovnavani - prdmér
6 <S_AL> REAL Hodnota orovnavani - v pfi¢né roviné
7 <S_PVD> REAL Posunuti profilovaciho nastroje - pramér
8 <S_PVL> REAL Posunuti profilovaciho nastroje - v pficné roviné
9 <S_PD> REAL Pfidavek rozméru pro profilovani - priimér
10 <S_PL> REAL Pridavek rozméru pro profilovani - v pfi¢né roviné
11 < _AMODE> | INT Alternativni rezim
JEDNOTKY: Aktivni nastroj na konci cyklu
0= Orovndvac aktivni
1= Kotou¢ aktivni
10.3.2 Funkce
Cyklus slouzi pro aktivovani soufadného systému kvili orovnavani. Pfitom je mozno
rozhodnout, jestli je po vyvolani cyklu aktivni pfeddvany orovndavaci nastroj nebo predavany
brusny ndstroj. Pfislusna posunuti rozmérd jsou jiz v cyklu zapocitdna, takZe v navaznosti na
tento cyklus je moZno najizdét na pozadovanou konturu orovnavani.
Po opracovani kontury orovnani musi byt aktivovany soufadny systém prostfednictvim vyvolani
cyklu bez ptedavanych parametrd opét vymazan.
Postup
V cyklu se parametry neaktivniho nastroje prenaseji do framu cyklu, takZe je potom mozné
vyvolat konturu orovndvani vzhledem ke geometrickym parametriim.
Brouseni
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10.3 Nastaveni soufadnic orovndvace (CYCLE435)

Priklad

266

Po opracovani kontury orovnani se frame cyklu prostfednictvim vyvolani cyklu bez pfedavanych
parametrl opét vymaze.

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

;opracovani kontury orovnani

CYCLEA435 ()
V pfikladu je po cyklu aktivni nastroj ,DRESSER" s bfitem 1.

Posunuti 0,01 mm ve smérech X a Z (v pfipadé G18) je jiz interné zapocitdno a samotna kontura
je posunuta o 10 mm, aby bylo mozZné v pfipadé potfeby naprogramovat vykresové rozméry
obrobku. Pfidavek rozméru pro profilovani, ktery mize byt zapocitan, je 0. Pak mUze byt
opracovana kontura orovnani.

Po opracovani se prostiednictvim vyvolani cyklu CYCLE435() bez pfeddvanych parametr(i frame
cyklu opét vymaze.

Brouseni
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10.4 Profilovdni (CYCLE495)

10.4 Profilovani (CYCLE495)
Cyklus pro profilovani se neprogramuje prostfednictvim vstupni obrazovky systému SINUMERIK
Operate.
Softwarovy volitelny doplnék
‘ Abyste mohli pouzivat funkci ,Druh profilovani: rovnobé&zné s osami”, potfebujete soft-
warovy volitelny doplnék ,SINUMERIK - Pokrocilé brouseni”.
Syntaxe
CYCLE495(<_T>, < DD>, < SC>, < F>, < VARI>, < D>, < DX>, < DZ>,
<S_PA>, <S N>, < DMODE>, < AMODE>, <S FW>, <S_ HW>)
Parametr
C. Obrazovka |Interni para- | Datovy typ |Vyznam
parametri | metry
1 < T> STRING[20] | Nazev nastroje brusného kotouce
2 <_DD> INT Cislo bFitu brusného kotouce
3 <_sc> REAL Vzdalenost pro pozvednuti pfi objizdéni prekazky, inkrementalné
4 <_F> REAL Posuv pfi profilovani
Brouseni
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10.4 Profilovani (CYCLE495)

C. Obrazovka |Interni para- | Datovy typ |Vyznam
parametrli | metry
5 <_VARI> INT Zplsob opracovani
JEDNOTKY: Druh profilovani
1= rovnobézné s osami
2= rovnobézné s konturou
DESITKY: Smér obrabéni
0= vytahovani
mozné s polohami bfitu 1 az 4
1= tlakem
mozné s polohami bfitu 1 az 4
2= stfidavé
mozné s polohami bfitu 1 az 8
3= zalatek - konec
mozné s polohami bfitu 1 az 8
4= konec - zacatek
mozné s polohami bfitu 1 az 8
STOVKY: Smér pfisuvu
1= Pfisuv ve sméru X- v pfipadé rovi-
ny G18, pfip. Y- v pfipadé roviny
G19
2= Pfisuv ve sméru X+ v pfipadé rovi-
ny G18, pfip. Y+ v pfipadé roviny
G19
3= Pfisuv ve sméru Z- v pfipadé rovin
G18a G19
4= Pfisuv ve sméru Z+ v pfipadé rovin
G18aG19
6 <_D> REAL Orovnavana hodnota v pfipadé druhu profilovani rovnobé&zné s osami
7 < _DX> REAL Orovnavand hodnota ve sméru X v pfipadé roviny G18, pfip. Y v pfipadé
roviny G19, pfi druhu profilovani rovnobézné s konturou
8 < _Dz> REAL Orovnavana hodnota ve sméru Z v pfipadé rovin G18 a G19, pfi druhu
profilovani rovnobézné s konturou
9 <S_PA> REAL Pridavek rozméru pro profilovani
10 <S_N> INT Pocet zdvih( v profilovacim programu
11 < _DMODE> | INT ReZim zobrazovani
JEDNOTKY: Rovina obrabéni G17/G18/G19
0= kompatibilita, zGstava aktivni ro-
vina nastavena pfed volanim cy-
klu
= G17 (aktivni jen v cyklu)
= | G18 (aktivni jen v cyklu)
= G19 (aktivni jen v cyklu)
Brouseni
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10.4 Profilovdni (CYCLE495)

C. Obrazovka |Interni para- | Datovy typ |Vyznam
parametrli | metry
12 <_AMODE> | INT Alternativni rezim
JEDNOTKY: Volba nové profilovanilpokracovani
1= Novy
2= Pokracovat
DESITKY: Volba pfidavku rozméru pro profilovani
0= od kontury surového obrobku az
po nejhlubsi bod na kontufe
1= od kontury surového obrobku az
po nejvyssi bod na konture
13 <S_FW> REAL Uhel volného fezani orovnavace
14 <S_HW> REAL Uhel drzaku orovnévace
Poznamka

Dalsi informace

Funkce

Brouseni
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Interpretace kontury pfi profilovani pomoci cyklu CYCLE495 se provadi prostfednictvim pfedem
definované procedury CONTDCON. ProtoZe procedura CONTDCON je v dobé, kdy je aktivni
korekce radiusu nastroje (G41/G42), nepFipustna, musi byt pfed volanim cyklu CYCLE495
korekce radiusu nastroje deaktivovana ptikazem G40.

Prostfednictvim parametruS_N zadavate, kolik zdvih(i se v programu pro profilovani vygeneruje.

Poznamka

Smér obrabéni

Je-li zvolen smér obrabéni ,stfidavé”, je potfeba parametr S_N nastavit na 1, aby se po kazdém
zdvihu smér zménil. Jinak zvolte hodnoty > 1, abyste dosahli kratsich ¢asl potfebnych pro
opracovani.

Navic se pouzivaji jesté i nasledujici nastavované parametry:
SD55880 $SCS_GRIND _CONT_RELEASE_ANGLE

SD55881 $SCS_GRIND_CONT_RELEASE_DIST

SD55884 $SCS_GRIND_CONT_BLANK_OFFSET

Dalsi informace naleznete v dokumentu Pfirucka pro uvedeni do provozu, SINUMERIK Operate.

Pomocitohoto cyklu provadite pomoci orovnavace profilovani brusného kotouce. Aktivni nastroj

musi mit pfifazen typ nastroje ,Orovnavac”.
O to se musi postarat OEM, pfip. koncovy uZivatel.

Cyklus pracuje v momentdalné aktivnim soufadném systému, tzn. neprovadi Zddné zmény
korek&nich parametr néstroje nebo posunuti pocatku.
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10.4 Profilovdni (CYCLE495)

Postup

Priklad

270

Konturu brusného kotouce naprogramujte jako G-kéd (,volné definovana kontura"). Tato
kontura se m(ze nachazet v podprogramu nebo v hlavnim programu mezi dvéma navéstimi.
Kontura se do cyklu pro profilovani CYCLE495 pfedava pomoci cyklu pro volani kontury CYCLE62.
Profilovani probiha tak dlouho, dokud neni opracovan pfidavek rozméru pro profilovani.

MUzete si vybrat, zda ma profilovani probihat rovnobézné s osami nebo s konturou:

* P¥i profilovani rovnobézné s konturou se pfi kazdém zdvihu najizdi na konturu. Jelikoz je
zohledniovan surovy obrobek, mohou pfitom nékteré Gseky kontury pfi opracovavani
odpadnout.

 Pfi profilovani rovnobézné s osami se profil vytvafi prostfednictvim podélnych prichodt
nastroje rovnobézné s obrabéci osou.

Operace profilovani miZze byt pferusena a od mista, kde k preruseni doslo, se v ni m(ize

pokracovat. Pfitom ale mezi pferuSenim a pokra¢ovanim nesmi byt spusténo zadné dalsi
profilovani, nesmi dojit k vyméné kotouce a zapnuti systému (Power On).

Momentalni pfidavek rozméru pro profilovani se uklada do proménnych GUD S_GC_CONT R[2]
daného kanalu a je moZno je pouZzivat pro diagnostické tcely/zobrazovani postupu operace a pro
jeji pokracovani.

Hlavni program:
* Volba soufadného systému orovnavace
— pomoci cyklu CYCLE435 (Strana 265)(,,,) nebo

— pomoci cyklu OEM nebo cyklu koncového uZivatele
Potom musi mit aktivni nastroj pfifazen typ nastroje ,Orovnavac”.

¢ Nastaveni pocatecni polohy orovnavace
Polohu orovnavace je potfeba zvolit tak, aby pak bylo mozZzno bez kolize najet na brusny
kotouc za Gcelem orovnavani.

e Volani kontury pomoci cyklu CYCLE62(,,,) (Strana 263)
Prostfednictvim volani kontury se profil brusného kotouce pfenese do cyklu pro profilovani.

* Profilovani pomoci cyklu CYCLE495(,,,)
Pro profilovani kotouce slouzi cyklus CYCLE495.

¢ Deaktivovani soufadného systému orovnavace
— pomoci cyklu CYCLE435 (Strana 265)(,,,) nebo

— pomoci cyklu OEM nebo cyklu koncového uZivatele

;*hlavni program

T="WHEEL" D1

CYCLE435 ("WHEEL", 1, "DRESSER 6",1,0,0,10,10,0,0,0)

GO X10

Z-40

CYCLE62 ("KONTUR", 0, ,)

CYCLE495 ("WHEEL", 1, .5,100,131,0.01,,,0.345,100,0,11, 90, 85)
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10.4 Profilovani (CYCLE495)

CYCLE435()
M30

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

Brouseni
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10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

10.5

10.5.1

10.5.2

Syntaxe

Parametry

Funkce

272

Oscila¢ni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Poznamka tykajici se oscilacnich cyklt

Oscilacni cykly neni mozné naprogramovat prostfednictvim vstupni obrazovky systému

SINUMERIK Operate.

CYCLE4071 - Podélné brouseni s pfisuvem v bodu obratu

CYCLE4071 (<S_A>, <S B>, <S W>, <S U>, <S I>, <S K>, <S H>, <S_Al>,

<S_A2>)
C. Parametry Datovy typ Vyznam
1 <S_A> REAL Pfisuvna hloubka na zacatku
2 <s_B> REAL PFisuvna hloubka na konci
3 <5 _wW> REAL Broudena 3itka
4 <5 _U> REAL Doba vyjiskfovani
5 <s_I> REAL Posuv pro pfisuv
6 <S_K> REAL Posuv pro pfisuv v pfiéném sméru
7 <5 _H> INT Polet opakovani
8 <S_Al> AXIS Pfisuvnd osa (nepovinné), pfip. 1. geometrickd osa
9 <S_A2> AXIS Oscilacni osa (nepovinné), pfip. 2. geometricka osa

Tento cyklus slouZi pro zpracovani opakujicich se pfisuva. Pfisuvna hloubka na zacatku a na konci
se pfitom mohou lisit. Mezi pfisuvy se uskute¢riuje tangencidlni pohyb.

Brouseni
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Postup

VOO OO

10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

<S_W>

=

(4]

<S_A>

=SV 3

o
Ve
~ |
? <S_B>

0——==

A

Spusténi cyklu na momentaini pozici oscilaéni osy.

Pohyb pfisuvné osy na pfisuvnou hloubku na zacatku <S_A> s posuvem pro pfisuv <S_I>.
Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_uU>.

Pohyb oscila¢ni osy s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_w> s posuvem pro pfisuv v
pficném sméru <s_K>.

Pohyb pfisuvné osy na pfisuvnou hloubku na konci <S_B> s posuvem pro pfisuv <S_I>.
VyjiskFovani s dobou vyjiskfovani <s_uU>.

Pohyb oscila¢ni osy s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_w> na poc¢ate¢ni bod a s
posuvem pro pfisuv v pficném sméru <S_K>.

Oznaceni krokl pracovniho postupu, které se opakuji.

Operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosaZzeno naprogramovaného poctu
opakovani <s_H>.

Poznamka

Tento postup pfi zpracovani blok po bloku neni mozné prerusit.

Priklad

Uskute€néte dva oscilacni pohyby s nasledujicimi parametry cyklu:

Pfisuvna hloubka na zacatku: 0,02 mm
Pfisuvna hloubka na konci: 0,01 mm
Zdvih: 100 mm

Doba vyjiskfovani: 1s

Posuv pro pfisuv: 1T mm/min

Posuv v pficném sméru: 1000 mm/min
Opakovani: 2

Oscila¢ni a pfisuvna osa: Standardni geometrické osy

Programovy kod

N10 T1 D1

Brouseni

Ptirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 273



Programovdni technologickych funkci

10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

10.5.3

Syntaxe

Parametry

Funkce

274

Programovy kod

N20 CYCLE4071(0.02,0.01,100,1,1,1000,2)

N30 M30

CYCLE4072 (<S_GAUGE>,
<S_H>, <S Al>, <S A2>)

<S _A>,

<S B>,

CYCLE4072 - PodéIné brouseni s prisuvem v bodé obratu a se signdlem pro
preruseni

<S_W>, <S_U>, <S_I>, <S K>,

o Parametry Datovy typ Vyznam
<S_GAUGE> STRING Podminky preruseni pro pfisuv:
1. Cislo rychlého vstupu
2. Logicky vyraz
2 <5 _A> REAL Pfisuvna hloubka na zacatku
3 <S_B> REAL PFisuvna hloubka na konci
4 <5_w> REAL BrouSena 3itka
5 <5 _U> REAL Doba vyjiskfovani
6 <s_I> REAL Posuv pro pfisuv
7 <S_ K> REAL Posuv pro pfisuv v pficném sméru
8 <s_H> INT Pocet opakovani
9 <S_Al> AXIS Pfisuvnd osa (nepovinné), pfip. 1. geometrickd osa
10 <S_A2> AXIS Oscila¢ni osa (nepovinné), pfip. 2. geometricka osa

Tento cyklus slouZi pro zpracovani opakujicich se pfisuvd, pficemz se vyhodnocuje externi
preruSovaci signal. Pfisuvné hloubky na za¢atku a na konci se mohou lisit. Mezi pfisuvy se
uskutecniuje tangencidlni pohyb. KdyZ je podminka pro preruseni splnéna, prisuv do hloubky se
prerusi. Po pferuseni pfisuvu do hloubky se vZzdy uskute¢ni jeden kompletni zdvih nastroje.

Brouseni
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10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Postup
Preruseni pfisuvu na konci
| <S_W>
‘ F =<S_K> >
,,,,!I! ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
<S_A>I 9
,,,,, 0 1
<SfU> 0
6 <S B>
,,,,, o S
@ <S_U>
<SfU>
O « <s,GAUGE>0
77779*,____ - _,_,J7W—<w
Brouseni
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10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Zdroje

276

Pferuseni prisuvu na zacatku

|
swl @
|
0 2 |
<S_U>
0 <o
@ |
e z‘\@ <S U>
SCAUGE @/
<S_U> L====================Ii|
|
|
I
e o o o ———— a

©eE QPO GOVWEO

Spusténi cyklu na momentdlni pozici oscilacni osy.

Pohyb pfisuvné osy na pfisuvnou hloubku na za¢atku <S_A> s posuvem pro pfisuv <S_I>.
Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_u>.

Pohyb oscilacni osy s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_w> s posuvem pro pfisuv v
pficném sméru <s_K>.

Pohyb pfisuvné osy na pfisuvnou hloubku na konci <S_B> s posuvem pro pfisuv <S_I>.
Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_U>.

Pohyb oscilaéni osy s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_w> na pocéatecni bod a s
posuvem pro pfisuv v pficném sméru <S_K>.

PferuSovaci signal: Po dosaZeni nasledujiciho poc¢atecniho bodu se opracovani ukonci.

Bez prerusovaciho signalu: Operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosazeno naprogramo-
vaného poctu opakovani <s_H>.

Oznaceni krok(l pracovniho postupu, které se opakuji.

Pozndamka

Tento postup pfi zpracovani blok po bloku neni mozné prerusit.

Jako zdroje cyklus pouZiva synchronni akci prekracujici hranice blok(l a proménnou synchronni
akce. Synchronniakce se dynamicky urcuje z volné oblasti ve svazku synchronnich akci (CUS.DIR
-1...,CMA.DIR- 1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Jako proménna synchronni akce se pouZiva
SYG_IS[1].

Brouseni
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10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priklady
Priklad 1: Oscila¢ni pohyb se dvéma zdvihy:
Parametr cyklu:
» Pfisuvna hloubka na zacatku: 0,02 mm
* Pfisuvna hloubka na konci: 0,01 mm
e Zdvih: 100 mm
* Doba vyjiskfovani: 1s
e Posuv pro pfisuv: T mm/min
¢ Posuv v pficném sméru: 1000 mm/min
¢ Opakovani: 2
¢ Oscila¢ni a pfisuvna osa: Standardni geometrické osy
Prerusovaci signal: rychly vstup 1 ($A_IN[1])
Programovy kéd
N10 T1 D1
N20 CYCLE4072("1",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30
Ptiklad 2: Oscila¢ni pohyb se dvéma zdvihy:
Parametr cyklu:
* Pfisuvna hloubka na zacatku: 0,02 mm
¢ Pfisuvna hloubka na konci: 0,01 mm
e Zdvih: 100 mm
* Doba vyjiskfovani: 1s
e Posuv pro pfisuv: T mm/min
¢ Posuv v pficném sméru: 1000 mm/min
¢ Opakovani: 2
* Oscilacni a pfisuvna osa: Standardni geometrické osy
Prerusovaci signal: Proménna $A_DBR[20] < 0,01
Programovy kéd
N10 T1 D1
N20 CYCLE4072 (" ($A DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1,1000,2)
N30 M30
Brouseni
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10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

10.5.4

Syntaxe

Parametry

Funkce

Postup
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CYCLE4073 - Podélné brouseni se spojitym prisuvem

CYCLE4073(<S_A>, <S B>, <S W>, <S _U>, <S_K>, <S_H>, <S Al>, <S A2>)

C. Parametry Datovy typ Vyznam

1 <S_A> REAL Pfisuvna hloubka na zacatku

2 <s_B> REAL Pfisuvna hloubka na konci

3 <S_W> REAL Broudena 3itka

4 <5 _U> REAL Doba vyjiskfovani

5 <S K> REAL Posuv pro pfisuv v pficném sméru

6 <s_H> INT Pocet opakovani

7 <S_Al> AXIS Pfisuvnd osa (nepovinné), pfip. 1. geometrickd osa
8 <S A2> AXIS Oscila¢ni osa (nepovinné), pfip. 2. geometricka osa

Tento cyklus slouzi pro zpracovani opakujicich se pfisuvl. Pfisuv od za¢atku ke konci a od konce
na zacCatek se mohou lisit.

Wex/o

© ®O O

<S_A>

(2 O——=

<S_B>

Spusténi cyklu na momentaini pozici oscilaéni osy s pfisuvnou hloubkou 0
Pohyb oscila¢ni osy s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_w> a s posuvem pro pfisuv

v pficném sméru <s_K> se spojitym zvétSovanim pfisuvné hloubky az po pfisuvnou hloubku na
zatatku <s_A>.

Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_uU>.

Pohyb oscilaéni osy na pocatecni bod s drahou posuvu odpovidajici broudené Sifce <S_w>a's
posuvem pro pfisuv v pficném sméru <S_K> se spojitym zvétSovanim pfisuvné hloubky az po
pfisuvnou hloubku na konci <s_B>.

Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_U>.

Oznaceni krokl pracovniho postupu, které se opakuji.

Operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosaZzeno naprogramovaného poctu
opakovani <s_H>.

Brouseni
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Priklad

10.5.5

Syntaxe

Parametry

Brouseni

10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Poznamka

Tento postup pfi zpracovani blok po bloku neni mozné prerusit.

Oscilacni pohyb se dvéma zdvihy:
Parametr cyklu:

* Pfisuvna hloubka na zac¢atku: 0,02 mm
* Pfisuvna hloubka na konci: 0,01 mm

e Zdvih: 100 mm

¢ Doba vyjiskfovani: 1s

* Posuv v pficném sméru: 1000 mm/min

¢ Opakovani: 2

e Oscila¢ni a pfisuvna osa: Standardni geometrické osy

Programovy kod

N10 T1 D1

N20 CYCLE4073(0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30

CYCLE4074 (<S_GAUGE>, <S A>, <S B>,
<S_Al>, <S _A2>)

CYCLE4074 - Podélné brouseni se spojitym prisuvem a se signalem pro
preruseni

<S_W>, <S_U>, <S K>, <S_H>,

C. Parametry Datovy typ Vyznam
<S_GAUGE> STRING Podminky pferuseni pro pfisuv:

1. Cislo rychlého vstupu
2. Logicky vyraz

2 <S_A> REAL Pfisuvna hloubka na zacatku

3 <s_B> REAL PFisuvna hloubka na konci

4 <5 _w> REAL Broudena 3itka

5 <s U> REAL Doba vyjiskfovani

Pfirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4
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C. Parametry Datovy typ Vyznam

6 <S_K> REAL Posuv pro pfisuv v pficném sméru

7 <S_H> INT Polet opakovani

8 <S_Al> AXIS Pfisuvnd osa (nepovinné), pfip. 1. geometrickd osa
9 <S A2> AXIS Oscila¢ni osa (nepovinné), pfip. 2. geometricka osa

Funkce
Tento cyklus slouZi pro zpracovani opakujicich se pfisuvd, pficemzZ se vyhodnocuje napt. externi
pferuSovaci signal. Pfisuvné hloubky na zacatku a na konci se mohou lisit. Kdyz je podminka pro
pferuSeni splnéna, pfisuv do hloubky se pferusi. Po preruseni pfisuvu do hloubky se vzdy
uskutecni jeden kompletni zdvih nastroje.
Postup
Preruseni prisuvu od konce k zacatku
| <S_W>
9 \
<s,GAUGE>e
Brouseni
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10.5 Oscilac¢ni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Preruseni pfisuvu od zac¢atku ke konci

<S_W>

o < F=<S K> >
\

<S_A> 9>/0W
(4]

=SV 5
(6 ——

e<S_GAUGE> -

Q"""
Spusténi cyklu na momentdini pozici oscilaéni osy s pfisuvnou hloubkou 0

Pohyb oscila¢ni osy s drahou posuvu odpovidajici brouSené Sifce <s_w> a s posuvem pro pfisuv
v pficném sméru <s_K> se spojitym zvétSovanim pfisuvné hloubky az po pfisuvnou hloubku na
zaCatku <s_A>.

Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_U>.

Pohyb oscilacni osy na pocatecni bod s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_w>a's
posuvem pro pFisuv v pfi€ném sméru <S_K> se spojitym zvétSovanim pfisuvné hloubky az po
pfisuvnou hloubku na konci <s_B>.

Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_U>.

Pferusovaci signal: Pfisuv do hloubky se pferusi. Po dosaZeni nasledujiciho pocate¢niho bodu se
opracovani ukonci.

Q0 @0 6® OO

Bez pferusovaciho signalu: Operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosaZzeno naprogramo-
vaného poctu opakovani <s_H>.

Oznaceni krokl pracovniho postupu, které se opakuji.

Poznamka

Tento postup pfi zpracovani blok po bloku neni mozné prerusit.

Zdroje
Jako zdroje cyklus pouziva synchronni akci prekracujici hranice blok(l a proménnou synchronni
akce. Synchronniakce se dynamicky urcuje z volné oblasti ve svazku synchronnich akci (CUS.DIR
-1...,CMA.DIR- 1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Jako proménna synchronni akce se pouZziva
SYG_IS[1].

Brouseni
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Priklady
Priklad 1: Oscila¢ni pohyb se dvéma zdvihy:
Parametr cyklu:
* PFisuvna hloubka na zacatku: 0,02 mm
¢ Pfisuvna hloubka na konci: 0,01 mm
e Zdvih: 100 mm
* Doba vyjiskfovani: 1s
e Posuv v pficném sméru: 1000 mm/min
e Opakovani: 2
* Oscila¢ni a pfisuvna osa: Standardni geometrické osy
Prerusovaci signal: rychly vstup 1 ($A_IN[1])
Programovy kéd
N10 T1 D1
N20 CYCLE4074("1",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30
Ptiklad 2: Oscila¢ni pohyb se dvéma zdvihy:
Parametr cyklu:
* Pfisuvna hloubka na zacatku: 0,02 mm
¢ Pfisuvna hloubka na konci: 0,01 mm
e Zdvih: 100 mm
* Doba vyjiskfovani: 1s
e Posuv v pficném sméru: 1000 mm/min
e Opakovani: 2
* Oscila¢ni a pfisuvna osa: Standardni geometrické osy
Prerusovaci signal: Proménna $A_DBR[20] < 0,01
Programovy kéd
N10 T1 D1
N20 CYCLE4074 (" ($A DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,100,1,1000,2)
N30 M30
10.5.6 CYCLE4075 - Plosné brouseni s prisuvem v bodé obratu
Syntaxe

CYCLE4075(<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S_A2>)

Brouseni
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Parametry
o Parametry Datovy typ Vyznam
1 <s_I> REAL PFisuvna hloubka na zacatku
2 <5 _J> REAL Pfisuvna hloubka na konci
3 <S_K> REAL Celkova pfisuvna hloubka
4 <S_A> REAL BrouSena Sitka
5 <S_R> REAL Posuv pro pfisuv
6 <S_F> REAL Posuv pro pfisuv v pficném sméru
7 <S8 P> REAL Doba vyjiskfovani
8 <S_Al> AXIS Pfisuvna osa (nepovinné)
9 <S_A2> AXIS Osa vykonavajici pohyb tam a zpét (nepovinné)
Funkce
Tento cyklus slouZi pro opracovani s celkovou hloubkou pfisuvu v nékolika pfisuvnych krocich.
Pfisuvné hloubky na za¢atku a na konci se mohou lisit. Mezi pfisuvy se uskutecriuje tangencialni
pohyb.
Udaje drahy P1 az P4 mohou byt kladné nebo zaporné.
Zadani pfisuvné osy a/lnebo oscilani osy jsou nepovinné. Jestlize jeden, pfip. oba tyto parametry
nejsou zadany, cyklus pouZije prvni z obou geometrickych os kanalu.
Pokud je soucet pfisuvné hloubky na za¢atku a na konci roven O, pfip. pokud se celkova pfisuvna
hloubka rovnd 0, uskutec¢ni se pouze jeden vyjiskfovaci zdvih.
Postup
Celkova pfisuvna hloubka dosazena ve druhém bodu obratu
| <S_A>
o < F=<S_F> >
N 5
<S_I> e
<S,P> e
(5) <S J>
<S K> o ,,,,, .
0 <S_P>
<S_P>
> 3 <S,P>
,,,,,, - —_—
Brouseni
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10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Priklad

284

Celkova pfisuvna hloubka dosazena v prvnim bodu obratu

<S_A>

=

o

<s_I> (2)

|
o ° |

<S_P> 0
(5
<S K> o |_\

<S_P> L===================ﬁ

Spusténi cyklu na momentalni pozici oscila¢ni osy.

Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_p>.

pficném sméru <s_F>.

Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_p>.

VOO OO

posuvem pro pFisuv v pficném sméru <s_F>.

Oznaceni krokd pracovniho postupu, které se opakuiji.

Pohyb pfisuvné osy na pfisuvnou hloubku na zacdtku <S_I>s posuvem pro pfisuv <S_R>.

Pohyb oscila¢ni osy s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_A> s posuvem pro pfisuv v

Pohyb pfisuvné osy na pfisuvnou hloubku na konci <S_J> s posuvem pro pfisuv <S_R>.

Pohyb oscilacni osy s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_A> na pocatecni bod a s

Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosaZeno celkové hloubky pfisuvu <s_K>. Po-

sledni zdvih je potom rovnomérné rozdélen.

Poznamka

Tento postup pfi zpracovani blok po bloku neni mozné prerusit.

Oscilacni pohyb s témito parametry:

* Pfisuvna hloubka na zacatku 0,02 mm
¢ Pfisuvna hloubka na konci 0,01 mm

e Celkova pfisuvna hloubka 1 mm

e Zdvih 100 mm

e Posuv pfi pfisuvu T mm/min

e Pfisuv v pficném sméru 1000 mm/min
* Doba vyjiskfovani 1 sekunda

* Standardni geometrické osy

Brouseni
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Programovy kéd

N10 T1 D1
N20 CYCLE4075(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

10.5.7 CYCLE4077 - PloSné brouseni s pfisuvem na bod obratu a se signalem pro
preruseni

Syntaxe
CYCLE4077 (<S_GAUGE>, <S I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>,
<S_ P>, <S_Al>, <S A2>)
Parametry
C. Parametry Datovy typ Vyznam
<S_GAUGE> STRING Podminka pro pferuseni pfisuvu:
 Cislo rychlého vstupu
* Logicky vyraz
2 <s_I> REAL Pfisuvna hloubka na zacatku
3 <S_J> REAL PFisuvna hloubka na konci
4 <5 _K> REAL Celkova pfisuvna hloubka
5 <S_A> REAL Brousena Sitka
6 <S_R> REAL Posuv pro pfisuv
7 <5 _F> REAL Posuv pro pfisuv v pficném sméru
8 <S_Pp> REAL Doba vyjiskfovani
9 <S Al> AXIS Pfisuvnd osa (nepovinné)
10 <S_A2> AXIS Osa vykonavajici pohyb tam a zpét (nepovinné)
Funkce
Tento cyklus slouzi pro opracovani s celkovou hloubkou pfisuvu v nékolika pfisuvnych krocich.
Pfisuvné hloubky na zac¢atku a na konci se mohou lisit. Mezi pfisuvy se uskutecnuje tangencialni
pohyb. KdyZ se prerusovaci signdl na rychlém vstupu rovna 1 nebo je-li splnéna podminka pro
pferuseni, pfisuv do hloubky se pferusi. Po pferudeni se uskute¢ni jeden kompletni zdvih
nastroje.
Udaje drahy P2 az P5 mohou byt kladné nebo zaporné.
Zadani pfisuvné osy a/lnebo oscilani osy jsou nepovinné. Jestlize jeden, pfip. oba tyto parametry
nejsou zadany, cyklus pouZzije prvni z obou geometrickych os kandlu.
Pokud je soucet pfisuvné hloubky na zac¢atku a na konci roven O, pfip. pokud se celkova pfisuvna
hloubka rovna 0, uskute¢ni se pouze jeden vyjiskfovaci zdvih.
Brouseni
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10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Postup

Preruseni pfisuvu na konci

<S_K>

286

<S_GAUGE>0

—_—— — —— <S,P>

Brouseni
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Zdroje

Brouseni

10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Pferuseni prisuvu na zacatku

<S K>

©eE QPO GOVWEO

<S A>

——

<S_|>

9
i

=0

(/] >
<S_GAUGE> 0 "L

<S_P>

Spusténi cyklu na momentaini pozici oscilacni osy.

Pohyb pfisuvné osy na pfisuvnou hloubku na za¢atku <S_I>s posuvem pro pfisuv <S_R>.
Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_p>.

Pohyb oscilacni osy s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_A> s posuvem pro pfisuv v
pficném sméru <s_F>.

Pohyb pfisuvné osy na pfisuvnou hloubku na konci <S_J> s posuvem pro pfisuv <S_R>.
Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_p>.

Pohyb oscila¢ni osy s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_2a> na pocatecni bod a s
posuvem pro pfisuv v pficném sméru <S_F>.

PferuSovaci signal: Po dosaZeni nasledujiciho poc¢atecniho bodu se opracovani ukonci.

Bez prerusovaciho signalu: Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosazeno celkové
hloubky pfisuvu <s_K>. Posledni zdvih je potom rovnomérné rozdélen.

Oznaceni krok(l pracovniho postupu, které se opakuji.

Poznamka

Tento postup pfi zpracovani blok po bloku neni mozné prerusit.

Jako zdroje cyklus pouzZiva synchronni akci pfekracujici hranice blok(l a proménnou synchronni

akce. Synchronniakce se dynamicky urcuje z volné oblasti ve svazku synchronnich akci (CUS.DIR
-1...,CMA.DIR- 1000 ..., CST.DIR - 1199 ...). Jako proménna synchronni akce se pouZiva
SYG_IS[1].
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PFiklady

Priklad 1

Oscilaéni pohyb s témito parametry:

* Pfisuvna hloubka na zacatku 0,02 mm
¢ Pfisuvna hloubka na konci 0,01 mm

e Celkova pfisuvna hloubka 1 mm

e Zdvih 100 mm

e Posuv pfi pfisuvu 1T mm/min

e Pfisuv v pficném sméru 1000 mm/min
* Doba vyjiskfovani 1 sekunda

* Standardni geometrické osy

Prerusovaci signal: rychly vstup 1 ($A_IN[1])

Programovy kéd

N10 T1 D1
N20 CYCLE4077("1",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

P¥iklad 2

Oscilacni pohyb s témito parametry:

* Pfisuvna hloubka na zacatku 0,02 mm
* Pfisuvna hloubka na konci 0,01 mm

* Celkova pfisuvna hloubka 1 mm

e Zdvih 100 mm

e Posuv pfi pfisuvu 1T mm/min

e Pfisuv v pficném sméru 1000 mm/min
* Doba vyjiskfovani 1 sekunda

e Standardni geometrické osy

Prerusovaci signal: Proménné z RAM se dvéma porty 20 je mensi nez 0,01 ($A_DBR[20] < 0,01)

Programovy kéd

N10 T1 D1
N20 CYCLE4077 (" ($A DBR[20]<0.01)",0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Brouseni
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10.5.8 CYCLE4078 - PloSné brouseni se spojitym prisuvem

Syntaxe
CYCLE4078 (<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S F>, <S P>, <S Al>, <S A2>)

Parametry
C. Parametry Datovy typ Vyznam
1 <§_I> REAL PFisuvna hloubka od zacatku ke konci
2 <s_J> REAL Prisuvna hloubka od konce k zacatku
3 <S_K> REAL Celkova pfisuvnd hloubka
4 <5 _A> REAL Broudena 3itka
5 <S_F> REAL Posuv
6 <S_P> REAL Doba vyjiskfovani
7 <S_Al> AXIS Pfisuvnda osa (nepovinné)
8 <S A2> AXIS Osa vykonavajici pohyb tam a zpét (nepovinné)
Funkce
Tento cyklus slouZi pro opracovani s celkovou hloubkou pfisuvu prostfednictvim spojitého
pfisuvu. Pfisuvné hloubky od zacatku ke konci a od konce k zacatku se mohou lisit.
Udaje drahy P1 az P4 mohou byt kladné nebo zaporné.
Zadani pfisuvné osy a/lnebo oscilani osy jsou nepovinné. Jestlize jeden, pfip. oba tyto parametry
nejsou zadany, cyklus pouZzije prvni z obou geometrickych os kanalu.
Pokud je soucet pfisuvnych hloubek P1 a P2 roven O, pfip. pokud se celkova pfisuvna hloubka
rovna 0, uskutecni se pouze jeden vyjiskfovaci zdvih.
Brouseni
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10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Postup

Priklad

290

@0 OO OO

<S_I>

—
o <S J>
= /<

s 0 0o

<S_P>

Spusténi cyklu na momentalni pozici oscila¢ni osy s pfisuvnou hloubkou 0

Pohyb oscilacni osy s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_A> a's posuvem <S_F> se
spojitym zvétSovanim pfisuvné hloubky az po pfisuvnou hloubku na zagatku <S_I>.

Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_p>.

Pohyb oscilaéni osy na pocatecni bod s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <S A>a's
posuvem <S_F> se spojitym zv&tSovanim pfisuvné hloubky az po pfisuvnou hloubku na
konci <s_J>.

Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_p>.

Pohyb oscilaéni osy s drahou posuvu odpovidajici brouSené Sifce <s_A> na pocate¢ni bod a s
posuvem <S_F>.

Oznaceni krokl pracovniho postupu, které se opakuji.

Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosaZeno celkové hloubky pfisuvu <s_K>. Po-
sledni zdvih je potom rovnomérné rozdélen.

Poznamka

Tento postup pfi zpracovani blok po bloku neni mozné prerusit.

Oscilacni pohyb s témito parametry:

Pfisuvna hloubka na zacatku 20 mm
Pfisuvna hloubka na konci 10 mm
Celkova pfisuvna hloubka 100 mm
Zdvih 100 mm

Posuv 1000 mm/min

Doba vyjiskfovani 1 sekunda

Standardni geometrické osy

Brouseni
Prirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Programovdni technologickych funkci
10.5 Oscila¢ni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Programovy kéd

N10 T1 D1
N20 CYCLE4078(20,10,100,100,1000,1)

N30 M30
10.5.9 CYCLE4079 - PloSné brouseni s prerusovanym prisuvem
Syntaxe
CYCLE4079 (<S_I>, <S J>, <S K>, <S A>, <S R>, <S F>, <S P>, <S Al>,
<S_A2>)
Parametry
C. Parametry Datovy typ Vyznam
1 <S_I> REAL PFisuvna hloubka na zacatku
2 <5 _J> REAL Pfisuvna hloubka na konci
3 <S_K> REAL Celkova pfisuvna hloubka
4 <S_A> REAL BrouSena 3itka
5 <S_R> REAL Posuv pro pfisuv
6 <S_F> REAL Posuv pro pfisuv v pficném sméru
7 <s P> REAL Doba vyjiskfovani
8 <S_Al> AXIS Pfisuvna osa (nepovinné)
9 <S_A2> AXIS Osa vykonavajici pohyb tam a zpét (nepovinné)
Funkce
Tento cyklus slouZi pro opracovani s celkovou hloubkou pfisuvu v nékolika pfisuvnych krocich.
Pfisuvné hloubky na za¢atku a na konci se mohou lisit. Mezi pfisuvy se uskutecriuje tangencialni
pohyb.
Udaje drahy P1 az P4 mohou byt kladné nebo zaporné.
Zadani pfisuvné osy a/lnebo oscilani osy jsou nepovinné. Jestlize jeden, pfip. oba tyto parametry
nejsou zadany, cyklus pouZzije prvni z obou geometrickych os kanalu.
Pokud je soucet pfisuvné hloubky na za¢atku a na konci roven O, pfip. pokud se celkova pfisuvna
hloubka rovna 0, uskutecni se pouze jeden vyjiskfovaci zdvih.
Brouseni
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Programovdni technologickych funkci
10.5 Oscilacni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Postup
Celkova pfisuvna hloubka dosazena ve druhém bodu obratu

<S_A>

<SK> o ,,,,,

F N

,,,,,, 4.,_,_,_,_ S I ——

Celkova pfisuvna hloubka dosazend v prvnim bodu obratu

<S_A>

,,,,, o R
<S,P> 0 e sy
<S J>
<SS K> o R B
,,,,,,,,,,,,,,, . o O— =0
7 i
<S_P> ,,,,, — — — — ——— <S_P>
777777 G ——— —_—

Spusténi cyklu na momentalni pozici oscilacni osy.

Pohyb pfisuvné osy na pfisuvnou hloubku na za¢atku <S_I>s posuvem pro pfisuv <S_R>.
Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_Pp>.

Pohyb oscilacni osy s drahou posuvu odpovidajici brousené Sifce <s_A> s posuvem pro pfisuv v
pficném sméru <s_F>.

Pohyb pfisuvné osy na pfisuvnou hloubku na konci <S_J> s posuvem pro pfisuv <s_R>.

Vyjiskfovani s dobou vyjiskfovani <s_p>.

VW OO

Pohyb oscilaéni osy s drahou posuvu odpovidajici brouSené Sifce <s_A> na pocatecni bod a s
posuvem pro pfisuv v pficném sméru <s_F>.
Oznaceni krok( pracovniho postupu, které se opakuji.

Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosaZeno celkové hloubky pfisuvu <s_K>. Po-
sledni zdvih je potom rovnomérné rozdélen.

Brouseni
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Programovdni technologickych funkci
10.5 Oscilac¢ni cykly (CYCLE4071 ... CYCLE4079)

Poznamka

Tento postup pfi zpracovani blok po bloku neni mozné prerusit.

Priklad
Oscilaéni pohyb s témito parametry:
* Pfisuvna hloubka na zacatku 0,02 mm
¢ Pfisuvna hloubka na konci 0,01 mm
* Celkova pfisuvna hloubka 1 mm
e Zdvih 100 mm
e Posuv pfi pfisuvu T mm/min
e Pfisuv v pficném sméru 1000 mm/min
» Doba vyjiskfovani 1 sekunda

* Standardni geometrické osy

Programovy kéd

N10 T1 D1
N20 CYCLE4079(0.02,0.01,1,100,1,1000,1)
N30 M30

Brouseni
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Programovani technologickych funkci
10.6 Nastaveni orientace brusného kotouce (CYCLE400)

10.6 Nastaveni orientace brusného kotouce (CYCLE400)

10.6.1 Funkce
Funkce ,Nastaveni orientace brusného kotouce” poskytuje podporu pro brusky s naklapéci osou
B.

Maximalni Uhlovy rozsah pfi nastavovani orientace je omezen rozsahem pohyb( kruhovych os,
které se na operaci podileji. Uhlovy rozsah nastavenije kromé toho je$té omezen i technologicky
v zavislosti na pouZitém nastroji. Po nastaveni orientace se poloha bfitu automaticky pfizptsobi.

Definice uhlu B

Pro nastavovani orientace brusnych kotouc(l se pouZiva Uhel B, ktery je nezavisly na konkrétnim
stroji.

V zdkladnim nastaveni kinematiky stroje m(Ze byt brusny kotou¢ orientovan podle osy Z nebo
podle osy X.

Opracovani proti

Jemozno zvolit, zda ma opracovani probihat na strané brusného kotouce, ktera odpovida poloze
bfitu, nebo na protilehlé strané.

Volné vyjizdéni nastroje

Pfed naklapénim brusného kotouce muze byt uskute¢néno volné vyjizdéni nastroje.

.n Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

10.6.2 Vyvolani cyklu
Postup
1. Vyrobni program, ktery chcete zpracovavat, je zaloZen a Vy se nachazite
v editoru.
EE Rime 2. Stisknéte programové tlacitko "Razné".
Nastavit 3. Stisknéte programové tlacitko ,Nasmérovat brusny kotouc”.
brus. kotoué

Otevre se vstupni obrazovka "Nastaveni orientace brusného kotouce".

Brouseni
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Programovdni technologickych funkci

10.6 Nastaveni orientace brusného kotouce (CYCLE400)

Parametry
Parametry Popis Jednotka
TC Nazev datového bloku naklapéni
8]
B Uhel nastroje viigi ose otaceni stupné
8]
Opracovani proti ¢ ano: Opracovani proti poloze bfitu
e ne: Opracovani na strané polohy bfitu
Volné vyjiZzdéni nastroje | « ano: Volné vyjizdéni nastroje pfed nakldpénim
* ne:Z&dné volné vyjizdéni nastroje pred naklap&nim.
Brouseni
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Programovdni technologickych funkci
10.6 Nastaveni orientace brusného kotouce (CYCLE400)

Brouseni
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Brouseni s osou B (pouze u brusky urcené pro
valcové plochy) 1 1

11.1

Brouseni

Prehled

Pro brusky urcené pro valcové plochy s osou B je zajiSténa podpora pro funkci Toolcarrier.

®\

, Pe
/®

®\
!

@ Vnéjsi strana brusného kotouce
@ Vnitfni strana brusného kotouce

@ Brusny kotouc pro brouseni ploch
Obrazek 11-1  Priklad: Revolverova zasobnik se 4 brusnymi vieteny

Toolcarrier

Pro kazdé brusné vieteno, které je k dispozici, je pfitom konfigurovana jeho vlastni funkce
Toolcarrier. Kazdy drzak ndstroje (ToolCarrier) ma kinematiku hlavy s osou B, kterd je 1.
kruhovou osou. Jako 2. kruhova osa je instalovana poloautomaticka kruhova osa ve sméru
brusného vietena (hodnoty: 0° nebo 180°).

Prostfednictvim offsetového Uhlu osy B je urtena pfislusna zakladni poloha (napf. 0°, 90°, 180°,
270°, libovolnad). Pokud se vieteno nachazi mechanicky ponékud Sikmo v{ic¢i poloze 90° (napf. o
3°), pak je potieba, aby byl smérovy vektor 2. kruhové osy zadédn odpovidajicim zplsobem také
Sikmo (smérova slozka ve sméru Y musi byt ale = 0).

V okné ,T,5,M" zvolte pfislusny drzak ndstroje (Toolcarrier).

Q. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zéleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Uhel nasmérovani ,beta”

Prostfednictvim Ghlu B mate moznost definovat otoceni vici zakladni poloze.
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Brouseni's osou B (pouze u brusky urcené pro vdlcové plochy)

11.1 Pfehled

BT 5 %

XL p XL .\ p

4 4

Obrazek 11-2  Otoceni ,beta” (osa B)

Zména polohy bfitu

Pomoci vstupniho pole ,Opracovani proti” se ovlada 2. kruhova osa a pomoci funkce CUTMOD
Ize zménit polohu bfitu (napf. pfi brouseni vnitfnich ploch).

Xy J

e N e

Opracovani proti = ne Opracovani proti = ano

Brouseni
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Brouseni' s osou B (pouze u brusky uréené pro vdlcové plochy)

11.2

Brouseni

11.2 Okno ,T,5,M” v pfipadé instalované osy B

Okno ,T,5,M" v pfipadé instalované osy B

Nastaveni orientace (sméru) osy B

Zobrazovany Udaj

Vyznam

T Zadani nastroje (nazev nebo ¢islo mista)
Pomoci programového tlacitka "Vybrat nastroj” mate moznost vybrat si
poZadovany nastroj ze seznamu nastrojd.

D Cislo bfitu nastroje (1 -9)

ST Né&hradni néstroj (pfi strategii vyuzivajici ndhradnich néastrojd)

TC Nazev datového bloku naklapéni

o

B Zadani uhlu pro nastaveni sméru (orientace) nastroje

Opracovani proti

e ano: Opracovani proti poloze bfitu

e ne: Opracovani na strané polohy bfitu

Vieteno 1a 2
(napf. S1)

Volba vietena pro hlavni vieteno a, oznaceni pomoci Cisla vietena

M-funkce vietena

£

Zastaveni vietena: Vfeteno se zastavi.

L

Otéaceni vlevo: Vieteno se otdci proti sméru hodinovych rucicek

2

Otaceni vpravo: Vieteno se otaci ve sméru hodinovych rucicek

on

Nastavovani polohy vietena: Vfeteno se nastavi do poZzadované polohy.

Ostatni M-funkce

Spousténi funkci stroje

Pfifazeni mezi Cisly funkci a jejich vyznamy musite zjistit v tabulce posky-
tované vyrobcem stroje.

Posunuti nulového bodu G

Volba posunuti po¢atku (nuly) (zakladni vztazny bod, G54 - G57)

Pomoci programového tlacitka "Posunuti nul. bodu" mate moznost vybrat
si poZzadované posunuti nulového bodu ze seznamu nastavitelnych posu-
nuti pocatku.

Méfici jednotka

Volba méficich jednotek (palce, mm).
MozZnost, kterou zde vyberete, bude platit pro programovani.

Rovina obrabénf

Volba roviny, ve které bude obrabéni probihat (G17 (XY), G18 (ZX), G19
(Y2)).

Stupen pfevodovky

Stanoveni pfevodového stupné (auto, | - V)

Poloha pro zastaveni vietena

Zadani polohy, v niZ se ma vieteno zastavit (ve stupnich).
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Brouseni's osou B (pouze u brusky urcené pro vdlcové plochy)

11.2 Okno ,T,5,M” v pfipadé instalované osy B

Postup

300

Poznamka

Nastavovani polohy vietena

Pomoci této funkce mliZze byt vieteno nastaveno do urcité Ghlové polohy, napf. za icelem
vymeny nastroje.

* Pokud vfeteno stoji, nastavuje se po nejkratsi draze.

» Pokud se vieteno otadi, zOstava stavajici smér otaceni zachovan a pouze se zastavi
v pozadované poloze.

w 1. Aktivujte provozni rezim "JOG".
| B |
Stroj
WV
UL
JOG
& I8.M 2. Stisknéte programové tlacitko "T,S,M".
3. Zadejte nazev nebo Cislo nastroje T.
-nebo-
Uybrat Stisknéte programové tlacitko "Vybrat nastroj", abyste otevfeli seznam na-
nastroj strojll, najedte kurzorem na pozadovany nastroj a pak stisknéte progra-
mové tlacitko "Do MANU".
MDA?JU Nastroj se pfenese do obrazovky "T, S, M..." a v pfislusném poli se vypisi
parametry nastroje "T".
o 4, Zadejte poZzadované parametry.
Siaqt 5.  Stisknéte tlagitko <CYCLE START>.
Nastroj se upne do vietena.
Poznamka

Uhlové nasmérovani a poloha bfitu

Hodnoty v polich ,Beta” a ,Nasmérovani proti” museji byt zadavany vzdy spolecné.

Poznamka
Volba datového bloku naklapéni

Pokud je k dispozici pouze jeden datovy blok naklapéni, pole pro volbu jedné z moznosti ,TC"
odpada.

Vénujte v této zaleZitosti pozornost také informacim od vyrobce stroje!

Brouseni
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Brouseni' s osou B (pouze u brusky uréené pro vdlcové plochy)

11.3 Méfeni v rezZimu JOG

11.3 Méreni v rezimu JOG

11.3.1 Nasmérovani brusného kotouce pfi brouseni

Jestlize je instalovana funkce Toolcarrier, vokné T,S,M jsou k dispozici vstupni pole pro nastaveni
orientace brusného kotouce.

Nasmérovani nastroje v pripadé pouziti osy B

« TC
Nazev datového bloku naklapéni
Poznamka: Pokud je k dispozici pouze jeden datovy blok naklapéni, pole pro volbu jedné z
moznosti ,TC" odpada.
e B
Zadani Ghlu pro nastaveni sméru (orientace) nastroje
e Opracovani proti
ano: Opracovani proti poloze bfitu
ne: Opracovani na strané polohy bfitu

11.3.2 Manualni méfeni brusného nastroje (s osou B)

Vztazny bod
Pfi méfeni délky ve sméru X, pfip. ve sméru Z, slouzi jako vztazny bod orovndavac.

Vztazny bod orovnéavace miiZe byt pfitom reprezentovan prostfednictvim posunuti pocatku
nebo orovndvaciho nastroje. Toto nastaveni je napevno specifikovano ve strojnich parametrech
a je urceno vyrobcem stroje.

a. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Postup

w 1. V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni rezim "JOG".

1 Méfeni 2. Stisknéte programové tlacitko "Méreni nastroje”.
+ nastroje

Brouseni
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Brouseni's osou B (pouze u brusky urcené pro vdlcové plochy)
11.3 Méfeni v reZimu JOG

3. Stisknéte programové tlacitko ,Mé&reni kotouce”.
Méfeni
kotoutde
Uybrat 4, Stisknéte programové tlacitko "Vybrat nastroj".
nastroj Otevie se obrazovka "Volba nastroje".
v 5. Na obrazovce ,Volba nastroje” vyberte brusny nastroj, ktery si pfejete
0K zméfit, a stisknéte programové tlacitko "OK".
Poloha bfitu musi byt zadana v seznamu nastroja.
- nebo -
Seznam Stisknéte programové tlacitko ,Seznam néstrojd”, v seznamu nastrojd vy-
nastroji berte brusny ndstroj, ktery byste si prali zméfit, a stisknéte programové
Io tlacitko ,Do MANU".
MANU
Nastroj se pfevezme do obrazovky "Méfeni: Brusny kotouc”.
o 6. V poli ,Vztazny bod” si z nabizenych moznosti vyberte ,Orovnavac”.
SELECT
Orovnavac jako nastroj
Uybrat 7. Umistéte kurzor do pole ,TR”, stisknéte programové tlacitko ,Vybrat orov-
orounavat navac”, pak vyberte orovnavac, ktery si pfejete pouZzit pro méfeni délky
e nastroje, a stisknéte programové tlacitko ,OK".
0K
- nebo -
Orovnavac jako posunuti pocatku
Vybrat 7. Najed'te kurzorem na pole ,Posunuti nul. bodu” a stisknéte programové
PNB tla¢itko ,Vybrat PNB".
8. V okné ,Posunuti pocatku - G54 ... G509” vyberte poZadované posunuti
T pocatku a stisknéte programové tlacitko "Do MANU".
MANU
¥ 9. Stisknéte programové tlacitko "X" nebo "Z" podle toho, kterou z délek
nastroje si pfejete zméfit.
Fi
10.  Nastrojem Skrabnéte o orovnavac.
Hastavit 11.  Stisknéte programové tlacitko "Nastavit délku".
_ delku Automaticky se vypocita délka nastroje, ktera se pak uloZi do seznamu
nastroja.
Poloha bfitu je pfitom automaticky zohledfiovana.
Poznamka

Aktivni brusny nastroj

Mé&Feni nastroje je mozné uskutecnovat pouze s aktivnim brusnym nastrojem.

Brouseni
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Brouseni' s osou B (pouze u brusky uréené pro vdlcové plochy)

11.3 Méfeni v rezZimu JOG

11.3.3 Manudlni méfreni orovnavace (s osou B)

Vztazny bod

Pfi méfeni délky ve sméru X a délky ve sméru Z slouZi jako vztazny bod brusny kotouc.

Postup

Bl Méfeni
+ nastroje
Méfeni
orovnavace

1.

2.

3.

V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni rezim "JOG".

Stisknéte programové tlacitko "Mé&feni nastroje”.

Stisknéte programové tlacitko ,Méfeni orovnavace”.

Orovnavac jako nastroj

Uybrat
orounavac

v
0K

Seznam
nastroiji

Do
MANU

4.

Stisknéte programové tlacitko ,Vybrat orovnavac”.
Otevre se obrazovka "Volba nastroje".

Na obrazovce ,Volba nastroje” vyberte orovnavaci nastroj, ktery si pfejete
zméfit, a stisknéte programové tlacitko "OK".

Poloha bfitu musi byt zadana v seznamu nastroja.
- nebo -

Stisknéte programové tlacitko ,Seznam nastrojd”, v seznamu nastrojd vy-
berte orovnavaci nastroj, ktery byste si prali zméfit, a stisknéte progra-
mové tlacitko ,Do MANU".

Nastroj se pfevezme do obrazovky "Mé&reni: Orovnavac”.
- nebo -

Orovnavac jako posunuti poc¢atku

Vybrat
PNB

Do
MANU

Uybrat
brus. kotoué

v
0K

Brouseni

4.

Najed'te kurzorem na pole ,Posunuti nul. bodu” a stisknéte programové
tladitko ,Vybrat PNB".

V okné ,Posunuti pocatku - G54 ... G509 vyberte poZadované posunuti
pocatku a stisknéte programové tlacitko "Do MANU".

Najed'te kurzorem na pole ,TR" a stisknéte programové tlacitko ,Vybrat
brusny nastroj".

Vyberte brusny kotou¢, ktery byste si pfali pouZit pro méfeni délky orov-
ndvace, a stisknéte programové tlacitko ,OK”".
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Brouseni's osou B (pouze u brusky urcené pro vdlcové plochy)
11.3 Méfeni v reZimu JOG

X 8. Stisknéte programové tlacitko "X" nebo "Z" podle toho, kterou z délek
nastroje si prejete zméfit.
z
9. Brusnym kotoucem Skrabnéte o orovnavac.
Nastavit 10. Stisknéte programové tlacitko "Nastavit délku”.
dellu
11.3.4 Kalibrace naklapéci osy
Pfedpoklady
¢ Funkce Toolcarrier je instalovana.
* Vymeéna nastroje za dany brusny kotouc je dokoncena.
* Je aktivni datovy blok naklapéni, ktery ma byt zméfen, a je najeto do naklopené pozice [30.
Poznamka
Pfed kalibraci naklapéci osy se doporucuje nastavit brusny kotou¢ do polohy =0°.
Postup
— 1. V systémové oblasti "Stroj" aktivujte provozni rezim "JOG".
M,
Stroj
M
UL
JOG
1 Méfeni 2. Stisknéte programové tlacitko "Méfeni nastroje”.
4+ nastroje
3. Stisknéte programové tlacitko ,Naklapéci osa”.
Osa Otevre se okno ,Kalibrace: Naklapéci osa”.
naklapéni

4, Jestlize bylo zaloZeno nékolik datovych blok{i naklapéni, v poli ,TC" vyberte
ze seznamu ten poZadovany. Do parametru ,Naklopena poloha” 30 pfi-
fad'te hodnotu 0°.

V poli pro vybér jedné z moznosti ,Opracovani proti” vyberte ,ano”, pfip.
.ne” arozhodnéte, na které strané se ma pfi dané poloze bfitu méfeni
uskutecnit.
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WloZit
pa
UloZit
1]

UloZit
1]

UloZit
p2

Uipocet

11.3 Méfeni v rezimu JOG

Vyberte osu pro méfeni (X, pfip. Z).

Je-li pro méreni zvolena osa X, pro vypocet se pouZziji polohy prdméru, je-
li pro méfeni zvolena osa Z, pouZiti se pozice osazeni.

Stisknéte tlacitko <CYCLE START>.

Prvni Uhel B se automaticky nastavi na pfedem definovanou hodnotu 0
stupnd.

Skrabnéte potom na obrobek a stiskn&te programové tlacitko ,UlozZit B0”.

Kotoucem nyni manualné odjed'te.

Do poli 81", pfip. ,B2" zadejte poZzadované thly.

Stisknéte tlacitko <CYCLE START>.

Uskutelni se automatické naklopeni do polohy 31, pfip. 2.

Skrabnéte na obrobek a stisknéte odpovidajici programova tla¢itka ,Ulozit
B1”, pfip. ,Ulozit B2".

Stisknéte programové tlacitko "Vypocitat".

Jako vysledek méreni se zobrazi offsetovy vektor I3 (X a Z) daného dato-
vého bloku naklapéni. Interné se vypocita také uzavirajici vektor |1, ktery
se pak zapiSe do funkce Toolcarrier.

Poznamka

Tuto kalibraci je mozné uskutecriovat pouze s aktivnim nastrojem.

Délka nastroje, jimZ je brusny kotou¢, se zadava pfimo do vypoctu naklapéciho ramena. V
ddsledku toho jsou délky brusného kotouce pfesné znamy.

Jestlize délky brusného kotouce presto jeSté nejsou pfesné znamy, tvofi brusny kotouc a
naklapéci rameno jednu jednotku. U této jednotky nemUzete nijak stanovit, zda dané délky
vychazeji z kotouce nebo z nakldpéciho ramena. V tomto pfipadé, kdyZ mate vétsi pocet
pouzivanych brusnych kotouc(, se doporucuje, abyste pro kazdy brusny kotouc¢ pouZivali
samostatnou funkci Toolcarrier.

Brouseni
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11.3 Méfeni v reZimu JOG
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Prevence kolize 1

Pomoci funkce pro prevenci kolize miZete v pribéhu opracovavani obrobku, pfip. uz pfi
sestavovani programd, zabranit vzniku kolizi a v ddsledku toho Skodam.

Softwarovy volitelny doplnék

Abyste mohli tuto funkci pouzivat pro geometricky primitivni prvky chranénych oblasti,
pottebujete softwarovy volitelny doplnék ,Prevence kolize ECO (stroj)”.

Softwarovy volitelny doplnék

Abyste mohli tuto funkci vyuZivat také pro prvky chranénych oblasti v datovém formatu
STL a NPP, potiebujete softwarovy volitelny doplnék ,Prevence kolize (stroj, pracovni
prostor)”.

NI

Softwarovy volitelny doplnék

Abyste mohli tuto funkci pouzivat také pro samostatné realizace aplikaci pro prevenci
kolizi, potfebujete softwarovy volitelny doplnék ,Pokrocilé funkce pro prevence kolize
(stroj, obrobek)".

®

Q. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Funkce pro zabranéni vzniku kolize bere za zaklad model stroje. Kinematika stroje je popsana
jako kinematicky fetézec. K souc¢astem stroje, které tento kinematicky fetézec tvofi a které maji
byt chranény, jsou pfipojeny chranéné oblasti. Geometrie téchto chranénych oblasti je popsana
pomoci prvk( chranénych oblasti. Jejich prostfednictvim je Fidicimu systému zndmo, jak se v
soufadném systému stroje pohybovat v zavislosti na poloze strojnich os. Potom definujte
protikolizni dvojice, tzn. jednotlivé dvojice chranénych oblasti, které maji byt v{ici sobé
sledovany.

Funkce "Prevence kolizi" pravidelné vypocitava vzdalenosti téchto dvojic chranénych oblasti.
Jestlize se dvé chranéné oblasti pribliZuji a jestliZze je pfitom dosazeno urcité bezpenostni
vzdalenosti, aktivuje se alarm a program se pfed odpovidajicim blokem posuvu pFerusi, pfip. se
zastavi pfislusny pracovni posuv.

Poznamka

Funkce pro monitorovani kolizi plati pouze pro jednokanalové stroje.

Brouseni
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Prevence kolize

Poznamka
Osy, s nimiz bylo najeto na referencni bod

Aby mohly byt chrdnéné oblasti monitorovany, musi byt polohy os v prostoru stroje znamy. Z
tohoto dlvodu je systém pro zabranéni vzniku kolizi aktivni teprve po najeti na referenc¢ni bod.

UPOZORNENI
Nelplna ochrana stroje

Pokud model neni Gplny (napf. soucasti stroje, které nejsou v modelu obsazeny, obrobky nebo
nové prekazky, které do dostaly do pracovniho prostoru stroje) nebo pokud jsou hodnoty a
rozméry nepfesné, mlze dochazet ke kolizim.

Dalsi informace
Dalsi informace tykajici se kinematického fetézce a prevence kolizi naleznete v literature:

e Pfirucka k funkcim, Zdkladni funkce

e Pfirucka k funkcim, Monitorovani a kompenzace

Brouseni
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12.1 Aktivovdni protikolizni ochrany

12.1 Aktivovani protikolizni ochrany

Pfedpoklady

¢ Funkce pro prevenci kolizi je nastavena v konfiguraci a aktivni model stroje je k dispozici.

eV parametrech funkce "Zabranéni vzniku kolizi" je prevence kolizi aktivovana pro provozni
rezim AUTO, pfip. pro provozni rezimy JOG a MDA.

Postup

r—
M,
Stroj

=)

AUTO

8 Simult.
== uykres.

-nebo-

Simult.
é%‘ uykres.

Dalsi
pohledy

Prac. prostor
stroje

Brouseni

Aktivujte systémovou oblast "Stroj".

Stisknéte tlac¢itko <AUTO>.

Stisknéte programové tlacitko "Simultanni vykreslovani".

Stisknéte programova tlacitka "Dalsi pohledy" a "Prostor stroje".

Prostfednictvim simultanniho vykreslovani se zobrazi aktivni model stro-
je.
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12.2 Nastaveni protikolizni ochrany

12.2

Postup

310

Nastaveni protikolizni ochrany

Prostfednictvim tlacitka "Nastaveni" mUiZete aktivovat nebo deaktivovat funkce pro zabranéni
vzniku kolize pro systémovou oblast "Stroj" (provozni rezimy jak AUTO, tak i JOG/MDA), a to
oddélené pro stroj a nastroje.

Prostfednictvim strojnich parametrdl mizete definovat, od kterého stupné ochrany mze byt
aktivovana a deaktivovana protikolizni funkce pro stroj, pfip. nastroje v provoznich reZzimech

JOGIMDA, piip. AUTO.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Nastaveni Dasledek
Provozni rezim JOG/MDA Protikolizni funkci pro provozni rezimy JOG/MDA bud’ aktivujete nebo
Prevence kolize deaktivujete.
Provozni rezim AUTO Protikolizni funkci pro provozni rezim AUTO aktivujete nebo deaktivujete
Prevence kolize v zavislosti na strojnim parametru $MN_JOG_MODE_MASK.
Poznamka:
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.
JOG/MDA JestliZe je protikolizni funkce pro provozni reZimy JOG/MDA aktivovana,
Stroj jsou sledovany minimalné
chranéné oblasti stroje.
Hodnoty parametr(i neni mozné zménit.
AUTO Jestlize je protikolizni funkce pro provozni rezim AUTO aktivovana, jsou
Stroj sledovany minimalné
chranéné oblasti stroje.
Hodnoty parametri neni mozné zménit.
JOG/MDA Protikolizni funkci pro chranéné oblasti nastroje pro provozni rezimy JOG/
Néstroje MDA bud’ aktivujete nebo deaktivujete.
AUTO Protikolizni funkci pro chranéné oblasti nastroje pro provozni rezim AUTO
Néstroje bud’ aktivujete nebo deaktivujete.
W 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
—_
Stroj
A 2. Aktivujte provozni rezim "JOG", "MDA" nebo "AUTO".
UL
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>

1% Masta-
e weni

Zabranéni
kalizim

O

SELECT

Viz také

12.2 Nastaveni protikolizni ochrany

Stisknéte tlacitko pro vyvolani rozsifeného pruhu menu a potom progra-
moveé tlacitko "Nastaven".

Stisknéte programové tlacitko ,Prevence kolize".
Otevre se obrazovka "Prevence kolize".

Na fadku "Prevence kolize" pro poZadované provozni reZimy (napf. pro
JOGIMDA) zvolte bud’ nastaveni "Aktivovat", abyste protikolizni funkci za-
pnuli, nebo "Deaktivovat", &imz protikolizni funkce vypnete.

JestliZe si pfejete, aby byly monitorovany pouze chranéné oblasti stroje,
deaktivujte politko pro znak zatrZzeni "Nastroje".

Okno skutecnych hodnot (Strana 47)

Brouseni
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12.2 Nastaveni protikolizni ochrany
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Obrazovka pro vice kanall 1 3

13.1 Obrazovka pro vice kanalt

Obrazovka pro vice kanalt Vam umozriuje v nasledujicich systémovych oblastech sledovat déni
ve vice kandlech soucasné.

¢ Systémova oblast "Stroj"

¢ Systémova oblast "Program”

Brouseni
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Obrazovka pro vice kanalt

13.2 Obrazovka pro vice kandld v systémové oblasti "Stroj"

13.2

314

Obrazovka pro vice kanall v systémové oblasti "Stroj"

V pfipadé stroje s vice kanaly mizete sledovat a ovliviiovat soucasné zpracovavani vétsiho poctu
program.

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Zobrazovani kanali v systémové oblasti "Stroj"
V systémové oblasti "Stroj" mlZete nastavit, aby se soucasné zobrazovaly 2 - 4 kanaly.

Prostfednictvim parametr( definujete, které kanély a v jakém poradi se maji zobrazovat. Tyto
parametry pouzijete také tehdy, pokud byste si pfali zobrazovani jednoho z kanalG vypnout.

Poznamka

Funkce "REF POINT" se zobrazuje jen na obrazovce jednoho kanalu.

Obrazovka pro vice kanald

Na uZivatelském rozhrani se ve sloupcich kanall zobrazuji 2 - 4 kandly soucasné.
* Pro kazdy kanal se zobrazuji 2 okna nad sebou.

* V hornim okné se vzdy nachazi vypis skutecnych hodnot.

* Ve spodnim okné se pro oba kanaly zobrazuje totéz.

* Obsah, ktery se zobrazuje ve spodnich oknech, vybirate pomoci svislého pruhu
programovych tlacitek.
Pfi volbé& pomoci svislého pruhu programovych tlacitek plati nasledujici vyjimky:

— Programové tlacitko "Skut.hodn MCS" zplsobuje pfepnuti sou¢asného systému v obou
kanalech.

— Programova tlacitka "Zoom akt. hodnoty" a "VSechny G-funkce" pfepinaji na zobrazeni
jednoho kanalu.

Zobrazeni jednoho kanalu

Jestlize chcete u svého obrabéciho stroje s vice kanaly sledovat vZdy jen jeden kanal, nastavte
trvalé zobrazovani jednoho kanalu.

Vodorovny pruh programovych tladitek

* Vyhledavani bloku
Pfi spusténi vyhledavani bloku zlstava obrazovka pro vice kanald zachovéana. Vypis bloku se
zobrazi v okné vyhledavani.

e Ovlivitovani zpracovani programu
Okno "Ovliviiovani zpracovani programu" se zobrazuje pro kanaly nastavené v konfiguraci
obrazovky pro vice kanall. Zde uvadéné Gdaje plati spolecné pro tyto kanaly.

¢ KdyZ stisknete jedno z programovych tlacitek ve vodorovném pruhu v systémové oblasti

"Stroj" (napf. "Overstore”, "Synchronni akce"), do¢asné prejdete do obrazovky jednoho
kanalu. Kdyz toto okno opét zavrete, vratite se zpét do obrazovky pro vice kanald.
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Obrazovka pro vice kandld

13.2 Obrazovka pro vice kandld v systémové oblasti "Stroj"

Pfepinani mezi obrazovkami pro jeden a pro vice kanal(

™ Pokud si budete prat v systémové oblasti "Stroj" kratkodobé pfepnout mezi
T obrazovkou pro jeden a pro vice kanal(, stisknéte tlacitko <MACHINE>.

= JestliZze budete chtit ve sloupci kanalu pfepnout mezi hornim a dolnim
LE oknem, stisknéte tlacitko <NEXT WINDOW>.

Editace programu v okné bloku

@ Jednoduché edita¢ni operace muZete uskutec¢riovat jako obvykle pro-

. stfednictvim tlaitka <INSERT> v okné s vypisem aktualniho bloku.

Pokud mate malo mista, pfepnéte do obrazovky jednoho kanalu

Ladéni programu
Za UcCelem ladéni programu na stroji aktivujte zobrazovani jednotlivych kanald.

Pfedpoklady
* V konfiguraci je nastaven vétsi pocet kanald.

* Je aktivovano nastaveni "2 kanaly", "3 kanaly", pfip. "4 kanaly".

Aktivovani/deaktivovani obrazovky pro vice kanala

W 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
Ll
Stroj
AV 2. Aktivujte provozni rezim "JOG", "MDA" nebo "AUTO".
YL
JOG
e
AUTO
> 3. Stisknéte tlacitko pro vyvolani rozsifeného pruhu menu a potom
programové tlacitko "Nastaveni".

1% Masta-

U veni
Vice 4. Stisknéte programové tlacitko "Obrazovka pro vice parametr(”.
kanalii
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13.2 Obrazovka pro vice kandld v systémové oblasti "Stroj"

5. V okné "Parametry obrazovky pro vice kanall" zvolte v poli "Zobra-
zeni" pozadovanou volbu (napf. "2 kandly") a definujte kanaly, které
se maji zobrazovat, jakoZ i jejich poradi.

V zékladni obrazovce provoznich rezimd "AUTO", "MDA" a "JOG" se
v hornich oknech v pravém a v levém sloupci kandlu vypisuji sku-
tecné hodnoty.

6. JestliZe si pfejete zobrazit okno "T, F, S", stisknéte programové tla-
Citko "T, F, S".
Okno "T, F, S" se zobrazi ve spodnim okné v levém a v pravém
sloupci kanalu.

Upozornéni:

T.F.5

Programové tlacitko "T,F,S" je k dispozici pouze u malych fidicich
panell, tzn. do typu OP0O12.
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13.3 Obrazovka pro vice kandld na velkych ovlddacich panelech

13.3 Obrazovka pro vice kanall na velkych ovladacich panelech

U fidicich paneld OP015, OP019, jakoZ i na PC mate moznost zobrazovat vedle sebe az 4 kanaly.
To Vam usnadriuje sestavovani a ladéni program0 zpracovavanych ve vice kanalech.

Okrajové podminky
e OP015 s rozlisenim 1024 x 768 pixelG: mohou se zobrazovat az 3 kanaly
e OP019 s rozliSenim 1280 x 1024 pixeld: mohou se zobrazovat az 4 kanaly

¢ Aby mohl systém fungovat s panelem OP019, je nezbytna jednotka PCU50.5.

Zobrazeni 3/4 kandll v systémové oblasti "Stroj"

Prostfednictvim parametr(i zobrazeni vice kanald vyberte tyto kanaly a definujte, jak ma
obrazovka vypadat.

Zobrazeni kanalt Zobrazeni v systémové oblasti "Stroj"

Zobrazeni 3 kanall Pro kazdy kandl se zobrazuji nasledujici okna nad sebou:
* Okno skute¢nych hodnot

e OknoTFS

e Okno s vypisem blok(

Vybér funkci

* Stisknéte jedno z programovych tlacitek ve svislém pruhu, aby se v popfedi
zobrazilo okno "T,F,S".

Zobrazeni 4 kanall Pro kazdy kandl se zobrazuji nasledujici okna nad sebou:
* Okno skute¢nych hodnot

* G-funkce (programové tlacitko "G-funkce" odpada). K tlacitku "VSechny G-
funkce" se dostanete pomoci tlacitka pro vyvolani rozsifeného pruhu menu.

e OknoT,FS
* Okno s vypisem blokd
Vybér funkci

» Stisknéte jedno z programovych tlacitek ve svislém pruhu, aby se v popredi
zobrazilo okno s vypisem G-kédu.

Pfepinani mezi kandly

ii Pokud chcete pfepnout mezi kanaly, stisknéte tlacitko <CHANNEL>.

CHANMNEL

Jestlize budete chtit ve sloupci kandlu pfepnout mezi tfemi, pfip. Ctyfmi
wiETy nad sebou uspofadanymi okny, stisknéte tlacitko <NEXT WINDOW>.
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13.3 Obrazovka pro vice kandld na velkych ovlddacich panelech

Poznamka
Zobrazeni 2 kanalt

Narozdil od mensich ovladacich paneld se v systémové oblasti "Stroj" pfi zobrazeni 2 kanalQ
zobrazuje okno "T,F,S".

Systémova oblast Program

V editoru mdze byt vedle sebe zobrazeno az 10 program.

Zobrazeni programu

Prostrednictvim parametr( v editoru miZete definovat Sitku programu v okné editoru. Timto
zplisobem mdzete okno rozdélit stejnomérné mezi programy nebo miiZete zajistit, aby se
sloupec s aktivnim programem zobrazoval Sirsi.

Stav kanalu

V oblasti stavovych hldseni se v pfipadé potieby vypisuji hlaseni kanalu.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Brouseni
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13.4 Nastaveni parametr( obrazovky pro vice kandli

13.4 Nastaveni parametr(i obrazovky pro vice kanalt
Nastaveni Vyznam
Zobrazeni Zde definujete, kolik se ma zobrazovat kanald.
e 1 kanal
e 2kanaly
e 3 kanaly
* 4 kanadly
Volba kanalu a jejich pofa- | Zadejte, které kanaly a v jakém poradi se maji zobrazovat v obrazovce pro
di vice kanald.
(v pfipadé zobrazeni "2 -4
kanaly")
Zobrazuje se Zde zadavate, které kanaly se maji zobrazovat v obrazovce pro vétsi pocet
(v piipadé zobrazeni "2 -4 | kanalli. Timto zplisobem miZete kratkodobé odstranit kanaly z obrazovky.
kanaly")

Priklad:
Va3 stroj ma 6 kanald.
V konfiguraci obrazovky pro vice kandl{i nastavite kanaly 1 - 4 a definujete posloupnost pro jejich
zobrazovani (napf. 1,3,4,2).
Pfi pfepinani kanélli v obrazovce pro vice kandli mizete prepinat pouze mezi kanaly, které byly
stanoveny v konfiguraci tohoto zobrazeni, viechny ostatni kanaly nebudou zohledriovany. Kdyz
v systémové oblasti "Stroj" pfepnete kanal pomoci tlacitka <CHANNEL>, dostanete se do
nasledujicich obrazovek: Kandly "1" a "3", kandly "3" a "4", kanaly "4" a "2". Kanaly "5" a "6" se v
obrazovce pro vice kanald zobrazovat nebudou.
V obrazovce jednoho kanalu mdzete prochazet mezi vsemi kanély (1...6), aniz by byl bran ohled
na poradi nastavené v konfiguraci obrazovky pro vice kanald.
V menu kandll miizete vzdy vybirat ze vSech kandl(, tedy i z téch, které v konfiguraci obrazovky
pro vice kanald nejsou nastaveny. Pokud prepnete na kanal, ktery se v konfiguraci obrazovky pro
vice kanald nenachazi, automaticky se objevi obrazovka pro jeden kanal. Neuskutecriuje se
zadné automatické zpétné prepnuti do obrazovky pro vice kanal(, a to ani kdyz je vybran kandl,
ktery je v konfiguraci této obrazovky uveden.
Postup
W 1. Aktivujte systémovou oblast "Stroj".
| |
Stroj
AMA 2. Aktivujte provozni rezim "JOG", "MDA" nebo "AUTO".
UL
JoG
>
AUTO
Brouseni
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13.4 Nastaveni parametr( obrazovky pro vice kandli

> 3. Stisknéte tlacitko pro vyvolani rozSiteného pruhu menu a potom progra-
mové tlacitko "Nastaveni".

1% Masta-

Ue  veni

lice 4. Stisknéte programové tlacitko "Obrazovka pro vice parametrd”.
kanalu Otevfe se okno "Parametry obrazovky pro vice kanald”.
5. Nastavte parametry obrazovky pro jeden a pro vice kanalll a definujte,
které kanaly maji byt k vidéni v systémové oblasti "Stroj" a v editoru a v
jakém poradi.

Brouseni
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14.1 Seznamy pro Gcely spravy ndstrojd

V seznamech v oblasti "Nastroj" se vypisuji vSechny nastroje, které jsou zaloZeny, pfip.
konfigurovany v NC systému, a pokud je to nastaveno v konfiguraci, pak také mista v zasobniku.

Ve vSech seznamech se vypisuji stejné nastroje, které jsou stejné setfizeny. Pfi pfechazeni mezi
seznamy zlstava kurzor na stéle stejném néstroji a ve stejném vyfezu obrazovky.

Seznamy se liSi vypisovanymi parametry a obsazenim programovych tlacitek. Pfechazenim mezi
seznamy se mUZete cilené dostavat z jedné tématické oblasti do jiné.

e Seznam nastrojtl
Zobrazuji se zde vsechny parametry a funkce pro zakladani a zadavani nastroja.

¢ Opotrebeni néstroje
Zde se nachézeji vSechny parametry a funkce, které jsou zapotrebi v pribéhu delsiho
pouZivani nastroje, napf. opotfebeni a monitorovaci funkce.

* Zasobnik
Zde naleznete parametry a funkce vztahujici se k zdsobniklim, pfip. k mistim v zdsobniku
nastroju.
* Parametry nastroje OEM
Tento seznam je volné k dispozici OEM pro Ucely dalsiho pfizplsobeni.
Setfizeni seznamt
Pokud byste si prali, mZete setfizeni seznamu zménit:
e podle zasobniku
e podle ndzvu (abecedné podle identifikace néstroje)
e podle typu nastroje
e podle T-¢isla (numericky podle identifikatoru nastroje)

¢ podle D-Cisla

Filtrace seznami

Pokud si prejete, mlzete seznamy setfidit podle nasledujicich kritérii.
» zobrazit jen prvni bfit

* jen nastroje pfipravené pro pouziti

* jen nastroje, které dosdhly meze pro prvni vystrahu

* jen zablokované nastroje

* pouze nastroje s aktivni identifikaci
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14.1 Seznamy pro tcely sprdvy ndstroji

Vyhledavaci funkce

Pokud si prejete, mlzete v seznamech vyhledavat nasledujici objekty:
e Nastroj

* Misto v zasobniku

e Prdzdné misto

Brouseni
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14.2 Sprdva zdsobniku

14.2 Sprava zasobniku

V zavislosti na konfiguraci je v seznamech nastrojd podporovana také sprava zasobniku.

Funkce ve spravé zdsobniku

¢ Prostfednictvim programového tlacitka "Zasobnik" ve vodorovném pruhu miZete vyvolat
seznam, v némz se vypisuji nastroje spolu s Udaji vztahujicimi se k zasobniku.

* Vseznamu se zobrazuji sloupce Zasobnik / Misto v zasobniku.
¢ Vzakladnim nastaveni se tyto seznamy zobrazuji setfizené podle mist v zasobniku.

eV titulkovém pruhu jednotlivych seznam( se vypisuje zdsobnik, ktery je vybran pomoci
kurzoru.

eV seznamu nastrojl se ve svislém pruhu programovych tlac¢itek zobrazuje tlacitko "Volba
zasobniku".

¢ Nastroje mohou byt prostfednictvim seznamu néstrojt vkladany do zasobniku, pfip. z ného
vyjimany.

¢' Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zdleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Brouseni
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14.3 Typy ndstroju

14.3

Typy nastroju

324

Typy nastrojli

Pfi zakladani nového nastroje je Vam k dispozici nékolik typd néstroje, z nichz si mizete vybrat.
Typ nastroje urcuje, které geometrické parametry jsou zapotfebi a jak budou zapocitavany.

MNouy nastroj - oblibene

Tup Identifikator Pol. nastroje
408 - Brusny kotout 40 809 9)p
498 - Orpunavai 4 % % &SP
494 - Orounavaci kladka o 10|l | oot | jod o
496 - Oroun. kolecko 400 00 »
718 - 3D sonda e=l=7

Obrazek 14-1  Priklad seznamu upfednostriovanych nastrojd (brouseni valcovych ploch)

MNouy nastroj - oblibene

Tup Identifikator Pol. nastroje
418 |- Brusny kotout 40 4 8 4
498 |- Orounavaé 4% 2 &%
495 - |Orounavaci kladka o 0, |l |
497 - Oroun. kolecko 400 07
718 - 3D sonda = ¢ e=

Obrazek 14-2  Priklad seznamu upfednostriovanych nastroji (brouseni rovnych ploch)

Mouy nastroj — brousici nastroje
Typ Identifikator Pol. nastroje

488 |- Brusny kotout 40 48 8 dp
498 - Oroundvai 4 '% S &P
494 |- Orounavaci Kladka 00 o o -
496 - Oroun. koleiko AT o op

Obrazek 14-3  Nabizené nastroje v okné "Novy ndstroj - Brusny nastroj” (brouseni dokulata)

Brouseni
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14.3 Typy ndstrojd

MNouy nastroj - brousici nastroje

Tup Identifikator Pol. nastroje
418/~ | Brusny kotoué 40 g o)
498 |- Orounavag 4% & £ %P
495 - Orounavaci kladka DA
497 - Oroun. kolecko 40007 0)p

Obrazek 14-4  Nabizené néstroje v okné "Novy ndstroj - Brusné nastroje” (brouseni ploch)

MNouy nastroj - specialni nastroje

Tup Identifikator Pol. nastroje
718 - 30 sonda e=l=9
711 - |Snimaé hran =TT =
712 - Monosnimat: = bdny
713 - |Dotek ve tuaru L & o =8%
714 - Huézdicou) dotek o b= 5
725 - Kalibr. nastroj = |||=

Obrazek 14-5  Nabizené nastroje v okné "Novy ndstroj - Specidlni nastroje".

Brouseni
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14.4 Zaddvani rozmérd ndstroji

14.4

Typy nastroja

326

Zadavani rozméri nastroj

V této kapitole ziskate prehled o zadavani rozmérd jednotlivych typ( néstrojd.

T
. F
+—f a —
i
r L2
Obrazek 14-6

Nasledujici tabulka ukazuje vliv pracovnich rovin:

G17

G18

G19

Brusny kotouc

Délka 1 ve sméru'Y
Délka 2 ve sméru X
Radius v roviné X/Y
Délka 1 ve sméru X
Délka 2 ve sméru Z
Radius v roviné Z/X
Délka 1 ve sméru Z
Délka 2 ve sméru'Y
Radius v roviné Y/Z
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14.4 Zaddvani rozmérl ndstroji

%]
Obrazek 14-7 3D méfici sonda
¢ Vyrobce stroje
Délka nastroje bude zméfena az ke stfedu kulicky nebo aZ k obvodu kulicky.

Vénujte prosim v této zéleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Poznamka

3D méfici sonda musi byt pfed prvnim pouZzitim kalibrovana.

Brouseni
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14.5 Seznam ndstrojl

14.5

14.5.1

Seznam nastroju

Seznam nastroju

V seznamu nastrojU se vypisuji vSechny parametry a vsechny funkce, které jsou zapotfebi pro
zakladani a konfiguraci nastroj(.

KaZdy nastroj je jednoznacné identifikovan svym nazvem nastroje a Cislem nahradniho

nastroje.

Pfi zobrazovani nastroju, tzn. pfi zobrazovani polohy bfitu nastroje, se zohledriuje soufadny

systém stroje.

Parametry nastroje

328

Zahlavi sloupct

Vyznam

Misto

UJI_E

& *

=< "

* jestlize je pfi vyvolani
zasobniku aktivovano

ZasobnikiCislo mista

+ (isla mist v zdsobniku
Zadava se napred Cislo zasobniku a potom ¢islo mista v zasobniku.
Pokud je k dispozici jen jeden zasobnik, vypisuje pouze cislo mista.

* Misto pro pfedavani

* Podavac

* Stanice pro zakladani

* Misto pro zakladani

U jinych typl zasobnikd (napf. u fetézového zdsobniku) se mohou zobrazo-
vat jesté i nasledujici symboly:

* Misto ve vietenu jako symbol

* Mista pro podavac 1 a podavac 2 (plati jen pfi pouZiti vietena s dvojitym
podavacem) jako symbol

Typ

Typ nastroje

V zavislosti na typu nastroje (zobrazuje se jako symbol) se budou pro nastroj
zobrazovat urcité korekéni parametry.

Symbol ukazuje polohu néstroje, ktera byla zvolena pfi jeho zaloZeni.

O

SELECT

Pomoci tlac¢itka <SELECT> mdte mozZnost polohu néstroje nebo jeho typ
zmenit.

Nazev nastroje

Nastroj je identifikovan svym nazvem a ¢islem ndhradniho nastroje. Nazvy
miZete zadavat ve formé textu nebo &isla.

Poznamka: Maximalni délka ndzvu nastroje je 31 ASCll znakd. V pfipadé
asijskych znakd nebo znak( Unicode se pocet znak( snizuje. Nasledujici
specialni znaky jsou nepfipustné: | #".

ST Cislo nahradniho nastroje (pro strategii vyuZivajici ndhradnich nastroj).
D Cislo bitu
@ kotouce Primér kotouce

(u brusného kotouce - typ 400, typ 410)
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14.5 Seznam ndstroj

Zahlavi sloupct

Vyznam

Délka X nebo Délka Z
- BrouSeni dokulata

Délka nastroje
Geometrické Gdaje Délka X, pfip. Délka Z

Délka Y nebo Délka Z
- Brou$eni ploch

Délka nastroje
Geometrické Udaje Délka Y, pfip. Délka Z

Radius bfitu Radius nastroje (v pfipadé brusného kotouce - typ 400, typ 410; orovnavace
- typ 490, orovnavaciho valce - typ 495, orovnavaciho kotouce - typ 497)

%] Priimér nastroje
(undstrojti 3D méficisonda-typ 710; hranova sonda-typ 711; jednosmérna
sonda - typ 712; L-sonda - typ 713; kalibra¢ni nastroj - typ 725)

Vnéjsi @ Vnéjsi pramér

(v ptipadé sondy ve tvaru hvézdy - typ 714)

DalSi parametry

Jestlize mate v konfiguraci zadana jednoznacna ¢isla bfitQ, vypisuji se tato Cisla v prvnim

sloupci.

Zahlavi sloupct Vyznam

D-Cislo. Jednoznacné Cislo bfitu

SN Cislo bfitu

EC Korek&ni parametry pro sefizovani

1) Vypis korekénich parametrl pro sefizovani, které jsou k dispozici

Prostfednictvim konfiguracniho souboru definujete vybér parametr( v seznamu.

Dalsi informace

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Dalsi informace o konfiguraci a sefizovani seznamu ndstrojd naleznete v literature Prirucka k

funkcim, Sprava nastroj.

Symboly v seznamu nastroja

Symbol / Vyznam

Oznaceni

Typ nastroje

Cerveny kiiz b 4 Néstroj je zablokovan.

Zluty trojuhelnik - $pi¢ka doll Doslo k dosaZeni Grovné pro prvni vystrahu.

Zluty trojuhelnik - $pi¢ka naho- Nastroj se nachazi ve zvlastnim stavu.

ru Najed'te kurzorem na oznaceny nastroj. V podobé stru¢-
né napovédy se vypiSe strucny popis.

Zeleny ramecek Nastroj je pfedbéZzné vybran.

Brouseni
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Symbol /
Oznaceni

Vyznam

Zasobnik/Cislo mista

Zelend dvojitd Sipka

Misto v zasobniku se nachazi na misté pro vyménu na-
stroje.

Sedé dvojita sipka

Misto v zasobniku se nachazi na misté pro odkladani.

Cerveny kfiz

p. 4 Misto v zasobniku je zablokovano.

Vyrobce stroje

L

Postup
Parametry
i Seznam 2.
IIEI nastroji
14.5.2 Dalsi udaje

Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.

Stisknéte programové tlacitko "Seznam nastrojd”.
Otevfe se obrazovka "Seznam nastrojd".

Pro nésledujici typy nastrojl jsou zapotiebi doplrikové geometrické Gdaje, které nejsou uvedeny

ve zobrazeni seznamu nastroja.

Typy nastroju s doplrikovymi geometrickymi tdaji

Typ néstroje

Doplrikové parametry

710 3D sonda

Délka geometrie (Délka X, Délka Y, Délka Z)
Délkové opotiebeni (A Délka X, A Délka Y, A Délka Z)
Délka adaptéru (Délka X, Délka Y, Délka Z)

712 Jednosmérna méfici sonda

Délka geometrie (Délka X, Délka Y, Délka Z)

Délkové opotiebeni (A Délka X, A Délka Y, A Délka Z)
Délka adaptéru (Délka X, Délka Y, Délka Z)

Korek¢ni Ghel (Ghel)

713 L-sonda

Délka geometrie (Délka X, Délka Y, Délka Z)

Délkové opotiebeni (A Délka X, A Délka Y, A Délka Z)
Délka adaptéru (Délka X, Délka Y, Délka Z)

Korekéni thel (Ghel)

Délka vylozniku (délka)

330
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Typ nastroje Dopliikové parametry

714 Sonda ve tvaru hvézdy Délka geometrie (Délka X, Délka Y, Délka Z)

Délkové opotiebeni (A Délka X, A Délka Y, A Délka Z)
Délka adaptéru (Délka X, Délka Y, Délka Z)

Korek¢ni thel (Ghel)

Pramér kulicky (@)

725 Kalibraéni nastroj Délka geometrie (Délka X, Délka Y, Délka Z)

Délkové opotiebeni (A Délka X, A Délka Y, A Délka Z)
Délka adaptéru (Délka X, Délka Y, Délka Z)

Pomoci konfigura¢niho souboru mdzete definovat, jaké Gdaje se budou v okné "Dalsi tidaje"
zobrazovat.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Postup
1. Je otevfeny "Seznam nastroju”.
V seznamu vyberte odpovidajici nastroj, napf. frézu s hlovou hlavou.
Dalsi 3. Stisknéte programové tlacitko "Dalsi Gdaje".
udaje Otevie se obrazovka "Dalsi tdaje - ...".
Programové tlacitko "Dalsi Udaje" bude aktivni pouze tehdy, pokud jste
zvolili nastroj, pro ktery je v konfiguraci okno "Dal3i idaje" nastaveno.
14.5.3 Zalozeni nového nastroje
Obrazovka "Novy nastroj - Favority" Vam nabizi pfi zakladani nového nastroje celou fadu
vybranych typ( nastroju, které jsou oznacovany jako "Favority".
Jestlize se pozadovany typ nastroje v seznamu favoritli nenachazi, vyberte prostfednictvim
odpovidajiciho programového tlacitka poZadovany brusny nebo specialni nastroj.
Poznamka
Brusné ndstroje
V zavislosti na konfiguraci stroje jsou Vam k dispozici jesté také brusné nastroje.
Postup
1. Je otevieny "Seznam nastroj(".
2. V seznamu nastrojd najed'te kurzorem na pozici, na které ma byt nastroj
uloZen.
Brouseni
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Pfitom si mlzZete vybrat jedno z prazdnych mist v zasobniku nebo si
muZete zvolit i pamét' nastroji v NC systému mimo zésobnik.

V oblasti paméti nastroji NC systému muzete kurzorem najet také na jiz
existujici nastroj. Data nastroje, ktery se vypisuje, se nebudou pfepiso-

vat.
Nouy 3. Stisknéte programové tlacitko "Novy nastroj".
nastroj
Oblibeng Otevre se obrazovka "Novy nastroj - Favority".
- nebo -
Brous.nastroj JestliZe byste si prali zaloZit nastroj, ktery se nenachazi v seznamu ob-
488-489 libenych, stisknéte jedno z programovych tlacitek "Brusny néstroj
b 400-499" nebo "Specidlni nastroj 700-900".
- nebo - . e g o
Otevre se obrazovka "Novy nastroj - Brusné nastroje”, pfip. "Novy ndstroj
Spec. nastroj - Specidlni nastroj".
7808-984
4, Nastroj vyberete tak, Ze najedete kurzorem na odpovidajici typ nastroje
a na symbol poZadované polohy bfitu.
5. JestliZe jsou k dispozici vice neZ 4 polohy bfitu, vyberte poZadovanou
polohu bfitu pomoci tlacitek pro pohyb kurzoru vlevo nebo vpravo.
v 6. Stisknéte programové tlacitko "OK".
0K

Nastroj se spolu se svym pfedem definovanym nazvem pfenese do se-
znamu nastrojl. Jestlize se kurzor nachdazi v seznamu néstrojli na prazd-
ném misté v zasobniku, bude zaloZen na toto misto v zadsobniku.

Postup zakladani nastroje mdze byt nastaven i jinak.

Vétsi pocet zakladacich mist

Jestlize mate v konfiguraci pro zasobnik nastaven vétsi pocet zakladacich mist, objevi se pfi
zakladani nastroje pfimo na prazdném misté v zasobniku, jakoZ i po stisknuti programového
tlacitka "VloZit", obrazovka "Volba mista vkladani".

Zde vyberte poZadované misto pro vloZeni a svou volbu potvrd'te stisknutim programového
tlacitka "OK".
Doplrikové udaje

V pfipadé odpovidajici konfigurace se po zvoleni pozadovaného nastroje a po jeho potvrzeni
tlacitkem "OK" otevie obrazovka "Novy ndstroj".

Zde mUZete definovat nasledujici idaje:
e Nazev
¢ Typ mista nastroje

¢ Velikost nastroje

Brouseni
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Dalsi informace

DalSiinformace tykajici se konfiguracnich moznosti naleznete v dokumentaci Pfirucka k funkcim,
Sprava nastroj(.

14.5.4 Méreni nastroje - seznam nastroju

Pokud potrebujete, mate moznost zméfit korekéni parametry jednotlivych nastrojd pfimo ze
seznamu nastroju.

Poznamka

Méfeni nastroje je mozné uskutecnovat pouze s aktivnim nastrojem.

Postup
1. Je otevieny "Seznam nastroj(".
Méfeni 2. V seznamu nastrojd vyberte nastroj, ktery byste si prali zméfit, a stisknéte
nastroje programové tlacitko "Zméfrit nastroj".
Dostanete se do systémové oblasti "JOG" a méfeny nastroj se pfenese do
pole "T" ve vstupni obrazovce "Méfeni: Délka manualné".
O 3. Zvolte Cislo bfitu D a Cislo jeho nahradniho nastroje ST.
SELECT
X 4. Stisknéte programové tlacitko X", ,Y" nebo ,Z" podle toho, kterou z délek
nastroje si pfejete zméfit.
z
5. Na obrobek najed’te v tom sméru, ktery ma byt zméren a Skrabnéte.
6. Do poli X0, YO, pfip. Z0, zadejte polohu hrany obrobku.
Jestlize pro X0, YO, resp. Z0 neni zadana Zadna hodnota, pfevezme se
hodnota z poli, kde se vypisuje aktudlni skute¢na poloha.
Nastavit 7. Stisknéte programové tlacitko "Nastavit délku".
. Gelky Automaticky se vypocita délka nastroje, ktera se pak ulozi do seznamu
nastroju.
14.5.5 Sprava vétsiho poctu nastroju
V pfipadé nastroj s vice nez jednim bfitem je kazdému z téchto bfit( pfifazena samostatna sada
korekénich parametr(l. To, kolik bfith mlZete zaloZit, zavisi na konfiguracnich parametrech
fidiciho systému.
Nepotfebné bfity nastroje mohou byt vymazany.
Brouseni
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Postup
1. Je otevfeny "Seznam nastroju".
Najed'te kurzorem na nastroj, pro ktery byste si prali zaloZit dal3i bfity.
Biity 3. V obrazovce "Seznam nastroj" stisknéte programové tlacitko "Brity".
Noug 4, Stisknéte programové tlacitko "Novy bfit".
hiil V seznamu se tim zaloZi novy datovy blok.
Cislo bfitu se tim o 1 zvysi. Korekénim parametriim budou jako standardni
dosazeny hodnoty bfitu, na némz se naléza kurzor.
5. Zadejte korekeni parametry 2. bfitu.
6. Pokud chcete vytvofit blok korekénich parametrd dalsSiho bfitu, opakujte
tuto operaci.
Uymazat 7. Najed'te kurzorem na bfit nastroje, ktery si pfejete vymazat, a stisknéte
bt programové tlacitko "Vymazat bfit".
Datovy blok bude ze seznamu vymazan. Prvni bfit nastroje neni mozné
vymazat.
14.5.6 Vymazani nastroje
Nastroje, které se uz nepouzivaji, mohou byt ze seznamu ndstrojll odstranény, aby seznam
zUstal prehledny.
Postup
1. Je otevieny "Seznam nastroj(".
2. V seznamu nastrojl najed’te kurzorem na nastroj, ktery byste si prali vy-
mazat.
Uymazat 3. Stisknéte programové tlacitko ,Smazat nastroj".
Daslroj Objevi se kontrolni dotaz.
v 4. Pokud si opravdu prejete zvoleny nastroj vymazat, stisknéte programové
0K tlacitko "OK".

Nastroj se vymaze.

Pokud se nastroj nachazi na misté v zasobniku, bude odlozen a potom
vymazan.

Vétsi pocet zakladacich mist - nastroj na misté v zasobniku

Jestlize mate v konfiguraci zasobniku vytvofen vétsi pocet mist na odkladani, objevi se po
stisknuti programového tlacitka "Smazat nastroj" obrazovka "Volba mista vkladani".

V tomto okné vyberte poZzadované odkladaci misto a stisknéte programové tlacitko "OK". Nastroj
pak bude odloZen a nasledné vymazan.

Brouseni
334 Ptiru¢ka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Sprdva ndstroji

14.5.7

Postup

Brouseni

14.5 Seznam ndstroj

Zakladani a odkladani nastroje

Néstroje mohou byt prostfednictvim seznamu néstrojd vkladany do zésobniku, pfip. z ného
vyjimany. Nastroj je pfi svém vklddani uloZzen na misto v zasobniku. Pfi vyjimani je nastroj ze
zasobniku odstranén a odlozen do seznamu nastroju.

PFi vkladani systém automaticky navrhne prazdné misto, na néz je mozné nastroj vlozit. Mlzete
ale také pfimo zadat prazdné misto v zasobniku.

Nastroje, které momentalné v zasobniku nejsou zapotfebi, je mozné z ného odstranit. Systém
HMI potom parametry téchto néastrojd nachazejicich se mimo zasobnik automaticky uloZi do
seznamu nastroji v paméti NC systému.

Pokud byste si pfali pozd&ji nastroj znovu pouzivat, jednoduse jej nactéte a tim pddem také jeho
parametry znovu na odpovidajici misto v zasobniku. USetfite si tak opakované zadavani téch
samych parametr( nastroje.

1. Je otevieny "Seznam nastrojd".

2. Najed'te kurzorem na néstroj, ktery byste si prali ulozit do zasobniku (pfi
setfizeni podle &isel mist v zasobniku naleznete nastroj na konci seznamu
nastroju).

Uloiit 3. Stisknéte programové tlacitko "Vlozit nastroj".
nastroj
Zobrazi se obrazovka "VloZit na...".
Do pole "... Misto" bude systémem pfedbézné dosazeno Cislo prvniho
prazdného mista v zasobniku.
v 4. Stisknéte programové tlacitko "OK", jestliZe si pfejete uloZit nastroj na
0K navrhované prazdné misto.
-nebo-
v Zadejte pozadované Cislo mista a stisknéte programové tlacitko "OK".
0K
-nebo-
Ueteno Stisknéte programové tlacitko "Vieteno".

Nastroj se uloZi na specifikované misto v zasobniku, pfip. do vietena.

Vétsi pocet zasobnikd
Jestlize mate v konfiguraci vytvofen vétsi pocet zasobnikd, objevi se po stisknuti programového
tlacitka "Vlozit" obrazovka "Vlozit na...".

Pokud byste si prali vloZit nastroj na jiné nez systémem navrhované prazdné misto, zde zadejte
pozadovany zasobnik, jakoZ i misto v zasobniku, a svou volbu potvrd'te stisknutim tlacitka "OK".
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Vétsi pocet zakladacich mist

Jestlize mate v konfiguraci zdsobniku vytvofen vétsi pocet mist na odkladani, objevi se po
stisknuti programového tlacitka "VloZit" obrazovka "Volba mista vkladani".

Zde vyberte poZadované misto pro vloZeni a svou volbu potvrd'te stisknutim programového
tlacitka "OK".

Odstranéni nastroje ze zasobniku

Uyimout 1. Najed'te kurzorem na nastroj, ktery si pfejete odstranit ze zasobniku, a
nastroj stisknéte programové tlacitko "Odlozit".
2. V okné "Volba mista vkladani" vyberte poZadované misto pro odloZeni
nastroje.
v 3. Svou volbu potvrd'te stisknutim tlacitka "OK".
0K
-nebo-
» Budete-li chtit zvolend nastaveni odmitnout, stisknéte tlacitko "Storno”.
Storno
14.5.8 Volba zasobniku
Pokud pottebujete, mlzete si vybrat pfimo pomocnou pamét, zasobnik nebo pamét’ NC
systému.

Postup
1. Je otevfeny "Seznam nastroju".
2uolit 2. Stisknéte programové tlacitko "Volba zasobniku".

zasobnik
Jestlize je k dispozici jen jeden zasobnik, s kazdym stisknutim tohoto pro-
gramového tlacitka pfeskocite z jedné oblasti do dalsi, tzn. z pomocné
vyrovnavaci paméti do zasobniku, ze zasobniku do paméti NC systému a
z paméti NC systému do pomocné pameéti. Kurzor se vZdy nastavi na za-
catek zasobniku.
- nebo -

Pieidi na Pokud je k dispozici nékolik zasobnikd, otevie se obrazovka "Volba zésob-

niku". Zde najed'te kurzorem na pozadovany zasobnik a stisknéte progra-
mové tlacitko "Pfejit na...".
Kurzor skoli na zatatek zadaného zasobniku.

Brouseni
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Vypnuti zobrazovani zasobniku

Magazine selection

Machine

WiZ- Zwischenspeicher

revolver10

revolver20

kette10

NC memory
O Deaktivujte policka pro znak zatrzeni u zasobnikd, u nichZ nechcete, aby
SEECT se zobrazovaly v seznamu zasobnikd.

Konfigurace chovani systému pfi vybirani zasobnik(, pokud jich je v systému vice, mlzZe byt
nastavena r{izné.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Dalsi informace

Dalsiinformace tykajici se konfiguraénich mozZnostinaleznete vdokumentaci Pfirucka k funkcim,
Spréva nastroja.

14.5.9 Pripojeni kédového drzaku

14.5.9.1 Prehled
Pokud chcete, miZzete v konfiguraci nastavit pfipojeni kédového drzaku.
V souvislosti s timto zafizenim mate v systému SINUMERIK Operate k dispozici nasledujici funkce:
e ZaloZeni nového nastroje z kédového drzaku

¢ OdloZené néstroje do kédového drzaku

Softwarovy volitelny doplnék
‘ Abyste mohli tuto funkci vyuZivat, potfebujete softwarovy volitelny doplnék "Tool Ident

Connection”.

Dalsi informace

Pokud budete potfebovat dalsi informace tykajici se spravy nastrojd s kddovym drzékem a
konfigurace uzivatelského rozhrani v systému SINUMERIK Operate, viz Pfirucka k funkcim,
Spréva nastroja.

Brouseni
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14.5.9.2

Sprava nastroje na kédovém drzaku

V seznamu oblibenych polozek mate u pfipojeni kédového drzaku k dispozici jesté i nastroj.

Mouy nastroj - oblibene

Typ Identifikator

488 |- Brusny kotoug
498 - Orovnavai

496 |- | Orovn. kolecko
18- 30 sonda

Mastroj z nosice kodu |

494 - Orovnavaci kladka

Pol. nastroje

PP N N
T == %@
== & &
ll=|= £
== E % oy

vvwvw

Obrazek 14-8  Novy néstroj z kédového drzaku do seznamu oblibenych

Zalozeni nového nastroje z kddového drzaku

338

1.
2.
Nouy 3.
nastroj
Oblibené
v 4.
0K
v
0K 5

Je otevfeny "Seznam nastroju".

V seznamu nastrojl najed'te kurzorem na pozici, na které ma byt nastroj
ulozen.

Pfitom si mUzete vybrat jedno z prazdnych mist v zésobniku nebo si md-
Zete zvolit i pamét nastrojd v NC systému mimo zasobnik.

V oblasti paméti nastroji NC systému mUZete kurzorem najet také na jiz
existujici nastroj. Data nastroje, ktery se vypisuje, se nebudou pfepisovat.

Stisknéte programové tlacitko "Novy nastroj".
Otevfe se obrazovka "Novy nastroj - Favority".

Najed'te kurzorem na polozku "Nastroj z kédového drzaku" a stisknéte
programové tlacitko "OK".

Z kédového drzaku se nactou data nastroje a zobrazi se na obrazovce

"Novy nastroj", kde bude uveden ty nastroje, ndzev nastroje a pfipadné
jesté i dalsi parametry.

Stisknéte programové tlacitko "OK".

Nastroj se spolu se svym pfedem zadanym nazvem prfenese do seznamu
nastroju. Jestlize se kurzor nachézi v seznamu nastrojl na prazdném mi-
sté v zasobniku, bude zalozen na toto misto v zasobniku.

Brouseni
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14.5 Seznam ndstroj

Odlozeni nastroje do kédového drzaku

1. Je otevfeny "Seznam nastroju”.
Uyjmout 2. Najed'te kurzorem na nastroj, ktery byste si prali odlozit ze zasobniku, a
nastroj stisknéte programova tlacitka "Odlozit" a "Na kédovy drzak".
Na nosié Nastroj se odloZi a data nastroje se potom zapisi do kédového drzaku.
kodii

V zavislosti na odpovidajicich nastavenich se nastroj odloZeny na kédovy drzak po pfeneseni dat
do tohoto drzaku z paméti NC systému vymaZze.

Vymazani nastroje na kédovém drzaku

1. Je otevieny "Seznam nastroja".

Najed'te kurzorem na nastroj na kédovém drzaku, ktery si pfejete vymazat.
Uymazat 3. Stisknéte programova tlacitka "Vymazat nastroj" a "Na kodovém drzaku".

nastroj Nastroj se odloZi a data nastroje se zapisi do kddového drzaku. Po tom se
Na nosii: nastroj vymaze z pameti NC systému.
kodii

Vymazani nastroje mize byt nastavenoijinak a vtom pfipadé programové tlacitko "Na kédovém
drzaku" neni k dispozici-

14.5.10 Sprdva nastroje v souboru

Jestlize je v parametrech seznamu nastroj(i aktivovano nastaveni "Néstroj ze/do souboru
pfipustny”, mate v seznamu oblibenych k dispozici jeSté dalsi poloZku.

Nouy nastroj - oblibené
Tup Identifikator Pol. nastroje

Nastroj ze souboru
488 - Brusny kotoui: 48 809 dp
498 - Orounavat 47 % % &P
494 - Orovnavaci kladka o 0 o | g, o
496 - Oroun. koleiko 40T 0 0)p
718 - 30 sonda e=l=17

Obrazek 14-9  Novy nastroj ze souboru do seznamu oblibenych

Brouseni
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Zalozeni nového nastroje ze souboru

UloZeni nastroje do souboru

340

Nouy
nastroj

Oblibené

Je otevieny "Seznam nastroju".

V seznamu nastrojd najed'te kurzorem na pozici, na které ma byt nastroj
ulozen.

Pfitom si mUGzete vybrat jedno z prazdnych mist v zasobniku nebo si md-
Zete zvolit i pamét nastrojd v NC systému mimo zasobnik.

V oblasti paméti nastrojd NC systému muzete kurzorem najet také na jiz
existujici nastroj. Data nastroje, ktery se vypisuje, se nebudou pfepisovat.

Stisknéte programové tlacitko "Novy nastroj".
Otevre se obrazovka "Novy ndstroj - Favority".

Najed'te kurzorem na polozku "Nastroj ze souboru" a stisknéte programo-
vé tlacitko "OK".

Otevre se okno "Nacist data nastroje".

Vyhledejte a zadejte poZadovany soubor a stisknéte programové tlacitko
"OK".

Data nastroje se nactou ze souboru a zobrazi se na obrazovce "Novy na-

stroj ze souboru", kde bude uveden ty nastroje, nazev nastroje a pfipadné
jesté i dalsi parametry.

Stisknéte programové tlacitko "OK".

Nastroj se spolu se svym pfedem zadanym nazvem pfenese do seznamu

nastrojU. JestliZe se kurzor nachazi v seznamu nastrojl na prazdném mi-
sté v zasobniku, bude zaloZen na toto misto v zasobniku.

Postup zakladani nastroje mdze byt nastaven i jinak.

Do
souboru

v
0K

v
0K

Je otevieny "Seznam nastroj(".

Najed'te kurzorem na nastroj, ktery si pfejete odlozit ze zasobniku, a stis-
knéte programova tlacitka "Odlozit" a "Do souboru".

Vyhledejte a pfejdéte do pozadovaného adresare a stisknéte programové
tlacitko "OK".

Do pole "Nazev" zadejte pozadovany nazev souboru a stisknéte progra-
move tlacitko "OK".

Do pole je dosazen pfeddefinovany nazev nastroje.

Nastroj se odloZi a data nastroje se zapisi do souboru.

V zavislosti na odpovidajicich nastavenich se odloZeny nastroj po pfeneseni dat z paméti NC

systému vymaze.

Brouseni
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Vymazani nastroje v souboru

Do
souboru

v
0K

v
0K

Brouseni

14.5 Seznam ndstroj

Je otevfeny "Seznam nastroju”.

Najed'te kurzorem na nastroj, ktery chcete vymazat.
Stisknéte programova tlacitka "Vymazat nastroj" a "V souboru".

Vyhledejte a pfejdéte do poZzadovaného adresare a stisknéte programové
tlacitko "OK".

Do pole "Nazev" zadejte poZzadovany nadzev souboru a stisknéte progra-
mové tlacitko "OK".
Do pole je dosazen pfeddefinovany nazev nastroje.

Nastroj se odloZi a data nastroje se zapisi do souboru. Po tom se ndstroj
vymaze z paméti NC systému.
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14.6

14.6.1

Opotiebeni nastroje

Opotrebeni nastroje

V seznamu opotfebeni nastroje se nachazeji vSechny parametry a funkce, které jsou zapotrebi
v pribéhu deliho pouzivani nastroje.

Nastroje, které se pouZivaji uz delsi dobu, se mohou opotfebovat. Toto opotfebeni mizZete
zmé¥it a uloZit do seznamu opotfebeni nastroje. Ridici systém potom bere v Givahu tyto Gdaje pfi
vypoctu korekci délky, pfip. rddiusu nastroje. Timto zplisobem dosahujete pfi obrabéni obrobk
stale stejné presnosti.

Druhy monitorovani

342

MUZete také nastavit, aby Zivotnost nastroje byla monitorovana prostfednictvim poctu kus(,
doby pouzivani nebo opotfebeni.

Kromé toho mUzZete nastroje zablokovat, pokud si uz nepfejete, aby se pouzivaly.

Poznamka
Kombinace druht monitorovani

Pokud si pfejete, mlZete pro dany nastroj pouzit jeden druh monitorovani nebo muzete také
aktivovat libovolnou kombinaci rliznych druhd monitorovani.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Brouseni
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Parametry nastroje

Zahlavi sloupct Vyznam
Misto Zasobniki/Cislo mista
+ (Cisla mist v zésobniku
Zadava se napred Cislo zasobniku a potom ¢islo mista v zasobniku.
Pokud je k dispozici jen jeden zasobnik, vypisuje pouze ¢islo mista.
e Misto pro pfedavani
\va * Podavat
B e Stanice pro zakladani
BS * Misto v zakladacim zasobniku
U jinych typtd zasobnik( (napf. u fetézového zasobniku) se mohou zobra-
& zovat jesté i nasledujici symboly:
e ¢ Misto ve vietenu jako symbol
* jestlize je pfi vyvolani za- | ¢ Mista pro podavac 1 a podavac 2 (to plati jen pfi poufZiti vietena s dvo-
sobniku aktivovano jitym podavacem) jako symbol.
Typ Typ nastroje
V zavislosti na typu nastroje (zobrazuje se jako symbol) budou pro ndstroj
uvolnény urcité korekeéni parametry.
Néazev nastroje Nastroj je identifikovan svym nazvem a Cislem nahradniho nastroje. Nazvy
muUZete zadavat ve formé textu nebo ¢&isla.
Upozornéni: Maximalni délka nazvu néstroje je 31 ASCII znak(. V pfipadé
asijskych znakd nebo znakd Unicode se pocet znakd sniZuje. Nasledujici
specialni znaky jsou nepfipustné: | #".
ST Cislo ndhradniho néstroje (pro strategii vyuZivajici ndhradnich nastroji).
D Cislo bitu
A Délka X, A Délka Z Opotiebeni vzhledem k parametru Délka X, pfip. opotfebeni vzhledem k
- Brouseni dokulata parametru Délka Z
A Délka Y, A Délka Z Opotiebeni vzhledem k parametru Délka Y, pfip. opotfebeni vzhledem k
- Brouseni ploch parametru Délka Z
A radiusu bfitu Opotiebeni nastroje - radius bfitu
(v pfipadé brusného kotouce - typ 400, typ 410; orovnavace - typ 490,
orovnavaciho valce - typ 495, orovnavaciho kotouce - typ 497)
AD Opotiebeni priméru nastroje
(u nastrojd 3D mé¥ici sonda - typ 710; hranova sonda - typ 711; jednosmér-
na sonda - typ 712; L-sonda - typ 713; kalibracni nastroj - typ 725)
A vnéjsiho @ Opotfebeni nastroje - vnéjsi pramér
(v pfipadé sondy ve tvaru hvézdy - typ 714)
TC Volba druhu monitorovani nastroje
- prostfednictvim Zivotnosti (T)
- prostiednictvim poctu kust (C)
- prostiednictvim opotrebeni (W)
- Opotiebeni, souctova korekce (S)
Konfigurace monitorovani opotfebeni ndstroje se nastavuje pomoci strojni-
ho parametru.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Brouseni
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DalSi parametry

Zahlavi sloupct

Vyznam

Zivotnost nebo
Pocet kusli nebo
Opotiebeni

Opotfebeni, souctova ko-
rekce *

* Parametr zavisi na nasta-
veni v poli "TC".

Zivotnost nastroje.
Pocet kusi daného obrobku.
Opotfebeni nastroje.

Pozadovana hodnota

PoZadovana hodnota pro Zivotnost, pocet kus(, pfip. opotiebeni.

Mez vystrahy Udava dobu Zivotnosti, pocet kusU, pfip. opotiebeni, pfi jejichZ dosazeni se
objevi vystraha.
G Pokud je toto poli¢ko pro znak zatrzeni aktivovano, je nastroj zablokovany.

Jestlize méte v konfiguraci zadana jednoznacna Cisla britl, vypisuji se tato ¢isla v prvnim sloupci.

Zahlavi sloupct

Vyznam

D-Cislo. Jednoznacné ¢islo bfitu

SN Cislo bitu

SC Souctové korekce

) Vypis korekénich parametr(l pro sefizovani, které jsou k dispozici

Symboly v seznamu opotirebeni

344

Symbol / Vyznam

Oznaceni

Typ nastroje

Cerveny kFiz po4 N4stroj je zablokovan.

Zluty trojuhelnik - $picka
dolli

Doslo k dosazeni Urovné pro prvni vystrahu.

Zluty trojuhelnik - $picka
nahoru

Nastroj se nachazi ve zvlastnim stavu.

Najed'te kurzorem na oznaceny ndstroj. V podobé stru¢né na-
povédy se vypiSe struény popis.

Zeleny ramecek

Nastroj je pfedbézné vybran.

Zasobnik/Cislo mista

Zelend dvojitd Sipka

Misto v zdsobniku se nachdzi na misté pro vyménu nastroje.

Seda dvojita sipka
(mUze byt nastaveno v
konfiguraci)

Misto v zasobniku se nachazi na misté pro odkladani.

Cerveny kFiz

). 4 Misto v zasobniku je zablokovano.

Brouseni
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14.6 Opotfebeni ndstroje

Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
2. Stisknéte programové tlacitko "Opotfebeni nastroje”.
14.6.2 Opétovné aktivovani nastroje
Pokud potfebujete, mate moZnost zablokované nastroje vyménit, pfip. tyto nastroje mohou byt
znovu nastaveny, aby byly pfipraveny pro pouZiti.
Pfredpoklady
Aby bylo moZné nastroj znovu aktivovat, musi byt aktivovana monitorovaci funkce a musi byt
zadana pfislusna pozadovana hodnota.
Postup
1. Je otevieno okno "Seznam opotiebeni nastroj"”.
2. Najed'te kurzorem na ndstroj, ktery je zablokovan a ktery si pfejete nasta-
vit, aby byl opét pfipraven k pouZiti.
Reaklivovat Sltlslfnete pro.gramove tlacitko "Reaktivovat". . .
Udaj zadany jako poZzadovana hodnota se uloZi jako nova Zivotnost nebo
novy pocet kusd.
Blokovani nastroje bude odstranéno.
Opétovné aktivovani a nastaveni do poZadované polohy
Pokud je v konfiguraci nastavena funkce "Reaktivovat a polohovat", pfesune se navic jesté misto
v zdsobniku, na kterém se nachazi poZzadovany ndstroj, na odkladaci misto. Zde mizete nastroj
vymeénit.
Opétovné aktivovani vSsech druhl monitorovani
Pokud je v konfiguraci nastavena funkce "Reaktivovat viechny druhy monitorovani”, pfi
reaktivovani se vSechny druhy monitorovani pro dany nastroj, které jsou aktivovany v NC
systému, nastavi na pocCate¢ni hodnoty.
¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!
Brouseni
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14.6 Opotrebeni ndstroje

Vétsi pocet zakladacich mist

Jestlize mate v konfiguraci zdsobniku vytvofen vétsi pocet mist na odkladani, objevi se po
stisknuti programového tlacitka "VloZit" obrazovka "Volba mista vkladani".

Zde vyberte poZadované misto pro vloZeni a svou volbu potvrd'te stisknutim programového
tlacitka "OK".

Dalsi informace

Dalsiinformace tykajici se konfiguracnich mozZnosti naleznete v dokumentaci Pfirucka k funkcim,
Spréava nastroja.

Brouseni
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14.7

14.7 Parametry ndstroje OEM

Parametry nastroje OEM

Pokud si prejete, mlzete pomoci konfigurace upravit seznamy podle svych pozadavk.

V zavislosti na konfiguraci stroje se v seznamu s parametry ndstroje OEM vypisuji specifické
parametry pro brouseni.

Specifické parametry brusnych néstroju

Dalsi informace

Brouseni

Zahlavi sloupct

Vyznam

min. radius

Minimalni radius
Mezni hodnota pro radius brusného kotouce pro monitorovani geometrie.

aktualni radius

Aktudlni radius

Ukazuje soucet geometrické hodnoty, hodnoty opotfebeni a - pokud je to
nastaveno - zakladniho rozméru.

min. Sitka

Minimalni Sitka kotouce
Mezni hodnota pro Sitku brusného kotouce pro monitorovani geometrie.

aktualni Sitka

Momentalni Sitka kotouce
Sitka brusného kotouce, ktera vyplyne nap¥. po orovnavani.

Maximalni otacky

Udava maximalni otacky.

max. obvodova rychlost

Maximalni obvodova rychlost

Uhel kotouce

Uhel $ikmého brusného kotouce

Cislo vietena

8]

Cislo vietena, které ma byt monitorovadno (napf. radius kotouce a Sitka ko-
touce) a programovano (napf. obvodova rychlost kotouce).

Param. pro vypocet radiu-
su

O

Volba parametrd pro vypocet radiusu

e Délka X
e DélkaY
* DélkaZz
e Radius

Pfedpis zfetézeni

Definuje, které parametry ndstroje pro bfit 2 (D2) a bfit 1 (D1) maji byt spolu
zfetézeny. Zména hodnoty jednoho ze zfetézenych parametrd se bude po-
tom automaticky pfenaset do zfetézeného parametru druhého bfitu.

Podrobnéjsi informace tykajici se brusnych néstrojd naleznete v dokumentu Prirucka k

funkcim, Nastroje.

Dalsi informace tykajici se konfigurace parametr(i nastrojd OEM naleznete v dokumentu
Pfirucka pro uvedeni do provozu, SINUMERIK Operate.
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14.7 Parametry ndstroje OEM

Postup
1 O
Parametry
OEM Nastroj
348

1.

2.

3.

Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.

Stisknéte programové tlacitko "Nastroj OEM".

Najed'te kurzorem na brusny nastroj.

Brouseni
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14.8 Zasobnik

V seznamu zasobniku se vypisuji nastroje spolu se svymi Gdaji vztahujicimi se k zasobniku. Zde
mUzZete uskutec¢riovat cilené operace, které se vztahuji na zasobniky a mista v zasobniku.

Jednotlivd mista v zdsobniku mohou byt kédovana pro urcité nastroje, pfi. mohou byt
blokovana.

Parametry nastroje

Zahlavi sloupct Vyznam

Misto Zasobnik/Cislo mista

+ Cisla mist v zdsobniku
Zadava se napred Cislo zasobniku a potom ¢islo mista v zasobniku.
Pokud je k dispozici jen jeden zasobnik, vypisuje pouze Cislo mista.

e Misto pro pfedavani

W e Podavac

L ¢ Stanice pro zakladani

B * Misto v zakladacim zasobniku

BS U jinych typtd zasobnik( (napf. u fetézového zasobniku) se mohou zobra-

zovat jesté i nasledujici symboly:
¢ Misto ve vietenu jako symbol
i} e Mista pro podavac 1 a podavac 2 (jen pfi pouziti vietena s dvojitym

podavacem) jako symbol
>

* jestliZe je pfi vyvolani za-
sobniku aktivovano

Typ Typ nastroje
V zavislosti na typu néstroje (zobrazuje se jako symbol) budou pro nastroj
uvolnény urcité korekeni parametry.

Symbol ukazuje polohu nastroje, ktera byla zvolena pfi jeho zalozeni.

O Pomoci tlacitka <SELECT> mate mozZnost polohu ndastroje nebo jeho typ
i zmenit.
Nazev nastroje Nastroj je identifikovan svym nézvem a Cislem nahradniho nastroje (ST).
Nazvy mUZete zadavat ve formé textu nebo ¢isla.
Upozornéni: Maximalni délka nazvu néstroje je 31 ASClI znak. V pfipadé
asijskych znakd nebo znakd Unicode se pocet znakd sniZzuje. Nasledujici
specialni znaky jsou nepfipustné: | # ".
ST Cislo ndhradniho néstroje (stejného néstroje).
D Cislo bfitu
G Zablokovani mista v zasobniku
0 Oznacleni nastroje, ktery je povazovan za pfilis velky.
Nastroj svou velikosti v zdsobniku zabirad dvé poloviny mista vlevo, dvé po-
loviny mista vpravo, jednu polovinu mista smérem nahoru a jednu polovinu
mista smérem dol(.
P Pevné kédovani mista

Nastroji je napevno pfifazeno urcité misto v zasobniku.

Brouseni
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Dalsi parametry

Jestlize méate v konfiguraci zaddna jednoznacnd ¢isla bfit(, vypisuji se tato ¢isla v prvnim sloupci.

Zahlavi sloupct

Vyznam

D-¢islo.

Jednoznacné ¢islo bfitu

SN

Cislo bfitu

Symboly v seznamu zasobniku

Symbol / Vyznam

Oznaceni

Typ ndstroje
Cerveny kiiz po4

Nastroj je zablokovan.

Zluty trojuhelnik - $pi¢ka
doll

Doslo k dosazeni Urovné pro prvni vystrahu.

Zluty trojtihelnik - $picka Nastroj se nachdzi ve zvlastnim stavu.
nahoru Najed'te kurzorem na oznaceny nastroj. V podobé stru¢né na-

povédy se vypise struény popis.

Zeleny ramecek Nastroj je predbézné vybran.

Zasobnik/Cislo mista

Zelena dvojita Sipka Misto v zasobniku se nachazi na misté pro vymeénu nastroje.

Seda dvojita ipka (maze
byt nastaveno v konfigura-
ci)

Cerveny kfiz pr4

Misto v zasobniku se nachdzi na misté pro odkladani.

Misto v zasobniku je zablokovano.

Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
1 Zasoh- 2. Stisknéte programové tlacitko "Zasobnik".
B nik
14.8.1 Polohovani zasobniku

Mista v zasobniku miZete pfimo nastavovat do poZadované polohy na misto pro vkladani
nastroju.

Brouseni
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Postup
; g Zasob- 1. Seznam zasobniku je otevieny.
0 § nik
2. Najed'te kurzorem na misto v zasobniku, které byste si pfali nastavit na
misto, na némz jsou vkladany nastroje.
Polohouat 3. Stisknéte programové tlacitko "Polohovani zasobniku".
Zasohndk, Misto v zasobniku se nastavi na misto pro vkladani nastroju.
Vétsi pocet zakladacich mist
Jestlize mate v konfiguraci zasobniku vytvofen vétsi pocet mist na odkladani, objevi se po
stisknuti programového tlacitka "Polohovani zasobniku" obrazovka "Volba mista vkladani".
Zde vyberte poZadované misto pro vloZeni a svou volbu potvrd'te stisknutim programového
tlacitka "OK", aby se misto v zasobniku nastavilo na misto pro odkladani.
14.8.2 Prestéhovani nastroje
Nastroje mlzete pfesunovat v ramci jednoho zasobniku pfimo na jiné misto v témze zasobniku,
tzn. Ze pokud chcete ndstroj pfesunout na jiné misto, nemusite jej napfed odstrafiovat ze
zasobniku.
Pfi pfestéhovani systém automaticky navrhne prdzdné misto, na néz je mozné nastroj
presunout. Mlzete ale také pfimo zadat prazdné misto v zasobniku.
¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!
Postup
. g Zasoh- 1. Seznam zdsobniku je otevieny.
| nik
2. Najed'te kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali pfesunout na jiné misto
v zasobniku.
Piemistit 3. Stisknéte programové tlacitko ,Pfemistit".
paslroj Zobrazi se okno"...pfesunoutz mista ... na misto ...". Do pole "Misto" bude
systémem predbéZné dosazeno &islo prvniho prazdného mista v zasob-
niku.
v 4. Stisknéte programoveé tlacitko "OK", jestliZe si pfejete pfestéhovat nastroj
0K na navrhované misto v zasobniku.
-nebo-
V poli"...zasobnik" zadejte &islo poZadovaného zasobniku a v poli "Misto"
zadejte poZzadované Cislo mista v zasobniku.
v Stisknéte programové tlacitko "OK".
0K
Nastroj se pfestéhuje na specifikované misto v zasobniku.
Brouseni
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14.8 Zdsobnik

Vétsi pocet zasobnikd

Jestlize mate v konfiguraci vétsi pocet zasobnikd, objevi se po stisknuti programového tlacitka

"Pfemistit" obrazovka "... pfesunout ze zasobniku ... misto ... na ...".

Vyberte zde poZadovany zasobnik, jakoZ i poZadované misto a svou volbu potvrd'te stisknutim
tlacitka "OK", aby se nastroj pfestéhoval.

14.8.3 Vymazani/ odloZeni/ zaloZeni / pfemisténi vSech ndstroju

Pokud potfebujete, mlzete vymazat, odstranit, zaloZit a pfemistit vSechny nastroje v zasobniku

soucasné.

Pfedpoklady

Aby se programové tlacitko ,VSechny vymazat®, ,VSechny odstranit”, ,VSechny zaloZit", pfip.
.VSechny pfemistit” zobrazovalo a bylo k dispozici, musi byt spInény nasledujici pfedpoklady:

e Sprdva néastrojl je instalovana

* Na misté pro odkladani/ ve vietenu se nenachazi Zadny nastroj

Postup

8 a Zasob- 1.

nik

Uymazat 2.

uie

Uyjmout
uie

Uloit
uie

Premistit
uie

$¢ 4.

Storno

352

Seznam zasobniku je otevieny.
Stisknéte programové tlacitko ,VSechno vymazat”.

- NEBO -
Stisknéte programové tlacitko "VSechny odstranit".

-nebo-
Stisknéte programové tlacitko "Vsechny zaloZit".

-nebo-
Stisknéte programové tlacitko "VSechny pfemistit".

Objevi se kontrolni dotaz, zda si opravdu pfejete vymazat, odloZit, zaloZit
nebo premistit viechny nastroje.

Pokud si budete pfat v mazani, odstrariovani, zakladani, pfip. pfemisto-
vani, vSech nastroju pokracovat, stisknéte programové tlacitko "OK".
Nastroje jsou mazany, odkladany, zakladany nebo stéhovany v posloup-
nosti, v jaké se vypisuji, tzn. v zavislosti na setfizeni a pouzitém filtru.
Pokud si budete pfat operaci odkladani nastrojl prerusit, stisknéte pro-
gramové tlacitko "Zrusit".

Brouseni
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14.9 Setfizeni seznam( pro sprdvu ndstrojd

14.9 Setfizeni seznamt pro spravu nastrojl

Jestlize pracujete s mnoha néstroji, s velkym nebo s vice zasobniky, mGze byt uzite¢né nechat si
nastroje na vypisu setfidit podle rlznych kritérii. Urcité nastroje potom v seznamu naleznete

rychleji.
Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
2. Stisknéte programové tlacitko "Seznam nastroji", "Opotrebeni nastroje"
nebo "Zasobnik".
177 Zasob-
nik
3. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Setfidit".
Tridit
Podle Seznamy se zobrazi setfizené podle Cisel mist v zasobnicich.
zasobniku
Podle 4. Stisknéte programové tlacitko "Podle typu", pokud si budete pfat poskla-
typu dat seznam nastrojli podle jejich typu. Stejné typy budou setfizeny podle
hodnoty radiusu.
Podle Stisknéte programové tlacitko "Podle ndzvu", pokud si budete prat poskla-
jmena dat nastroje abecedné podle jejich nazvu.
U nastrojl se stejnymi nazvy se pro setiizeni pouzije ¢islo nahradniho
nastroje.
- nebo -
Podle Stisknéte programové tlacitko "Podle T-Cisla", pokud si budete pfat po-
T-cisla skladat nastroje podle jejich &isla.
Seznam se setfidi podle zadanych kritérii.
¢. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!
Brouseni
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14.10 Filtrace seznam pro sprdvu ndstrojd

14.10 Filtrace seznamu pro spravu nastroju

Funkce filtru VAm umozriuje v seznamech ve spravé nastroja odfiltrovat nastroje, které maji
urcité vlastnosti.

Takto mate napfiklad moznost nechat si vyvolat béhem obrabéni vypis jen téch nastrojad, které
jiz dosahly hranice prvni vystrahy, abyste si mohli odpovidajici nastroje pfipravit pro zaloZeni.
Filtra€ni kritéria

e zobrazit jen prvni bfit

* jen nastroje pfipravené pro pouZiti

* pouze nastroje s aktivni identifikaci

* jen nastroje, které dosahly meze pro prvni vystrahu

* jen zablokované nastroje

* pouze nastroje se zbyvajicim po¢tem kusl od ... do ...

* pouze nastroje se zbyvajici Zivotnosti od ... do ...

* pouze nastroje s identifikaci odloZeni

* pouze nastroje s identifikaci zaloZeni

Poznamka
Vicendsobny vybér

Pokud chcete, m(iZete si také vybrat vice kritérii najednou. Pokud aktivujete filtracni volby, které
si vzajemné odporuji, vypiSe se odpovidajici hlaseni.

Pokud si prejete, mlzZete pro rlzna filtra¢ni kritéria nastavit v konfiguraci spojeni typu NEBO.

Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
ngnam 2. Stisknéte programové tlacitko "Seznam nastroji", "Opotfebeni nastroje”
nastroji nebo "Zasobnik".
1 2asob-
B nik

Brouseni
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3. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Filtrovat".
Otevfe se obrazovka "Filtr".

Filtrovat
v 4, Aktivujte poZzadované filtracni kritérium a stisknéte programové tlacitko
0K LOK".

V seznamu se vypisi jen ty nastroje, které odpovidaji vybranym kritériim.
Aktivni filtr se vypisuje v zahlavi obrazovky.

Brouseni
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14.11 Cilené vyhleddvdni v seznamech pro spravu ndstroj

14.11

Postup

356

Cilené vyhledavani v seznamech pro spravu nastrojli

Ve vSech seznamech slouZicich pro spravu nastroji mate k dispozici funkci pro vyhledéavani,
pomoci které mdzete najit nasledujici objekty:

Nastroje

— Zadejte pozadovany nazev nastroje. Vyhledavani mdzete zpresnit zadanim cisla
nahradniho nastroje.
Pokud pottebujete, mlzete jako hledany fetézec zadat pouze ¢ast nazvu.

— Zadejte D-Cislo a v pfipadé potfeby aktivujte policko pro znak zatrZzeni "Aktivni D-Cislo".

Mista v zasobniku, pfip. zasobnik

Jestlize je v konfiguraci definovan jen jeden zasobnik, uskutecnuje se vyhledavani na zakladé
mist v zasobniku.

Jestlize je v konfiguraci zadano vice zasobnik(, existuje moznost vyhledat urcité misto v
urcitém zasobniku nebo miiZzete prohledavat pouze jeden urcity zasobnik.

Prazdna mista

Vyhledavani prazdného mista se uskutecriuje pomoci velikosti nastroje. Velikost nastroje se
urcuje na zakladé poctu polovin mista, které jsou zapotfebi smérem vpravo, vlevo, nahoru a
dolli. V pfipadé plosnych zasobnikd jsou vyhodnocovany vsechny sméry. V ptipadé
fetézového zasobniku, talifového nebo revolverového zdsobniku jsou vyhodnocovana pouze
poloviny mist smérem vpravo a vlevo. Maximalni pocet polovin mist, které mize nastroj
obsadit, je omezen na 7.

JestliZze pracujete se seznamy, jeZ obsahuji typ mista v zasobniku, uskutecnuje se vyhledavani
prazdného mista pomoci typu mista a velikosti mista.

V zavislosti na konfiguraci mlzZe byt typ mista zadan jako ¢iselnd hodnota nebo jako text.

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

1_’@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.

Parametry

o n

715eznam 2. Stisknéte programové tlacitko "Seznam nastrojd", "Opotfebeni nastroje"
-~ nastroju nebo "Zasobnik".

1 2asob-
B nik
3. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Hledat".
Hledat
Néstroj 4. Jestlize hledate urcity nastroj, stisknéte programové tlacitko "Nastroj".

Brouseni
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Misto v
zasobniku

Prazdné
misto

v
0K

Hledat

Storno

Brouseni

14.11 Cilené vyhleddvani v seznamech pro sprdvu ndstroji

- nebo -

Jestlize byste si prali vyhledat urcité misto v zasobniku. pfip. urcity zasob-
nik, stisknéte programové tlacitko "Misto v zasobniku".

- nebo -

Jestlize hledate urcité prazdné misto, stisknéte programové tlacitko
"Prazdné misto".

Stisknéte programové tlacitko "OK".

Vyhledavani se spusti.

Jestlize nalezeny nastroj neodpovida nastroji hledanému, stisknéte pro-
gramové tlacitko "Hledat" jeSté jednou.

Hledany fetézec z(stava zachovan a stisknutim tlacitka "OK" spustite hle-
dani dalsiho néstroje, ktery zadanym pozadavk(im odpovida.

Stisknéte programové tlacitko "Storno”, ¢imz celou operaci vyhledavani
zrusite.
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14.12 Vlybér vétsiho poctu poloZek v seznamech pro sprdvu ndstroji

14.12 Vybér vétsiho poctu poloZzek v seznamech pro spravu nastroju
V seznamech pro spravu nastrojii mizete vybrat i vétsi pocet polozek najednou.

Vyberete vétsi pocet nastrojd, abyste je mohli napf. vymazat ze seznamu, zalozit, odlozit nebo
presunout na jind mista v zdsobniku.

JestliZze potfebujete vybrat vétsi pocet poloZek seznamu najednou, pouZijte bud’ programové
tlacitko ,Oznacit”, dotykovy displej nebo mys, nebo kurzorova tlacitka.

Vybér vétsiho poctu polozek najednou mizete pouZit pro nasledujici operace:
e Vymazani nastroje (Strana 334)

e Zaklddani a odkladéani néastroje (Strana 335)

» Prestéhovani nastroje (Strana 351)

* Odlozeni nastroje do kédového drzaku, pfip. jeho vymazani (Strana 338)

e Osazeni modulu Multitool nastroji (Strana 366)

» Qdstranovani nastrojl z modulu Multitool (Strana 367)

* Vymazani modulu Multitool (Strana 368)

e Zakladani a odkladani modulu Multitool (Strana 368)

e Presunuti modulu Multitool na jiné misto (Strana 370)

Brouseni
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14.13 Podrobné informace o ndstroji

14.13 Podrobné informace o nastroji

14.13.1 Zobrazeni podrobnych informaci o nastroji

V okné "Detaily nastroje" je mozno pomoci programovych tlacitek vyvolat vypis nasledujicich
parametrl vybraného nastroje.

e Parametry nastroje (Strana 359)

e Parametry brouseni (Strana 360)

e Parametry bfitu (Strana 361)

+ Udaje pro monitorovani (Strana 362)

Je otevieny seznam nastrojd, seznam opotfebeni, seznam néstrojd OEM
nebo seznam zasobniku.

Najed'te kurzorem na poZadovany nastroj.

Kdyz se nachazite v seznamu néstrojd nebo v zasobniku, stisknéte pro-
gramova tlacitka ">>" a "Detaily".

-nebo-

KdyzZ se nachézite v seznamu opotfebeni nebo v seznamu néstrojd OEM,
stisknéte programové tlacitko "Detaily".

Zobrazi se okno "Detaily nastroje".
V seznamu se vypisuji parametry nastroje.

Pokud si budete pfat zobrazit parametry tykajici se brouseni, stisknéte
programové tlacitko "Parametry brusnych nastrojd".

Pokud si budete ptat zobrazit parametry bfitd, stisknéte programové tla-
Citko "Parametry bfitu".

Pokud si budete pfat zobrazit parametry tykajici se monitorovani, stiskné-
te programové tlacitko "Monitorované parametry".

Pokud je aktivni programové tlacitko "Parametry nastroje", v okné "Detaily nastroje" naleznete
nasledujici informace tykajici se vybraného nastroje.

Postup
1.
Zasob-
2 § nik
2.
3.
Detaily
Detaily
Data
nastroje
Data 4,
brouseni
Data 5.
biitu
Data moni- 6.
torovani
14.13.2 Parametry nastroje
Brouseni
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Parametr

Vyznam

Misto v zasobniku

Zadava se napred ¢islo zasobniku a potom cislo mista v zasobniku.
Pokud je k dispozici jen jeden zasobnik, vypisuje pouze ¢islo mista.

Nazev nastroje

Néstroj je identifikovan svym nazvem a ¢islem nahradniho nastroje. Nazvy miZete zadévat ve formé
textu nebo Cisla.

ST Cislo nahradniho nastroje (pro strategii vyuzivajici ndhradnich nastrojt)
Pocet-D Pocet definovanych bfitl
D Cislo bfitu
Stavové informace o A Aktivovani nastroje
nastroji
F Nastroj je uvolnén
) 4 G Zablokovani néstroje
M Mé&Feni nastroje
\Y Dosazeni hranice vystrahy
W Probihd vyména nastroje
P Ndstroj na pevném misté
Nastroji je napevno pfifazeno urcité misto v zasobniku
E N&stroj se pouzival
Velikost nastroje normalni Nastroj v zasobniku nezabird Zadné dalsi misto.
o
nadmérna velikost Nastroj svou velikosti v zadsobniku zabira dvé poloviny mista vlevo, dvé po-
loviny mista vpravo, jednu polovinu mista smérem nahoru a jednu polovinu
mista smérem dold.
zvlastni velikost
vlevo Pocet polovin mista vlevo od ndstroje
vpravo Pocet polovin mista vpravo od nastroje
Parametr OEM nastroje | Parametry, které jsou
1-6 volné k dispozici

14.13.3 Parametry brouseni

Pokud je aktivni programové tlacitko "Parametry nastroje”, v okné "Detaily nastroje" naleznete
nasledujici informace tykajici se vybraného nastroje.

Parametr

Vyznam

Misto v zasobniku

Zadava se napred &islo zasobniku a potom ¢islo mista v zasobniku.
Pokud je k dispozici jen jeden zasobnik, vypisuje pouze ¢islo mista.

Nazev nastroje

Nastroj je identifikovan svym nazvem a c¢islem nahradniho nastroje. Nazvy miZete zadavat
ve formé textu nebo &isla.

ST Cislo nahradniho nastroje (pro strategii vyuZivajici ndhradnich nastroji)
Pocet-D Pocet definovanych bfitd
Brouseni
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14.13 Podrobné informace o ndstroji

Parametr

Vyznam

D

Cislo bfitu

Minimalni radius kotouce

Udaj minimélIniho radiusu kotouce

Aktualni radius kotouce

Udaj aktuainiho radiusu kotouce

Minimalni sitka kotouce

Udaj minimalni $itky kotouce

Momentalni Sitka kotouce

Udaj momentalni $itky kotouce

Maximalni otacky

Udaj maximalnich otagek

Maximain{
obvodova rychlost

Udaj maximalni obvodové rychlosti

Uhel $ikmého kotouce

Udaj Ghlu $ikmého kotouce

Cislo vietena

Udaj ¢&isla vFetena

Parametr pro vypocet radiusu

Vybrany parametr pro vypocet radiusu

Pravidlo pro zfetézeni

Udava, které parametry ndastroje pro bfit 2 (D2) a bfit 1 (D1) maji byt spolu zfetézeny.

14.13.4 Parametry bfitu
Pokud je aktivni programové tlacitko "Parametry bfit(l", v okné "Detaily nastroje" naleznete
nasledujici informace tykajici se vybraného nastroje.

Parametr Vyznam

Misto v zasobniku

Zadava se napred cislo zasobniku a potom cislo mista v zasobniku.
Pokud je k dispozici jen jeden zasobnik, vypisuje pouze ¢islo mista.

Nazev nastroje

vat ve formé textu nebo d&isla.

Nastroj je identifikovdn svym nazvem a ¢islem nahradniho néstroje. Nazvy miZete zada-

ST Cislo ndhradniho néstroje (pro strategii vyuZivajici nahradnich nastroj)
Pocet-D Pocet definovanych bfitl
D Cislo bfitu

Typ néstroje

Symbol nastroje s ¢islem typu a s aktudlni polohou bfitu

Brouseni dokulata

Délka X, pfip. pramér

Délka Z, pfip. primér

Geometrie Geometricky parametr Délka X | Geometricky parametr Délka Z

Opotfebeni Opotfebeni nastroje, parametr | Opotfebeni nadstroje, parametr Délka Z
Délka X

Brouseni ploch
Délka X Délka Z, pfip. priimér Délka Y, pfip. priimér

Geometrie Geometricky parametr Délka X | Geometricky parametr Dél- | Geometricky parametr Dél-

ka Z ka'Y

Opotrebeni Opotiebeni nastroje, parametr | Opotfebeni nastroje, para- | Opotfebeni nastroje, para-
Délka X metr Délka Z metr Délka Y
Radius

Geometrie Radius bfitu

Opotrebeni Opotrebeni radiusu bfitu
@

Brouseni
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Parametr Vyznam

Geometrie Prdmér nastroje

Opotrebeni Opotfebeni priméru nastroje

Parametr OEM

bfity 1-2

14.13.5 Udaje pro monitorovani
Pokud je aktivni programové tla¢itko "Udaje pro monitorovani”, v okné "Detaily nastroje"
naleznete nasledujici informace tykajici se vybraného nastroje.

Parametr Vyznam

Misto v zasobniku

Zadava se napred ¢islo zésobniku a potom ¢islo mista v zasobniku. Pokud je k dispozici jen jeden

zasobnik, vypisuje pouze ¢islo mista.

Nazev nastroje

Nastroj je identifikovan svym nézvem a Cislem nahradniho néstroje. Nazvy mizete zadéavat ve

formé textu nebo ¢&isla.

ST Cislo ndhradniho néstroje (pro strategii vyuZivajici ndhradnich nastroji)
Pocet-D Pocet definovanych bfitl

D Cislo bitu

Druh monitorovani T - Zivotnost t

o

C - Pocet kusu

W - Opotrebeni

Konfigurace monitorovani opotfebeni nastroje se nastavuje pomoci strojniho parametru.

Vénujte v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Skute¢na hodnota

opotfebeni

Zivotnost, pocet kus(, pfip.

Skute¢na hodnota pro Zivotnost, pocet kus(, pfip. opotiebeni

Pozadovand hodnota

opotfebeni

Zivotnost, pocet kust, pfip.

Pozadovana hodnota pro Zivotnost, pocet kus(, pfip. opotrebeni.

Mez vystrahy

opotiebeni

Zivotnost, pocet kusd, pfip.

Udava dobu Zivotnosti, pocet kus(, pfip. opotiebeni, pfi jejichZ dosaZeni se objevi vystra

ha.

Parametr OEM pro monito-
rovani 1--8

362
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14.14 Zména typu ndstroje

14.14 Zména typu nastroje

Postup

- 2asob-
&80 “Nk

O

SELECT

Brouseni

Je otevieny seznam nastrojli, seznam opotfebeni, seznam nastroji OEM
nebo seznam zasobniku.

Ve sloupci "Typ" najed'te kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali zménit.
Stisknéte tlacitko <SELECT>.

Otevfe se obrazovka "Typy nastroje - Favority".

Pomoci seznamu favoritll nebo pomoci programovych tlacitek "Brusny

nastroj 400-499" nebo "Specialni nastroj 700-900" vyberte poZzadovany
typ nastroje.

Stisknéte programové tlacitko "OK".

Novy typ ndastroje se pfevezme a ve sloupci "Typ" se objevi odpovidajici
symbol.
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14.15 Prdace s modulem Multitool

14.15 Prace s modulem Multitool

Multitool

Dalsi informace

Pomoci modulu Multitool mate moznost odkladat na jednom misté v zdsobniku i vice nezZ jeden
nastroj.

Samotny modul Multitool zabird dvé nebo vice mist pro uloZzeni nastroji. Nastroje jsou
namontovany pfimo do modulu Multitool. Modul Multitool se zaklada na jedno misto v
zasobniku.

Geometrické uspofadani nastroji na modulu Multitool

Geometrické usporadani nastrojli je stanoveno podle vzdalenosti mist na modulu Multitool.
Vzdalenost mezi misty mdze byt definovan nasledujicim zplsobem:

¢ pomoci &isla mista v modulu Multitool nebo

e pomoci Uhlu mista v modulu Multitool

Jestlize je zvolen Uhel, musi byt pro kazdé misto v modulu Multitool zadana hodnota uhlu.

S modulem Multitool se v souvislosti se zakladanim a vyjimanim ze zasobniku zachazi jako s
jednou jednotkou.

DalSiinformace tykajici se konfiguracnich moznosti naleznete v dokumentaci Pfirucka k funkcim,
Sprava nastroj(.

14.15.1 Seznam nastrojl v pfipadé modulu Multitool

364

Jestlize pracujete s modulem Multitool, je seznam néstroji rozsiten o sloupec pro cislo mista v
tomto modulu. Jestlize se kurzor v seznamu nastroji nachazi na modulu Multitool, zméni se
popis v zahlavi nékterych sloupcl.

Zahlavi sloupce Vyznam

Misto Zasobnik/Cislo mista

MT PI. Cislo mista modulu Multitool
TYP Symbol pro modul Multitool
Nazev modulu Multitool Nazev modulu Multitool

Brouseni
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14.15 Prdace s modulem Multitool

IL'R B Seznam nastroji

LWZ-2uwischenspeic...

D-&  Misto HITS Typ  Nazev multitoolu |
AL = MULTITOOL_US57 U
1 1 = [SCHEBE_RRS5 1 1@ 84297 2208  8.208 2
1 9 & |SCHEIBE_RX22 1 1@ 453668 20.08  0.408 2
W
111 T a0_T se8 1 1@ 5000 116.08 0900 &

Obrazek 14-10  Seznam nastrojd s modulem Multitool ve vietenu

Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry".
Parametry
2. Stisknéte programové tlacitko "Seznam nastrojd”.
Otevre se obrazovka "Seznam nastroji".
14.15.2 Zalozeni modulu Multitool
Modul Multitool mlze byt vybran v seznamu specialnich typd nastroja.
MNouy nastroj - specialni nastroje
Tup Identifikator Pol. nastroje
718 - 30 sonda PTe=l=o
711 - |Snimaé hran o T 2
712 - Monosnimat: o ae= idr
713 - Dotek ve tuaru L NE s 2
714 - Huézdicou) dotek fl= b,
725 - Kalibr. nastroj ==
Multitool =
Obrazek 14-11  Seznam mozZnosti pro specidlni nastroje s modulem Multitool
Brouseni
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14.15 Prdace s modulem Multitool

Postup
1. Je otevieny "Seznam nastroj(".
2. Najed'te kurzorem na pozici, na které ma byt nastroj uloZen.
Pfitom si mUzete vybrat jedno z prazdnych mist v zasobniku nebo
si mlZete zvolit i pamét nastrojd v NC systému mimo zasobnik.
V oblasti paméti nastroji NC systému muZete kurzorem najet také
na jiz existujici nastroj. Data nastroje, ktery se vypisuje, se nebudou
prepisovat.
Nouy 3. Stisknéte programové tlacitko "Novy nastroj".
Daslroj Otevie se obrazovka "Novy nastroj - Favority".
Spec. nastroj 4. Stisknéte programové tlacitko "Specialni nastroje 700-900".
788-160
v 5. Vyberte modul Multitool a stisknéte programové tlacitko "OK".
0K Otevfe se okno "Novy nastroj".
§) 6. Zadejte nazev modulu Multitool a definujte pocet mist, ktera jsou v
ném k dispozici.
JestliZze byste si pfali definovat vzdalenost nastrojli prostfednictvim
Uhlu, aktivujte policko pro znak zatrzeni "Udaj uhlu" a pro kazdé
misto v modulu Multitool zadejte hodnotu Uhlu reprezentujici
vzdalenost vici referenénimu mistu.
Niizew multitook Pocet Zadat  Uhel multitoolu
mist uhel
MULTITOOL3 3 1 B.ped
2| 1206.860
3 230.888
Modul Multitool se zaloZi v seznamu nastrojl
Poznamka
Postup zakladani nastroje mdze byt nastaven i jinak.
Vyrobce stroje
a Vénujte prosim v této zalezZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.
14.15.3 Osazeni modulu Multitool nastroji
Pfedpoklady

Modul Multitool je zaloZen v seznamu nastroju.

Brouseni
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14.15 Prdace s modulem Multitool

Postup
1. Je otevieny "Seznam nastroj(".
Osazeni modulu Multitool novym nastrojem
O 2. Zvolte poZadovany modul Multitool a nastavte kurzor na prazdné
SEECT misto v tomto modulu.
Nouy 3. Stisknéte programové tlacitko "Novy nastroj".
nastroj
4, Prostfednictvim odpovidajictho seznamu moZnosti, napf. "Favori-
ty", vyberte poZzadovany nastroj.
Osazeni modulu Multitool
O 2. Zvolte poZadovany modul Multitool a nastavte kurzor na prazdné
e misto v tomto modulu.
Uloit 3. Stisknéte programové tlacitko "Vlozit nastroj".
paslroj Otevfe se okno "Osadit nastrojem...".
(8] 4. Vyberte poZadovany nastroj.
Osazeni nastroje do modulu Multitool
2. Najed'te kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali zaloZit do modulu
Multitool.
Uloit 3. Stisknéte programova tlacitka "Osadit" a "Multitool".
asiio] Otevre se okno "ZaloZit na misto...".
do multitoolu MULTITOOL12 Misto
1
2
M= nalyanr cunn o 4 4 i nnn 4Cn nnn i nnn
(§) 4. Vyberte poZzadovany modul Multitool a misto v tomto modulu, na
které si pfejete nastroj zalozit.
14.15.4 Odstranovani nastroji z modulu Multitool
Jestlize ma byt modul Multitool mechanicky osazen novymi nastroji, musi byt staré nastroje v
seznamu nastrojl odstranény z modulu Multitool.
Zatim UCelem najed'te kurzorem na fadek, na kterém se nachazi nastroj, ktery ma byt odstranén.
PFi vyjmuti se nastroj automaticky ulozi do seznamu nastroj mimo zésobnik v paméti NC
systému.
Brouseni
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14.15 Prdce s modulem Multitool

Postup
1. Je otevieny "Seznam nastroju”.
Uyjmout 2. Najed'te kurzorem na nastroj, ktery si pfejete odstranit z modulu
nastroj Multitool, a stisknéte programové tlacitko "Odlozit".
- NEBO -
Uymazat Najed'te kurzorem na nastroj, ktery si pfejete odstranit a vymazat z
nastroj modulu Multitool, a stisknéte programové tlacitko "Vymazat na-
stroj".

14.15.5 Vymazat modul Multitool

Postup

1. Je otevieny "Seznam nastroju”.

Najed'te kurzorem na modul Multitool, ktery chcete vymazat.

Uymazat 3. Stisknéte programové tlacitko "Vymazat modul Multitool".

WLTLIL Modul Multitool spolu se véemi nastroji, které se v ném nalézaji, se

vymaze.

14.15.6 Zakladani a odkladani modulu Multitool

Postup

1. Je otevieny "Seznam nastrojd".

Nacteni modulu Multitool do zadsobniku

2. Najed'te kurzorem na modul Multitool, ktery chcete zaloZit do za-
sobniku.
Ulozit 3. Stisknéte programové tlacitko "Vlozit nastroj".
Daslroj Otevfe se okno "ZaloZit na misto...".
Do pole ,Misto ...” bude systémem predbéZzné dosazeno &islo prvni-
ho prazdného mista v zasobniku.
v 4, Stisknéte programové tlacitko "OK", jestliZe si pfejete uloZit modul
0K Multitool na navrhované prazdné misto.

- NEBO -

Brouseni
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14.15 Prdace s modulem Multitool

Zadejte poZzadované Cislo mista a stisknéte programové tlacitko
IIOKII‘

Modul Multitool se spolu se vSemi nastroji, které se na ném nalézaji,
zalozi na zadané misto v zasobniku.

Osazeni zasobniku modulem Multitool

2.
Ulozit 3.
nastroj
(8] 4,
v
0K

Najed'te kurzorem na poZadované prazdné misto v zasobniku.
Stisknéte programové tlacitko "VloZit nastroj".

Zobrazi se obrazovka "Osadit nastrojem...".

Vyberte poZadovany modul Multitool.

Stisknéte programové tlacitko "OK".

OdloZeni modulu Multitool

2. Najed'te kurzorem na modul Multitool, ktery byste si pfali odlozit ze
zasobniku.
Uyimout 3. Stisknéte programové tlacitko ,Vyjmout nastroj".
paslroj Modul Multitool bude odstranén ze zasobniku a uloZen na konec
seznamu nastroj v paméti NC systému.
14.15.7 Nastavovani polohy modulu Multitool

Zasobnik mUiZzete nastavit do urcité polohy. Pfitom se poZadované misto v zasobniku dostane na

misto pro vkladani.

Modul Multitool, ktery se nachazi ve vietenu, mliZzete také nastavit do pozadované polohy.
Modul Multitool se pootoci a tim se pfislusné misto v modulu Multitool uvede do polohy pro

obrabéni.
Postup
; g casob- 1.
§§ nik
2.
Polohovat 3.
multitool
Brouseni

Prirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4

Seznam zasobniku je otevieny.
Modul Multitool se nachazi ve vietenu.

Najed'te kurzorem na misto modulu Multitool, ktery si pfejete pfes-
unout do polohy pro obrabéni.

Stisknéte programové tlacitko "Polohovani modulu Multitool".
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14.15 Prdace s modulem Multitool

14.15.8

Postup

14.15.9

370

Presunuti modulu Multitool na jiné misto

Moduly Multitool mUiZzete pfesunovat v ramci jednoho zasobniku pfimo na jiné misto v témze
zasobniku, Tzn. Ze pokud chcete modul Multitool spolu s pfisluSnymi nastroji pfesunout na jiné
misto, nemusite jej napfed odstrafiovat ze zasobniku.

PFi pfestéhovani systém automaticky navrhne prazdné misto, na néz je mozné modul Multitool
presunout. M(zZete ale také pfimo zadat prazdné misto v zasobniku.

l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry".

Parametry

171 2asob- 2. Stisknéte programové tlacitko "Zasobnik".
Bt nik

3. Najed'te kurzorem na modul Multitool, ktery si pfejete pfesunout
na jiné misto v zasobniku.
Piemistit 4, Stisknéte programové tlacitko "Pfemistit".
nastroj

Zobrazi se okno "...pfesunout z mista ... na misto ...". Do pole
"Misto" bude systémem pfedbézné dosazeno Cislo prvniho prazd-
ného mista v zasobniku.

v 5. Stisknéte programové tlacitko "OK", jestliZe si pfejete pfestéhovat
0K modul Multitool na navrhované misto v zasobniku.
- NEBO -

V poli "...zasobnik" zadejte Cislo poZadovaného zasobniku a v poli
"Misto" zadejte poZadované Cislo mista v zasobniku.

Poznamka:
Vénujte prosim v této zdlezZitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje.

v Stisknéte programové tlacitko "OK".

Modul Multitool se spolu s nastroji pfestéhuje na specifikované
misto v zasobniku.

Opétovné aktivovani modulu Multitool

Modul Multitool a nastroje, které se na ném nachazeji, mohou byt nezavisle jeden na druhém
zablokovany.

JestliZze je modul Multitool zablokovan, potom nastroje, které se na ném nachazeji, neni mozné
prostfednictvim vymeény ndastroje pouZit pro obrabéni.

JestliZze je na modulu Multitool nastaven jen jeden nastroj s monitorovanim a pokud bylo
dosaZeno nastavené Zivotnosti nebo poctu opracovanych obrobk(l, potom se nastroj a modul
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Postup

Brouseni

14.15 Prdce s modulem Multitool

Multitool, na némz se nastroj nachazi, zablokuji. Ostatni nastroje na modulu Multitool
blokovany nejsou.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Jestlize se na modulu Multitool nachazi vétsi pocet nastrojli, pro které bylo aktivovano
monitorovani, a pokud bylo dosaZzeno nastavené Zivotnosti nebo poctu opracovanych obrobki,
potom se zablokuje pouze tento nastroj.

I\'R N Opotiebeni nastroje LZ-2wischenspeic...
N Mis g A DL .- g ARadius T 1%
0-&. Misto MT Tup Mazew nastroje 5T SH SC Alelka¥ ADelkaZ biitu C 0
4L &= MULTITOOL_US7 )
1 1 | ™= SCHEIBE_RR85 11 2.5688 1.888 H.088
1 2 | Jf SCHEIBE_RX22 11 2568 2.688 B.868
(A
1 141 T |30_T_s588 11 6.868  0.608 b.868

Znovu aktivovat

Pokud je znovu aktivovan ndstroj, ktery dosahl své nastavené Zivotnosti nebo poctu
opracovanych obrobku a ktery se nachazi v modulu Multitool, potom se pro tento nastroj nastavi
doba Zivotnosti/pocet opracovanych obrobkd na poZadovanou hodnotu a blokovani modulu
Multitool bude odstranéno.

Jestlize je znovu aktivovan modul Multitool, na které se nachazeji nastroje s monitorovanim, pak
se pro v8echny nastroje na tomto modulu nastavi doba Zivotnosti/pocet opracovanych obrobk(
na pozadovanou hodnotu bez ohledu na to, zda jsou nebo nejsou ndastroje zablokované.

Predpoklady

Aby bylo moZné nastroj znovu aktivovat, musi byt aktivovana monitorovaci funkce a musi byt
zadana pfislusna pozadovana hodnota.

l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry".
Parametry
2. Stisknéte programové tlacitko "Opotfebeni nastroje”.
3. Najed'te kurzorem na modul Multitool, ktery je zablokovan a ktery
chcete nastavit, aby byl opét pfipraven k pouZiti.
- nebo -
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Najed'te kurzorem na nastroj, ktery si pfejete nastavit, aby byl zno-
vu pfipraven k pouZiti.

Reaktivouat 4, Stisknéte programové tlacitko "Reaktivovat".

Udaj zadany jako poZzadovana hodnota se uloZi jako nova Zivotnost
nebo novy pocet kusd.

Blokovani nastroje a modulu Multitool bude odstranéno.

Opétovné aktivovani a nastaveni do poZzadované polohy

Pokud je v konfiguraci nastavena funkce "Reaktivovat a polohovat", pfesune se navic jesté misto
v zasobniku, na kterém se nachézi pozadovany modul Multitool, na odklddaci misto. Zde mlzete
modul Multitool vyménit.

Opétovné aktivovani vsech druh monitorovani

Pokud je v konfiguraci nastavena funkce "Reaktivovat vSechny druhy monitorovani*, pfi
reaktivovani se vSechny druhy monitorovani pro dany nastroj, které jsou aktivovany v NC
systému, nastavi na pocCate¢ni hodnoty.

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.
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14.16 Parametry vztahujici se k seznamUm nastrojli

V okné "Nastaveni" mate nasledujici moznosti, jak nastavit zobrazovani seznamU nastroj:

¢ Omezeni zobrazovani setfizeni zasobniku na jen jeden zasobnik

— Zobrazeni omezite na jen jeden zdsobnik. Zasobnik se bude zobrazovat spolu s
pfitazenymi misty pro odkladani nastrojl a s nezalozenymi nastroji.

— Prostfednictvim konfigurace nastavte, zda se ma pomoci programového tlacitka "Volba
zasobniku" pfeskocit na nasledujici zasobnik nebo zda se ma zobrazit dialogové okno
"Volba zasobniku", ve kterém je mozno pfejit na libovolny zasobnik.

e Zobrazeni jen vietena na misté pro odkladani nastroju
Aby se za provozu zobrazovalo pouze misto ve vietenu, je zobrazovani zbyvajicich mist pro
odkladani nastrojl potlaceno.

* Povoleni ukladani/nacitani nastroje do/ze souboru

— PFi zakladani nového nastroje mohou byt jeho parametry nacteny ze souboru.

— Pokud je nastroj mazan nebo odkladan, je mozné jeho parametry uloZit do souboru.

¢ Aktivovani zobrazeni transformovaného podle adaptéru

— V seznamu nastrojd jsou geometrické délky a korekéni parametry adaptéru
transformovany.

— Vseznamu opotfebeni nastroje se zobrazuji transformované délky opotfebeni a souctové

korekce.

Postup

1 O

Parametry

FE Seznam
Hnastroji

- 2asob-
&80 “Nk

Nasta—
veni

Brouseni

a. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.

on o n

Stisknéte programové tlacitko "Seznam nastrojd", "Opotfebeni nastroje”,
pfip. "Zasobnik".

Stisknéte programova tlacitka "Dalsi " a "Nastaveni".

Aktivujte odpovidajici policka pro znak zatrzeni pro poZzadovana nastave-
ni.
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Brouseni
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15.1 Prehled

Pomoci Spravce programd muzete programy kdykoli vyvolavat, abyste mohli spustit jejich
zpracovani a abyste je mohli editovat nebo kopirovat ¢i pfejmenovat.

Programy, které uz nepotfebujete, mizete vymazat, aby v paméti nezabiraly misto.

UPOZORNENI

Zpracovavani z USB flash disku

Primé zpracovavani nebo simulace program z flash disku pfipojeného pres USB se
nedoporucuje.

Neexistuje Zadné zajisténi proti potizim s pfipojenim, proti vypadku, pferuseni kvili narazu
nebo odpojeni USB flash disku v dlisledku omylu v dobé, kdy probiha zpracovani.

Odpojeni v dobé, kdy probiha opracovavani nastrojem, ma za nasledek zastaveni opracovani,
coz mUze zpUsobit poskozeni obrobku.

Misto pro ukladani programu
Mozna mista pro ukladani jsou nasleduijici:
* NC
* Lokalnijednotka
* Sitové jednotky
* Jednotky pfipojené pfes USB
* Jednotky FTP
* RS232C

‘ Softwarové volitelné doplnky
Aby se zobrazovalo programové tlacitko "Lokalni jednotka", potfebujete volitelny do-

plnék "Doplfikové rozsiteni uzivatelské paméti HMI na CF karté jednotky NCU 256 MB"
(neplati pro systém SINUMERIK Operate na jednotkdch PCU50, pfip. PC/PG).

Vyména dat s jinymi pracovisti
Pro potfeby vymény program( a dat s jinymi pracovnimi stanicemi mate nasledujici mozZnosti:
* Jednotky pfipojované pres USB (napf. USB flash-disk)
» Sitové jednotky
* Jednotka FTP
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Volba mista pro ulozeni

Ve vodorovném pruhu programovych tlacitek si mizete vybrat misto pro uloZeni, jehoz adresare
a programy si pfejete zobrazit. Kromé programového tlacitka "NC", pomoci néhoz je mozné
zobrazit data z pasivniho systému soubor(, se mohou zobrazovat jesté i dalSi programova
tlacitka.

Programové tlac¢itko "USB" mize byt pouZivano jen tehdy, pokud je pfipojeno externi pamétové
médium (napf. USB flash-disk na portu USB ovlddaciho panelu).

Zobrazeni dokumentt

Pokud si pfejete, mUZete zobrazit dokumenty, které jsou uloZeny na jednotkach spravce
program( (napf. na lokalnim disku nebo na USB) a v rozvétvené adresaiové strukture
systémovych dat. Pfitom jsou podporovany rizné formaty soubora:

. PDF

* HTML
Nahled na dokumenty ve formatu HTML neni mozny.

e RuUzné grafické formaty (napf. BMP nebo JPEG)

* DXF
‘ Softwarové volitelné doplrnky
Pro zobrazovani soubor( ve formatu DXF potiebujete volitelny doplnék "DXF-Reader".
Poznamka

Jednotka FTP

Nahled na dokumenty neni na jednotkach FTP mozny.

Struktura adresare

376

V pfehledu maji symboly uvadéné v levém sloupci nasledujici vyznam:

Adresar

@D|

Program
Pfi prvnim vyvolani spravce program( se u vSech adresafli nachazi znaménko plus.

- £1 Orounavaci programy
&- £3 Partprogramy

&+ 1 Podprogramy

E- £3 0Obrobky

Obrazek 15-1  Adresér program ve Spravci program(

Teprve po prvnim pfecteni jsou znaménka plus pfed prazdnymi adresafi odstranéna.

Brouseni
Prirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Sprdva programi

Adresare a programy se vzdy vypisuji spole¢né s nasledujicimi informacemi:

¢ Nazev

Nézev miZe obsahovat maximalné 24 znakd.
Povolenymi znaky jsou vSechna velka pismena (bez diakritiky), ¢islice a znak podtrzeni.

* Typ
Adresar: DIR nebo WPD

Program pro orovnavani: Adresar DRS

Program: MPF

Podprogram: SPF

Inicializacni program: INI
Seznamy uloh: JOB

Parametry nastroji: TOA

Pfifazeni v zasobniku: TMA
Polatky soufadného systému: UFR
R-Parametry: RPA

Globalni uzivatelska data a definice: GUD

Nastavované parametry: SEA
Chranéné oblasti: PRO
Prahyb: CEC

* Velikost (v bytech)

+ Datumi/Cas (vytvoFeni nebo posledni zmény)

Aktivni programy

Vybrané, tzn. aktivni programy miZzete poznat pomoci zeleného symbolu.

Nazev
3 = Partprogramy
&1 3 Podprogramy
= £ Obrobky

B 23 6_CODE_MEHR
&- £3JOBSHOP_MEHREK
& E3 KUPPLUNGSWELLE
E- S MEHRKANAL_JOBSHOP
& &3 MEHRKANALPROGRAMME
E- ©3MEHRSHOPMILL
- 23 SHOPTURHN

E- £35IM_CHESS_KING

B 23 SIM_CHESS_LADY_26
E- £35IM_CHESS_TOWER

B £ 5IM_2YK_T_26

= = SWOB

- B BEISPIEL_SHOPMILL
- 2 BEISPIEL_SHOPTURN
- [3 G_CODE_DREHEN

- 2 GCODE_FRAESEN

- 2 SHOPTURN

- 23 TEMP

Obrazek 15-2  Zelené zobrazeny aktivni program
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DIR

DIR

WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
MPF
MPF
MPF
MPF
MPF
WPD

Delka

2994
3212

283

Datum
B8.86.18
a1.83.18
13.84.18
12.84.18
63.82.18
16.82.18
B5.82.18
16.82.18
69.82.18
B5.82.18
63.82.18
16.83.18
63.82.18
B3.82.18
68.83.18
68.83.18
25h.82.18
11.82.18
B4.82.18
B4.82.18
63.83.18

Gas
15:84:28
A9:29:12
18:47:48
B7:37:55
15:48: 41
11:84:17
13:83:36
11:33:85
A7 12:27
14:31:28
15:48:43
11:88:49
15:48:45
15:48:47
11:21:54
13:56:29
13:14:25
18:36:52
18:39:55
18:38:23
A9:8/7:48

15.1 Prehled
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15.1.1 Pamét NC systému

Vypisuje se kompletni obsah paméti NC systému se viemi obrobky, s hlavnimi programy a
podprogramy, ale i s programy pro orovnavani.

MiZete zde vytvaret dalsi podadresare.

Postup
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce program(".
Spravece
_ programi
NE 2. Stisknéte programové tlacitko "NC".
15.1.2 Lokalni jednotka
Budou se vypisovat obrobky, hlavni programy, podprogramy a programy pro orovnavani ulozené
v uZivatelské paméti na CF-karté, pfip. na lokalnim pevném disku.
Kvali ukladani mate moznost vytvaret strukturu paméti NC systému nebo vlastniho systému pro
ukladani dat.
MuZete zde zalozit libovolné mnoho podadreséi(i a v nich libovolné mnoho soubor( (napf.
textovych soubord s poznamkami).
Softwarové volitelné doplrky
‘ Aby se zobrazovalo programové tlacitko "Lokalni jednotka”, potfebujete volitelny do-
plnék "Doplfikové rozsifeni uZivatelské paméti HMI na CF karté jednotky NCU" (neplati
pro systém SINUMERIK Operate na jednotkach PCU50, pfip. PCIPG).
Postup
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce program(".
Spravece
_ programi
. Lokalni 2. Stisknéte programové tlacitko "Lokalni jednotka".
jedn.
15.1.3 Zalozeni adresare NC systému na lokalni jednotce

Pokud pottebujete, mlzete na lokaIni jednotce vytvofit adresafovou strukturu paméti NC
systému. To usnadnuje mimo jiné vyhledavani.
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v o

Vytvareni adresaru

Lokalni 1. Je vybrana lokalni jednotka.
=
jedn.
% X¥ 2. Najedte kurzorem do hlavniho adresare.
JOG
CHAN1
Nouj 3. Stisknéte programova tlacitka ,Novy” a ,Adresar”.
Otevre se okno "Novy adresar".
Adre-
saf
v 4, Do vstupniho pole "Nazev" zadejte nazev adresare "mpf.dir", "spf.dir" a
0K "wks.dir" a stisknéte programové tlacitko "OK".
Tim budou v hlavnim adresafi zaloZeny adresare "Vyrobni programy”,
"Podprogramy" a "Obrobky".
15.1.4 Jednotky pfipojené pres USB

Jednotky pfipojované pfes USB umoznuji vyménovat data. Takto mizZete napiiklad do NC
systému zkopirovat a nechat zpracovat programy, které byly vytvofeny externé.

UPOZORNENI

Preruseni probihajiciho zpracovani

Pfimé zpracovavani nebo simulace z flash disku pfipojeného pres USB se nedoporucuije,
protoze mUze dojit k nechténému preruseni zpracovani a v disledku toho také k poskozeni
obrobku.

USB flash-disk rozdéleny na oddily (TCU)

Pokud ma flash-disk pfipojeny pfes USB vice oddil(, v adresarové strukture se tyto oddily vypisuji
jako dil¢i slozky (01, 02,...).

PFi pouZiti volani EXTCALL zadavejte potom pfislusny oddil (napf. USB:/02/... nebo //ACTTCU/
FRONT/02/... nebo /IACTTCU/FRONT,2/... nebo /ITCU/TCU1/FRONT/02]...)

Kromé toho mate moZnost vytvofit libovolny oddil (nap¥. //ACTTCU/FRONT, 3).

Brouseni
Ptirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 379



Sprdva programi
15.1 Pfehled

Postup
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce program(".
Spravce
_ programi
{J USB 2. Stisknéte programové tlacitko "USB".
Poznamka
Programové tlacitko "USB" miiZze byt editovano jen tehdy, pokud je do rozhrani na Celni strané
fidiciho panelu pfipojen USB flash-disk.
15.1.5 Jednotka FTP
Jednotka FTP Vam umoziiuje vyménu dat, napf. vyrobnich programd, mezi Vasim fidicim
systémem a externim FTP serverem.
Pokud si pfejete, miZete za ic¢elem ukladani dat zakladat na FTP serveru adresafe a podadresare,
abyste do nich pak mohli ukladat libovolné soubory.
Poznamka
Vybirani / zpracovavani programi
Vybrat program pfimo na jednotce FTP, potom pfejit do systémové oblasti "Stroj" s spustit jeho
zpracovani neni mozné.
Predpoklady
Na FTP serveru jsou zfizeny uZivatelské jméno a heslo.
Postup
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd".
Spravce
_ programi
;pﬁ FTP 2. Stisknéte programové tlacitko "FTP".

PFi prvnim aktivovani jednotky FTP se zobrazi okno pro zadani tdajl pro
pfihlaseni.
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v 3. Abyste se k FTP serveru pfihlasili, zadejte své uZivatelské jméno a heslo a
0K stisknéte programové tlacitko "OK".

Zobrazi se obsah FTP serveru s jeho adresafi.
o 4, Po ukonceni pozadovanych datovych prenos( stisknéte programové tla-
Odhlageni ol m iy
Citko "Odhlaseni”.
Spojeni's FTP serverem se prerusi. Abyste se mohli na jednotku FTP znovu
vratit, je nutné, abyste se znovu pfihlasili.
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15.2 Otevfeni a zavfeni programu

15.2 Otevreni a zavieni programu

Postup

382

Pokud byste si pfali podivat se na program podrobnéji nebo byste si pfaliv ném uskutecnit néjaké
zmény, otevfete jej v editoru.

U programd, které jsou uloZeny v paméti NCK, m(iZete jimi prochazet jiz béhem jejich otevirani.
Programové bloky mohou byt editovany teprve tehdy, kdyz je program otevieny Uplné cely.
Pribéh otevirdni programu miiZzete sledovat v dialogovém fadku.

U programdl, které otevirate prostfednictvim lokalni jednotky, USB flash-disku nebo sitového
pripojeni, mlzete prochézet jejich programovymi bloky teprve tehdy, kdyz je GplIné cely program
otevieny. Pfi otevirani programu se zobrazuje pruhovy graf ukazujici priibéh operace.

Poznamka

Pfepinani kanall v editoru

Pfi otevfeni programu se otevfe editor pro momentalné vybrany kanal. Tento kanal se pouZzije
také pfi simulaci.

Jestlize uskutecnite pfepnuti kanalu v editoru, na editor to nema Zadny vliv. Do jiného kanalu
pfejdéte aZ po uzavfeni editoru.

% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce program(".
Spravce
_ programi
2. Vyberte poZzadované misto v paméti a najed'te kurzorem na program,
ktery si prejete zpracovavat.
Oteuiit 3. Stisknéte programové tlacitko "Otevfit".
-nebo-
<> Stisknéte tlacitko <INPUT>.
—_—
INPUT
-nebo-

Stisknéte tlacitko <Kurzor vpravo>.

-nebo-
Dvojité kliknéte na program.
Zvoleny program se otevfe v systémové oblasti "Editor".
4, Nyni v programu proved'te poZadované Upravy.
g 00l 5. Stisknéte programové tlacitko "Volba NC", abyste mohli pfejit do systé-
mové oblasti "Stroj" a spustit zpracovani programu.
@& Seleci‘ KdyZ je program spustény, je programové tlacitko deaktivovano.
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15.2 Otevfeni a zavfeni programu

Zavieni programu

Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Zavfit", ¢imZ program a editor opét zavrete.

Zaviit
-nebo-
JestliZe se nachazite na zac¢atku prvniho fadku programu, stisknéte tlacitko pro
4 posun kurzoru vlevo, ¢imZ program a editor zavfete také.
Jestlize chcete program, ktery jste zavieli pomoci tlacitka "Zavfit", znovu otevfit,
P stisknéte tlacitko <PROGRAM>.
Poznamka

Abyste mohli spustit zpracovani programu, nesmi byt tento program zavfeny.
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15.3 Zpracovdvani

programu

15.3 Zpracovavani programu

Volba programu

Postup

384

Kdyz vyberete program, ktery chcete zpracovdvat, pfepne se fidici systém automaticky do
systémové oblasti "Stroj".

Obrobky (WPD), hlavni programy (MPF) nebo podprogramy (SPF) vyberete tak, Ze najedete
kurzorem na pozadovany program, pfip. pozadovany obrobek.

V piipadé obrobkl se musi v adresati obrobku nachazet program stejného nazvu, ktery se pak
automaticky vybere pro zpracovani (kdyz naptiklad vyberete obrobek s nazvem WELLE.WPD,
automaticky se vybere hlavni program WELLE.MPF).

Jestlize existuje inicializa¢ni soubor téhoz nazvu (napf. WELLE.INI), bude pfi prvnim spusténi
vyrobniho programu po jeho vybéru jedenkrat zpracovan. V zavislosti na strojnim parametru
MD11280 $MN_WPD_INI_MODE se budou v pfipadé potieby spoustét jesté i dalsi inicializacni
soubory.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=0:

Bude se spoustét inicializacni soubor, ktery ma stejny nadzev jako vybrany obrobek. Kdyz je
napfiklad pomoci tlacitka <CYCLE START> spustén program WELLE1.MPF, spusti se soubor
WELLE1.INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=1:

Budou spustény vSechny soubory s pfiponami SEA, GUD, RPA, UFR, PRO, TOA, TMA a CEC
v uvedené posloupnosti, které maji stejny nadzev jako zvoleny hlavni program. Hlavni programy
uloZené v adresati obrobkd mohou byt vybrany a zpracovavany ve vice kanalech.

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zéleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce program("”.
Spravce
_ programi
2. Vyberte poZzadované misto v paméti a najed'te kurzorem na obrobek/

program, jehoZ zpracovani byste si pfali spustit.
3. Stisknéte programové tlacitko "Vybrat".

Zuolit
Ridici systém se automaticky pfepne do systémové oblasti "Stroj".
-nebo-
Zpracn| Pokud je jiz program otevien v systémové oblasti "Program”,
val stisknéte programové tlacitko "Zpracovat NC".
Stisknéte tlacitko <CYCLE START>.
. Zpracovani obrobku se spusti.
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15.3 Zpracovdvani programu

Poznamka
Vybirani programt z externich médii
Jestlize si pfejete spoustét zpracovani program0 z externich jednotek (napf. se sitové jednotky),

pottebujete softwarovy volitelny doplnék ,Zpracovani z externi paméti” (EES - Execution from
External Storage).
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15.4 ZaloZeni adresdre/programu/seznamu tloh

15.4 Zalozeni adresare/programu/seznamu uloh

7w o

15.4.1 Nazvy soubori a adresara
KdyZ zadavate nazvy adresari a soubord, je zapotfebi mit na paméti nasledujici pravidla:

* Jsou pfipustna vsechna pismena (mimo prehlasek, specialnich znak(, diakritiky, asijskych
znakl nebo znakl azbuky)

e VSechny Cislice
e Znak podtrzeni ().

e Nazev se smi skladat z max. 24 znakd.

Poznamka

Abyste se vyhnuli problém0m s aplikacemi pracujicimi pod Windows, jako nazvy programd, pfip.
oznaceni adresér(l, nepouzivejte nasledujici retézce:

* CON, PRN, AUX, NUL

* COM1, COM2, COM3, COM4, COM5, COM6, COM7, COM8, COM9

e LPT1, LPT2, LPT3, LPT4, LPT5, LPT6, LPT7, LPT8, LPT9

Méjte na paméti, Ze tyto fetézce mohou vést k problém(im i tehdy, kdyZ jsou pouZity s pfiponou

(napf. LPT1.MPF, CON.INI), jestliZze jsou pfenaseny napfiklad prostfednictvim kopirovani,
archivace adresarové struktury nebo odesilani do prostfedi operacniho systému Windows.

15.4.2 Vytvoreni nového adresare

Adresarové struktury usnadniuji pfehlednou spravu Vasich program(l a dat. Za tim Gcelem
mUZete na vSech pamétovych jednotkach v jednom adresari vytvaret podadresére.

V podadreséti mliZzete opét zaklddat programy a potom do nich vkladat programové bloky.

Poznamka

Omezeni

¢ Adresafe musi mit pfiponu .DIR nebo .WPD.

* Maximalni délka nazvu vcetné piipony je 28 znak(.

* Maximalni délka cesty do adresare Cini v pfipadé vnofenych obrobk( 100 znakd, a to véetné
vsech doplrikovych znakd.

* Nazvy se automaticky pfevadéji na velkéd pismena.
Pfi praci na jednotkach pfipojenych pres USB/na sitovych jednotkéch toto omezeni neplati.
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15.4 ZaloZeni adresdre/programu/seznamu dloh

Postup
% Aktivujte systémovou oblast "Spravce program(".
Spravce
. programi
— Lokalni Vyberte pozadované pamétové médium, tzn. lokdIni jednotku nebo jed-
jedn. notku pfipojenou na USB.
{ use
Nouj Pokud byste si pfali vytvofit na lokalni jednotce novy adresar, najed'te
kurzorem na nejvy3si slozku a stisknéte programova tlacitka "Novy" a "Ad-
resar".
Adre- . " , o
- Otevfe se okno "Novy adresar".
v Zadejte poZadovany nazev adresare a stisknéte programové tlacitko "OK".
0K
15.4.3 Zalozeni nového obrobku
V adresafi obrobku miiZzete vytvaret rizné typy soubor(, jako jsou hlavni programy, inicializacni
soubory, korekce nastroju atd.
Poznamka
Adresare obrobku
Pokud chcete, mUZete vytvofit vicelroviiovou adresafovou strukturu obrobku. Pfitom je potfeba
mit na paméti, Zze délka radku volani je omezena. KdyZ je dosaZzeno maximalniho poctu znakd,
budete o tom pfi zadavani nazvu obrobku informovani.
Postup
% Aktivujte systémovou oblast "Spravce program(".
Spravee
_ programi
@ NE Vyberte poZzadované misto pro uloZeni a najed'te kurzorem na slozku, ve
které byste si prali adresar obrobku zalozit.
Y usB
Nouj Stisknéte programové tlacitko "Novy".
Otevie se okno "Novy obrobek".
V pfipadé potfeby si vyberte vhodnou $ablonu.
Brouseni
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15.4 ZaloZeni adresdre/programu/seznamu tloh

v 5. Zadejte poZzadovany nazev obrobku a stisknéte programové tlacitko "OK".

Typ adresare (WPD) je pfedem definovan.

ZaloZi se nova slozka s nazvem obrobku.

Otevre se obrazovka "Novy program v G-kédu".
v 6. Pokud si pfejete program zaloZit, stisknéte jesté jednou programové tla-
0K ¢itko "OK".

Program se otevfe v editoru.

15.4.4 Zalozeni nového programu v G-kédu

V adresafilobrobku mizete zakladat nové programy v G-kédu a potom do nich vkladat pfislusné
bloky v G-kddu.

Postup
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd”.
Spravece
_ programi
2. Vyberte poZzadované misto pro uloZeni a najed'te kurzorem na slozku, ve
které byste si pfali program zalozit.
Novj 3. Stisknéte programové tlacitko "Novy".
programGLIDE Otevre se okno "Novy program v G-kodu".
G- kod
4. V pripadé potfeby si vyberte vhodnou Sablonu.
5. Vyberte typ souboru (MPF nebo SPF).
JestliZze se nachazite v paméti NC systému a pokud mate otevienu slozku
"Podprogramy” nebo "Vyrobni programy”, miZete zaloZit pouze podpro-
gram (SPF), resp. hlavni program (MPF).
v 6. Zadejte poZzadovany nazev programu a stisknéte programové tlacitko
0K "OK".
Typ programu je odpovidajicim zplsobem pfedem definovan.
15.4.5 ZaloZeni nového programu pro orovnavani

V adresétilobrobku muzete zakladat nové programy pro orovnavani a potom do nich vkladat
prislusné bloky v G-kédu.
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15.4 ZaloZeni adresdre/programu/seznamu tdloh

Postup
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd”.
Spravce
. programi
2. Vyberte poZadované misto v paméti a najed'te kurzorem do adresare
LProgramy pro orovnavani”.
New 3. Stisknéte programové tlacitko "Novy".
programGUIDE Otevre se okno "Novy program pro orovnavani".
G—Code Typ souboru ,DRS” je jiz predem nastaven.
4, Zadejte poZzadovany nazev programu a stisknéte programové tlacitko
IIOKII.
15.4.6 Zalozeni nového libovolného souboru
V kazdém adresari, pfipadné podadreséti, mizete zalozit soubor v libovolném forméatu. Tento
formatu urcujete pfi vytvareni souboru.
Poznamka
Pfipony soubort
Pfipona souboru v paméti NC systému musi mit 3 znaky a nesmi se jednat o pfipony DIR nebo
WPD.
V paméti NC systému muZete v rdmci adresare obrobku zakladat pomoci programového tlacitka
“Libovolny" nasledujici typy souboru:
; Novy libovolny program
Seznam praci JOB
Seznam praci JOB
g Data nastroje TOA
Nazev Obsazeni zasobniku TMA
Nulove body UFR
ESS_TOW R-paramelry RPA 10
¢ T %6 Definice GUD 10
- Setting data SEA 10
Ochranné oblasti PRO 10
Priihyb GEC 10
Inicializaéni program INI 1n
Brouseni
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15.4 ZaloZeni adresdre/programu/seznamu tloh

Postup

15.4.7

Syntaxe

390

I

Spravce
_ programi

Nouy

Libouolné

Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd”.

Vyberte poZadované misto pro uloZeni a najed'te kurzorem na slozku, ve
které byste si pfali soubor zaloZit.

Stisknéte programova tlacitka "Novy" a "Libovolny".
Otevfe se okno "Libovolny novy program"”.

V poli pro volbu jedné z moznosti "Typ" vyberte poZadovany typ souboru
(napft. "Definice GUD"), a jestlize mate vybran adresar obrobku v paméti
NC systému, zadejte nazev souboru, ktery si pfejete zaloZit.

Soubor automaticky ziskava format vybraného souboru.

-nebo-

Zadejte nazev a format zakladaného souboru (napf. "Muj_Text.txt").
Stisknéte programové tlacitko "OK".

ZaloZzeni seznamu uloh

Pokud chcete, mlZete pro kazdy obrobek sestavit seznam uloh, ktery rozsifuje moznosti volby

obrobku.

Pomoci seznamu uloh zadavate pfikazy pro volbu programi v rliznych kandlech.

Seznam Uloh obsahuje pfikaz volby SELECT.
SELECT <Program> CH=<Cislo kanalu> [DISK]
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15.4 ZaloZeni adresdre/programu/seznamu dloh

Pfikazem SELECT se vybird program pro zpracovani v ur¢itém kandlu NC systému. Zvoleny
program musi byt nacten v pracovni paméti NC systému. Pro UcCely zpracovani z externiho zdroje
(CF-karta, datovy nosic pfipojeny pres USB, sitova jednotka) je mozné vyuzit parametru DISK.

e <Program>
Absolutni nebo relativni zadani cesty k programu, ktery ma byt vybran.
Priklady:

— /INC/WKS.DIR/WELLE.WPD/WELLE1.MPF
— WELLE2.MPF

+ <Cislo kanalu>
Cislo kanalu NC systému, ve kterém ma byt program vybran.
Priklad:
CH=2

* [DISK]
Nepovinny parametr pro programy, které se nenachazejiv paméti NC systému a které se maji
zpracovavat "externé".
Priklad:
SELECT /lremote/myshare/welle3.mpf CH=1 DISK

Komentar

V seznamu Uloh jsou komentafe oznaceny pomoci znaku ";" na za¢atku fadku nebo pomoci
kulatych zavorek.

Sablony
Pfi zakladani nového seznamu Uloh si mizete vybrat bud’ sablonu od firmy Siemens nebo od
vyrobce stroje.
Opracovani obrobku
Stisknutim programového tlacitka "Zvolit" pro dany obrobek se odpovidajici seznam uloh
syntakticky zkontroluje a potom se zpracuje. Za Gcelem aktivovani se kurzor mdiZze nachéazet i v
seznamu Uloh samotném.
Postup
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce program0”.
Spravee
_ programi
NE 2. Stisknéte programové tlacitko "NC" a v adresafi "Obrobky" najed'te kurzo-
rem na program, pro ktery byste si pfali zaloZit seznam uloh.
Nouj 3. Stisknéte programova tlacitka "Novy" a "Libovolny".
Otevfe se okno "Libovolny novy program".
v 4. V poli se seznamem "Typ" vyberte poloZku "Seznam uloh JOB", zadejte
0K poZadovany nazev a stisknéte programové tlacitko "OK".
Brouseni
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15.4 ZaloZeni adresdre/programu/seznamu tloh

15.4.8

Postup

392

ZaloZeni seznamu programti

Pokud pottebujete, mlzete programy zadavat do seznamu program. Vybirani a zpracovavani
téchto program(l potom muze byt fizeno PLC.

Seznam Uloh miZe obsahovat az 100 poloZek.

I

Spravce
_ programi

>

Fac |5
& proac |

Uybrat
program

v
0K

Uymazat

Uymazat
uie

a. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd”.

Stisknéte tlacitko pro vyvolani rozSifeného pruhu menu a potom progra-

mové tlacitko "Seznam programu”.
Otevfe se obrazovka "Seznam programu”.

Najed'te kurzorem na poZadovany fadek (Cislo programu).
Stisknéte programové tlacitko "Vybrat program"”.

Otevie se obrazovka "Program". Zobrazi se rozvétvena datova struktura NC
pameéti s adresafi obrobku, vyrobnich programd a podprogramd.

Najed'te kurzorem na pozadovany program a stisknéte programové tlacit-
ko "OK".

Vybrany program se spolu s udanim své cesty prfevezme do prvniho fadku
seznamu.

-nebo-

Zadejte ndzev programu pfimo do seznamu.

Pfi manualnim zadavani davejte pozor na pfesné zadani cesty (napf. /INC/
WKS.DIR/MEINPROGRAMM.WPD/MEINPROGRAMM.MPF).

V pfipadé nutnosti se doplni /INC a pfipona (.MPF).

U strojd s vice kanaly mdzete predem definovat, ve kterém kandlu ma byt
pfislusny program aktivovan.

JestliZe si budete pfat program ze seznamu odstranit, najed'te kurzorem
na prislusny fadek a stisknéte programové tlacitko "Vymazat".

-nebo-

JestliZe si budete pfat ze seznamu odstranit vSechny programy, stisknéte
programové tlacitko "Vymazat vSechny".
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15.5 Vytvdreni sablon

15.5 Vytvareni Sablon

Muzete si ukladat své vlastni Sablony pro sestavovani vyrobnich programd a obrobk(. Tyto
Sablony slouZi jako surové soubory pro dalsi editaci.

Pro tento Ucel mlzete pouzivat libovolné Vami sestavené vyrobni programy nebo obrobky.

Misto pro ukladani sablon
Sablony pro vytvafeni vyrobnich program, pfip. obrobkd, se ukladaji do nasledujicich adreséi:
HMI-Daten/Vorlagen/Hersteller/Vyrobni programy pfip. Obrobky
HMI-Daten/Vorlagen/Anwender/Vyrobni programy pfip. Obrobky

Postup
Q\ 1. Aktivujte systémovou oblast "Uvadéni do provozu".
Uvadéni
do provozu
o_ System. 2. Stisknéte programové tlacitko "Systémova data".
IS data
Konirovat 3. Najed'te kurzorem na poZadovany soubor, ktery byste si pfali uloZit jako
b Sablonu, a stisknéte programové tlacitko "Zkopirovat".
Ulosit 4. Vyberte adresar "Vyrobni programy”, pfip. "Obrobky", do néhoz byste si
prali data uloZit, a stisknéte programové tlacitko "Vlozit".
Z uloZenych Sablon si mlzete vybirat pti zakladani vyrobniho programu,
pfip. obrobku.
Brouseni
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15.6 Vyhleddvdni adresdrt a soubort

15.6 Vyhledavani adresafli a soubort

Postup

394

Jestlize potfebujete, miZete ve spravci program0 vyhledavat urcité adresare a soubory.

Poznamka

Vyhledavéani s ndhradnimi znaky

Vyhledavani usnadnuji nasledujici nahradni znaky:

e "*":nahrazuje libovolny fetézec znakl

* "?": nahrazuje libovolny znak

Jestlize pouZijete ndhradni znak, budou nalezeny pouze adresafe a soubory, které pfesné
odpovidaji hledanému fetézci.

Pokud nahradni znak nepouZijete, budou nalezeny také adresafe a soubory, které hledany
fetézec obsahuji na libovolném misté.

Strategie vyhledavani
Vyhledavani se uskutecnuje ve viech vybranych adresafich a v jejich podadresafich.

Jestlize se kurzor nachazi na néjakém souboru, hledani probiha od nadfazeného adresare.

Poznamka
Hledani v otevienych adresarich

Aby bylo hledani ispé3né, zaviené adresare otevrete.

% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd".
Spravce
_ programi
2. Vyberte poZzadované misto pro ukladani dat, kde chcete hledani uskutec-

nit, a stisknéte programova tlacitka ">>" a "Hledat".
Otevie se obrazovka "Hledat soubor".

Hledat
3. Do pole "Text" zadejte poZadovany hledany pojem.
Upozornéni: Pfi vyhleddvani souboru pomoci nahradnich znak(l zadejte
jeho kompletni ndzev i s pfiponou (napf. *BOHREN.MPF).
4, Podle potfeby aktivujte znakem zatrzeni policko "RozliSovat mala a velka
pismena".
v 5. Stisknéte programové tlacitko "OK", &imZ vyhledavani spustite.
0K
6. Pokud je odpovidajici adresaf nebo odpovidajici soubor nalezen, systém

jej oznadi.
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Hledat
dalsi

v
0K

x

Storno

Brouseni

7.

15.6 Vyhleddvani adresdri a soubord

JestliZze nalezeny adresaf nebo soubor neodpovida poZzadovanému vy-
sledku, stisknéte programova tlacitka "Hledat dale" a "OK".

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Zrusit", pokud si pfejete vyhledavani ukon-
cit.
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15.7 Vyvolani zobrazeni ndhledu na program

15.7 Vyvolani zobrazeni nahledu na program

Pokud pottebujete, mlzete si pred editaci zobrazit obsah programu v ndhledu.

Postup
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce program(”.
Spravce
_prugrarnﬁ
2. Vyberte poZzadované misto v paméti a najed'te kurzorem na pozadovany
program.
3. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Okno nahledu".

Zobrazi se okno "Nahled...".

Okno

Nahled

Okno 4. Stisknéte programové tlacitko "Nahled" jesté jednou, ¢imZ okno opét za-
Hahled viete.
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15.8 Oznaceni vétsiho pocltu adresdri/programd

15.8 Oznaceni vétsiho poctu adresari/programu

Pro dalsi zpracovavani mlzete vybrat i vice soubor( a adresarl najednou. Pokud oznacite néjaky
adresaf, budou oznaceny také vSechny adresare a data, kterd se v ném nachazeji.

Poznamka
Vybrané soubory

Jestlize mate v néjakém adresafi vybrany jednotlivé soubory, bude tento vybér pfi zavieni
adresafe zrusen.

Pokud je vybran cely adresar se vSemi soubory, které jsou v ném obsaZeny, po zavieni adresare
zUstava tento vybér zachovan.

Postup
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce program(".
Spravce
. programi
2. Vyberte poZzadované misto pro uloZeni a najed'te kurzorem na soubor,
pfip. na adresar, od kterého byste si prali dalsi adresafe oznacit.
. 3. Stisknéte programové tlacitko "Oznacit".
Oznacit
m Programové tlacitko je aktivni.
4. Pomoci kurzoru nebo pomoci mysi vyberte poZzadované adresare/progra-
my.
m 5. Znovu stisknéte programové tlacitko "Oznacit", abyste ukoncili funkci kur-
zorovych tlacitek.
ZruSeni vybéru
Opétovnym oznacenim jiz oznaceného prvku bude toto oznaceni opét zruseno.
Brouseni
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15.8 Oznaceni vétsiho poctu adresdri/programd

398

Zarazeni do vybéru pomoci tlacitek

Kombinace tlacitek

Vyznam

O

Vytvofeni, pfip. rozsiteni vybéru.

v

A

SELECT Prvky mudzete vybirat jednotlivé.
ﬁ Do vybéru bude zafazen blok sousedicich prvkd.
SHIFT

>

INSERT

JiZ existujici vybér bude zruden.

Vybirani pomoci mysi

Kombinace tlacitek

Vyznam

Levé tlacitko mysi

Kliknéte na prvek: Prvek se oznadi.
JiZ existujici vybér bude zrusen.

Levé tlacitko mysi +

i

SHIFT

stisknuto

Rozsiteni vybéru o blok prvkd, ktery sahd aZ k nasledujicimu misto, na které jste
kliknuli.

Levé tlacitko mysi +

CTRL

stisknuto

Vybér se rozsifuje kliknutimi na jednotlivé prvky.
Jiz existujici vybér bude rozsifen o prvek, na ktery jste kliknuli.

Brouseni
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15.9

Postup

Brouseni

15.9 Kopirovani a vkladdni adresdre/programu

Kopirovani a vkladani adresare/programu

JestliZze byste si prali vytvofit novy program nebo adresaf, ktery je podobny jiZ existujicimu
programu nebo adresafi, mlzete usetfit ¢as zkopirovanim starého programu nebo adresare a
naslednym upravenim jen vybranych programu nebo programovych blokd.

Pro adresare a programy muzete vyuzivat funkci kopirovani a vkladdani na jiné misto také v
pfipadé, kdyz budete chtit vyménovat data s jinymi systémy pfes jednotku pfipojenou pfes USB/
sitovou jednotku (napt. USB Flash disk).

Zkopirované soubory nebo adresafe miZete vlozit na jiné misto.

Pozndamka

Adresafe mUizZete vkladat pouze na lokalni jednotku, ale také na sitové jednotky a jednotky
pfipojené pres USB.

Poznamka
Opravnéni k zapisu

Jestlize obsluhujici pracovnik nema v aktudInim adresafi opravnéni k zapisu, funkce se vibec
nebude nabizet.

Poznamka
Pfi kopirovani jsou chybéjici pfipony u adresarli automaticky ptipojovany.

Pro zadavani nazvll jsou povolena vSechna pismena (bez diakritiky), Cislice a znak podtrZzeni.
Nazvy se automaticky prevadéji na velka pismena a tecky, které jsou navic, na znaky podtrzeni.

Priklad
Jestlize se nazev pfi kopirovani nezméni, bude automaticky vytvofena kopie:

Program MYPROGRAM.MPF se zkopiruje do programu MYPROGRAM__1.MPF. P¥i svém dalSim
kopirovani vznikne program MYPROGRAM _ 2.MPF atd.

Jestlize v adresafi jiz existuji soubory s nazvy MYPROGRAM.MPF, MYPROGRAM__1.MPF a
MYPROGRAM__3.MPF, potom bude dalsi kopie souboru MYPROGRAM.MPF ulozZena do souboru
s nazvem MYPROGRAM__ 2.MPF.

% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd".
Spravee
_ programi
2. Vyberte pozadované misto pro uloZeni a najed’te kurzorem na soubor,
pfip. adresaf, ktery byste si pfali zkopirovat.
Kopirouat 3. Stisknéte programové tlacitko "Kopirovat".
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15.9 Kopirovani a vkladdni adresdfe/programu

400

UloZit

v
0K

Prepsat
uie

Neprepisouat
Fadny

Preskocit

v
0K

Vyberte adresaf, do kterého si pfejete kopii svého adresafe/programu vlo-
Zit.

Stisknéte programové tlacitko "Vlozit".

Jestlize v tomto adresafi uz existuje adresar/program se stejnym nazvem,
objevi se upozornéni. Budete vybidnuti, abyste zadali novy nazev, jinak
bude vytvofen adresaf/program s nazvem, ktery je navrzen systémem.

Pokud nazev obsahuje nepfipustné znaky nebo pokud je nazev pfili§ dlou-
hy, objevi se okno s odpovidajicim kontrolnim dotazem, v némz muZzete
zadat pfipustny nazev.

Pokud si pfejete jiz existujici adresar/program prepsat, stisknéte progra-
mové tlacitko "OK". pfip. "VSechno prepsat".

-nebo-

Pokud byste si pfali, aby se jiz existujici adresare/programy neprepisovaly,
stisknéte programové tlacitko "Nepfepisovat".

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Pfeskocit", pokud ma operace kopirovani
pokracovat s nasledujicim souborem.

-nebo-

Pokud byste si pfali adresaf/program uloZit pod jinym nazvem, zadejte
tento nazev a stisknéte programové tlacitko "OK".

Poznamka

Kopirovani soubori ve stejném adresafi

V rdmci stejného adresare neni kopirovani souborl mozné. Kopii musite uloZit pod novym

nazvem.

Brouseni
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15.10 Vymazdni programu/adresdre

15.10 Vymazani programu/adresare

Doporucujeme Vam pravidelné mazat programy a adresare, které uz nepotfebujete, aby Vase
sprava dat zlstavala pfehledna. V pfipadé potieby ukladejte tato data na externi pamétové
médium (napf. Flash disk pfipojeny ptes USB) nebo na sitovou jednotku.

Uvédomte si, Ze pfi vymazani adresare vymazete také vSechny programy, parametry nastrojd a
posunuti poc¢atku, stejné jako i podadresare, které se v tomto adresafi nachazeji.

Postup

I'n

Spravce
. programi

Uymazat

v
0K

x

Storno

Brouseni

Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd”.

Vyberte poZadované misto pro uloZeni a najed‘te kurzorem na soubor,
pfip. adresar, ktery byste si pfali vymazat.

Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Vymazat".

Zobrazi se kontrolni dotaz, zda si opravdu pfejete mazani uskutecnit.

Pokud si pfejete program/adresaf vymazat, stisknéte programové tlacitko
"OK".

-nebo-
Stisknéte programové tlacitko "Storno", ¢imz celou operaci zrusite.
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15.11 Zména vlastnosti souboru a adresdre

15.11

Zmeéna vlastnosti souboru a adresare

V okné "Vlastnosti..." mlZete vyvolat vypis informaci o adresafich a souborech.
Kromé cesty a ndzvu souboru se vypisuji také Udaje o datu vytvoreni.

Pokud chcete, mizete nazev zménit.

Zména pfristupovych opravnéni

Postup

402

V okné "Vlastnosti" se vypisuji informace o pfistupovych pravech pro spousténi, zapisovani,
zafezovani do seznamd a ¢teni.

* Spousténi: Pouziva se pro vybirani za Ucelem zpracovani
* Zéapis: Ridi provadéni Giprav a mazani souboru nebo adresére.

V pfipadé soubord NC systému muZete nastavovat pfistupova opravnéni od polohy O pfepinace
na kli¢ az po momentalni Groven pfistupové ochrany, a to samostatné pro kazdy soubor.
JestliZe je Uroven pfistupové ochrany vyssi nez je momentalné platna Uroven, neni mozné nic
meénit.

Pro externi soubory (napf. na lokéIni diskové jednotce) vam pfistupova opravnéni dovoluji tyto

soubory pouze zobrazit, leda Ze by vyrobce stroje pro tyto soubory nastavil néco jiného. Tato
nastaveni neni mozné ménit pomoci okna s vlastnostmi téchto objektd.

Nastaveni pfistupovych oprdvnéni pro adresare a soubory

Prostfednictvim konfigura¢niho souboru a parametru MD 51050 mUzete zménit a predem
definovat pfistupovd oprdvnéni pro adresare a typy soubor( z paméti NC systému a z uzivatelské
pameéti (lokdIni jednotka).

Dalsi informace: Pfirucka pro uvedeni do provozu, SINUMERIK Operate

% 1. Aktivujte "Spravce programi”.
Spravce
_ programi
NE 2. Vyberte poZadované misto pro uloZeni a najed'te kurzorem na soubor,
pfip. adresaf, jehoZ vlastnosti byste si pfali zobrazit, pfip. upravovat.
Lokalni
— jedn.
3. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Vlastnosti".
Otevfe se obrazovka "Vlastnosti...".
Vlast-
nosti

Brouseni
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Brouseni
Pfirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4

15.11 Zména vlastnosti souboru a adresdre

V pfipadé potfeby provedte Upravy.

Poznamka: Upravy prostfednictvim uZivatelského rozhrani mohou byt
provadény v paméti NC systému.

Stisknéte programové tlacitko "OK", aby se Gpravy ulozily.
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15.12 Pfistup na jednotky

15.12 PFistup na jednotky

15.12.1 Prehled

V konfiguraci systému miZze byt vytvofeno a 21 spojeni s tak zvanymi logickymi jednotkami
(datovymi nosici). Pfistup k témto jednotkam je mozné ziskat v systémovych oblastech "Spravce
program(" a "Uvadéni do provozu".

Mohou byt konfigurovany nasledujici logické jednotky:

* Rozhrani USB

» Sitové jednotky

* Karta CompactFlash

* Kompaktni Flash-karta NCU, jen kdyZ je systém SINUMERIK Operate uloZzen v NCU
* Lokalni pevny disk PCU, jen kdyZ je systém SINUMERIK Operate uloZzen v PCU

Softwarovy volitelny doplnék
‘ Abyste mohli kompaktni Flash-kartu pouZivat jako datovy nosic, potfebujete volitelny

doplnék "Doplrikové rozsiteni paméti HMI na CF karté jednotky NCU" (neplati, pokud je
systém SINUMERIK Operate na jednotce PCU / PC).

Poznamka

Rozhrani USB jednotky NCU nejsou pro systém SINUMERIK Operate k dispozici, a proto je neni
mozné v konfiguraci nastavovat.

15.12.2 Pristup na jednotky

Soubor

404

Pro Gcely konfigurace softwarovych tlacitek ve "Spravci programid” mate v systémové oblasti
"Uvadéni do provozu" k dispozici obrazovku "Konfigurace jednotek".

Poznamka
Rezervovana programova tlacitka

Programova tlacitka 4, 7 a 16 nejsou k dispozici pro volné konfigurovani.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Vytvarena konfiguracni data se ukladaji do souboru "logdrive.ini". Soubor se nachazi v adresafi /
user/sinumerik/hmil/cfg.

Brouseni
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Vseobecné udaje

15.12 Pfistup na jednotky

PoloZka Vyznam
Jednotka 1 - 24
Typ 7adna jednotka Neni definovana Zadna jednotka
Pamét programu NC sy- | PFistup k paméti NC systému
stému
LokaIni USB Pfistup k rozhrani USB aktivni fidici jednotky
Globalni USB PFistup na pamét'ové médium pfipojené pres

USB je mozny ze v3ech jednotek TCU nachaze-
jicich se na siti spolu s danym systémem.

Sitova jednotka Windows

Sitova jednotka v systémech s Windows

Sitova jednotka Linux

Sit'ova jednotka v systémech s Linuxem

Lokalni jednotka

Lokalni jednotka
Pevny disk, pfip. uZivatelskd pamét' na kom-
paktni Flash-karté

FTP

Pfistup na externi FTP server.
Jednotka nem(iZe byt pouzivéna jako globalini
pamét’ pro vyrobni programy.

Uzivatelské cykly

Pfistup do adresare uzivatelskych cykll na
kompaktni flash karté

Cykly vyrobce

Pfistup do adresare cykl vyrobce na kompakt-
ni flash karté

Jednotka s Windows

Pfistup do lokalniho adresafe v PCU/PC

Udaje tykajici se USB

Polozka

Vyznam

Pfistroj

Néazev TCU, na kterém je pamétové médium s
USB pfipojeno, napf. tcu1. Nazev TCU musi byt
jednotce BCU znam.

Pfipojeni Na Celnim panelu

Rozhrani USB, které se naléza na pfedni strané
fidiciho panelu.

X203/X204

Rozhrani USB X203/X204, ktera se nalézaji na
zadni strané fidiciho panelu.

X61/X62

U systému SIMATIC Thin Client jsou rozhrani
USB X61 a X62.

X212/X213

TCU20.2/20.3

X20

OP 08T

X60.P1/P2/P3/P4

PCU

Symbolicky

Symbolicky nazev jednotky

Doplrikové parametry podrobné

Brouseni
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15.12 Pfistup na jednotky

Polozka Vyznam

Oddil Cislo oddilu na pamétovém médiu pfipojeném
na USB, napf. 1 nebo viechny.

Jestlize se pouziva rozbocovac USB, tidaj portu
USB rozbocovace.

Adresar na USB Cesta k rozbocovaci USB
Upozornéni:

Tento Udaj se v soucasnosti se nevyhodnocuje.

Udaje tykaijici se lokalnich jednotek

Polozka Vyznam

Symbolicky Symbolicky nézev jednotky
Pfifazeni ndzvu podrobné

Doplrikové parametry podrobné

Jednotka se pouZiva jako: | LOCAL_DRIVE Aktivovanim pfislusnych poli¢ek pro znak za-
CF CARD trzeni se jednotce pfifazuje symbolicky nazev.
SYS DRIVE Pokud pro urcitou jednotku uz existuje néjaké

pfifazeni, neni mozZné je zménit.
Pfi pfeddefinovaném nastaveni jsou vSechna
policka pro znak zatrZzenfi aktivovana.

Udaje tykaijici se sitovych jednotek

PoloZka Vyznam

Nazev pocitace Logicky nazev serveru nebo IP adresa

Nazev uvolnéni jen pro sitové jednotky v | Nazev, pod kterym byla sitova jednotka uvol-
systémech s Windows néna

Cesta Pocatecni adresar

Cesta se udava vzhledem k libovolnému zada-
nému adresafri.

UZivatelské jméno UZivatelské jméno a odpovidajici heslo, pro
Heslo které byl adresarf na sitovém pocitaci odbloko-
van.

Heslo se zobrazuje zakdédované pomoci hvéz-
di¢ek "*" a uklada se do souboru "logdrive.ini".

Symbolicky Symbolicky nazev jednotky

Je mozno pouzit az 12 znakl (pismena, Cislice,
znak podtrzent).

Nazvy NC, GDIR a FTP jsou rezervovany.

Pokud neni zadan zadny text pro programova
tlacitka, bude se pouZivat také pro jejich popis.

Brouseni
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Udaje tykajici se FTP

15.12 Pfistup na jednotky

Polozka

Vyznam

Nazev pocitace

Logicky ndzev FTP serveru nebo IP adresa

Cesta

Pocatecni adresar na FTP serveru

Cesta se udava vzhledem k domovskému adre-
sari.

Uzivatelské jméno
Heslo

Uzivatelské jméno a odpovidajici heslo pro pfi-
hlaseni k FTP serveru

Heslo se zobrazuje zakédované pomoci hvéz-
dicek "*" a uklada se do souboru "logdrive.ini".

Doplrikové parametry pod

robné

Port

Rozhrani pro spojeni s FTP. Pfeddefinované ob-
sazeni standardniho portu je 21.

Pferusit spojeni

Spojenis FTP se po vyprieni ¢asu pro rozpojeni
(Disconnect-Timeout) pferusi. Pro toto vyprse-
ni ¢asu mdze byt nastaven interval mezi 1 a
150 s. Jako standardni pfeddefinované nasta-
veni se pouZiva 10 s.

Vyrobce stroje

L

Doplrikové udaje pro pfipad pouzivani funkce ,,Zpracovani z externi paméti (EES)”

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Polozka

Vyznam

Uvolnéni jednotky

jen pro typ "Diskova jed-
notka s Windows (PCU)"

Jednotka na sitové jednotce je uvolnéna. Je za-
potfebi uZivatelské jméno.

Jestlize se ma lokalni jednotka pouzivat jako
globaini pamét’ pro vyrobni programy, musi
byt toto poli¢ko pro znak zatrZzeni aktivovano.

globalni pamét  vyrobnich
programl

jen pro lokalni jednotky,
sitové jednotky a globalni
jednotky pfipojené pres
USB

Toto poli¢ko pro znak zatrzeni ukazuje, Ze maji
vsichni uZivatelé systému pfistup na pfislus-
nou logickou jednotku nastavenou v konfigu-
raci. UZivatelé mohou vyrobni programy zpra-
covavat pfimo z této jednotky.

Toto nastaveni mdze byt zménéno na obrazov-
ce ,Detaily”.

PouZiti této jednotky pro
zpracovavani program( ty-
pu EES

jen pro jednotky pfipoje-
né pres USB

Umozriuje pouziti lokdIniho pamétového mé-
dia s USB pro zpracovéavani program( prostied-
nictvim EES.

Doplrikové parametry na obrazovce ,Detaily”

Pfirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4
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15.12 Pfistup na jednotky

Polozka

Vyznam

Uzivatelské jméno ve Win-
dows

Heslo ve Windows

Jen pro jednotky pfipoje-
né pres USB, lokalni jed-
notky a lokaIni adresare

Uzivatelské jméno a odpovidajici heslo pro
uvolnéni pfistupu k jednotkdm nastavenym v
konfiguraci

Jako preddefinované nastaveni se prebiraji
Udaje z okna "Globalni nastaveni”.

globalni pamét' vyrobnich
program(l

jen pro lokalni jednotky,
sitové jednotky a globalni
jednotky pfipojené pres
USB

Toto policko pro znak zatrzeni urluje, zda maji
vSichni uZivatelé systému pfistup na pfislus-
nou logickou jednotku nastavenou v konfigu-
raci.

M(Ze byt vybrana vZzdy jen jedna jednotka jako
globalni pamét’ pro vyrobni programy (GDIR).
Jestlize byla pfedtim nastavena jako GDIR jina
jednotka a bylo aktivovano pfislusné policko
pro znak zatrZeni, bude pfedchdzejici nastave-
ni zruSeno.

Udaje tykajici se programovych tlaéitek nastavenych v konfiguraci

Polozka

Vyznam

Urover pfistupové ochrany

Pfifazeni pfistupovych opravnéni ke spojeni:
od Urovné pfistupovych opravnéni 7 (poloha
prepinace na kli¢ 0) aZ po Groveri pfistupovych
opravnéni 1 (heslo: vyrobce).

Zadana uroven pfistupovych opravnéni plati
pro vSechny systémové oblasti.

Text programového tlacitka

Pro textovy popis programového tlacitka mate
k dispozici 2 fadky. Jako znak pro zalomeni fad-
ku se pouziva %n.

Pokud je prvni fadek pfilis dlouhy, zalomi se
automaticky.

Pokud fetézec znakd obsahuje mezeru, bude
fadek zalomen v misté této mezery.

V pfipadé textového popisu programového tla-
Citka, ktery zavisi na instalovaném jazyku, se
zadava identifikace tohoto textu, prostfednic-
tvim které je popis hledan v textovém souboru.

Pokud ve vstupnim poli neni nic zadano, pou-
Zije se jako text na programovém tlacitku sym-

bolicky ndzev jednotky.

Brouseni
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15.12 Pfistup na jednotky

Polozka Vyznam
Ikona programového tlacit- | Zddnd ikona Na programovém tlacitku se nebude zobrazo-
ka vat zadna ikona.

sk_usb_front.png Nazev souboru s ikonou, ktera se zobrazuje na
\P programovém tlacitku.

sk_local_drive.png

=

sk_network_dri-

ve_ftp.png

FTF
Textovy soubor slpmdialog Soubor pro text programového tlacitka zavisly
Textovy odkaz SIPmDialog na zvoleném jazyku. Jestlize v tomto vstupnim

poli neni nic zadano, objevi se na programo-
vém tlacitku text tak, jak byl zadan ve vstupnim
poli "Text programového tlacitka".

Postup

N

Uvadéni
do provozu

B HMmi

Logicke
jednotky

> |«

>> Hovina

Zmenit

Detaily

Brouseni

Aktivujte systémovou oblast "Uvadéni do provozu".

Stisknéte programova tlacitka "HMI" a "Log. jednotka".
Otevre se obrazovka "Konfigurace jednotky".

Vyberte programové tlacitko, jehoz konfiguraci byste si pfali nastavit.

Pokud si pfejete nastavit konfiguraci programovych tlacitek 9 az 16, pfip.
17 az 24, kliknéte na programové tlacitko ">> rovina".

Stisknéte programové tlacitko "Zménit", aby bylo mozné vstupni pole edi-
tovat.

Vyberte Gdaje pro odpovidajici jednotku, pfip. potfebna data zadejte.
Stisknéte programové tlacitko ,Detaily", abyste mohli zadat doplrikové pa-
rametry.

opétovnym stisknutim programového tlacitka "Detaily" se vratite zpét do
okna "Konfigurace jednotky".

Stisknéte programové tlacitko "OK".
Zadané udaje jsou zkontrolovany.

Pokud jsou data nelplna nebo chybnd, otevie se okno s upozornénim.
HI&Seni potvrdte pomoci programového tlacitka "OK".

Ptirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 409



Sprdva programi

15.12 Pfistup na jednotky

x

Storno

Kdyz stisknete programové tlacitko "Zrusit", budou viechna dosud neak-
tivovana data odstranéna.
Znovu spustte fidici systém, aby se zménéna konfigurace aktivovala a aby

o n

se programova tlacitka v systémové oblasti "Spravce program0" objevila.

Zadavani preddefinovanych nastaveni pro uvolnéni pfistupu k jednotkam

Poznamka

Tato funkce je k dispozici pouze v systémech pracujicich pod Windows, pokud mate aktivovan
softwarovy volitelny doplnék ,Zpracovani z externi paméti” (EES - Execution from External

Storage).

N

Uvadéni
do provozu

B HMi

Logicke
jednotky

Globalni
nastaveni

v
0K

x

Storno

410

Aktivujte systémovou oblast "Uvadéni do provozu".

Stisknéte programova tlacitka "HMI" a "Log. jednotka".
Otevre se obrazovka "Konfigurace jednotky".

Stisknéte programové tlacitko "Globalni nastaveni".

Abyste mohli otevfit pfistup k jednotkdm nastavenym v konfiguraci, za-
dejte své uZivatelské jméno a odpovidajici heslo.

Stisknéte programové tlacitko "OK".

Udaje se pfevezmou jako preddefinovani nastaveni pro uvolnéni pistupu
v ramci systému Windows.

KdyZ stisknete programové tlacitko "Zrusit", budou viechna dosud neak-
tivovana data odstranéna.

Brouseni
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15.13

15.13 Prohlizeni dokument( ve formdtu PDF

Prohlizeni dokumentu ve formatu PDF

Pokud si prejete, mlzZete zobrazit dokumenty jak ve formatu HTML, tak také PDF, které jsou
uloZeny na vsech jednotkach spravce program( a v rozvétvené adresarové strukture

systémovych dat.

Pozndamka

Nahled na dokumenty je moZny pouze pro soubory PDF.

Postup

NG
Y usB

oo System.

S data

Otevrit

Zoom +

Zoom -

V systémové oblasti "Spravce program(l" vyberte poZadované pamétové
médium.

- nebo -

V rozvétvené adresarové struktufe "Data systému" v systémové oblasti
"Uvadéni do provozu" vyberte poZzadované misto pro ukladani dat.
Najed'te kurzorem na soubor typu PDF, pfip. HTML, ktery si pfejete zobra-
zit, a stisknéte programové tlacitko "Otevrfit".

Vybrany soubor se objevi na obrazovce.

Ve stavovém fadku se vypisuje misto, kde je dokument uloZen. Déle je zde

uvedeno ¢islo aktualni stranky, jakoZ i celkovy pocet stranek ve zobrazo-
vaném dokumentu.

Budete-li si pfat zobrazeni zvétsit nebo zmensit, stisknéte programové
tlacitko "Zoom +", pfip. "Zoom -".

Navigace a vyhledavani textovych fetézcu

Hledat

Jdi na
zaiatek
Jdi na
konec

Prejdi
na stranku

Hledat

v
0K

Brouseni
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1.

Stisknéte programové tlacitko "Hledat".
Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.

Stisknéte programové tlacitko "PFejit na zacatek", abyste se dostali na
prvni stranku dokumentu.

Stisknéte programové tlacitko "Pfejit na zacCatek", abyste se dostali na po-
sledni stranku dokumentu.

Stisknéte programové tlacitko ,Pfejit na stranu”, abyste se dostali na urci-
tou stranku dokumentu.

Pokud budete chtit v souboru PDF cilené vyhledavat urcité textové fetéz-
ce, stisknéte programové tlacitko "Hledat".

Do obrazovky pro vyhledavani zadejte poZzadovany textovy fetézec a po-
tvrd'te jej tlacitkem ,OK".

Kurzor se pfesune na prvni polozku, kterd odpovida hledanému fetézci.

411
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15.13 Prohlizeni dokument( ve formdtu PDF

JestliZze nalezeny text neodpovida hledanému mistu v textovém souboru,
stisknéte programové tlacitko ,Hledat dale”.

Stisknéte programové tlacitko ,Zpét”, abyste se vratili zpatky k pfedcha-
zejicimu pruhu programovych tlacitek.

Hledat 7.
dalsi
<« 8.
Zpet
Pozndamka

Jestlize pfi prohlizeni dokumentu ve formatu PDF pfepnete na jiny jazyk, stahne se dokumentv
odpovidajici jazykové verzi. Pokud pro nastaveny jazyk zadny dokument ve formatu PDF neni k
dispozici, zobrazi se anglicka verze PDF dokumentu.

Pokud PDF dokument obsahuje zaloZzky, zlstava poloha v tomto PDF dokumentu po pfepnutina
jiny jazyk nejen ramci dané session zachovana.

Zmeéna zobrazeni

Pohled 1.

Zoom §iF- 2.
ky strany

Zoom vi§-
ky strany

~h

<« 3.
Zpet

Kopirovani textu

Oznacit

Kopirovat

Oznacit

412

Jestlize si budete prat zobrazovani soubor(i ve formatu PDF zménit, stis-
knéte programové tlacitko "Nahled".

Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.

Stisknéte programové tlacitko "Zvétsit na Sitku stranky", aby se dokument
zobrazil zvétSeny na celou Sitku obrazovky.

- nebo -

Stisknéte programové tlacitko "Zvétsit na vysku stranky", aby se na obra-
zovce zobrazovala cela vyska stranky dokumentu.

- nebo -

Stisknéte programové tlacitko "Otocit vlevo", aby se dokument otocil 0 90
stupnu vlevo.

- nebo -
Stisknéte programové tlacitko "Otocit vpravo", aby se dokument otocil o
90 stupnd vpravo.

Stisknéte programové tlacitko ,Zpét”, abyste se vratili zpatky k predcha-
zejicimu pruhu programovych tlacitek.

Stisknéte programové tlacitko ,Oznacit”.

Programové tlacitko ,Kopirovat” se odblokuje, takZe je budete moci akti-
vovat.

Dotykem nebo pomoci mysi vyberte poZzadovany text.
Stisknéte programové tlacitko ,Kopirovat”.
Oznaceny text bude v editoru k dispozici pro vloZeni.

JestliZe si budete pfat pomoci dotykového ovladani zvyraznény tsek textu
presouvat, znovu stisknéte programové tlacitko ,Oznacit".

Programové tlacitko ,Kopirovat” pfestane byt k dispozici pro obsluhu.

Brouseni
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15.13 Prohlizeni dokument( ve formdtu PDF

Zavreni souboru ve formatu PDF

1. Jestlize budete chtit okno se souborem PDF opustit, stisknéte programové

cavil tlacitko ,ZavHit".

Brouseni
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15.14 EXTCALL

15.14

EXTCALL

Prostfednictvim pfikazu EXTCALL si mlzZete z vyrobniho programu zajistit pfistup k souboréim na
lokalni jednotce, na datovém nosici pfipojeném pres USB nebo na sitovych jednotkach.

Programéator mliZe pomoci nastavovaného parametru SD $5C42700 EXT_PROG_PATH definovat
zdrojovy adresar a pomoci ptikazu EXTCALL potom urit ndzev souboru podprogramu, ktery ma
byt zaveden.

Okrajové podminky

Je zapottebi zabezpecit, aby pfi vyvolavani pomoci pfikazu EXTCALL byly spInény nasledujici
okrajové podminky:

Pomoci pfikazu EXTCALL miZete ze sitové jednotky vyvolavat pouze soubory s pfiponou MPF
nebo SPF.

Nazev souboru a cesta musi splfiovat syntaktickd pravidla NCK (max. 25 znak(l pro nazev, 3
znaky pro pfiponu).

Program je na sitové jednotce pfikazem EXTCALL nalezen, pokud plati:

- Vyhledavaci cesta je nasmérovana na sitovou jednotku — nebo na adresar v ném obsazeny

- pomoci parametru SD $SC42700 EXT_PROG_PATH. Program musi byt uloZzen pfimo zde,
nejsou prohledavany zadné podadresare.

— Bez parametru SD $SC42700: Spravné umisténi programu je specifikovano v samotném
volani EXTCALL pomoci pIné kvalifikované cesty, ktera mlze odkazovat také na
podadresar na sitové jednotce.

U programdl, které byly vytvofeny na externich pamétovych médiich (systém Windows),
davejte pozor na mala a velka pismena.

Poznamka
Maximalni délka cesty pro pfikaz EXTCALL

Délka cesty nesmi prekrocit 112 znakd. Retézec cesty se skldda z obsahu nastavovaného
parametru (SD $SC42700) a z cesty zadané ve volani EXTCALL z vyrobniho programu.

Priklady volani pomoci pfikazu EXTCALL

414

Pomoci tohoto nastavovaného parametru mizete program cilené vyhledavat.

Volanijednotky pfipojené na USB na TCU (pamét'ové zafizeni s USB na rozhrani X203), pokud
je parametr SD 42700 prazdny: napf. EXTCALL "/ITCU/TCU1 /X203 ,1/TEST.SPF"

- nebo -

Volanijednotky pfipojené na USB na TCU (pamét'ové zafizeni s USB na rozhrani X203), pokud
parametr SD 42700 obsahuje "//TCU/TCU1 /X203 ,1": "EXTCALL "TEST.SPF"

Volani jednotky pfipojené pres USB na ¢elnim panelu (USB Flash disk), pokud je parametr
SD $SC 42700 prazdny: napf.. EXTCALL "//ACTTCU/FRONT, 1/TEST.SPF"

- nebo -

Volani jednotky pfipojené pres USB na celnim panelu (USB Flash disk), pokud parametr
SD $SC 42700 obsahuje "//ACTTCU/FRONT,1": EXTCALL "TEST.SPF"

Brouseni
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15.14 EXTCALL

* Volani sitové jednotky, pokud je parametr SD42700 prazdny: napf. EXTCALL "/l
Nazevpocitace/Uvolnénajednotka/TEST.SPF"
- nebo -
Volani sitové jednotky, pokud parametr SD42700 obsahuje "[[Nazevpocitace/
Uvolnéndjednotka": EXTCALL "TEST.SPF"

e Vyuzivani uzivatelské paméti HMI (lokalni jednotka):

&

Na lokalni jednotce mate zaloZeny adreséare pro vyrobni programy (mpf.dir),
podprogramy (spf.dir) a obrobky (wks.dir), kde jsou adresare jednotlivych obrobkl (wpd):
SD42700 je prazdny: EXTCALL "TEST.SPF"

Na kompaktni Flash-karté se pouZiva stejna posloupnost vyhledavani jako v paméti
vyrobnich program v NCK.

Na lokalni jednotce mate zaloZen sv(ij vlastni adresar (napf. my.dir):
Zadani kompletni cesty: napf. EXTCALL "/user/sinumerik/data/prog/my.dir/TEST.SPF"
Uvedeny soubor bude cilené vyhledan.

Poznamka
Zkracena oznaceni pro lokalni jednotku , kompaktni Flash-kartu a pfipojku USB na
Celnim panelu

Jako zkratky pro lokalni jednotku, kompaktni Flash-kartu a pfipojku USB na ¢elnim panelu
muZete pouzivat zkratky LOCAL_DRIVE:, CF_CARD: a USB: (napf. EXTCALL"LOCAL_DRIVE:/
spf.dir/TEST.SPF").

Zkracena oznaceni CF_CARD a LOCAL:DRIVE miiZete pouzivat jako alternativy.

Softwarové volitelné doplrky

Aby se zobrazovalo programové tlacitko "Lokalni jednotka", potfebujete volitelny do-
plnék "Doplfikové rozsifeni uZivatelské paméti HMI na CF karté jednotky NCU" (neplati
pro systém SINUMERIK Operate na jednotkach PCU50 / PC).

UPOZORNENI

nebo

MozZné preruseni pfi zpracovavani z USB flash disku
Pfimé zpracovavani program0 z flash disku pfipojeného pres USB se nedoporucuje.

Neexistuje Zadné zajisténi proti potiZzim s pfipojenim, proti vypadku, pferudeni kvili narazu

odpojeni USB flash disku v disledku omylu v dobé, kdy probiha zpracovani.

Odpojeni v dobé, kdy probiha opracovavani nastrojem, ma za nasledek okamzité zastaveni
opracovani, coz mize zplsobit poskozeni obrobku.

L'

Brouseni

Vyrobce stroje
Zpracovani volani pomoci pfikazu EXTCALL mdze byt aktivovano a deaktivovano.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.
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15.15 Zpracovdni z externi paméti (EES)

15.15 Zpracovani z externi paméti (EES)

Funkce ,Zpracovani z externi paméti” vdm umoznuje spoustét zpracovani libovolné velkych
vyrobnich program( pfimo z jednotky, ktera je odpovidajicim zplsobem definovana v
konfiguraci. Chovani je pfitom stejné, jako pfi zpracovavani z paméti externich NC programd,
aniz by vsak platila omezeni, kterd se tykaji pfikazu ,EXTCALL".

Softwarovy volitelny doplnék
‘ Abyste mohli tuto funkci vyuZzivat v uZivatelské paméti kompaktniFlash-karty (100 MB),

potfebujete softwarovy volitelny doplnék ,Rozsifend uzivatelska pamét' CNC”.

Softwarovy volitelny doplnék

Abyste mohli tuto funkci pouzivat bez omezeni (napf. i pro sitové jednotky nebo jed-
notky pfipojené pres USB), potfebujete softwarovy volitelny doplnék ,Zpracovani z
externi paméti (EES)".

Poznamka
Programovani pomoci rezimu Teach In neni mozné

Kdyz je aktivovan program EES, programovani pomoci funkce ,Teach In” neni k dispozici.

a Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Pokud si prejete mizete programy v G-kédu uloZené na externich jednotkach nastavenych v
konfiguraci zpracovavat také obvyklym zplsobem v editoru.

Pfi zpracovavani programu v G-kédu miZete jako obvykle sledovat vypis aktuéinich
programovych blokd. Pokud chcete, mizZete pfimo zpracovavat programy nachazejici se ve stavu
Reset.

Kromé vypisovani aktudlniho bloku mate jesté moznost vyvolat zobrazovani zakladniho bloku.
Pomoci funkce ,Editace programu” mliZzete uskutecriovat obvyklé korekce.

Brouseni
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15.16 Ukladani (zdlohovdni) dat

15.16 Ukladani (zalohovani) dat

15.16.1 Vytvoieni archivu ve Spravci programti

Jestlize potfebujete, miZete archivovat jednotlivé soubory z paméti NC systému a z lokalIni

jednotky.

Formaty archivu

Pokud pottebujete, mlzete archiv ukladat bud’ v bindrnim formatu nebo ve formatu dérné

pasky.

Misto pro ulozeni

Jako misto pro uloZeni mate k dispozici slozku archivu v systémovych datech v systémové oblasti
"Uvadeéni do provozu", ale také jednotku pfipojenou na USB nebo sitové jednotky.

Postup

I

Spravce
. programi

[N ne

Oznadcit

Archivovat

Uytuorit
archiv

Hledat

Brouseni

Aktivujte systémovou oblast "Spravce program(".

Vyberte misto pro uloZeni soubor(, které maji byt archivovany.

V adresafich vyberte poZzadovany soubor, z néhoZ chcete vytvofit archiv.
- nebo -

Jestlize si ptejete uloZit vétsi pocet soubor(, pfip. adresarq, stisknéte pro-
gramové tlacitko "Oznacit".

Pomoci kurzoru nebo pomoci mysi vyberte objekty.

Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Archivovat".

Stisknéte programové tlacitko "Vytvofit archiv".
Otevie se okno "Vytvofit archiv: Zvolte misto uloZeni".

JestliZe si prejete vyhledat urcity adresar nebo podadresat, najed'te kur-
zorem na odpovidajici misto pro ukladani dat, stisknéte programové tla-
Citko "Hledat", v dialogovém okné pro vyhledavani zadejte poZadovany
hledany fetézec a stisknéte programové tlacitko "OK".

Poznamka: Vyhledavani vdm usnadni ndhradni znak "*" (pro libovolny
fetézec znakl) a "?" (pro jeden libovolny znak).

- nebo -
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Nouj Pokud si prejete zaloZit novy adresar, zvolte pozadované misto pro ukla-
adresar dani dat, stisknéte programové tlacitko "Novy adresar”, v okné "Novy ad-
resar" zadejte poZzadovany nazev a stisknéte programové tlacitko "OK".
v
0K
v 7. Stisknéte tlacitko "OK".
L3 Otevre se okno "Vytvofit archiv: Nazev".
v 9. Vyberte format, zadejte poZadovany nazev a stisknéte programové tlacit-
0K ko "OK".
Prostfednictvim hlaseni budete informovani, Ze archivace probéhla Uspés-
né.
15.16.2 Vytvoreni archivu prostfednictvim systémovych parametrt

Jestlize chcete uloZit pouze urcita data, vyberte poZadované soubory pfimo v adresafové
struktufe a vytvorte z nich archiv.

Formaty archivu
Pokud potiebujete, mlizete archiv ukladat bud'v bindrnim formatu nebo ve formétu dérné pasky.

Pokud chcete, mliZzete obsah vybranych soubor(i (soubory XML, ini, hsp, syf, programy) zobrazit
prostfednictvim nahledu.

Informace o souborech, jako jsou cesta, ndzev, datum vytvoreni a datum posledni zmény,
mUZete zobrazit pomoci okna "Vlastnosti".

Pfedpoklady

Pfistupova opravnéni se fidi podle odpovidajicich oblasti a sahaji od Urovné ochrany 7 (poloha
pfepinace na kli¢ 0) aZ po Uroven ochrany 2 (heslo: Service).

Misto pro ukladani

e Kompaktni Flash-karta v adresafi
luser/sinumerik/datal/archive, pfip.
loem/sinumerik/datalarchive

* Vsechny v konfiguraci nastavené logické jednotky (USB, sitové jednotky)

‘ Softwarovy volitelny doplnék
Abyste mohli v uZivatelské oblasti na kompaktni Flash-karté ukladat archivy, potfebu-

jete volitelny doplnék "Doplrikové rozsifeni paméti HMI na CF karté jednotky NCU".

Brouseni
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15.16 Ukladani (zdlohovdni) dat

UPOZORNENI

MozZna ztrata dat v pfipadé pouzivani flash diskd pfipojovanych pres USB

Flash-disky pfipojované pres USB nejsou vhodnymi pamétovymi médii pro trvalé ulozeni.

Postup

N

Uvadéni
do provozu

oo System.
S data

Oznadcit

Okno
Nahled

Viast-
nosti

0K

Hledat

0K

Archivovat

Uytuorit
archiv

Nouy
adresar

Brouseni

Aktivujte systémovou oblast "Uvadéni do provozu".

Stisknéte programové tlacitko "Systémova data".
Otevie se systém adresaru.

V adresafové struktufe vyberte poZadované soubory, z nichz byste si pfali
vytvofit archiv.

- nebo -

Jestlize si ptejete uloZit vétsi pocet soubor(l, pfip. adresarq, stisknéte pro-
gramové tlacitko "Oznacit".

Pomoci kurzoru nebo pomoci mysi vyberte objekty.

Stisknéte programové tlacitko ">>", aby Vam byla ve svislém pruhu na-
bidnuta dalSi programova tlacitka.

Stisknéte programové tlacitko "Okno nahledu”.
V malém okné se Vam zobrazi obsah vybraného souboru.

Stisknéte programové tlacitko "Okno nahledu" jesté jednou, ¢imzZ toto
okno opét zavrete.

Stisknéte programové tlacitko "Vlastnosti".
V malém okné se Vam vypisi informace o zvoleném souboru.
Stisknéte programové tlacitko "OK", ¢imZ toto okno opét zavrete.

Stisknéte programové tlacitko "Hledat".

Prejete-li si vyhledat urcity adresar, pfip. podadresar, v dialogovém okné
pro vyhledavani zadejte poZzadovany hledany fetézec a stisknéte progra-
moveé tlacitko "OK".

Poznamka: Vyhledavani vdm usnadni nahradni znak "*" (pro libovolny
fetézec znakd) a "?" (pro jeden libovolny znak).

Stisknéte programova tlacitka "Archivovat" a "Vytvofit archiv".

Otevfe se okno "Vytvofit archiv: Zvolte misto ulozeni".

Zobrazi se adresar "Archive" s podadresafi "Anwender" (Uzivatel) a "Her-
steller" (Vyrobce), ale také s dal$imi pamét'ovymi médii (napf. USB).
Zvolte poZzadované misto pro uloZeni a stisknéte programové tlacitko
"Novy adresar", ¢imz vytvofite vhodny podadresar.

Otevre se okno "Novy adresar".
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15.16 Uklddani (zélohovdni) dat
v 10. Zadejte poZzadovany nazev a stisknéte programové tlacitko "OK".
0K Ve vybrané slozce bude zalozZzen zvoleny adresar.
v 11.  Stisknéte programové tlacitko "OK".
LS Otevie se okno "Vytvofit archiv: Nazev".
v 12.  Vyberte format, zadejte poZzadovany nazev archivniho souboru a stiskné-
0K te programové tlacitko "OK", ¢&imZ soubor nebo soubory budou archivo-
vany.
Prostfednictvim hlaseni budete informovani, Ze archivace probéhla Uspés-
ne.
v 13.  Stisknéte programové tlacitko "OK", abyste hlaseni potvrdili a operaci ar-
0K chivace ukoncili.
Soubor archivu se uloZi do vybraného adresafre.
15.16.3 Nacteni archivu do Spravce programu

Pokud potfebujete, mlZete v systémové oblasti "Spravce program(l” nacist archiv z archivniho
adresare v systémovych datech, jakoZ i z jednotek pfipojenych pfes USB nebo ze sitovych
jednotek nastavenych v konfiguraci.

"2

Postup

I

Sprave

Softwarovy volitelny doplnék

Abyste mohli v systémové oblasti "Spravce program

on

nacitat archivni soubory, potte-

bujete volitelny doplnék ,Doplrikové rozsiteni paméti HMI na CF karté jednotky NCU".

e

programi

Archivovat

Nacist
archiy

Hledat

0K

420

Aktivujte systémovou oblast "Sprévce programd”.

Stisknéte programova tlacitka "Archivovat" a "Nacist archiv".
Otevfe se okno "Nacist archiv: Zvolte archiv".

Vyberte poZzadované misto v paméti, kde je archiv uloZen, a najed'te
kurzorem na pozadovany archiv.

Poznamka: Jestlize vy3e uvedeny volitelny doplnék nenf instalo-
van, adresar pro uZivatelsky archiv se zobrazi jen tehdy, pokud je v
ném obsazen alespon jeden archiv.

- nebo -

JestliZe si pfejete cilené vyhledat urcity archiv, stisknéte programo-
vé tlacitko "Hledat", do dialogového okna pro vyhledavani zadejte

nazev archivniho souboru i s pfiponou a pak stisknéte programové
tlacitko "OK".

Brouseni
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15.16 Ukladani (zdlohovdni) dat

v 4 Pokud si pfejete jiZ existujici soubory pfepsat, stisknéte programové
0K tlacitko "OK". pfip. "VSechno prepsat".
Piepsat
uie
- nebo -
Nepiepisovat Pokud byste si pfali, aby se jiZ existujici soubory neprepisovaly, stis-
adny knéte programové tlacitko "Neprepisovat".
- nebo -
S Stisknéte programové tlacitko "Pfeskocit", pokud ma operace naci-
Preskogit L. o p [
tani pokraCovat s nasledujicim souborem.
Otevie se okno "Nacitani archivu", ve kterém budete moci prostfed-
nictvim pruhového grafu sledovat, jak operace nacitani pokracuje.
Po skonceni této operace se zobrazi "Chybovy protokol pro nacitani
archivu", v némz jsou uvedeny pfeskocené nebo pfepsané soubory.
» 5. Stisknéte programové tlacitko "Storno", ¢imZ celou operaci nacitani
Storno zrusite.
15.16.4 Nacteni archivu ze systémovych dat

Pokud byste si prali nacist urcity soubor archivu, mdzete jej pfimo vybrat v rozvétvené

adresarové strukture.

Postup
Uvadéni
do provozu
=1 System. 2.
5 data
3.
Natist 4.
v 5
0K
Prepsat
uie
Brouseni
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Aktivujte systémovou oblast "Uvadéni do provozu".

Stisknéte programové tlacitko "Systémova data".

Vrozvétvené adresafové strukture vyberte v adresafich s archivnimi
soubory slozku "Anwender" (UzZivatel) a v ni pozadovany soubor,
ktery si pfejete opét nadist.

Stisknéte programové tlacitko "Nacist".

Pokud si pfejete jiz existujici soubory pfepsat, stisknéte programové
tlacitko "OK". pfip. "VSechno prepsat”.

-nebo-
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15.16 Ukladani (zdlohovdni) dat

Neprepisovat
Fadny

Preskoéit

x

Storno

422

Pokud byste si pfali, aby se jiZ existujici soubory neprepisovaly, stis-
knéte programové tlacitko "Neprepisovat".

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Pfeskocit”, pokud ma operace naci-
tani pokraCovat s nasledujicim souborem.

Otevie se okno "Nacitani archivu", ve kterém budete moci prostfed-
nictvim pruhového grafu sledovat, jak operace nacitani pokracuje.
Po skonceni této operace se zobrazi "Chybovy protokol pro nacitani
archivu”, v némz jsou uvedeny pfesko¢ené nebo prepsané soubory.
Stisknéte programové tlacitko "Storno", ¢imzZ celou operaci nacitani
zrusite.

Brouseni
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15.17 Data pro sefizovani

15.17 Data pro sefizovani

15.17.1 Ukladani dat pro sefizovani stroje
Kromé program( mUZete ukladat také parametry nastroji a posunuti pocatku.

Tuto funkci mUzZete pouZit napf. tehdy, kdyZ potfebujete uloZit parametry nastroji a hodnoty
posunuti pocatku pro urcity program v G-kodu. Az si budete pozdéji pfat tento program znovu
spustit, budete moci tyto parametry rychle vyvolat.

Timto zplsobem miZete do spravy nastroju snadno nacitat také parametry nastroj, které jste
zjistili na externim sefizovacim nastrojarském pfistroji.

Poznamka
Ukladani dat pro sefizovani stroje z vyrobniho programu

Data pro sefizovani stroje se daji z vyrobniho programu ukladat jen tehdy, pokud jsou ukladany
do adreséare "Werkstiicke" (Obrobky).

U vyrobnich program{, které se nachazejiv adreséti "Teileprogramme” (Vyrobni programy), neni
funkce "Ukladani sefizovacich dat" k dispozici.

Ukladani (zalohovani) dat

Data

Parametry nastroje * ne

* kompletni seznam nastrojt

Pfifazeni v zadsobniku nd- |« ano

strojli e ne

Pocatky soufadného systé- [ ¢ ne
mu Policko pro znak zatrzeni "Zakladni posunuti pocatku" se nebude zobra-
zovat

e viechny

Zakladni posunuti poc¢atku | ¢ ne

e ano
Adresar Bude se zobrazovat adresaf, v némz se nachazi zvoleny program.
Nazev souboru Pokud chcete, zde mdZete navrhovany nazev souboru zménit.

Poznamka
Pfifazeni v zasobniku nastroja

Pfifazeni v zasobniku miZete nacitat jen tehdy, pokud V43 systém podporuje pfendseni tdajli o
nastrojich v zasobniku mezi systémem a externim zafizenim.

Brouseni
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15.17 Data pro sefizovani

Postup
% Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd”.
Spravce
_ programi
@ NE Najed'te kurzorem na program, jehoZ parametry nastroje a data
posunuti pocatku si prejete zdlohovat.
Lokalni
— jedn.
Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Archivovat".
Archivovat
UloZit Stisknéte programové tlacitko "Ukladani sefizovacich dat".
data sef. Otevie se okno "Ukladani sefizovacich dat".
Vyberte data, ktera si pfejete uloZit/zalohovat.
V pfipadé potfeby zménite zde v poli "Nazev souboru" pfedem za-
dany nazev pdvodné vybraného programu.
v Stisknéte programové tlacitko "OK".
L3 Data pro sefizovani stroje se uloZi do stejného adresare, v némz se
nachazi také vybrany program.
Soubor se automaticky uloZi jako soubor ve formatu INI.
Poznamka
Volba programu
Jestlize se v adresafi nachazeji hlavni program a INI soubor se stejnym nazvem, pfi zvoleni
hlavniho programu se nejprve automaticky spusti INI soubor. Tim miZe dojit k nechténé zméné
parametrd a dat nastroja.
a Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!
15.17.2 Nacitani sefizovacich dat
Pfi nacitani si vyberte, jaka z uloZzenych dat potfebujete:
e Parametry nastroje
* Prifazeni v zasobniku nastroja
Brouseni
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15.17 Data pro sefizovani

e Pocatky soufadného systému

e Zakladni posunuti pocatku

Parametry nastroje

Podle toho, ktera data jste vybrali, se bude systém chovat nasledujicim zplsobem:

» kompletni seznam nastrojl
Napfed se vSechna data spravy nastrojli vymazou a pak se nactou zalohovana data.

» vSechna data néstrojd pouzivanych v programu
Jestlize alespori jeden z nastrojd, které se maji nacist, uz existuje ve spravé nastrojli, mizete
si vybrat z nasledujicich moZnosti:

Prepsat
uie

Neprepisovat
Fadny

Preskocit

Pokud si prejete nacist vsechny parametry néstrojd, stisknéte programové
tlacitko "Zaménit viechny". V3echny existujici nastroje jsou bez jakéhokoli
kontrolniho dotazu prepsany.

-nebo-

Pokud jiz existujici nastroje nesmi byt pfepsany, stisknéte programové
tlacitko "Nepfepisovat".

JiZ existujici nastroje budou pfeskoCeny, aniz by se zobrazoval kontrolni
dotaz.

-nebo-

Pokud se jiZ existujici nastroje nemaji prepisovat, stisknéte programové
tlacitko "Preskocit".

U kazdého z jiz existujicich nastrojl se zobrazi kontrolni dotaz.

Volba mista pro vlozeni

Jestlize bylo pro zasobnik zfizeno vice nez jedno misto pro vkladani nastrojli, mate
prostfednictvim programového tlacitka "Zvolit misto vkladani" mozZnost otevfit okno, v némz Ize
zasobniku pfifadit misto pro vkladani.

Postup

I

Spravce
. programi

[N ne

Lokalni

— jedn.

>

Brouseni

Aktivujte systémovou oblast "Spravce programd”.

Najed'te kurzorem na soubor, v némz se nachazeji uloZzené parametry na-
stroje a data posunuti pocatku (*.INI), které chcete nacist.

Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

-nebo-
Dvojité kliknéte na tento soubor.
Otevre se okno "Nacitani sefizovacich dat".
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Q 4. Vyberte, ktera data (napf. pfifazeni v zdsobniku) chcete nacist.
SELECT

v 5. Stisknéte programové tlacitko "OK".

0K

Brouseni
426 Ptirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Sprdva programi

15.18 Zapisovdni Gdaji o ndstrojich a zjistovani poZadavk( na jejich pouZiti

15.18 Zapisovani udajli o nastrojich a zjistovani pozadavku na jejich
pouziti

15.18.1 Prehled

Pomoci funkce ,Zapisovani (idaji o nastrojich a zjistovani pozadavk( na jejich pouZiti” mizete
v prlibéhu zpracovavani a simulaci vyrobnich program(i zaznamenavat vSechny nastroje, které
jsou zapottebi. Timto zplsobem zjistujete poZzadované nastroje.

Softwarové volitelné doplriky
‘ Abyste mohli funkci ,Zapisovéani Gdajd o nastrojich a zjistovani pozadavku na jejich

pouziti” pouzivat, potfebujete volitelny doplnék ,Zjistovani pozadavkd na pouziti na-
stroje”.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Funkce ,Zapisovani (dajd o nastrojich a zjistovani pozadavkd na jejich pouZiti” mize byt
uZite¢na v nasledujicich krocich pracovniho postupu na jednokanalovych i vicekanalovych
strojich.

¢ Pfiprava nového obrobku v dobé, kdy je stary obrobek stale jeSté opracovavan:
— VSechny nové nastroje musi byt dodatecné zaloZeny

¢ Pfechod na jiny obrobek na urcitém stroji:
— VSechny staré ndstroje mohou byt odloZeny
— VSechny nové nastroje musi byt zaloZeny

Na obrazovce Nastaveni pro automaticky provoz aktivujte funkci pro zapisovani Gdajd o
nastrojich. Zaznam Udajll se uskutecriuje v priibéhu zpracovani.

Zapisovani Udajd o nastrojich mizete aktivovat také pro Simulaci.

Zapisované Udaje o nastrojich se ukladaji do souboru TTD (Tool Time Data). Tento soubor TTD se
nachazi u pfislusného vyrobniho programu.

Poznamka

Zapisované Udaje tykajici se nastrojl a jejich pouZiti jsou platné jen tehdy, pokud bylo
dokonceno zpracovani Uplné celého programu. Jinak se data neukladaji a z(stava zachovan
pfedchazejici soubor TTD.

Brouseni
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15.18.2 Vyvolani tdaju o nastrojich

Uvod

Zapisované Udaje o nastrojich se ukladaji do souboru TTD (Tool Time Data). Tento soubor TTD se
nachazi u pfislusného vyrobniho programu a obsahuje nasledujici informace:

* Parametry nastroje
 Prifazeni v zasobniku néstrojt
* Doba pouZiti nastroje, ztratové asy, ¢islo nastroje, D-Cislo, identifikace na kazdy blok

Soubor TTD miZete oteviit prostfednictvim programového tlacitka ,Kontrola vytizeni”.

Poznamka

MUZete oteviit jen ty soubory TTD, které jsou pfifazeny aktivnimu kanalu.

Otevieni souboru TTD
% 1. Aktivujte systémovou oblast "Spravce programa".

Spravce
_ programi

m 2. V seznamu vyrobnich program0 oteviete odpovidajici soubor s pfiponou

*. TTD.
Lokalni
— jedn.
Otevfe se okno ,Nastroje pro program”.
Obsah souboru se vypisuje ve formé seznamu nastroj(.
Poznamka

Pokud je tento soubor TTD starsi, nezZ je odpovidajici vyrobni program, budete o tom informovani
v hlaseni.

15.18.3 Kontrola vytizeni
Kdyz kliknete na programové tlacitko ,Kontrola vytizeni”, otevie se okno ,Kontrola vytiZzeni”.
Informace v okné ,Kontrola vytizeni” jsou rozdéleny do nasledujicich oblasti:
e Chybéjici nastroje: Nastroj neni k dispozici

* Nastroje, které je potfeba jesté zaloZit: Nastroj je k dispozici, ale neni zaloZen

Brouseni
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e ZaloZené nastroje: Nastroj je k dispozici a je zaloZen

* Nepotfebné nastroje: Nastroj je k dispozici a je zaloZen, neni ale zapottebi

Podle potfeby miZete vSechny Gdaje o néstrojich, které se v okné ,Kontrola vytizeni” vypisuji,
pfizplsobit, nastroje mlZete jednotlivé nebo pomoci vybéru vétsiho poctu polozek zaloZit nebo
odlozit a mUZete také pfimo zaddvat délky pro nové zmérené néstroje.

Po kazdé akci je seznam aktualizovan.

Brouseni
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15.19 UloZeni parametru

Kromé program0 mZete ukladat také R-parametry a globaini uZivatelské proménné.

Tuto funkci mdzete pouZit napf. tehdy, kdyzZ pro urcity program potrebujete uloZit parametry pro
vypocCty a uZivatelské proménné. Az si budete pozdéji prat tento program znovu zpracovat,
budete moci tato data rychle vyvolat.

Poznamka
Ukladani parametra z vyrobnich programt

Parametry se daji z vyrobniho programu ukladat jen tehdy, pokud jsou ukladany do adresare
"Werkstiicke" (Obrobky).

U vyrobnich programf, které se nachézeji v adresafi "Teileprogramme" (Vyrobni programy) nebo
LUnterprogramme” (Podprogramy), neni funkce "Ukladani parametrd" k dispozici.

Ukladani (zalohovani) dat

430

To, kterd data jsou nabizena pro uloZeni, zavisi na konfiguraci stroje:

Data
R-Parametry * ne
* ano - viechny pocetni parametry daného konkrétniho kanalu
Globalni R-parametry * ne
* ano - vSechny globalni pocetni parametry
Parametry UGUD * ne

* ano - viechny kandlové proménné pfisluSného uzivatele

Globalni parametry UGUD |+ ne

* ano - viechny globalni proménné pfislusného uZivatele

Parametry MGUD * ne

* ano - viechny kanélové proménné vyrobce stroje

Globalni parametry MGUD | ¢ ne

* ano - viechny globalni proménné vyrobce stroje

Adresar Bude se zobrazovat adresaf, v némz se nachazi zvoleny program.

Nazev souboru Pokud chcete, zde mdzete navrhovany nazev souboru zménit.

V pfipadé strojl s vice kandly se vZdy ukladaji parametry aktivniho kanalu.

Seznamy uloh

Pokud jste aktivovali funkci pro uloZzeni parametrd pro dany seznam Gloh, ukladaji se parametry
vSech programl, které jsou v seznamu Uloh obsazeny.

Néazev seznamu Uloh se neshoduje s ndzvy programt v ném obsazenych. Aby i pfesto bylo
mozné soubory parametr( jednoznacné pfiradit, je jim vzdy pfifazovan stejny nazev, jaky ma
program, k némuz patfi. Pokud chcete, mlzete tyto nazvy souborli zménit.

Brouseni
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Postup

I

Spravce
. programi

[NC] ne

Lokalni

— jedn.

Archivovat

UloZit
parametry

1...n

CHANNEL

- NEBO -
CHAH1

15.19 UloZeni parametrd

Aktivujte systémovou oblast "Spravce program(".

Vyberte pamét'ovou jednotku, na které je program ulozen.

Najed'te kurzorem na program, jehoZ parametry si pfejete ulozit.
Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Archivovat".

Stisknéte programové tlacitko ,UloZit parametry".
Otevre se okno ,UloZit parametry".
Vyberte data, ktera si pfejete ulozit/zalohovat.

Pokud si prejete pfepnout aktivni kanal, stisknéte tlacitko <CHAN-
NEL> nebo kliknéte na okno s Udaji kanalu.

V pfipadé potfeby zmérite v poli "Nazev souboru” pfedem zadany
nazev plvodné vybraného programu.

Stisknéte programové tlacitko "OK".
Parametry se uloZi do stejného adresafe, v némz se nachazi také
vybrany program.

R-Parametry (*.RPA) a uZivatelské proménné (*.GUD) se ukladaji
do samostatnych soubord.

Poznamka
Volba programu

Jestlize se v adresafi nachazeji hlavni program a RPA soubor nebo soubor GUD se stejnym
nazvem, pfi zvoleni hlavniho programu se nejprve automaticky spoustéji tyto soubory. Tim
mUzZe dojit k nechténé zméné parametrli nebo dat nastrojd.

Brouseni
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¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!
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15.20 RS 232C

15.20.1 Nacitani a ukladani archivu prostiednictvim sériového rozhrani

on

Prostfednictvim sériového rozhrani RS 232C mUZete v systémové oblasti "Spravce program("” a
v systémové oblasti "Uvadéni do provozu" nacitat a ukladat archivy.

Pouzitelnost sériového rozhrani RS 232C

Pokud si prejete zménit dostupnost rozhrani RS 232C, zménte za timto ucelem v souboru
LSlpmconfig.ini” nasledujici parametry.

Parametry Popis
[RS 232C] Popisuje Usek, ve kterém se nachazeji parametry pro nastaveni.
usev24 Nastaveni dostupnosti sériového rozhrani RS 232C
= true Rozhrani a programova tlacitka jsou k di-
spozici (standard).
= false Rozhrani a programova tlacitka nejsou k
dispozici.

Ukladani souboru ,slpmconfig.ini”

Sablona souboru ,slpmconfig.ini” pro systém SINUMERIK Operate se nachazi v nasledujicim
adresafi:

<Installationspfad>/siemens/sinumerik/hmi/template/cfg
Zkopirujte tento soubor do jednoho z nasledujicich adresaru:
<instalacni adresar>/user/sinumerik/hmilcfg

instalacni adresaf/oem/sinumerik/hmil/cfg

Pozndamka

Pokud chcete mit lepsi pfehled o zménach, které jste provedli, jednoduse nemazte zménéné
parametry z kopie souboru ,slpmconfig.ini”.

Ukladani archivu

Soubory, které maji byt uloZzeny (adresare, jednotlivé soubory) se ukladaji do archivu (*.arc)
komprimované. Jestlize odesilate archiv (*.arc), posila se tento soubor pfimo, aniz by byl dale
komprimovan. JestliZe jste vybrali soubor archivu (*.arc) spole¢né s dalsim souborem (napf. s
adresafem), budou tyto objekty komprimovany do nového archivu a potom se odeslou.

Brouseni
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Nacitani archivu

JestliZe si pfejete nadist archiv, pouZijte rozhrani RS 232C. Tyto soubory se pfenesou a potom se
dekomprimuji.

Poznamka
Nacitani archivu pro uvadéni do provozu

JestliZze pfes rozhrani RS 232C nactete soubor archivu pro uvadéni do provozu, tento soubor se
okamzité aktivuje.

Zpracovani externiho souboru ve formatu dérné pasky

JestliZe si pfejete zpracovavat externi archiv, vytvorte jej ve formatu dérné pasky.

Postup
1. Vyvolejte systémovou oblast "Spravce program(" a stisknéte pro-
% gramové tlacitko "NC" nebo "Lokalni jednotka".
Spravce
. programi
Ne
Lokalni
— jedn.
-nebo-
Q\ Zvolte systémovou oblast "Uvadéni do provozu" a stisknéte progra-
moveé tlacitko "Data systému".
Uvadéni
do provozu
to System.
FE  data
Ukladani archivu
2. Oznacte adresare, pfip. soubory, které chcete odeslat pres rozhrani
RS 232C.
3. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Archivovat".
Archivovat
Vysilani 4, Stisknéte programové tlacitko ,RS232C - odeslat".
V24
-nebo-
Brouseni
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15.20.2

434

Nacitani archivu

Piijem
V24

JestliZze chcete nacist soubory pfes rozhrani RS 232C, stisknéte pro-
gramoveé tlacitko ,RS232 - pfijmout”.

Nastaveni rozhrani RS 232C ve Spravci programu

Nastaveni RS 232C

Vyznam

Protokol

Pfi pfenosech pomoci rozhrani RS-232 C jsou podporovany nasledujici
protokoly:

e RTSICTS (preddefinované nastaveni)
¢ XON/XOFF

Pfenos

Pfenos se zajisténym protokolem (protokol ZMODEM):

e normalni (pfeddefinované nastavenf)

e zajistény
Pro zvolené rozhrani je nastaven zajistény pfenos ve spojeni s proto-
kolem Handshake RTS/CTS.

Baudrate

Pfenosovy rychlost: az 115 kbaud(l. Pouzitelna pfenosova rychlost zavisi
na pfipojeném zafizeni, na délce vedeni a na elektrickych podminkach v
okolnim prostredi.

* 110

¢ 19200 (preddefinované nastaveni)

e 115200

Format archivu

e Format dérné pasky (preddefinované nastaveni)

e Binarni format (format pro PC)

NastaveniRS 232C (podrob-
nosti)

Rozhranfi

e COM1

Parita

Bity parity se pouZivaji pro rozpoznavani chyb. Bity parity se pfipojuji ke
kédovanym znaklm tak, aby celkovy pocet mist nastavenych na "1" byl
liché ¢islo (licha parita) nebo sudé ¢islo (suda parita).

e 7adnéa (preddefinované nastaveni)
¢ licha

e suda

Stopbity

Pocet stopbitl pfi asynchronnim pfenosu dat.
¢ 1 (pfeddefinované nastaveni)
o 2

Datové bity

Pocet datovych bitl pfi asynchronnim pfenosu.
e 5bitd

e 8 bitll (pfeddefinované nastaveni)

XON (Hex)

Jen v pfipadé protokolu: XON/XOFF

Brouseni
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Nastaveni RS 232C

Vyznam

XOFF (Hex)

Jen v pfipadé protokolu: XON/XOFF

Cekani na signal XON pfi spu-
$téni pfijmu pres RS 232C

Jen v pfipadé protokolu: XON/XOFF

Konec prenosu (Hex)

Jen v pfipadé formatu dérné pasky
Zastaveni pomoci znaku konec pfenosu
Pfeddefinované nastaveni pro znak konce pfenosu (HEX) je 1A.

Watchdog cyklu (v sekun-
déch)

Watchdog cyklu

V pfipadé problému s pfenosem nebo pii skonceni pfenosu (bez znaku
"konec pfenosu") se pfenos po uplynuti zadaného poctu sekund prerusi.

Watchdog cyklu je Fizen prostfednictvim ¢asovace, ktery se spousti's
prvnim znakem a s kazdym pfenesenym znakem se resetuje.
Interval watchdogu cyklu je moZno nastavit (v sekundéch).

Postup
Iy "
Spravee
_prngrami]
Bw
Lokalni
— jedn.
3.
Archivovat
Hastaveni 4.
V24
5.
Detaily 6.
Brouseni
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Aktivujte systémovou oblast "Spravce program("”.

Stisknéte programové tlacitko "NC" nebo "Lokalni jednotka".

Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Archivovat".

Stisknéte programové tlacitko ,RS232C - nastaveni".
Otevfe se okno "Rozhrani: RS232C".
Objevi se vypis parametr(i rozhrani.

JestliZe si budete prat zkontrolovat a pfipadné upravit dalsi para-
metry rozhrani, stisknéte programové tlacitko "Detaily".
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16.1

Brouseni

”

Vypis hlaseni

PFi zpracovavani se mohou vypisovat hlaseni z PLC a z vyrobniho programu.

16

Tato hlaseni nezplsobuji preruseni zpracovani. Hlaseni Vam poskytuji upozornéni tykajici se
urcitého chovani cyklu a postupu zpracovani a zpravidla z(istavaji na obrazovce po cely tGsek

obrabéciho postupu nebo az do konce cyklu.

Prehled hlaseni

Pokud pottebujete, mlzete si vyvolat vypis viech hlaseni, kterd se vyskytla.

Pfehled hlaseni obsahuje nasledujici informace:
e Datum

+ Cislo hlageni
Uvadi se pouze u hlaseni z PLC

* Text hlaSeni
Postup
f\}‘ 1. Aktivujte systémovou oblast "Diagnostika".

Diag-
nostika

i Hla- 2. Stisknéte programové tlacitko "Hlaseni".

= Zeni . WLIAK
Otevre se obrazovka "Hlaseni".
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16.2 Zobrazeni alarmd

16.2 Zobrazeni alarmu

JestliZe se za provozu stroje vyskytne néjaka chyba, aktivuje se alarm a zpracovani se v pfipadé
nutnosti prerusi.

Text chybového hlaseni, ktery se vypisuje spolu s €islem alarmu, Vam poskytuje blizsi vysvétleni

Kromé toho méte moznost ulozit vSechna dlileZita diagnosticka data do souboru ve formatu ZIP,
abyste je mohli poslat na horkou linku k analyze.

/\ POZOR

Nebezpeci pro ¢lovéka a pro stroj

Na zakladé popisu alarmu, ktery se vyskytl, peclivé zkontrolujte situaci celého zafizeni.
Odstrarite pficiny, kv(li kterym se alarm vyskytl. Potom alarmy uvedenym zplsobem potvrd'te.

Nedodrzeni této zasady mUze mit za nasledek nebezpeci poskozeni stroje, obrobku, ulozenych
nastaveni a pfipadné i ohroZeni Vaseho zdravi.

Pfehled alarm

Pokud pottebujete, mlzete si vyvolat vypis alarm(, které se vyskytly, a potvrdit je.
Prehled alarm{l obsahuje nasledujici informace:

* Datum a presny cas

o Kritérium vymazani
Kritérium vymazani udava, jakym tlacitkem, pfip. programovym tlagitkem je mozno alarm
potvrdit.

o Cislo alarmu

e Textalarmu

Postup
fﬂ‘. 1. Aktivujte systémovou oblast "Diagnostika".
Diag-
nostilka
Seznam 2. Stisknéte programové tlacitko "Seznam alarm("”.
=lalanmi Otevre se obrazovka "Alarmy".
Vypisi se vSechny alarmy, které se vyskytly.
JestliZe se vyskytl bezpe€nostni alarm, bude se zobrazovat programové
tlacitko "Zrusit zobrazeni Sl alarmd”.
Hide 3. Pokud byste si pfali, aby se nezobrazovaly Zadné bezpelnostni alarmy,
5l alarms stisknéte programové tlacitko "Zrusit zobrazeni Sl alarmi”.

Brouseni
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Ulodit
diag. data

Vymazani alarmu

=

7
ALARM
CANCEL

- NEBO -

Uymazat
Gancel alarm

Brouseni

16.2 Zobrazeni alarmd

JestliZe je pfiCina alarmu neznama, stisknéte programové tlacitko ,UloZe-
ni diag. dat”.

Tato funkce soustfedi vSechny protokolové soubory (LOG) z programové-
ho vybaveni pro obsluhu systému, které jsou k dispozici, a uloZi je do
ndasledujiciho adresare:

\user\sinumerik\didaclout_<Date-Time>.7z

V pfipadé problém( se systémem poslete soubor ve formatu ZIP na hor-
kou linku pro systém SINUMERIK, abyste analyzu problému usnadnili.

Ve sloupci ,Vymazat” se nachazi symbol, ktery udava, jak mlzete vymazat
aktivni alarmy nachazejici se v seznamu alarm.

Najed'te kurzorem na alarm.

JestliZze se zobrazuje alarm typu NCK-POWER-ON, celé zafizeni vypnéte a
znovu zapnéte (hlavni vypinac), pfip. stisknéte tlacitko NCK-POWER ON.

- NEBO -

JestliZe se zobrazuje alarm typu NC-Start, stisknéte tlacitko <NC Start>.
- NEBO -

JestliZze se zobrazuje alarm typu RESET, stisknéte tlacitko <RESET>.

- NEBO -

JestliZze se zobrazuje alarm typu Cancel, stisknéte tla¢itko <ALARM CAN-
CEL> nebo stisknéte programové tlacitko ,Vymazat alarm typu Cancel".

-nebo-

JestliZze se zobrazuje alarm HMI, stisknéte programové tlacitko ,Vymazat
alarm HMI".

- NEBO -

JestliZze se zobrazuje alarm dialogového okna HMI, stisknéte tlacitko <RE-
CALL>.

- NEBO -

Pokud se zobrazuje alarm PLC, stisknéte tlacitko, které vyrobce stroje urcil
pro tento ucel.

-nebo-

Pokud se zobrazuje alarm PLC typu SQ, stisknéte programové tlacitko "Po-
tvrdit alarm”.

Programova tlacitka je mozné stisknout jen tehdy, pokud se kurzor na-
chazi na odpovidajicim alarmu.
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16.2 Zobrazeni alarmd

Symboly pro potvrzovani

Symbol Vyznam
NCK-POWER-ON

NC-Start

Alarm typu Cancel

I
// Alarm typu RESET
£
=
HMI

Alarm HMI
N Alarmy dialogového okna HMI
Al PL
PLC arm PLC
SQ Alarm PLC typu SQ (¢islo alarmu od 800000)

g| Bezpecnostni alarmy

.& Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zdleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Brouseni
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16.3 Zobrazeni protokolu alarmi

16.3 Zobrazeni protokolu alarmu

AT

Na obrazovce "Protokol alarmu
vyskytly.

V Casové posloupnosti se zde vypisuje az 500 spravovanych udalosti s informacemi o jejich
prichodu a odstranéni.

se zobrazuje seznam vSech alarm a hlaseni, které se az dosud

Q. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Postup
T}‘ 1. Aktivujte systémovou oblast "Diagnostika".
Diag-
nostilca
Prutnknl 2. Stisknéte programové tlacitko "Protokol alarm(”.
alarmii
Otevre se obrazovka "Protokol alarm("”.
Objevi se vypis vSech udalosti, které se vyskytly od spusténi systému HMI.
Obnovit 3. Stisknéte programové tlacitko "Nové zobrazit" aby se seznam vypisova-
obsah nych alarm(/hlaseni aktualizoval.
UloFit 4. Stisknéte programové tlacitko "Ulozit protokol".
protnkel Momentalné zobrazovany protokol se ulozi jako textovy soubor alarm-
log.txt do oblasti systémovych dat do adresare /user/
sinumerik/hmi/log/alarm log.
Brouseni

PFirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 441



Alarmovd, chybovd a systémovd hlaseni

16.4 Trizeni alarmd, chyb a hldseni

16.4

Postup

442

Tfizeni alarmq, chyb a hlaseni

Jestlize se na obrazovce zobrazuje velky pocet alarm, hlaseni nebo protokold alarmi, mizete
v pfipadé potfeby tyto objekty setfidit vzestupné nebo sestupné podle nasledujicich kritérii:

* Datum (seznam alarmd, hlaseni, protokol alarm)
+ Cislo (seznam alarmd, hlagen)

Timto zplsobem muizZete v ptipadé velmi dlouhych seznam( rychleji zjistit poZadované

informace.
f‘}- 1. Aktivujte systémovou oblast "Diagnostika".
Diag-
nostika
i Seznam 2. Stisknéte programové tlacitko "Seznam alarmd”, "Hlaseni" nebo "Protoko-
= alarmii ly alarmi", abyste vyvolali vypis pozadovanych hlaseni a alarmd.
Prutukgl
=/ alarmu
Tridit 3. Stisknéte programové tlacitko "Setfidit".
m Seznam poloZek se setfidi sestupné podle data, tzn. nejmladsi informace
se budou nachazet na zacatku vypisu.

. 4. Pokud byste si pfali setfidit seznam obracené, stisknéte programové tla-
Uzestupné o v
¢itko ,Vzestupné".
Nejmladsi udalost bude uvedena na konci vypisu.
Fislo 5. Stiskn&te programové tlacitko "Cislo", pokud si budete pat, aby se seznam
alarmd nebo seznam hlaseni setfidil podle Cisel.
Sestupné 6. Pokud si budete pfat zobrazit vypis opét v sestupném poradi, stisknéte

programové tlacitko ,Sestupné”.

Brouseni
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16.5 Viytvdreni kopii obrazovky

16.5 Vytvareni kopii obrazovky
Pokud chcete, mliZete vytvaret kopie aktualnich obrazovek uZivatelského rozhrani.
Kazda kopie obrazovky se uklada jako soubor a najdete ji v nasledujici sloZce:

luser/sinumerik/hmi/log/screenshot

Postup

Ctrl + P Stisknéte kombinaci tlac¢itek <Ctrl + P>.

Z momentalné zobrazovaného uZivatelského rozhrani se vytvofi kopie obrazovky ve
formatu .png.

Nazev tohoto souboru je zadavan systémem a zni"SCR_SAVE_0001.png"az"SCR_SA-
VE_9999.png" se vzestupnym ¢islovanim. MUZete vytvofit maximalné 9999 obrazd.

Kopirovani souboru

'\ 1. Aktivujte systémovou oblast ,Uvadéni do provozu”.
Uvadéni
do provozu
o System. 2. Stisknéte programové tlacitko "Systémova data".
5 data
3. Otevrete vySe uvedenou slozku a oznalte pozadované kopie obrazovky.
Kopirouat 4. Stisknéte programové tlacitko ,Kopirovat”.
- nebo -
Uy- Stisknéte programové tlacitko ,Vyfiznout".
fiznout
Ulosit 5. Otevfete poZadovany adresar pro ukladani, napf. na flash disku pfipoje-

ném na USB, a stisknéte programové tlacitko "VlIoZit".

Poznamka
WinSCP

Kopie obrazovky mUiZete kopirovat také pomoci funkce "WinSCP" na PC s Windows.

Poznamka
Otevieni soubord
Jestlize byste si prali kopie obrazovky prohlizet, mlZete pfislusné soubory otevfit v systému

SINUMERIK Operate. Na PC s Windows mUzZete soubory otevfit pomoci néjakého grafického
programu, napt. "Office Picture Manager".

Brouseni
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16.6 Proménné PLC a NC

16.6.1 Zobrazovani a prace s proménnymi PLC a NC

Upravy proménnych NC-systému/PLC jsou mozné jen tehdy, zadate-li odpovidajici heslo.

/N VYSTRAHA

Nespravné nastaveni parametr(

Zmény stavovych proménnych NC systému / PLC maji na stroj vyznamny vliv. Nespravné
dosazeni parametrli miZe mit za nasledek ohrozeni lidského zivota a mize vést i ke zniceni
stroje.

Na obrazovce ,Proménné NC-systému/PLC" zadejte do seznamu ty proménné NC-systému a
proménné PLC, které si pfejete sledovat nebo zménit:

* Proménnd
Adresa proménné NC systému / PLC
Proménné v chybovém stavu maji Cervené pozadi a ve sloupci s hodnotou se objevuje znak
#.

* Komentaf
Libovolny komentaf k proménné.
Zobrazovani tohoto sloupce miZete aktivovat a deaktivovat.

* Format
Udaj formatu, v jakém se ma proménna vypisovat.
Format mlZe byt pevné definovan (napf. klouzava radova ¢érka).

* Hodnota
Vypis aktualni hodnoty proménné NC systému / PLC.

Proménné PLC

Vstupy e Vstupni bit (Ex), vstupni byte (Ebx), vstupni slovo (EWx), dvojité vstupni
slovo (EDx)
e Vstupnibit (Ix), vstupnibyte (IBx), vstupnislovo (Iwx), dvojité vstupni slovo
(IDx)
Vystupy e Vystupni bit (Ax), vystupni byte (ABx), vystupni slovo (AWx), dvojité vy-

stupni slovo (ADx)

e Vystupni bit, (Qx), vystupni byte (QBx), vystupni slovo (QWx), dvojité vy-
stupni slovo (QDx)

Pfiznaky Pamétovy bit (Mx), pamétovy byte (MBx), pamét'ové slovo (MWx), pamétové
dvojité slovo (MDx)

Casovace Cas (Tx)

Brouseni
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Proménné PLC

Citac o (itac (Zx)
o (ita¢ (Cx)
Data * Datovy modul (DBx): Datovy bit (DBXx), datovy byte (DBBx), datové slovo

(DBWx), datové dvojité slovo (DBDx)

e Datovy modul (VBx): Datovy bit (VBXx), datové byte (VBBx), Datové slovo
(VBWx), dvojité datové slovo (VBDx)

Formaty

B binarni

H hexadecimalni

D decimdlni bez znaménka

+I-D decimalni se znaménkem

F plovouci fadova ¢arka (u dvojitych slov)
A Znaky ASCII

Pfiklady zplsobu zapisu
Pfipustné zpUlsoby zapisu proménnych:
e Proménné PLC: EB2, A1.2, DB2.DBW2, VB32000002
* Proménné NC:
— Proménné NC systému: ZpUGsob zapisu $AA_IM[1]
— UZivatelské proménné/GUD: ZpUsob zapisu GUD/MyVariable[1,3]
— BTSS - zplsob zapisu: ICHANNEL/PARAMETER/R[u1,2]

Poznamka

Jestlize je z uzivatelského programu PLC do proménné NC/PLC zapisovan fetézec znakd, bude se
tento fetézec spravné zobrazovat jen tehdy, pokud je v parametrech na strané NC systému
nastaveno, Ze tato proménna je typu pole ,A” (ASCII).

Pfriklad proménné typu pole

Proménna Format
DBx.DBBy[<pocet>] A

Vkladani proménné

Pocéatecni hodnota u funkce ,Filtr/Hledat” pro proménné je rlizna. Jestlize chcete napfiklad vlozZit
proménnou $R[0], zadejte nasledujici pocate¢ni hodnotu:

e Pocatecni hodnota je 0, pokud si pfejete spustit filtr pro "Systémové proménné”.

e Pocatecni hodnota je 1, pokud si pfejete spustit filtr "VSechno (Zadny filtr)". Pfitom se vypisuji
vsechny signaly a zobrazuji se pomoci zplisobu zapisu BTSS.

Brouseni
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16.6 Proménné PLC a NC

GUD ze strojnich parametr( se v okné pro vyhledavéni, kdyz jsou vybrany proménné, vypisuji jen
tehdy, pokud je aktivovan odpovidajici defini¢ni soubor. Jinak je potfeba hledanou proménnou
zadat manualné, napf. GUD/SYG_RM[1]

Nasledujici strojni parametr je schopen reprezentovat vsechny typy proménnych (INT, BOOL,
AXIS, CHAR, STRING): MD18660 $MN_MM_NUM_SYNACT_GUD_REAL[1].

Poznamka

Zobrazovani proménnych NC/PLC

* Systémové proménné mohou byt zavislé na urCitém kanalu. Pfi pfepnuti kanalu se vypisuji
hodnoty z vybraného kanalu.
Pokud potfebujete, m(iZete si vyvolat zobrazeni specifickych kanalovych proménnych, napf.
$R1:CHAN1 a $R1:CHAN2. Hodnoty pro kanal 1 a pro kanal 2 se pfitom zobrazi bez ohledu na
to, ve kterém kanalu se pravé nachazite.

* Pro uzivatelské proménné (GUD) neni specifikace podle globalnich nebo kanalovych GUD
potfebna. Stejné jako u proménnych NC-systému zacina prvni prvek pole GUD indexem O.

* Prostfednictvim strué¢né ndpovédy si miZete pro proménné NC systému nechat vyvolat vypis
ve zpUsobu zapisu BTSS (nikoli pro GUD).

Proménné servomechanismu

Proménné servomechanism{ mohou byt vybirany a zobrazovany pouze v oblasti
.Diagnostika” = ,Sledovani veli¢iny” (Trace).

Editace a mazani hodnot

446

A

Diag-
nostika

71 Prom.
HI],'f PLC

2

INPUT

Detaily

O

SELECT

Zobrazit
komentaie

Aktivujte systémovou oblast "Diagnostika".

Stisknéte programové tlacitko "Proménné NC/PLC".

Otevre se obrazovka "Proménné NC/PLC".

Najed'te kurzorem do sloupce "Proménnd" a zadejte poZadovanou pro-
ménnou.

Stisknéte tlacitko <INPUT>.
Zobrazi se operand spolu se svou hodnotou.

Stisknéte programové tlacitko "Detaily".
Otevre se obrazovka "Proménné NC/PLC: Detaily". Informace ve sloupcich

"Proménna”, "Komentar" a "Hodnota" se vypisi v celé své délce.

Najed'te kurzorem do pole "Format" a pomoci tlac¢itka <SELECT> vyberte
poZadovany format.

Stisknéte programové tlacitko "Zobrazit komentare".

Zobrazi se sloupec "Komentaf". Pokud potfebujete, mlzZete zde zaddvat
komentafre, pfip. jiZ existujici komentafe mlZete editovat.

Brouseni
Prirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Alarmovd, chybovd a systémova hlaseni

Zobrazit
komentare

Zmenit

UloZit
promennou

Fittry
hledat

Uymazat
uig

0K

Storno

Zpracovani seznaml proménnych

10.

11.

12.

16.6 Proménné PLC a NC

Pokud si budete prat, aby se tento sloupec opét pfestal zobrazovat, znovu
stisknéte programové tlacitko "Zobrazit komentare".

Pokud si budete pfat néjakou hodnotu editovat, stisknéte programové
tlacitko "Zménit".
Je moZné editovat sloupec "Hodnota".

Stisknéte programové tlacitko "VloZit proménnou”, pokud si prejete vy-
brat a vloZit proménnou ze seznamu vSech existujicich proménnych.

Otevre se okno "Vybrat proménnou.

Stisknéte programové tlacitko "Filtr/Vyhledat", jestlize budete chtit pro-
stfednictvim pole pro vybér mozZnosti "Filtr" omezit pocet vypisovanych
proménnych (napf. na proménné skupin provoznich rezim() a/nebo po-
moci vstupniho pole "Vyhledat" zvolit poZadovanou proménnou.

Pokud chcete vSechny polozky operand( odstranit, stisknéte programové
tlacitko "Vymazat vse".

Stisknéte programové tlacitko "OK", abyste své Gpravy nebo mazani po-
tvrdili.

-nebo-
Stisknéte programové tlacitko "Zrusit", ¢imz zmény odmitnete.

Seznamy proménnych mUZete zpracovavat pomoci programovych tlacitek ,Vlozit fadek” a
~Mymazat fadek”.

UloZit
radek

Uymazat
radek

Editace operand

Kdyz stisknete toto programové tlacitko, pfed fadek, na kterém se mo-
mentalné nachazi kurzor, se vlozi fadek novy.

Programové tlacitko ,VloZit fadek” je k dispozici jen tehdy, pokud se na
konci seznamu proménnych nachdzi alespon jeden prazdny fadek.

Kdyz se tam zadny prazdny fadek neni, je programové tlacitko neaktivni.

KdyzZ stisknete programové tlacitko ,Vymazat fadek”, odstrani se fadek, na
kterém se momentalné nachazi kurzor.

Na konec seznamu proménnych se vloZi jeden prazdny fadek.

Pomoci programovych tlacitek "Operand +" a "Operand -" miZete v zavislosti na typu operandu
s kazdym stisknutim o 1 zvySit nebo sniZit adresu nebo index adresy.

Poznamka

Nazvy os jako index

Programova tlacitka "Operand +" a "Operand -" u nazvl os jako index(i nefunguiji, napf. u

$AA_IM[X1].

Brouseni
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16.6 Proménné PLC a NC

16.6.2

Postup

448

Operand

+

Operand

Priklady

DB97.DBX2.5

Vysledek: DB97.DBX2.6

$AA IM[1]

Vysledek: $AA_IM[2]

MB201

Vysledek: MB200
/Channel/Parameter/R[u1,3]
Vysledek: /Kandl/Parametr/R[u1,2]

Ukladani a nacitani masek

Jestlize potiebujete, mlzZete konfiguraci proménnych, kterou jste nastavili v okné "Proménné NS
systému/PLC" uloZit do masky, kterou pak miZete v pfipadé potfeby znovu nacist.

Prace s maskami

Jestlize zménite nactenou masku, bude to signalizovéano hvézdickou * za ndzvem této masky.

Nazev masky zUstava na obrazovce i po vypnuti a zapnuti systému.

ot
masku

0K

Nahrat
masku

Na obrazovce "Proménné NC systému/PLC" mate nastaveny poZadované
hodnoty proménnych.

Stisknéte programové tlacitko ">>".

Stisknéte programové tlacitko "UloZit masku".

Otevfe se okno "UloZit masku: Zvolte misto ulozeni".

Najed'te kurzorem do slozky Sablon pro ukladani masek proménnych, do
kterého si pfejete aktualni masku uloZit, a stisknéte programové tlacitko
"OK".

Otevfe se okno "UloZit masku: Nazev".

Zadejte nazev souboru a stisknéte programové tlacitko "OK".

Prostfednictvim hlaseni na stavovém radku budete informovani, Ze maska
byla uloZena do zadané slozky.

Pokud jiZ existuje soubor stejného nazvu, zobrazi se kontrolni dotaz.
Stisknéte programové tlacitko "Nacist masku".

Otevie se okno "Nacist masku" a v ném se bude vypisovat slozka Sablon
pro masky proménnych.

Vyberte pozadovany soubor a stisknéte programové tlacitko "OK".

Vratite se zpét na obrazovku proménnych Objevi se seznam vSech stano-
venych proménnych NC systému a PLC.

Brouseni
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16.7 Verze

16.7.1 Zobrazeni udajl o verzi

Na obrazovce "Informace o verzich" jsou uvedeny nasledujici komponenty a souvisejici
informace o verzi:

e Programové vybaveni systému
e Zakladni program PLC

* UZivatelsky program PLC

* Rozdifeni systému

e Aplikace OEM

* Hardware

Ve sloupci "Pozadovana verze" ziskate informace o tom, zda se verze komponent nelisi od verze,
ktera byla dodana na kompaktni Flash karté.

v Verze, kterd je uvedena ve sloupci "Skute¢nd verze", odpovida verzi na CF-karté.
1 Verze, kterd je uvedena ve sloupci "Skute¢na verze", neodpovida verzi na CF-
’ karté.

Pokud chcete, mlzete informace o verzi ulozit. Udaje o verzich uloZené v textovém souboru
mohou byt libovolné dale zpracovavany nebo v pfipadé servisniho zasahu mohou byt pfedany
provozovateli horké linky.

Postup
f\\‘\ 1. Aktivujte systémovou oblast "Diagnostika".
Diag-
nostika
Uerze 2. Stisknéte programové tlacitko "Verze".
Otevre se obrazovka "Informace o verzich".
Zobrazi se Udaje o komponentech, které mate k dispozici.
3. Vyberte poZadovanou sou&dst systému, o které si pfejete zjistit vice in-
A formaci.
Detaily 4 Jestlize si budete pfat ziskat pfesnéjsi informace o zobrazovanych kom-
ponentech, stisknéte programové tlacitko "Detaily".
Brouseni
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16.7 Verze
16.7.2 Ukladani informaci
Prostfednictvim uZivatelského rozhrani systému muzete vSechny specifické informace o fidicim
systému stroje soustfedit do jednoho konfigura¢niho souboru. Prostfednictvim instalovanych
jednotek mzete ukladat specifické informace o daném stroji.
Postup
f\}' 1. Aktivujte systémovou oblast "Diagnostika".
Diag-
nostika
Uerze 2. Stisknéte programové tlacitko "Verze".
= Vyvolani obrazovky s informacemi o verzich néjakou chvili trva. Na dialo-
govém fadku se zobrazuje pruhovy graf ukazujici pribéh operace zjisto-
vani dat a vypisuje se odpovidajici text.
Ulosit 3. Stisknéte programové tlacitko "Ulozit".
Otevre se okno "UloZit informace o verzi: Zvolte misto uloZzeni". V zavislosti
na konfiguraci Vam budou nabidnuty nasledujici mista pro uloZeni:
* LokalIni jednotka
» Sitové jednotky
* USB
« Udaje o verzi (misto uloZeni: systém soubor( v adreséfi "HMI-Daten")
Nouy 4. Pokud si pfejete zalozit vlastni adresaf, stisknéte programoveé tlacitko "No-
adresar vy adresar”.
v 5. Stisknéte programové tlacitko "OK". Adresar se vytvofi.
0K
v 6. Stisknéte programové tlacitko "OK" jesté jednou, abyste misto pro ukla-
0K dani potvrdili.
Otevre se okno "Ulozit informace o verzi: Nazev".
7. Definujte poZzadované Sablony.
e Vstupni pole ,Nazev:”
Je pfedem zadan nazev souboru <Nazev/Cislo stroje> + <Cislo CF-kar-
ty>. K ndzvu souboru se automaticky pfipojuje fetézec" config.xml",
pfip. " _version.txt".
* Vstupni pole ,Komentat:”
M(Zete zadat sv(j komentaf, ktery bude uloZen spolu s konfigura¢ni-
mi daty.
Brouseni
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16.7 Verze

« Udaje verzi (.TXT)
Pokud si prejete, aby se odesilaly Cisté informace o verzi v textovém
formatu, aktivujte toto poli¢ko pro znak zatrzeni.

* Konfiguracni parametry (.XML)
Pokud si pfejete, aby se konfiguracni parametry odesilaly ve formatu
XML, aktivujte toto poli¢ko pro znak zatrzeni.
Konfigura¢ni soubor obsahuje data, ktery byla zadana v rdmci identi-
fikace stroje, licen¢ni pozadavky, informace o verzich a polozky proto-
kolu.

v 8. Stisknéte programové tlacitko "OK", ¢imZ pfenos dat spustite.

Brouseni
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16.8 Protokol

16.8.1 Prehled

Diky protokolu mate k dispozici minulost stroje v elektronické podobé.
Jestlize se na stroji uskutecriuje servisni zakrok, je mozné tyto informace elektronicky ulozit. Diky
tomu je mozné si vytvofit obrazek o "pribéhu Zivota" fidiciho systému a potom optimalizovat
servis.
Editace protokolu
MZete editovat nasledujici informace:
* Editace informaci o identité stroje
— Nazev/¢islo stroje
— Typ stroje
- Udaje o adrese
» Ukladéani zaznam do protokolu (napf. "Vyména filtru")

e Mazani zaznam( v protokolu

Poznamka
Mazani zaznamu v protokolu

AZ do bodu 2. Uvadéni do provozu mate moznost vymazat viechna data, ktera byla
zaznamenana az do okamziku prvniho uvedeni do provozu.

Vystup z protokolu

Pokud potrebujete, mliZzete z protokolu ziskat informace, a to tak, Ze pomoci funkce "Ulozit verzi"
vytvofite soubor, ve kterém je protokol obsazen jako jeden z Usekd.

16.8.2 Vypisovani a editace protokolu
Postup
fﬂ‘. 1. Aktivujte systémovou oblast "Diagnostika".
Diag-
nostilka
Uerze 2. Stisknéte programové tlacitko "Verze".
Denik 3. Stisknéte programové tlacitko "Protokol”.

Otevre se obrazovka "Protokol stroje".

Brouseni
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16.8.3

Postup

Brouseni

16.8 Protokol

Editace informaci o koncovém uzivateli

ménit 4. Pokud chcete, mlzete pomoci programového tlacitka "Zménit" upravit
informace o adrese koncového uzivatele.

-nebo-

Uyiistit Pomoci programového tlacitka "Vycistit" mdzete vymazat vSechny proto-
kolové zadznamy.

VsSechny zaznamy az do data prvniho uvedeni do provozu se vymazou.

Programové tlacitko "Vycistit" se deaktivuje.

Poznamka
Mazani zaznam v protokolu

Dokud bod 2. Uvadéni do provozu neni ukoncen, neni programové tlacitko "Vycistit" pro
vymazani dat z protokolu k dispozici.

Zadavani zaznamu do protokolu

Novy zdznam do protokolu mUZete uskutecnit v okné "Novy zaznam do protokolu”.

Zadejte jméno, nazev firmy a pracovni zafazeni a zaznamenejte také stru¢ny popis idrzbového
opatfeni, pfip. popis zavady.

Poznamka
Nastaveni zalomeni fadku

Pokud si pfejete v poli "Diagnéza zavady/opatfeni" vloZit zalomeni fadku, pouZzijte pro tento tcel
kombinaci tlacitek <ALT> + <INPUT>.

Datum a ¢islo zaznamu se vkladaji automaticky.

Setfizeni zaznamu

Zaznamy protokolu se v okné "Protokol stroje" vypisuji sefazené podle svych ¢isel.

Nejmladsi zaznamy jsou na obrazovce uvedeny vzdy nahofe.

1. Protokol je otevren.
Nouy 2. Stisknéte programové tlacitko "Novy zaznam".
zaznam Otevie se okno "Nové zaznam protokolu".
v 3. Zadejte poZzadované Udaje a stisknéte programové tlacitko "OK".
0K Vratite se zpét do obrazovky "Protokol stroje" a zaznam se objevi v infor-

macich o identité stroje.
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16.8 Protokol

Poznamka
Mazani zaznamu v protokolu

AZ do ukonceni bodu 2. Uvadéni do provozu mate moznost pomoci programového tlacitka
"Vycistit" vymazat protokolové zaznamy az do okamziku prvniho uvedeni do provozu.

Vyhledavani zaznamu v protokolu

Pokud pottebujete, pomoci vyhledavaci funkce mizete hledat zvlastni polozky.

1. Je oteviena obrazovka "Protokol stroje”.
Hiedat Stisknéte programové tlacitko "Hledat".

3. Do obrazovky pro vyhledavani zadejte pozadovany pojem. Pro vyhledava-
ni mUZete pouzit datum/pfesny ¢as, ndzev firmy/misto nebo diagnézu po-
ruchy/opatfeni.

Kurzor se pfesune na prvni polozku, kterd odpovida hledanému fetézci.
Hiedat 4. Jestlize nalezena polozka neodpovida hledané polozce, stisknéte progra-

dalsi mové tlacitko "Hledat dale".
DalSi moznost vyhledavani
Jdi na Stisknéte programové tlacitko "Pfejit na zacatek", aby vyhledavani zacalo
zacatek nejmladsi polozkou.
Jdi na Stisknéte programové tlacitko "Pfejit na konec", aby vyhledavani zacalo
konec nejstarsi polozkou.
Brouseni
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16.9 Ddlkové diagnostika

16.9 Dalkova diagnostika

16.9.1 Nastaveni vzdaleného pristupu

Na obrazovce "Déalkova diagnostika (RCS)" mUZete ovliviiovat vzdaleny pfistup do Vaseho
fidiciho systému.

V tomto okné nastavte opravnéni pro vSechny druhy vzdalené obsluhy. Nastavend opravnéni se
prebiraji z PLC a prostfednictvim parametr( na HMI.

Pomoci HMI je mozné pfedem zadana opravnéni z PLC jesté vice omezit, neni vSak mozné
pomoci opravnéni PLC tato opravnéni rozsifit.

Jestlize nastavené parametry pfipoustéji pfistup zvendi, je tento pfistup ale jeSté zavisly na
manualnim nebo automatickém potvrzeni.
Opravnéni pro vzdaleny pfistup

V poli "Pfeddefinovano z PLC" se vypisuje z PLC pfedem definované pfistupové opravnéni pro
vzdaleny pfistup, pfip. vzdalené prohlizeni.

ﬁ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

V poli pro vybér jedné z moznosti "Zvoleno v HMI" m(iZete nastavit opravnéni pro vzdalenou
obsluhu.

e Vzdaleny pfistup je nepfipustny

¢ Vzdalené prohliZeni je pfipustné

¢ Vzdalend obsluha je pfipustna

V zavislosti na propojeni nastaveni v HMI a v PLC se na fadku ,Z toho vyplyva” zobrazuje platny
stav, tedy zda je nebo neni pfistup povolen.

Nastaveni pro potvrzovaci dialogové okno

Jestlize parametry nastavené v polich "Pfeddefinovano z PLC" a "Zvoleno v HMI" pfipoustéji
pfistup zvendi, je tento pfistup ale jeSté zavisly na manualnim nebo automatickém potvrzeni.

Pokud je povoleny vzdaleny pfistup uskutecnén, na v3ech aktivnich ovladacich stanicich se
objevi dialogové okno s kontrolnim dotazem pro potvrzeni, pfip. odmitnuti pfistupu
pracovnikem, ktery aktivni ovladaci stanici obsluhuje.

Pro pfipad, Ze se na néjakém misté Zadny pracovnik obsluhy nenachazi, mlze byt chovani
fidiciho systému v takové situaci nastaveno. Definujte, jak dlouho se ma toto okno zobrazovat a
zda po vyprseni doby pro potvrzeni ma byt Zadost o vzdaleny pfistup automaticky odmitnuta
nebo pfijata.
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16.9 Ddlkovad diagnostika

Zobrazeni stavu

E Vzdalené prohlizeni aktivni
@g Vzdalena obsluha aktivni

Jestlize je vzdaleny pfistup aktivni, budete prostfednictvim téchto symbol{l ve stavovém fadku
informovani, zda je v dané chvili vzdaleny pfistup aktivni nebo zda je povoleno pouze prohlizeni.

Postup
fﬂ‘. 1. Aktivujte systémovou oblast "Diagnostika”.
Diag-
nostilka
@ Dalk 2. Stisknéte programové tlacitko "Vzdalena diagnostika".
RCs_diagn. Otevie se obrazovka "Vzdalena diagnostika (RCS)".
Sménit 3. Stls.kne.te programové tlacitko "Zménit".
Aktivuje se pole "Zvoleno v HMI".
> 4, JestliZe si pfejete vzdalenou obsluhu, vyberte poloZzku "Povolit vzdalenou
obsluhu”.

Aby se vzdalena obsluha mohla uskutechovat, musi byt v polich "Pfedde-
finovano z PLC" a "Zvoleno v HMI" nastavena funkce "Vzdalena obsluha
povolena".

5. Pokud si prejete zménit chovani systému pfi potvrzovani vzdaleného pfi-

stupu, ve skupiné "Chovani pro potvrzovani vzdaleného pfistupu" zadejte
nové hodnoty.

v 6. Stisknéte programové tlacitko "OK".
Nastaveni se pfevezmou a uloZi.

Dalsi informace

DalSiinformace tykajici se nastavovani konfigurace naleznete vdokumentu Pfirucka pro uvedeni
do provozu, SINUMERIK Operate.

16.9.2 Povoleni modemu

Vzdéleny pfistup do svého fidiciho systému miZete povolit také prostfednictvim adaptéru
Teleservice IE pfipojeného na rozhrani X127.

ﬁ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Brouseni
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16.9 Ddlkovéa diagnostika

softwarovy volitelny doplnék
‘- Aby se zobrazovalo programové tlacitko "Povolit modem", potfebujete volitelny do-

plnék "Access MyMachine /P2P".

Postup
1. Obrazovka "Vzdalend diagnostika (RCS)" je otevfena.
Dovolit 2. Stisknéte programové tlacitko "Povolit modem".
_dal.piistup Pfistup do fidiciho systému prostfednictvim modemu bude povolen, tak-
Ze se navaze spojeni.
3. Pokud si budete pFat pfistup opét zablokovat, stisknéte programové tla-
dal.pristup ¢itko "Povolit modem" znovu.
16.9.3 Vyzadani vzdalené diagnostiky
Pokud pottebujete, mlzete si prostfednictvim programového tlacitka "Vyzadat vzdalenou
diagnostiku" ze svého fidiciho systému aktivné vyzadat u vyrobce svého stroje vzdalenou
diagnostiku.
Jestlize ma byt pfistup pfes modem uskutelnitelny, je nutné pfistup pfes modem povolit.
¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.
Kdyz si vyZadate vzdalenou diagnostiku, objevi se obrazovka s odpovidajicimi pfedem
definovanymi Gdaji a hodnotami sluzby Ping. V pfipadé potfeby si pfislusné Udaje vyZadejte od
vyrobce svého stroje.
Data Vyznam
IP adresa IP adresa vzdaleného PC
Port Standardni port, ktery je vy¢lenén pro vzdalenou diagnostiku.
Doba trvani Doba trvani poZzadavku v minutach
vysilani
Doba interva- | Cyklus, v jakém se zprava odesila na vzdaleny PC v sekundach.
lu vysilani
Odesilana da- | Zprava pro vzdaleny PC
ta funkce Ping
Brouseni
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16.9 Ddlkova diagnostika

Postup

Request
rem. diagn.

Zmenit

v
0K

Obrazovka "Vzdalend diagnostika (RCS)" je oteviena.

Stisknéte programové tlacitko "VyZzadat vzdalenou diagnostiku".
Zobrazi se okno "Vyzadat vzdalenou diagnostiku".

Pokud si pfejete néjaké hodnoty editovat, stisknéte programové tlacitko
"Zménit".

Stisknéte programové tlacitko "OK".

Pozadavek se odesle do vzdaleného PC.

16.9.4 Ukonceni vzdalené diagnostiky

Postup

458

Obrazovka "Vzdalena diagnostika (RCS)" je oteviena a piipadné je i aktivni
vzdalené prohliZzeni nebo vzdaleny pfistup.

Jestlize ma byt pferuSen pfistup prostfednictvim modemu, zablokujte k
modemu pfistup .
-nebo-

V obrazovce "Vzdalena diagnostika (RCS)" nastavte pfistupova opravnéni
zpatky na "Vzdaleny pfistup neni povolen”.

Brouseni
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17.1 Prehled

Pomoci funkce "Teach In" mUzete v provoznich rezimech "AUTO" a "MDA" editovat programy.
RS232C sestavovat a upravovat jednoduché pohybové bloky.

V tomto reZimu manualné najiZzdite osami na urcité pozice, ¢imz vytvafite jednoduché pohybové
operace, které potom mizZete uloZit a reprodukovat. Pozice, na které jste najeli, se prebiraji.

V provoznim rezimu "AUTO" je moZné vybrany program sestaveny v reZimu Teach In zpracovat.

V provoznim rezimu "MDA" se program sestavovany pomoci funkce Teach In uklada do
vyrovnavaci paméti MDA.

Externi programy, které jste pfipadné vytvorili off-line, mohou byt takto pfizplsobovany a v
ptipadé potfeby modifikovany.

Poznamka
Programovani pomoci rezimu Teach In neni mozné

Kdy?Z je aktivovan program EES, programovani pomoci funkce ,Teach In” nenf k dispozici.

VSeobecny postup
1. Aktivujte reZim Teach In.

2. VloZte programovy blok.
Za tim Ucelem najed'te kurzorem na poZzadované misto v programu a vloZte prazdny radek.
Stisknéte odpovidajici programové tlacitko "Teach In polohy", "Rychly posuv GO1", "Pfimka
G1" nebo "Vnitfni bod kruhu CIP" a "Koncovy bod kruhu CIP”.

-nebo-

3. Zmérite jeden z jiz existujicich blokd.
Za tim Gcelem zvyraznéte poZadovany programovy blok a stisknéte odpovidajici programové
tlacitko "Teach In polohy", "Rychly posuv GO1", "Pfimka G1" nebo "Vnitfni bod kruhu CIP" a
"Koncovy bod kruhu CIP".
Dany blok mizZete pfepsat pouze blokem stejného druhu.

4. Pohybujte osami.

5. Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit", ¢imz se zménény, pfip. nové vytvofeny programovy
blok v reZimu Teach In uloZi.

Brouseni
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17.1 Pfehled

Poznamka
Vytvoreni nékolika blok(l v reZimu Teach In

V pfipadé prvniho bloku v rezimu Teach In se ukladaji polohy viech nastavenych os. V pfipadé
kaZzdého dalSiho bloku v reZimu Teach In se ukladaji pouze osy, které se pohybovaly, nebo osy,
jejichZ poloha byla zménéna manualnim zadanim.

Kdyz rezim Teach In opustite, spusti se tato operace znovu.

Poznamka
Vybirani os a parametr(i pro rezim Teach In

Prostfednictvim obrazovky "Nastaveni
prebirat.

muZete stanovit, které osy se budou v rezimu Teach In

Zde mUzZete také definovat, zda se v rezimu Teach In maji v okné nabizet také parametry pro
pohyb a pro pfechody.

Zména provozniho rezimu a systémové oblasti

460

Jestlize v reZimu Teach In pfepnete do jiného provozniho rezimu nebo do jiné systémové oblasti,
budou zmeény poloh odmitnuty a rezim Teach In bude deaktivovan.

Brouseni
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17.2 Aktivovani reZimu Teach In

17.2 Aktivovani rezimu Teach In

Abyste mohli momentdalné otevfeny program upravit, prejdéte do reZimu Teach In.

Pfedpoklady

Provozni reZzim "AUTO": Je vybran program, ktery se ma zpracovavat.

Provoznirezim "MDA": Program, ktery se ma zpracovavat, je naCten do vyrovnavaci paméti MDA.

Postup

MDA

9)

TEACHIN

I __Teach-

In

Brouseni

Aktivujte systémovou oblast "Stroj".

Stisknéte tlacitko <AUTO>, pfip. <MDA>.

Stisknéte tlacitko <TEACH IN>.

Stisknéte programové tlacitko "Teach In programu”.
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17.3 Zpracovdni programu

17.3

17.3.1

Postup

17.3.2

462

Zpracovani programu

Vkladani bloku

Kurzor se musi nachazet na prazdném fadku.

Okno pro vkladani programovych blokd obsahuje vstupni a vystupni pole pro skute¢né hodnoty
ve WCS. V zavislosti na konfiguraci jsou nabizena pole s moznostmi volby s parametry pro
pohybové chovani a pro pfechody mezi pohyby.

Pokud se pfed prvnim vyvolanim tohoto okna osy jesté nepohybovaly, ve vstupnich polich
nevyskytuji Zadna nastaveni.

VSechny Udaje ve vstupnich a vystupnich polich se stisknutim tlacitka "Pfevzit" pfenesou do
programu.

1. Rezim Teach In je aktivni.
In

2. Najed'te kurzorem na poZzadované misto v programu.
Jestlize neni Zadny prazdny radek k dispozici, vloZte jej.
Rychlo- 3. Stisknéte programova tlacitka "Rychly posuv GO", "Pfimka G1" nebo "Vnitf-
posuv GB ni bod kruhu CIP" a "Koncovy bod kruhu CIP".
Koncouv) bod Zobrazi se odpovidajici okno se vstupnimi poli.
kruhu CIP
4. Najed'te osami na poZzadované misto.
J 5. Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Prevzit Na pozici kurzoru se vloZi novy programovy blok.
-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko "Zrusit", ¢imz zadavani zrusite.
Storno

Editace bloku

Dany programovy blok mUiZete v rezZimu Teach In pfepsat pouze blokem stejného druhu.

Hodnoty os, které se vypisuji v pfislusném okné, jsou skute¢né hodnoty, nikoli hodnoty, které
maji byt v bloku pfepsany!

Pozndamka

Pokud si prejete v okné programového bloku zménit u tohoto bloku jakoukoli veli¢inu kromé
polohy a jejich parametr(, doporucujeme Vam pouzit zadani pomoci alfanumerické klavesnice.

Brouseni
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Postup

Teach-

B

Teach-In
polohy

Koncouy bod
kruhu CIP

v

Prievzit

Storno

17.3.3 Vybirani bloku

17.3 Zpracovdni programu

Rezim Teach In je aktivni.

Vyberte programovy blok, ktery si pfejete editovat.

Stisknéte odpovidajici programové tlacitko "Teach In polohy", "Rychly po-
suv GO", "Pfimka G1" nebo "Vnitini bod kruhu CIP" a "Koncovy bod kruhu
cIp".

Zobrazi se odpovidajici okno se vstupnimi poli.

Najed'te osami na poZadovanou pozici a stisknéte programové tlacitko
"Prevzit".

Programovy blok se zménénymi hodnotami se uloZi.

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Zrusit", ¢imz zmény odmitnete.

Pokud byste si pfali, miZete ukazatele mista pferuseni nastavit na momentalni polohu kurzoru.
Pfi nasledném spusténi programu bude zpracovani pokracovat od tohoto mista.

V rezimu Teach In m{Zete editovat také oblasti programu, které jiz byly zpracovany. Zpracovani
programu se pfitom automaticky zablokuje.

Abyste mohli ve zpracovani programu pokracovat, musite provést reset nebo vybrat blok.

Postup

Teach-

B

Uolba
bloku

17.3.4 Mazani bloku

ReZim Teach In je aktivni.

Najed'te kurzorem na poZadovany programovy blok.
Stisknéte programové tlacitko "Vybrat blok".

VreZzimu Teach In mate mozZnost vymazat nejen blok, ktery byl prdvé v reZimu Teach In vytvofen,
ale i iplné cely programovy blok.

Brouseni
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17.3 Zpracovdni programu

Postup

1. Rezim Teach In je aktivni.
In

2. Vyberte programovy blok, ktery si pfejete vymazat.
3. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Vymazat blok".
Programovy blok, na kterém se naléza kurzor, bude vymazan.

Uymazat
blok

Brouseni
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17.4 Bloky vytvofené v reZimu Teach In

17.4 Bloky vytvorené v rezimu Teach In

UloZeni polohy v rezimu Teach In

Pohybujte osami a momentalni skute¢né hodnoty zapisujte pfimo do bloku s informacemi o
poloze.

Teach In rychlého posuvu s GO

Osy se budou pohybovat a do programu bude vloZen blok pro najeti na pozici rychlym posuvem.

Teach In pracovniho posuvu s G1

Osy se budou pohybovat a do programu bude vloZen blok pro obrabéni (G1) s najetim na
poZadovanou pozici.

Teach In kruhové interpolace s prikazem CIP

U kruhové interpolace s pfikazem CIP zaddvate vnitini a koncovy bod. Tyto body zadavate
oddélené v samostatném bloku. Posloupnost, v jaké programujete oba body, neni stanovena.

Pozndamka

Dévejte pozor, aby se poloha kurzoru v pribéhu zaddvani obou bodd v reZimu Teach In
nezmeénila.

Vnitfni bod v rezimu "Teach In" zadavate v okné "Vnitfni bod kruhu CIP".
Koncovy bod v rezimu "Teach In" zadavate v okné "Koncovy bod kruhu CIP".

Vnitfni, pfip. pomocny bod je moZné zadavat pouze pomoci geometrickych os. Aby bylo prevzeti
mozné, musi byt proto v konfiguraci nastaveny nejméné 2 geometrické osy.

Teach In A-splint

V pfipadé interpolace pomoci Akimovych splint zad4vate uzlové body, které jsou spojeny
hladkou kfivkou.

Zadejte pocatec¢ni bod a definujte pfitom pfechod na zacatku a na konci.

Jednotlivé uzlové body zadavate v rezimu Teach In pomoci tlacitka "Teach In polohy".

Softwarovy volitelny doplnék
‘ Abyste mohli pouzivat interpolaci pomoci Akimovych splind, potfebujete volitelny do-

plnék "Splinova interpolace".

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Brouseni
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17.4 Bloky vytvofené v reZimu Teach In

Postup
Teach- Rezim Teach In je aktivni.
B In
Stisknéte programova tlacitka ">>" a "ASPLINE".
Otevre se okno "Akimovy spliny" se vstupnimi poli.
ASPLINE
Najed'te osami na poZadovanou pozici a v pfipadé potfeby zadejte pre-
chod v pocatecnim a koncovém bodé.
v Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Prevait Novy programovy blok se vloZi na pozici kurzoru.
- nebo -
» Stisknéte programové tlacitko "Zrusit", &imz zadavani zrusite.
Storno
17.4.1 Vstupni parametry p¥i zadavani bloku v rezimu Teach In

Parametry pro osy v rezimu Teach In

Parametry

Popis

Poloha osy ve sméru X

Poloha osy ve sméru Y

Poloha osy ve sméru Z

Soufadnice vnitfniho bodu kruhu ve sméru osy X

Soutadnice vnitfniho bodu kruhu ve sméru osy Y

ANl TIN|<|[X

Soufadnice vnitfniho bodu kruhu ve sméru osy Z

Posuv (jen u bloki s G1 a s koncovym bodem kruhu)

Parametr Popis Jednotka

F Rychlost posuvu mm/ot

0 mm/min
Druhy prechodu

Parametry Popis

G60 Pfesné najeti

G64 Zaobleni

G641 Programovatelné zaobleni

G642 Osoveé presné zaobleni

Brouseni
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17.4 Bloky vytvofené v reZimu Teach In

Parametry Popis
G643 Interni blokové zaobleni
G644 Zaobleni' s dynamikou osy
G645 Zaobleni

Druhy pohybu
Parametry Popis
CP synchronni pohyb po draze
PTP od bodu k bodu
PTPGO od bodu k bodu jen s GO

Chovani na prechodech splinové kiivky

Parametry

Popis

Zacatek

Chovani v pfechodovém bodu na zacatku
¢ BAUTO - Automaticky vypocet
e BNAT - Zakfiveni je nulové, pfip. pfirozené

e BTAN - Tangencidln{

Konec

Chovani v pfechodovém bodu na zacatku
e EAUTO - Automaticky vypocet
e ENAT - Zakfiveni je nulové, pfip. pfirozené

e ETAN - Tangencialn{

Brouseni
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17.5 Nastaveni pro rezim Teach In

17.5 Nastaveni pro rezim Teach In

V obrazovce "Nastaveni" definujete, jaké osy se maji v reZimu Teach In do bloku pfebirat a zda
maji byt nabizeny parametry pro druh pohybu a pro rezim fizeni pohybu po draze.

Postup

1. ReZim Teach In je aktivni.
In

2. Stisknéte programova tlacitka ">>" a "Nastaveni".
Otevre se obrazovka "Nastaveni".

Hasta-
ueni
3. V &asti obrazovky "Naucené osy" a v ¢asti "Nauceny parametr" aktivujte
pomoci znaku zatrZeni policka odpovidajici poZadovanym nastavenim.
J 4, Stisknéte programové tlacitko ,Pfevzit", abyste nastaveni potvrdili.
Prevzit
Brouseni
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Ctrl Energie

18.1 Funkce

Funkce "Ctrl Energie" Vam poskytuje k dispozici nadsledujici moZnosti pouziti, které umoZznuji
zlepsit vyuZiti energie na Vasem stroji.

Ctrl-E Analyza: Zadznam a vyhodnocovani spotieby energie

Prvnim krokem ke zlepSeni efektivity vyuZiti energie je zjisténi energetické spotteby. Spotfeba
energie se méfi prostfednictvim multifunkéniho méficiho pfistroje SENTRON PAC a pak se
vypisuje na fidicim systému.

V zavislosti na konfiguraci a zapojeni pfistroje SENTRON PAC mate moznost méfit bud’ vykon
celého stroje nebo pouze urcitych spotiebicd.

Nezavisle na tom je vykon zjistovan a vypisovan pfimo na pohonech.

Ctrl-E Profil: Rizeni energeticky Gspornych stavii stroje

Dalsi informace

Brouseni

Za Ucelem optimalizace spotfeby energie mizete definovat a ukladat profily energetické dspory.
Diky nim ma potom vas stroj napf. jednoduchy a velmi uzite¢ny reZim Uspory energie nebo se
mUze pfi uritych podminkach automaticky vypinat.

Tyto definované energetické stavy jsou uloZeny jako profily. Prostfednictvim uZivatelského
rozhrani mliZete tyto profily energetické Uspory aktivovat (napf. pomoci tlacitka, které se
pouZiva v pfipadé prestavky na svacinu).

Poznamka
Ctrl-E Deaktivovani profilu

Pfed sériovym uvadénim do provozu profil Ctrl-E zablokujte, abyste zabranili nechténému
zastaveni jednotky NCU.

¢. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Poznamka
Vyvoldani funkce prostfednictvim kombinace klaves

Stisknéte tlacitka <Ctrl> + <E>, abyste vyvolali funkci ,Ctrl Energy”.

Dalsi informace tykajici se konfigurace viz Systémova pfirucka, funkce ,Ctrl Energie”.
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18.2 Ctrl-E Analyza

18.2 Ctrl-E Analyza

18.2.1 Vypisovani spotieby energie

Ve vstupni obrazovce Ctrl-Energie systému SINUMERIK mdZete ziskat pohodIny pfehled o
spotfebé energie stroje. Aby bylo mozno zobrazit hodnoty a jejich grafické zndzornéni, musi byt
pfipojeno zafizeni Sentron PAC a v konfiguraci musi byt aktivovano dlouhodobé méfeni.

Prostfednictvim nasledujicich sloupcovych graf(i ziskavate pfehled o spotfebé energie.
* Zobrazeni momentalniho vykonu
* Mé&Feni momentalni spotfeby energie

* Porovnavaci méfeni spotfeby energie

Profinet: SINAMICS-5126-CU318PN-U4X meldet sich mal
SINUMERIK Ctrl-Energy

Ctrl-E
Analyse

Aktuelle Leistung Energie Heute Energie Vortag
8.182 kU 0.900 kUh 1.071 kWUh
1.071 kWUh
0.900 kUh
Einspeisung
Riickspeisung 0.000 kUh 0.000 kUh

Bereit.

Obrazek 18-1  Obrazovka Ctrl Energie s idajem momentalni spotfeby energie

Obrazovky v systémové oblasti "Stroj"

Na prvnim fadku obrazovky stavovych informaci se vypisuje, v jakém stavu z hlediska vykonu se
stroj momentalné naléza.

Zobrazovany udaj | Vyznam

WM Cerveny pruh znamend, Ze stroj nepracuje produktivné.

1= Tmavé zeleny pruh v kladném sméru ukazuje, Ze stroj pracuje produktivné a Ze je
spotfebovavdana energie.

S|

Svétle zeleny pruh v zaporném sméru ukazuje, Ze stroj dodava energii zpét do sité.

Brouseni
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Postup
l_,@ 1. Aktivujte systémovou oblast "Parametry”.
Parametry
2. Stisknéte tlacitko pro vyvolani rozsiteného pruhu menu a potom programové
> tlacitko "Ctrl Energie".
Cirl-
Energy
- nebo -
+ Stisknéte tlacitka <Ctrl> + <E>.
CTRL
= Otevre se okno "SINUMERIK Ctrl-Energie".
18.2.2 Zobrazeni energetické analyzy

Podrobny prehled o spotfebé energie miiZzete ziskat v okné ,Analyza Ctrl E”.
Ziskate zobrazeni informaci o spotfebé nasledujicich komponent:

* Soucetos

* Soucet agregatl - pokud jsou soucasti konfigurace vedlejsi agregéty v PLC
e Sentron PAC

* Soucet stroje

Podrobné zobrazeni informaci o spotfebé energie

Kromé toho mate moznost vyvolat vypis hodnot spotfeby pro vSechny pohony a pfipadné také
vedlejsi agregaty.

Postup
PR 1. Nachazite se na dvodni obrazovce aplikace ,SINUMERIK Ctrl-Energy”.
¥ Energy
fnaljiga 2. Stisknéte programové tlacitko ,Analyza Ctrl E”.
CirlF Otevre se okno "Analyza Ctrl E". Zobrazi se vypis souctovych hodnot spotfeby
soucasti.
. 3. Stisknéte programové tlacitko "Detaily", abyste vyvolali vypis energetické spo-
Detaily . . ha o vy P
tfeby jednotlivych pohonu a vedlejSich agregatd.
Brouseni
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18.2.3 Méreni a ukladani energetické spotieby

Pokud pottebujete, mlzete pro vybranou osu vedlejsi agregat, jednotku SentronPAC nebo pro
cely stroj zméfit a zobrazit spotfebu energie.

Méreni energetické spotfeby vyrobnich programu

Pokud chcete, mlzete méfit energetickou spotiebu vyrobnich program(. Pfi tomto méreni se
berou v Gvahu jednotlivé pohony.

Pfitom zadejte, ve kterém kandlu se uskutecnuje spousténi a zastavovani zpracovani vyrobniho
programu a jaky poCet opakovani chcete zméfit.

Ukladani méreni

Pro pozdéjsi porovnani dat zméfené hodnoty spotfeby uloZte.

Poznamka

Ukladaji se az 3 datové bloky. Jestlize existuji vice neZz 3 méfeni, nejstarsi datovy blok se
automaticky prepisuje.

Doba trvani méreni

Doba méfeni je omezena. Pokud je dosaZzeno maximalni doby trvani méreni, méfeni se ukondi.
Na dialogovém fadku se vypiSe odpovidajici hlaseni.

Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Pfedpoklady
iv. Ol Stisknuli jste programové tlacitko ,Analyza Ctrl E” a zobrazuje se okno
" Energy "Analyza Ctrl E”.
Postup
Start 1. Stisknéte programové tlacitko ,Spustit méreni”.
Gl Otevie se dialogové okno "Nastaveni méFenti: Volba pfistroje" s moznostmi
pro vybér.
v 2. V seznamu vyberte poZadované zafizeni, v pfipadé potfeby aktivujte po-
0K licko pro znak zatrzeni "Méfeni vyrobniho programu"”, zadejte poclet opa-

kovani, zvolte poZadovany kanal a stisknéte programové tlacitko "OK".
Spusti se vykreslovani grafu.

Brouseni
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Stop 3. Stisknéte programové tlacitko ,Zastavit méfeni”.
UL (] MéFenf se ukonéi.

Uloit 4. Budete-li chtit hodnoty spotfeby s aktualniho méfeni uloZit, stisknéte pro-
méren gramové tlacitko "Ulozit méfeni”.

Vybér os, u kterych mlzete provadét mareni, zavisi na konfiguraci.

18.2.4 Sledovani méreni
Pokud si pfejete, mUZete k¥ivky aktudlnich a do paméti uloZzenych zmétenych hodnot graficky
zobrazit.
Predpoklad
m Stisknuli jste programové tlacitko ,Analyza Ctrl E” a zobrazuje se okno
"Analyza Ctrl E".
Postup
Grafika 1. Stisknéte programové tlacitko ,Grafika”.
V okné ,Analyza Ctrl-E” se aktudlni méfeni zobrazi jako modra zmérena
kFivka.
UloZena 2. Stisknéte programové tlacitko ,UloZené zmérené kiivky”, abyste vyvolali
méren zobrazeni méreni, kterd byla jako posledni uloZzena do paméti.
Kromé toho se spolu s méficim ¢asem zobrazuji 3 barevné odliSené zmé-
fené kfivky.
UloZena 3. Stisknéte programové tlacitko "UloZzena méfeni” jesté jednou, pokud si
méreni prejete vidét jen aktudlni méreni.
18.2.5 Sledovani hodnot spotireby
Pokud si prejete, mUZete vyvolat zobrazeni tabulky aktualnich a do paméti uloZzenych
podrobnych hodnot spotfeby.
Zobrazovany udaj Vyznam
Zalatek méreni Ukazuje ¢asovy okamZzik, ve kterém bylo stisknutim programového tlacitka
"Spustit méfeni" méfeni zahajeno.
Doba trvani méreni [s] Ukazuje dobu trvani méfeni v sekundach az do stisknuti programového
tlacitka "Zastavit méfeni".
Brouseni
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Zobrazovany udaj Vyznam

Pristroj Zde se vypisuji zvolené komponenty.

* Manuélné (pevné dand hodnota, napt. zdkladni zatéz, nastaveno v PLC)
* Sentron PAC

* Soucet agregdtl (pokud je nastaveno v PLC)

* Soucet os

* Soucet stroje

Dodana energie [kWh] Ukazuje energii dodanou do vybranych méfenych komponent v kilowattech
za hodinu.

Energie dodand zpét do si- | Ukazuje energii dodanou v generatorickém rezimu vybranymi mérenymi
té v generatorickém rezi- | komponenty zpét do sité v kilowattech za hodinu.
mu [kWh]

Soucet energie [kWh] Vypis souctll vsech zmérenych hodnot pohond, pfip. souctd vsech os, jakoz
i pevné hodnoty a hodnoty z pfistroje Sentron PAC.

Zobrazeni v okné "Analyza Ctrl E: tabulka”

Predpoklad
1. Stisknuli jste programové tlacitko ,Analyza Ctrl E” a zobrazuje se okno
" Energy "Analyza Ctrl E”.
2. Méfeni jiz mate uloZena.
Postup
Grafil Stisknéte programova tlacitka "Grafika" a ,Detaily".
V okné "Analyza Ctrl E: Detaily” se zobrazuje tabulka zméfenych hodnot a
hodnot spotfeby z poslednich tfech méfeni uloZzenych do paméti, jakoz i
Detaily z pfipadného aktualniho méreni.
18.2.6 Porovnavani hodnot spotreby
Pokud si pfejete, mUZete zobrazit porovnani hodnot spotfeby a energie vracené do sité z
aktualnich a do paméti ulozenych zméfenych hodnot.
Predpoklad

m 1. Stisknuli jste programové tlacitko ,Analyza Ctrl E” a zobrazuje se okno
"Analyza Ctrl E".

2. Méfenf jiz mate uloZena.

Brouseni
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Postup
Grafika 1. Stisknéte programové tlacitko ,Grafika”.
Porounat 2. Stisknéte programové tlacitko ,Porovnani méreni”.
merent Otevre se okno "Analyza Ctrl E: Porovnani”.
Prostfednictvim sloupcového grafu se zobrazi hodnoty spotfebované
energie a energie vracené zpatky do sité z aktualniho méfeni.
UlnZena 3. Stisknéte programové tlacitko ,UloZzena méreni”, abyste kromé toho vy-
méfen volali porovnani poslednich 3 méfeni, ktera byla uloZzena do paméti.
Uloiena 4. Stisknéte programové tlacitko "Ulozena méfeni" jesté jednou, pokud si
méfen prejete vidét jen aktudlni porovnani.
18.2.7 Dlouhodobé méreni energetické spotreby

Dlouhodobéa méreni energetické spotreby jsou provadéna a ukladéna v PLC. Timto zplsobem
jsou zaznamenavany hodnoty i z ¢asU, ve kterych HMI nenf aktivni.

Zmérené hodnoty

Vypisuji se hodnoty energie, které byly dodany do sité a ze sité, jakoZ i soucet energie pro
nasledujici ¢asové intervaly:

* Dnesni a pfedchazejici den
* Aktudlni a minuly mésic

e Aktudlni a minuly rok

Predpoklady
Je pfipojen pfistroj SENTRON PAC.
Postup
iv. Gl 1. Okno "Analyza Ctrl E" je otevieno.
¥ Energy
Long-term 2. Stisknéte programové tlacitko ,Dlouhodobé méfeni”.
measuremnt Otevfe se okno "SINUMERIK Ctrl Analyza dlouhodobé méfen;".
Zobrazi se vysledky dlouhodobého méreni.
<< 3. Stisknéte programové tlacitko "Zpét", aby se dlouhodobé méfeni ukoncilo.
Z2pet
Brouseni
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18.3 Ctrl-E Profil

18.3.1 Prace s profily energetické uspory

V okné "Profil Ctrl E" mGzZete vyvolat zobrazeni vsech definovanych profill energetické Uspory.
PoZadovany profil energetické Uspory muizZete pfimo aktivovat nebo jej m(iZete zablokovat nebo
opét odblokovat.

SINUMERIK Ctrl Energie, Profily energetické tspory

Zobrazovany udaj Vyznam

Profil energetické Uspory Vypisi se vSechny profily energetické Uspory.

aktivni za [min] Zobrazi se Cas, ktery zbyva do dosazeni definovaného profilu.
Poznamka

Zablokovani viech profilti energetické Gspory

Aby napfiklad nebyla rusena pravé probihajici méfeni na stroji, aktivujte funkci "Vsechno
zablokovat".

Jakmile je dosazeno doby pfedbézné vystrahy profilu, zobrazi se okno s hlaSenim, v némz se
bude vypisovat zbyvajici Cas. Jakmile je energetického Usporného rezimu dosazeno, na rfadku
alarmi se objevi pfislusné hlaseni.

Pfredem definované profily energetické tspory

Profil energetické uspory Vyznam

Jednoduchy energeticky Nepotiebné agregaty stroje jsou odstaveny nebo vypnuty.

gspo(;rbly)reilm (Maschine- Stroj je v pfipadé potfeby okamzité v pIném provozuschopném stavu.
tanaby

Uplny energeticky Gsporny re- | Nepotfebné agregaty stroje jsou odstaveny nebo vypnuty.
zim (NC-Standby) P¥i pfechodu do provozuschopného stavu vznikaji prodlevy.

MaximaIni energeticky Uspor- | Stroj se Gplné vypina.
ny rezim (Auto-shut-off) P¥i pfechodu do provozuschopného stavu vznikaji del3i prodlevy.

¢ Vyrobce stroje
Aktivovani a funkce uvadénych energeticky Uspornych rezimd se mohou lisit.
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Brouseni
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Postup

1 O

Parametry

>

Ctrl-
Energy

E

Profily
Cirl-E

Okamiité
aktivovat

Zakazat
profil

Pouaolit
profil

Zakazat
uie

Pouaolit
uie

Brouseni

CTRL|

18.3 Ctrl-E Profil

Aktivujte systémovou oblast "Parametry".

Stisknéte tlacitko pro vyvolani rozsifeného pruhu menu a potom progra-
mové tlacitko "Ctrl Energie”.

- nebo -
Stisknéte tlacitka <Ctrl> + <E>.

Stisknéte programové tlacitko ,Profil Ctrl E”.
Otevfe se okno "Profil Ctrl E".

Najed'te kurzorem na poZadovany profil energetické Uspory a stisknéte
programové tlacitko "lhned aktivovat", pokud si pfejete pfimo aktivovat
tento stav.

Najed'te kurzorem na poZadovany profil energetické Uspory a stisknéte
programové tlalitko "Blokovat profil”, pokud si pfejete tento stav zabloko-
vat.

Profil je zablokovan a neaktivuje se. Tento profil energetické Uspory je
zastfeny a nevypisuje se u né&j zZadny ¢asovy udaj.

Popis programového tlacitka "Blokovat profil" se zméni na "Odblokovat
profil".

Pokud si budete prat zablokovani profilu energetické Uspory odstranit,
stisknéte programové tlacitko "Odblokovat profil".

Jestlize si prejete zabranit aktivovani vSech stav(, stisknéte programové
tlacitko ,VSechno blokovat".

VSechny profily jsou zablokovany a neaktivuiji se.

Popis programového tlacitka "VSechno blokovat" se zméni na "VSechno
odblokovat".

Pokud si budete pfat zablokovani viech profil(i opét odstranit, stisknéte
programové tlacitko "V3echno odblokovat".
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19.1 Easy XML

19

Pomoci funkce ,Vytvareni uzivatelskych dialogl” mUlzete sestavovat uZivatelské obrazovky pro
specifické aplikace, které se zobrazuji na uzivatelském rozhrani HMI. Vyuziva se pfitom skriptovy
jazy zaloZeny na XML.

Tento skriptovy jazyk umoZiiuje na HMI v systémové oblasti <CUSTOM> zobrazovat menu a

dialogové obrazovky pfipravené pro konkrétni stroj.

Kromé toho mUzete tyto skripty spoustét z NC programu pomoci prikazu MMC(...).

o

Definované ptikazy skriptu umoznuji nasledujici:

Pouziti
1.
2
3.
4.
5.
Brouseni

Zobrazovani a vytvareni nasledujicich objektd:

— Grafické prvky a pomocné obrazky

— Stisknuti (jednoduchého) programového tlacitka

Dynamické zmény struktury dialogového okna:

Vyrobce stroje

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Programova tlacitka
Proménné

Text a textova napovéda

. Vyvolavani dialogovych oken pomoci nasledujicich operaci:

Zmény, mazani programovych tlacitek

Definice a zobrazovani poli proménnych

Zobrazovani, zmény, vymazani text(i na obrazovce (v zavislosti nebo bez zavislosti na

jazyce)

Zobrazovani, zmény, vymazani grafickych prvkl

Spousténi riznych akci na zakladé:

Zobrazeni dialogového okna
Zadavani hodnoty (proménné)
Stisknuti programového tlacitka

Zavteni dialogového okna

Vyména dat mezi dialogovymi okny

Pfirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4

479



Easy XML
19.1 Easy XML

6. Proménné
— Cteni (promé&nné NC-systému, PLC, pohonu, uZivatelské proménné)
— Zapis (proménné NC-systému, PLC, pohonu, uZivatelské proménné)
— Operace pomoci matematickych, logickych nebo rela¢nich operétor(
7. Spousténi funkci:
— Podprogramy
— Funkce pro prdci se soubory
— SluZby PI
8. Zohlednéni Grovni ochrany podle skupin uZivatel(l

9. Ovlddani obsahu dialogovych oken prostfednictvim pfikaz(i ve vyrobnim programu

Vyvolavani dialogovych oken
Jestlize je v adresafi loem/sinumerik/hmilappl uloZzen konfiguracni soubor ,xmldial.xml”,
spoustite uZivatelska dialogova okna stisknutim tlacitka <CUSTOM>.

Po vyvolani systémové oblasti <CUSTOM> se zobrazi programova tlacitka definovana v projektu.
Pomoci téchto programovych tlacitek otevirate a obsluhujete dialogova okna nastavena v
konfiguraci.

Poznamka

Poté, co jste poprvé tento soubor zkopirovali do adreséafe, je potfeba provést reset fidiciho
systému.

Dalsi informace

Dalsi informace tykajici se vytvareni vlastnich dialogovych oken naleznete v dokumentu
Programovaci pfirucka, Easy XML.

Brouseni
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19.2 SINUMERIK Integrate Run MyScreens

Aplikace ,Run MyScreens” umoznuje jak vyrobci stroje, tak také uzivatellim, vytvéret sva vlastni
uZivatelska rozhrani pro specifické rozsifovaci funkéni moduly a realizovat specidlni uzivatelské
obrazovky.

Kromé toho mUzZete také upravovat nebo nahradit obrazovky uzivatelského rozhrani vytvorenév
konfiguraci firmou Siemens nebo vyrobcem stroje.

Pomoci nové vytvorenych uzivatelskych rozhrani mdzete napt. zpracovavat vyrobni programy.
Dialogova okna jsou vytvafrena pfimo fidicim systémem

Softwarovy volitelny doplnék
‘ Abyste mohli roz3ifit pocet dialogovych oken, potfebujete jeden z nasledujicich soft-

warovych volitelnych doplrikd:

* SINUMERIK Integrate Run MyScreens

* SINUMERIK Integrate Run MyScreens + Run MyHMI
* SINUMERIK Integrate Run MyHMI | 3GL

* SINUMERIK Integrate Run MyHMI / WinCC

ﬁ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Pouziti

Definované ptikazy skriptu umoznuji nasledujici funkce:

1. Zobrazovani a vytvareni nasledujicich objekt(:
— Programova tlacitka
— Proménné
— Text a textova ndpovéda
— Grafické prvky a pomocné obrazky

2. Vyvolavani dialogovych oken pomoci nasledujicich operaci:
— Stisknuti (jednoduchého) programového tlacitka

3. Dynamické zmény struktury dialogového okna:

— Zmény, mazani programovych tladitek

Definice a zobrazovani poli proménnych

Zobrazovéni, zmény, vymazani textli na obrazovce (v zavislosti nebo bez zavislosti na
jazyce)

Zobrazovéni, zmény, vymazani grafickych prvk

Brouseni
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Dalsi informace

482

. Spousténi rliznych akci na zakladé:

— Zobrazeni dialogového okna
— Zadavani hodnoty (proménné)
— Stisknuti programového tlacitka

— Zavfeni dialogového okna

. Vyména dat mezi dialogovymi okny

. Proménné

— Cteni (promé&nné NC-systému, PLC, uZivatelské proménné)
— Zapis (proménné NC-systému, PLC, uZivatelské proménné)

— Operace pomoci matematickych, logickych nebo rela¢nich operétor(

. Spousténi funkci:

— Podprogramy
— Funkce pro prdci se soubory
— SluZby PI

. Zohlednéni Grovni ochrany podle skupin uZivateld

Dalsi informace tykajici se vytvareni vlastnich dialogovych oken naleznete v dokumentu
Programovaci pfirucka, SINUMERIK Integrate Run MyScreens.

Brouseni
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Rucni terminaly pro obsluhu panelu Multitouch 2 O

20.1 HT 8

20.1.1 Prehled

Mobilni ru¢ni terminal SINUMERIK HT 8 v sobé sluc€uje funkce ovladaciho panelu a fidiciho
panelu stroje. Diky tomu mate mozZnost v blizkosti stroje sledovat obrabéni, ovladat funkce
stroje, programovat jej a pouzivat rezim Teach In.

UZivatelska tlacitka (libovolné obsazeni)

Tlacitka pro pohyb os
Tlacitko uZivatelského menu

®OOO

Rucni kolecko (volitelny doplnék)

Obsluha
Zobrazovaci jednotkou je dotykovy barevny TFT displej 7,5".
Jsou zde k dispozici féliova tlacitka pro fizeni pohybU os, zadavani Cislic, pro ovladani kurzoru,
jakoZ i pro funkce fidiciho panelu stroje (napf. Start a Stop).
Terminal HT-8 je dale vybaven tlacitkem pro nouzové zastaveni a tfistupfiovym potvrzovacim
tlacitkem. Pokud chcete, mliZete pfipojit také externi kldvesnici.

Brouseni
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Uzivatelska tlacitka

Funkce ¢ty uzivatelskych tlacitek mlze byt libovolné nastavena v konfiguraci podle pfani
zakaznika.

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Integrovany fidici panel stroje

Termindl HT-8 ma integrovanu funkci MCP. Obsahuje jak hardwarova tlacitka (napf. Start a Stop),
tak také zobrazovana softwarova tlacitka.

Jednotliva tlacitka jsou popsana v kapitole ,Ovladaci prvky na fidicim panelu stroje”.

Poznamka

Signaly rozhrani PLC, které jsou ovladany prostfednictvim programovych tlacitek v menu na
fidicim panelu stroje, jsou fizeny nabéznou hranou.

Potvrzovaci tlacitko

HT 8 je vybaven dvémi potvrzovacimi tlacitky. Diky tomu miZete béhem postupl obsluhy u
funkci, u nichz je povinné potvrzeni (napf. zobrazeni tla¢itek pro ovladani posuv(l), provadét
toto potvrzovani jak levou, tak i pravou rukou.

Potvrzovaci tlacitka disponuji nasledujicimi polohami:
¢ Uvolnéno (neni stisknuto)
» Potvrzeni (prostifedni poloha) - potvrzeni kandalu 1 a kandlu 2 se nachazi na stejném spinaci.

e Panika (stisknuto Uplné)

Tlacitka pro pohyb os

Abyste mohli osami svého stroje pohybovat pomoci tlacitek pro spousténi pohybu os na
termindlu HT 8, musi byt aktivovan provozni rezim ,JOG" nebo ,MDA", funkce ,REF. POINT" nebo
rezim ,TEACH IN". V zavislosti na nastavenich musi byt stisknuto potvrzovaci tlacitko.

.n. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zélezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Virtudlni klavesnice

Pro pohodIné zadavani hodnot je k dispozici virtualni klavesnice.

Brouseni
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20.1HT 8

Pfepnuti kanalu

* Na obrazovce stavovych informaci m(Zete prostfednictvim dotyku na zobrazovany Udaj
kanalu pfepinat kanaly:

— Vsystémové oblasti Stroj (velké zobrazeni stavu) dotykem na Gdaj kanalu ne obrazovce
stavovych informaci.

— V ostatnich systémovych oblastech (malé zobrazeni stavu) dotykem na Gdaj kandalu v
titulkovém pruhu obrazovky (Zluté pole).

* V menu ovlddaciho panelu stroje, které mizete vyvolat pomoci tla¢itka "U" v uZivatelském
menu, je k dispozici programové tlacitko "1... n CHANNEL".

Pfepinani systémové oblasti

Dotykem na symbol zobrazovany na dotykovém displeji, ktery odpovidda aktivni systémové
oblasti, vyvolate menu systémovych oblasti.

Rucni kolecko

Terminal HT8 mize byt vybaven ru¢nim koleckem.

Dalsi informace

Dalsi informace tykajici se pfipojovani a uvadéni do provozu naleznete v dokumentaci PFirucka
k pfistroji, Ru¢ni terminal HT 8.

20.1.2 Tlacitka pro pohyb os

Tlacitka pro pohyb os nemaji Zadny popis. Pokud chcete, miZete ale zobrazit popis téchto
tlacitek namisto svislého pruhu programovych tlacitek.

Standardné se na dotykovém displeji zobrazuje popis tlacitek pro pohyb az 6 os.

¢. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zélezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!

Aktivovani a deaktivovani zobrazeni

Aktivovani a deaktivovéni zobrazovani popisu mUlze byt spojeno napf. se stisknutim
potvrzovaciho tlacitka. Po stisknuti potvrzovaciho tlacitka se potom zobrazi tlacitka pro pohyb os.

Kdyz potom potvrzovaci tla¢itko opét uvolnite, tlacitka pro ovladani pohybu os zmizi.

ﬁ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje!
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PEirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4 485



Ruéni termindly pro obsluhu panelu Multitouch
20.1HT 8

VSechna programova tlacitka ve vodorovném a svislém pruhu se zobrazuji,
tzn. jina programova tlacitka neni mozné ovladat.

N - !
1 Bl B

20.1.3 Menu fidiciho panelu stroje

Tim, Ze se dotknete odpovidajicich programovych tlacitek, vyberte urcita tlacitka z ovladaciho
panelu stroje, kterd se potom budou prostfednictvim programového vybaveni zobrazovat.

Popis jednotlivych tlalitek je uveden v kapitole "Ovladaci prvky a fidici panel stroje".

Pozndamka

Signaly rozhrani PLC, které jsou ovladany prostfednictvim programovych tlagitek v menu na
fidicim panelu stroje, jsou fizeny nabé&znou hranou.

Aktivovani a deaktivovani zobrazeni

Pomoci tlacitka "U" v uZivatelském menu se zobrazi pruh programovych tla¢itek CPF (svisly pruh
programovych tlacitek) a pruh uzivatelskych programovych tlacitek (vodorovny pruh
programovych tlacitek).

Brouseni
486 Ptiru¢ka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4



Ruéni termindly pro obsluhu panelu Multitouch

20.1 HT 8
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> | Back.
1 2 u3 4 [ 1 G uz ua
> Prostfednictvim tlacitka pro vyvolanirozsifeného menu pfepnete na druhou ¢ast
vodorovného pruhu programovych tlacitek. Takto mate k dispozici dalSich 8

programovych tlacitek.

<< Pomoci programového tlacitka "Zpét" znovu zobrazite pruh menu.
Zpét

Programova tlac¢itka menu fidiciho panelu stroje

K dispozici jsou nasledujici programova tlacitka:

Programové tlacitko Aktivujte systémovou oblast "Stroj".

"Stroj"

Programové tlacitko Aktivuje krokovy pohyb os s proménnou velikosti kroku.
II[VAR]II

Programové tlacitko Pfepnuti kanalu

"1... n CHANNEL"

Programové tlac¢itko Zapinanilvypinani zpracovani v rezimu blok po bloku.
"Single Block"

Programové tlacitko Pfepinani mezi WCS a MCS.

"WCS MCS"

Programové tlacitko Zavfeni okna.

Ilzpétll

Brouseni
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Ru¢ni termindly pro obsluhu panelu Multitouch

20.1 HT 8
Poznamka
Pfi zméné systémové oblasti se pomoci tlacitka <MENU SELECT> toto okno automaticky zase
zobrazi.
20.1.4 Virtualni klavesnice
Virtudini kladvesnice se pouziva jako vstupni zafizeni u terminalQ s dotykovym displejem.
Virtudlni klavesnici otevrete dvojitym kliknutim na ovladaci prvek, do néhoz Ize zadavat néjaké
Udaje (editor programu, editacni pole). Virtualni klavesnici mtzete umistit na libovolné misto v
ramci uZivatelského rozhrani.
MUzZete si vybrat mezi pInou klavesnici a zmensenou klavesnici, ktera obsahuje pouze blok
numerickych tlacitek. V pfipadé plné klavesnice mizZete pfepinat mezi anglickou klavesnici a
obsazenim tlacitek, které odpovidda momentalné nastavenému lokalnimu jazyku.
Postup
1. Najed'te kurzorem na pozadované vstupni pole.
2. Kliknéte na vstupni pole.
Zobrazi se virtudlni klavesnice.
3. Pomoci této virtudlni kldvesnice zadejte své Udaje.
<> 4. Stisknéte tlacitko <INPUT>.
—_—
INPUT
-nebo-

Najed'te kurzorem na jiny ovladaci prvek.
Hodnota se pfevezme a virtudlni kldvesnice se zavie.

Volba umisténi virtualni klavesnice

Pisatkem nebo prstem uchopte volnou plochu vlevo vedle symbolu funkce ,Zavfeni okna”.
Potom klavesnici posurite na poZzadované misto.

Brouseni
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Ruéni termindly pro obsluhu panelu Multitouch

Brouseni

20.1THT 8

Specidlni tlacitka virtualni klavesnice

Tlacitko ,VInovka”

e Prfepnuti znaménka v pfipadé numerického vstupniho pole.

e VloZeni znaku ,vinovka” v pfipadé textového vstupniho pole (napf. v programovém editoru).
Tla¢itko ,Eng”

Pfepnuti obsazeni kladvesnice zpét na anglické, pfip. na obsazeni kldves odpovidajici momentalné
nastavenému lokaInimu jazyku.

Plocha pro umisténi virtualni kldvesnice.
Tlacitko ,Num”
Zmensi virtudlni kldvesnici na blok numerickych tlacitek.

Blok numerickych tlacitek virtualni klavesnice

Pomoci tlacitka ,ABC" se vratite zpatky na zobrazeni pIné klavesnice.
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20.2 HT 10

20.2 HT 10

20.2.1 HT 10: Prehled

Mobilni ru¢ni terminal HT 10 v sobé slucuje funkce ovladaciho panelu a fidiciho panelu stroje.
Diky tomu mate moznost v blizkosti stroje sledovat obrabéni, ovladat funkce stroje,
programovat jej a pouzivat rezim Teach In.

Termindl HT 10 mdZe byt obsluhovan pomoci uZivatelského rozhrani ,SINUMERIK Operate
Generation 2".

SINUMERIK

Tlacitko nouzového vypinace
Displej / dotykova obrazovka
Rucni kolecko (volitelny doplnék)
Otocny korekéni prepinac
Funkeni tlacitka s LED

OEOOO N,

Obsluha

Graficky barevny TFT displej s obrazovkou 10,1” citlivou na dotyk na termindlu HT 10 nabizi
dotykové ovlddéni. Rozliseni 1280 x 800 pixell je vhodné i pro pouZiti aplikace ,Display
Manager”.

Pokud pottebujete pohybovat osami, mizete bud’ pouZzit ru¢ni kolec¢ko nebo mechanicka tlacitka
pro ovladani pohyb (,+/"-").

Terminal HT10 je dale vybaven tlacitkem pro nouzové zastaveni a dvoukanalovym tfistupfiovym
potvrzovacim tlacitkem.

Brouseni
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Ruéni termindly pro obsluhu panelu Multitouch

20.2HT 10

Pokud chcete, mliZete pfipojit také externi kldvesnici.

V konfiguraci mlzZete nastavit specifickd uzivatelska tlacitka.

Uzivatelska tlacitka

Obsazeni specifickych uZivatelskych tlacitek je libovolné. Tlac¢itkiim miZete pfifadit sv{j vlastni
textovy popis ve vaSem jazyce.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zalezZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Integrovany fidici panel stroje

Termindl HT10 je vybaven integrovanym panelem MCP. Obsahuje jak mechanicka tlacitka (napf.
Start a Stop), tak také zobrazovana softwarova tlacitka.

Jednotliva tlacitka jsou popsana v kapitole ,Ovladaci prvky na fidicim panelu stroje”.

Poznamka

Signaly rozhrani PLC, které jsou ovladany prostfednictvim programovych tlacitek v menu na
fidicim panelu stroje, jsou fizeny nabéznou hranou.

Potvrzovaci tlacitko

Termindl HT10 je vybaven potvrzovacim tlacitkem. Diky tomu mUzete béhem postupll obsluhy

u funkci, u nichZ je povinné potvrzeni (napf. zobrazeni tlacitek pro ovladani posuv(), provadét
toto potvrzovani.

Potvrzovaci tlacitka disponuji nasledujicimi polohami:
¢ Uvolnéno (neni stisknuto)

e Potvrzeni (prostifedni poloha) - potvrzeni kandalu 1 a kandlu 2 se nachazi na stejném spinaci.

e Panika (stisknuto Uplné)

Tlacitka pro pohyb os

Brouseni

Abyste mohli osami svého stroje pohybovat pomoci mechanickych tlacitek pro spousténi
pohybu os, musi byt aktivovan provozni rezim ,JOG" nebo ,MDA", funkce ,REF. POINT" nebo
rezim ,TEACH IN". V zavislosti na nastavenich musi byt stisknuto potvrzovaci tlacitko.

¢ Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zéleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Poznamka

Osami svého stroje mUizete pohybovat také prostfednictvim dotykového ovlddani.
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Ruéni termindly pro obsluhu panelu Multitouch

20.2 HT 10

Virtudlni klavesnice

Pfepnuti kanalu

Rucni kolecko

Dalsi informace

Pro pohodIné zadavani hodnot je k dispozici virtualni klavesnice.

* Na obrazovce stavovych informaci m(Zete prostfednictvim dotyku na zobrazovany Udaj
kanalu pfepinat kanaly:

— Vsystémové oblasti Stroj (velké zobrazeni stavu) dotykem na Gdaj kanalu ne obrazovce
stavovych informaci.

— V ostatnich systémovych oblastech (malé zobrazeni stavu) dotykem na daj kandlu v
titulkovém pruhu obrazovky (Zluté pole).

* V menu ovlddaciho panelu stroje, které mizete vyvolat pomoci tla¢itka "U" v uZivatelském
menu, je k dispozici programové tlacitko "1... n CHANNEL".
Prepinani systémové oblasti

Dotykem na symbol zobrazovany na dotykovém displeji, ktery odpovida aktivni systémové
oblasti, vyvolate menu systémovych oblasti.

Terminal HT10 je vybaven ru¢nim koleckem.

Jestlize se pouziva terminal HT10, mdZete osami svého stroje pohybovat také pomoci tohoto
ru¢niho kolecka.

a Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zaleZitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Daldi informace tykajici se pfipojovani, uvadéni do provozu a nastavovani konfigurace
specifickych uZivatelskych tlacitek naleznete v dokumentaci PFirucka k pfistroji, Ru¢ni terminal
HT 10.

20.2.2 Menu fidiciho panelu stroje

492

Tim, Ze se dotknete odpovidajicich programovych tlacitek, vyberte urcita tlacitka z ovladaciho
panelu stroje, ktera se potom budou prostfednictvim programového vybaveni zobrazovat.

Popis jednotlivych tlalitek je uveden v kapitole "Ovladaci prvky a fidici panel stroje".

Poznamka

Signaly rozhrani PLC, které jsou ovladany prostfednictvim programovych tlacitek v menu na
fidicim panelu stroje, jsou fizeny nabéznou hranou.

Brouseni
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Ruéni termindly pro obsluhu panelu Multitouch

20.2 HT 10

Aktivovani a deaktivovani zobrazeni

Pomoci tlacitka "U" v uZivatelském menu se zobrazi pruh programovych tlacitek CPF (svisly pruh
programovych tlacitek) a pruh uZivatelskych programovych tlacitek (vodorovny pruh
programovych tlacitek).

T
SIEMENS ' M,
(LU Reset .
Machine & Position [mm] TES I
X1 O 0.000 T N
Y1 & 0.000 . 1
0.000
Z1 O 0.000 0.000 mmimin 10% 2
Al O 0.000
SF3
SFa
=)
]
MCS
&«
Back
| u | 2 | U3 | U4 | U5 | U§ | u7 | 1} | > 12

Prostfednictvim tlacitka pro vyvolani rozSifeného menu pfepnete na druhou ¢ast vodorovného
pruhu programovych tlacitek. Pak budete mit k dispozici dalsi programova tlacitka.

Programova tlac¢itka menu fidiciho panelu stroje

Volba osy

Brouseni

K dispozici jsou nasledujici programova tlacitka:

SF1-SF4, U1-8 Uzivatelska tlacitka, popis v libovolném jazyku je mozny
Programové tlacitko ,WCS | Pfepinani mezi WCS a MCS.

MCS”
Programové tlacitko "Sing- | Zapinanilvypinani zpracovani v reZimu blok po bloku.
le Block"

Poznamka

Pfi zméné systémové oblasti se pomoci tlacitka <MENU SELECT> toto okno automaticky zase
zobrazi.

V fadku s nadpisem v okné s vypisem skutecnych hodnot aktivujte znakem zatrZeni pFislusné
politko, abyste vybrali poZadovanou osu.
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Ruéni termindly pro obsluhu panelu Multitouch
20.2 HT 10

Kdyz se dotknete pfisluSného policka pro znak zatrzeni, pro kaZzdou osu, ktera byla uvolnéna,
takZe ji Ize vybrat, se vedle jejiho ndzvu objevi znak zatrZzeni.

a. Vyrobce stroje
Vénujte prosim v této zélezitosti pozornost informacim od vyrobce stroje.

Osu vyberete tak, Ze aktivujete odpovidajici poli¢ko pro znak zatrZeni.

Poznamka

JestliZe si pfejete osu pfifadit ru¢nimu kolecku, aktivujte toto zafizeni prostfednictvim
ovladdaciho prvku ,ru¢ni kolecko” na dotykové obrazovce a pomoci policka pro znak zatrzeni
potom zvolte poZadovanou osu.

Poznamka

Ru€nimu kolecku neni mozné pfifadit orientacni osy.

Potom pomoci ovladacich prvk{ pohybujte osami v krocich s pevné danou délkou.

20.2.3 Virtualni klavesnice
Virtualni klavesnice se pouziva jako vstupni zafizeni u termindl s dotykovym displejem.

VirtudlIni klavesnici oteviete dvojitym kliknutim na ovladaci prvek, do néhoz Ize zadavat néjaké
Udaje (editor programu, editacni pole). Virtualni kldvesnici mlzete umistit na libovolné misto v
ramci uZivatelského rozhrani.

MZete si vybrat mezi plnou kldvesnici a zmensenou klavesnici, ktera obsahuje pouze blok
numerickych tlacitek. V pfipadé pIné klavesnice miizete prepinat mezi anglickou klavesnici a
obsazenim tlacitek, které odpovidd momentalné nastavenému lokalnimu jazyku.

ofwlefrfr]vivlijolr]c]r fue
Afsfofefofufo]e]e]-]

Tlacitko pro pfepinani malych a velkych pismen

@ Tlacitko pro prepinani pismen a speciédlnich znak(
@ Tlacitko pro pfepinani na obsazeni klavesnice se specialnimi znaky daného jazyka

Tlacitko pro pfepinani celé klavesnice a bloku numerickych klaves

Prevzeti zadané hodnoty do systému

Prostfednictvim tlacitka <INPUT> se zadané hodnoty pfendseji do systému.

Brouseni
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Ruéni termindly pro obsluhu panelu Multitouch
20.2 HT 10

Volba umisténi virtualni klavesnice

Pisdtkem nebo prstem uchopte volnou plochu vlevo vedle symbolu funkce ,Zavieni okna”.
Potom kldvesnici posurite na poZzadované misto.

Brouseni
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20.3 Kalibrace dotykového displeje

20.3 Kalibrace dotykového displeje

Kalibrace dotykového displeje je zapotfebi pfi jeho prvnim pfipojeni k fidicimu systému.

Pozndamka
Opétovna kalibrace

Jestlize zpozorujete, Ze obsluha je nepfesna, provedte novou kalibraci.

VNC Starter: Default HMI

[NCUName] < 192.168.214.241:0: (HMI)

Please select server

Postup
1. Stisknéte soucasné tlacitko pro navrat na vy3si Uroven menu a tlacitko
/\ <MENU SELECT>, abyste vyvolali obrazovku sluzeb TCU.
(=)
MEMNL
SELECT

2. Dotknéte se politka "Kalibrovat dotykovy displej".
Operace kalibrace se spusti.

3. Postupujte podle pokynd na obrazovce a postupné se dotknéte tfech ka-
libracnich bodd.

Brouseni
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Ruéni termindly pro obsluhu panelu Multitouch

20.3 Kalibrace dotykového displeje

Operace kalibrace je tim ukoncena.

4. Dotknéte se programového tlacitka "1" ve vodorovném pruhu nebo tla-
Citka s Cislici "1", aby se servisni obrazovka TCU zavrela.

Brouseni
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20.3 Kalibrace dotykového displeje

Brouseni
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Rejstiik

n

LSINUMERIK Operate Gen.2"
Panel typu Multitouch, 75

A

Adresar

Konvence tykajici se nazvl, 386

oznacit, 397

C

Ctrl Energie
Energetickd analyza, 470, 471
Funkce, 469
Méreni energetické spotreby, 472
Porovnavani hodnot spotfeby, 474
Profily energetické tspory, 476
UloZzené zmérené kfivky, 473, 474
Zobrazeni hodnot spotieby, 473
Zobrazovani zméfenych krivek, 473

Vlastnosti, 402
vlozit, 399
vybrat, 397
vymazat, 401
zalozeni, 386
zkopirovat, 399
Advanced Surface, 215
Alarmy
setfizeni, 442
Ukladani dat do protokolu, 438
vymazani, 439
zobrazit, 438
Aplikace ,Siemens Industry Online Support”, 21
Archiv
Format dérné pasky, 417
nacteni do Spravce programd, 420
nacteni ze systémovych dat, 421
vytvofeni v systémovych datech, 418
vytvofit ve Spravci program(, 417

B

Binarni format, 417
Blok
vyhledat, 169
Vyhledat - Misto pferuseni, 172
Blok funkcnich tlacitek
UZivatelské rozhrani systému ,SINUMERIK Operate
Generation 2", 81
Blok vypoctl SB2), 160
BrouSeni dokulata
Méfeni nastroje, 121
Brouseni ploch
Méfeni nastroje, 125

Brouseni
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CYCLE4071

externi programovani, 272
CYCLE4072

externi programovani, 274
CYCLE4073

externi programovani, 278
CYCLE4074

externi programovani, 279
CYCLE4075

externi programovani, 282
CYCLE4077

externi programovani, 285
CYCLE4078

externi programovani, 289
CYCLE4079

externi programovani, 291

CYCLE435 - Nastaveni soufadného systému

orovnavace
externi programovani, 265
CYCLE495 - Profilovani
externi programovani, 267
CYCLE62 - Volani kontury
Funkce, 263
Parametry, 264
Cisla bfitu, 329
Cislo nadhradniho néstroje, 328

D

Dalkova diagnostika, 455
ukoncit, 458
vyzadat, 457

Data pro sefizovani
nacitani, 424
ukladani, 423
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Rejstiik

Display Manager

Ovladaci prvky, 95
Dlouhodobé méreni

Energeticka analyza, 475
Doba zpracovani

Zobrazeni, 245
Doba zpracovani programu, 221
Doby zpracovani

vymazani, 190

Zobrazeni ve vypisu blokd, 51, 162
Dosazeni skutecné hodnoty, (Viz nastaveni posunuti
pocatku)
Dotykové ovladaci prvky

Pfepnuti kanalu, 82

Vymazani alarmu, 82
Dotykovy displej

provedeni kalibrace, 496
DRF (posunuti ru¢nim koleckem), 175
DRY (Posuv pfi zkusebnim zpracovani), 175
Duplo-¢islo, (Viz ¢islo ndhradniho nastroje)
DXF-Reader, 191

E

Editace programu, 166
Editor
Nastaveni, 187
Vyvolat, 180
EES (zpracovani z externi paméti), 407
Energeticka analyza
Detaily, 471
Dlouhodobé méreni, 475
zobrazit, 471
Energeticka spotfeba
méreni, 472
zobrazit, 470

F

Funkce
REF POINT, 103
REPOS, 103
TEACH IN, 104
Zpracovani blok po bloku, 104

G

Gesta provadéna prsty, 77
G-funkce
Vyroba forem, 215

500

zobrazit vSechny G-skupiny, 215
zobrazit vybrané G-skupiny, 213
Globalni R-parametry, 204
Globalni uZivatelské proménné, 207

H
Hlaseni
setfizeni, 442
zobrazit, 437
Hlavni smérnice pro ochranu dat, 23
Hlavni vieteno, 136
Hrubé a jemné posunuti, 112
HT 10
Dotykovy displej, 496
Potvrzovaci tlacitko, 491
Pfehled, 490
UZivatelské menu, 492
Virtualni klavesnice, 494
HT 8
Dotykovy displej, 496
Potvrzovaci tlacitko, 484
Pfehled, 483
Tlacitka pro pohyb os, 485
UZivatelské menu, 486
Virtualni klavesnice, 488

IME

Cinské znaky, 60

Korejské znaky, 64
Informace o posuvu

Okno skutecnych hodnot, 49
Internetové stranky tretich stran, 16

J

Jednotka FTP, 380
Jednotka pfipojena prfes USB, 379
Jednotky
konfigurace, 404
Logickd jednotka, 404
Jednoznacna &isla bfitu
jednoznacné, 329

K

Kalibrace naklapéci osy
Osa B, 304

Brouseni
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Kamera
Streaming, 69
Kladvesnice ABC, 91
Kombinace tlacitek
Ridici panely, 32
Kombinace tlacitek - simulace
Otaceni pohledu, 240
Override, 233
Posouvani grafického zobrazeni, 240
Posuv, 233
ReZim zpracovani blok po bloku, 234
Zména polohy vyfezu, 241
ZvétSenilzmenseni grafického zobrazeni, 239
Kompenzace chyby valce, 138
Konfigurovatelné zastaveni, 176
Konik, 137
Kontextova on-line napovéda, 71
Kontrola vytizeni, 428
Kopie obrazovky
otevieni, 443
vytvofit, 443
zkopirovat, 443

L

Libovolny soubor, 389
Lokalni jednotka
Vytvoreni adresare v NC systému, 378

M

Manualni rezim, 147
Nastaveni, 155
Pohyby osami, 152
Masky proménnych, 448
MDA
Nacteni programu, 143
UloZeni programu, 144
Vymazani programu, 146
Zpracovavani programu, 145
MéFeni
Nastroj, 333
Pocatek soufadného systému obrobku, 132
Méfeni nastroje
Brouseni dokulata, 121
Brouseni ploch, 125
Méfici jednotka
prepinani, 107
Misto pferuseni
najizdéni, 172
Model stroje, 307

Brouseni
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MRD (Measuring Result Display), 176
Multitool, 364

najizdéni na pozici, 369

odkladani, 369

Odstrafiovani nastrojd, 367

Osazeni nastroji, 366

Parametry v seznamu néastroj(i, 364

vymazani, 368

zakladani, 368

zaloZeni, 365

zména mista, 370

znovu aktivovat, 371
mySupport-Dokumentation, 20

N

Nabéh systému, 99
Néahled
Program, 396
Najed'te na poZadovanou polohu
Multitool, 369
Najizdéni na plvodni pozici, 167
Nastaveni
Editor, 187
Obrazovka pro vice kanal(, 319
Prevence kolize, 310
pro automaticky rezim, 223
pro manualni rezim, 155
Seznamy nastrojd, 373
Teach In, 468
Nastaveni nuly
nacitani, 424
ukladani, 423
Nastaveni soufadného systému orovnavace -
CYCLE435
externi programovani, 265
Nastroj
méfeni, 333
odkladani, 335
Podrobné informace, 359
vkladani, 335
vymazat, 334
zadavani rozmér(, 326
zména mista, 351
Zména typu, 363
znovu aktivovat, 345
Navigalni panel
Sidescreen, 84
Nova kontura
Funkce - Frézovani, 253
Parametry - Frézovani, 255
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Nula (pocatek souradného systému)
Soubor DXF, 199

o)

Obrazovka pro vice kandld, 313
Nastaveni, 319
OP015, OP019, 317
Systémova oblast "Stroj", 314
Obrazovka transformovana podle adaptéru, 373
Obrazovky, 84
Obrobek
Spusténi opracovani, 157
zalozeni, 387
Zastaveni opracovani, 157, 158
Odeslani zpétné vazby, 19
Odkladani
Multitool, 369
Odstrariovani nastrojd
Multitool, 367
Ohraniceni pracovniho pole, 134
Omezeni otacek vietena, 135
On-line ndpovéda
kontextova, 71
OpenSSL, 23
Opotrebeni, 343
Opotfebeni nastroje, 343
Opotrebeni, souctova korekce, 343
Osa B
Kalibrace naklapéci osy, 304
Osazeni nastroji
Multitool, 366
Osy
Najizdéni na plvodni pozici, 167
najizdéni na referen¢ni bod:, 100
pevna velikost kroku, 152
Pohyb, 152
proménna velikost kroku, 153
pfimé polohovani, 154
Ovladaci prvky
Display Manager, 95
Ridici panel stroje, 40
Ovliviiovani zpracovani programu
aktivovani, 176
Principy funkce, 175
Oznaceni, 358
Oznacit
Adresar, 397
Program, 397
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P

Panel
cisténi, 69
Panel typu Multitouch
SINUMERIK Operate Gen.2, 75
Sirsi forméat obrazovky, 84
Parametr
Upravy, 54
vypocitat, 54
zadani, 54
Parametry
ukladani, 430
Parametry nastroje, 326
nacitani, 424
Okno skute¢nych hodnot, 49
ukladani, 423
Parametry vietena
Okno skute¢nych hodnot, 50
Parametry vietenovych sklicidel
Parametry, 137
UloZeni rozmér( sklicidla, 135
Polatek soufadného systému obrobku
automatické méreni, 132
manualni méreni, 132
Pocet kus(, 343
Pocitadlo obrobk(, 221
Podpora pro produkt, 21
Pomocné funkce, 84
H-funkce, 216
M-funkce, 216
Posunuti pocatku
aktivni PNB, 112
Framy pro brouseni, 115
Korekce ulozeni, 115
nastaveni, 109
nastavitelna posunuti poc¢atku, 115
Pfehled, 111, 113
vymazani, 118
vymazat, 119
Vypis podrobnych informaci, 116
Potvrzovaci tlacitko
HT 10, 491
HT 8, 484
Prevence kolize, 307
Nastaveni, 310
Systémova oblast Stroj, 310
Zobrazeni modelu stroje, 309
Profilovani - CYCLE495
externi programovani, 267
Profily energetické Uspory, 476
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Rejstrik

Program
aktivovani, 159
Hledani mista v programu, 180
Konvence tykajici se nazvl, 386
ladit, 160
Néhled, 396
Nahrazovani textu, 182
opravit, 166
otevieni, 382
oznacit, 397
Precislovani blokd, 185
sestavovani s podporou pro cykly, 249
sprava, 375
Teach In, 459
Vlastnosti, 402
vlozit, 399
vybrat, 397
vymazat, 401
zavrit, 382
zkopirovat, 399
zpracovat, 180, 384
Program pro orovnavani
Adresar program(, 377
zaloZeni, 388
Program v G-kédu
zaloZeni, 388
Programova Uroven, 164
Programovatelné zastaveni 1, 175
Programovatelné zastaveni 2, 175
Programové bloky, 185
Programovy blok
aktualni, 50, 162
kopirovani a vkladani, 183
oCislovat, 184, 185
oznacit, 183
vlozit, 183
vyhledat, 180
vymazat, 183
Proménné NC systému / PLC
Upravy, 446
zobrazit, 444
Protivieteno, 136
Protokol
Editace informaci o adresach, 452
Mazani zaznamd, 453
Pfehled, 452
VlozZeni zdznamu, 453
Vyhledavani zaznamu, 454
zobrazit, 450, 452
Protokol alarmi
setfizeni, 442
zobrazit, 441

Brouseni
Pfirucka pro obsluhu, 07/2021, 6FC5398-0EP40-6UA4

Provozni rezim

AUTO, 104

JOG, 103, 147

MDA, 104

REPOS, 103

zmeéna, 52
PRT (Z&dny pohyb os), 175
Prepinani

Soufadny systém, 107
Pfepinani kanal(, 105
Preskakované bloky, 176
Pfipojeni kédového drzaku, 337

Q
QR kdd, 22

R

Referen¢ni bod, 100
RezZim cisténi, 69
ReZim vyhledavani, 173
RGO (redukovany rychly posuv), 175
Roz&lenéni obrazovky, 80
Rozmér sklicidla, 135
Rozsiteni
UZivatelské rozhrani, 481
R-Parametry, 205
ukladani, 430
Rucni kolecko
prifadit, 141
Rucni terminal 10, 490
Rucni termindl 8, 483
Rukavice, 76
Run MyScreens, 481
Ridici panel stroje
Na panelu Sidescreen, 91
Ovladaci prvky, 40
Ridici panely, 30
Tlacitka, 32

S

SB (jednotlivé bloky), 175

SB1, 160

SB2, 160

SB3, 160

Seznam nastrojd, 328

Seznam opotfebeni nastrojl
otevfeni, 342

Seznam program(, 392
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Rejstiik

Seznam uloh, 390
Seznam zasobniku, 349
Seznamy nastrojd
Nastaveni, 373
Sidescreen
Kladvesnice ABC, 91
MCP, 91
Navigacni panel, 84
Obrazovky, 91
Ovladaci prvky, 84
Pomocné funkce, 84
Pfedpoklady, 84
Pfehled, 84
Standardni pomocné funkce, 86
zobrazovat, 86
Siemens Industry Online Support
Aplikace, 21
Simulace
3D nahled, 236
blokové, 234
Bocni pohled, 235
Celni pohled (brougeni dokulata), 236
Dalsi bo¢ni pohledy (plosné brouseni), 237
Drahy nastroje, 238
Otaceni grafického zobrazeni, 240
Pohled na orovnavani, 235
Posouvani grafického zobrazeni, 240
pozastavit, 229
pred obrabénim, 229
Pfehled, 225
Rizeni programu, 233
spusténi, 229
Vnitfni prostor stroje, 237
Zména hodnoty posuvu, 233
Zména vytezu grafického zobrazeni, 241
Zpusoby zobrazeni, 235
zrusit, 229
Simultanni vykreslovani
3D nahled, 236
Bocni pohled, 235
Celni pohled (brougeni dokulata), 236
Dalsi bo¢ni pohledy (plosné brouseni), 237
Drahy nastroje, 238
Otaceni grafického zobrazeni, 240
Pohled na orovnavani, 235
Posouvani grafického zobrazeni, 240
pred obrabénim, 231
Pfehled, 225
spusténi - pfed obrabénim, 231
v priibéhu obrabéni, 232
Vnitfni prostor stroje, 237
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Zména vyrezu grafického zobrazeni, 241
Zpusoby zobrazeni, 235
SINUMERIK, 15
SINUMERIK Operate Gen.2
Roz&lenéni obrazovky, 80
SKP (pfeskakovat bloky), 175
Skupiny provoznich rezim(, 105
Slovnik
import, 63
Soubor DXF
Nula (pocatek soufadného systému), 199
otevreni, 192
Otocleni vykresu, 194
Rédius pro vyhledavani prlseciku, 196
Rovina obrabéni, 197
Stanoveni vztazného bodu, 199
uloZit, 198
Volba a pfevzeti kontury, 200
Volba oblasti pro opracovani, 197
vycCisténi, 192
Vymazani oblasti, 198
Vymazat prvek, 198
zaviit, 192
Zména vyrezu, 194
ZvétSeni | zmen3eni vyfezu, 193
Soubor TTD
otevreni, 428
Soufadny systém
pfepinani, 107
Specialni znaky, 31
Specifické informace o stroji, 450
Sprava nastrojl, 321
Filtrace seznam(, 354
Setfizeni seznamf, 353
Sprava zasobniku, 323
Spravce programd, 375
Vyhledavéni adresafd a soubord, 394
Zobrazeni dokument( ve formatu HTML, 411
Zobrazeni dokument( ve formatu PDF, 411
Standardni pomocna funkce
Alarmy, 87
Kamera, 90
Nastroj, 88
Nula (pocatek soufadného systému), 87
Proménné, 88
Skute€na hodnota, 86
Zatizeni osy, 88
Zivotnost, 89
Standardni rozsah, 16
Synchronni akce
Zobrazit stavové informace, 219
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Rejstiik

Systémova data
Zobrazeni dokument( ve formatu HTML, 411
Zobrazeni dokument( ve formatu PDF, 411
Systémové oblasti, 29

volba, 52
5 zména, 52
Sablony

Misto pro ukladani, 393
vytvofit, 393

T

Teach In, 459
aktivovani, 461
Blok posuvu s G1, 465
Druh pohybu, 466
Editace blok(, 462
Mazani blokd, 463
Nastaveni, 468
Parametry, 466
ReZim Fizeni pohybu po draze, 467
Rychly posuv s GO, 465
Vkladani blokl, 462
Vkladani polohy, 465
Vnitfni bod kruhového oblouku CIP, 465
vSeobecny postup, 459
Vybirani bloku, 463
Technicka podpora, 21
Transformovand obrazovka, 373
Typy nastroja, 324

U
Ukladani
Data - prostfednictvim systémovych dat, 418
Data - ve spravci program(, 417
Data pro sefizovani, 423
Parametry, 430
UloZit
Data pro sefizovani, 423
Parametry, 430
Urovné ochrany
Programova tlacitka, 67
UZivatelské dialogové okno
vytvofit, 479
UZivatelské potvrzeni, 101
UZivatelské proménné, 203
aktivovani, 211
definovat, 211
Globalni R-parametry, 204
Globalni uZivatelska data (GUD), 207, 211
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Kanalové GUD, 208
LokaIni LUD, 209
PUD programu, 210
R-Parametry, 205
ukladani, 430
vyhledat, 210
UZivatelské rozhrani
rozsifeni, 481

UZivatelské rozhrani systému ,SINUMERIK Operate

Generation 2%, 75
Blok funkénich tlacitek, 81
Dotykové ovladaci prvky, 82
Virtualni klavesnice, 82

Vv

VirtudIni kldvesnice
HT 10, 494
HT 8, 488

UZivatelské rozhrani systému ,SINUMERIK Operate

Generation 2“, 82
Virtualni tlacitka
Kldvesnice ABC, 84
Tlacitka MCP, 84
Vlastnosti
Adresar, 402
Program, 402
Volani EXTCALL, 414
Volani kontury - CYCLE62
Funkce, 263
Parametry, 264
Volba vrstvy, 192
Vybér vétsiho pocltu poloZzek najednou, 358
Vybrat
Adresar, 397
Program, 397
Vyhledat
Zaznam v protokolu, 454
Vyhledavani
ve spravci programd, 394
Vyhledavani bloku
Parametry cile vyhledavani, 172, 173
pouZzit, 169
Pferuseni programu, 172
Rezim, 173
Zadani cile vyhledavani, 171
Vymazat
Adresar, 401
Multitool, 368
Program, 401
Vypisovani skute¢nych hodnot, 47
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Vytvofit

UZivatelské dialogové okno, 479
Vyvolani idajd o nastrojich, 428
Vzdaleny pfistup

nastavit, 455

povolit, 456
Vzdélavani, 21

Z

Zakladani
Multitool, 368
Zakladni bloky, 163
Zakladni posunuti, 112
Zalozeni
Multitool, 365
Program pro orovnavani, 388
Programovy blok, 185
Zapisovani udajd o nastroji, 427
Zasobnik
Odstranéni nastroje ze zasobniku, 352
Polohovani, 350
Pfestéhovani nastroje, 352
VlozZeni do zésobniku, 352
Vymazani nastrojl, 352
Zjistovani pozadavkd, 427
Zména mista
Multitool, 370
Nastroj, 351
Znovu aktivovat
Multitool, 371
Nastroj, 345
Zobrazeni stavu, 45
Zpracovani blok po bloku
hrubé (SB1), 160
jemné (SB3), 160
Zivotnost, 343
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