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Wskazo6wki prawne

Koncepcja wskazéwek ostrzezen
Podrecznik zawiera wskazowki, ktore nalezy bezwzglednie przestrzegac dla zachowania bezpieczehstwa oraz w
celu unikniecia szkéd materialnych. Wskazoéwki dot. bezpieczenstwa oznaczono tréjkgtnym symbolem,
ostrzezenia o mozliwosci wystapienia szk6d materialnych nie posiadaja trojkgtnego symbolu ostrzegawczego. W
zaleznosci od opisywanego stopnia zagrozenia, wskazéwki ostrzegawcze podzielono w nastepujacy sposob.

/N\NIEBEZPIECZENSTWO

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

/N\OSTRZEZENIE

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

/\OSTROZNIE

z symbolem ostrzegawczym w postaci trojkata oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek
ostrzegawczych moze spowodowac lekkie obrazenia ciata.

OSTROZNIE

bez symbolu ostrzegawczego w postaci tréjkata oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazéwek
ostrzegawczych moze spowodowaé szkody materialne.

UWAGA

oznacza, ze nieprzestrzeganie tego typu wskazdéwek ostrzegawczych moze spowodowac niezamierzone efekty
lub nieprawidtowe funkcjonowanie.

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

Wykwalifikowany personel

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

Zgodne z przeznaczeniem uzywanie produktéw firmy Siemens
Przestrzegac nastepujacych wskazowek:

/\OSTRZEZENIE

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

Znaki towarowe

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

Wykluczenie od odpowiedzialnosci

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

Siemens AG Nr katalogowy dokumentu: 6FC5398-7CP40-2NAO Copyright © Siemens AG 2011.
Industry Sector ® 12/2011 Prawa do dokonywania zmian
Postfach 48 48 technicznych zastrzezone.
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Dokumentacja SINUMERIK

Dokumentacja SINUMERIK jest podzielona na nastepujgce kategorie:
® Dokumentacja ogdlna
® Dokumentacja uzytkownika

® Dokumentacja producenta/serwisowa

Bardziej szczegdtowa informacja

Pod linkiem www.siemens.com/motioncontrol/docu mozna znalez¢ informacje na
nastepujgce tematy:

® Zamawianie dokumentacji / przeglad drukéw
® Bardziej szczegdtowe linki do download dokumentagciji
e Korzystanie z dokumentacji online (szukanie i przeglagdanie podrecznikéw/informacji)

W przypadku pytan dot. dokumentacji technicznej (np. propozycje, korekty) prosze wystac e-
mail na nastepujgcy adres:

docu.motioncontrol@siemens.com

My Documentation Manager (MDM)

Szkolenie

FAQ

Frezowanie

Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO

Pod ponizszym linkiem mozna znalez¢ informacje potrzebne do tego, by na bazie tresci
Siemensa indywidualnie zestawi¢ specyficzng dla OEM dokumentacje maszyny:

www.siemens.com/mdm

Informacje dot. oferty szkoleniowej mozna znalez¢ pod:

® www.siemens.com/sitrain

SITRAIN - prowadzine przez Siemensa szkolenie dot. produktéw, systemdw i rozwigzan
techniki automatyzac;ji

® www.siemens.com/sinutrain

SinuTrain - oprogramowanie szkoleniowe dla SINUMERIK

Frequently Asked Questions mozna znalez¢ na stronach Service&Support pod Produkt
Support. http://support.automation.siemens.com
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SINUMERIK
Informacje dot. SINUMERIK mozna znalez¢ pod nastepujgcym linkiem:
www.siemens.com/sinumerik

Adresaci
Niniejsza dokumentacja jest adresowana do operatorow frezarek, na ktérych pracuje
oprogramowanie SINUMERIK Operate.

Korzysci
Podrecznik obstugi zapoznaje uzytkownikéw z elementami obstugi i poleceniami
obstugowymi. Pozwoli on uzytkownikom na reagowanie w przypadkach zaktécen i
podejmowanie odpowiednich srodkow.

Zakres standardowy
W niniejszej dokumentacji opisano dziatanie zakresu standardowego. Uzupetnienia albo
zmiany, ktére zostaty dokonane przez producenta maszyny, sg przez niego
dokumentowane.
W sterowaniu mogag by¢ mozliwe do realizacji dalsze funkcje, nie opisane w niniejszej
dokumentaciji. Nie ma jednak roszczenia do tych funkcji w przypadku dostawy nowego
sterowania albo wykonania ustugi serwisowe;j.
Ze wzgledu na przejrzystosé, dokumentacja nie zawiera rowniez wszystkich informacji
szczegotowych dot. wszystkich typdw produktu i moze nie uwzglednia¢ kazdego przypadku
ustawienia, pracy i utrzymania.

Pojecia
Ponizej ustalamy znaczenie kilku zasadniczych poje¢ stosowanych w niniejszej
dokumentacji.
Program
Program jest ciggiem instrukcji dla sterowania CNC, wykonanie ktérego powoduje
obrobienie okreslonego przedmiotu na maszynie.
Kontur
Przy pomocy konturu jest z jednej strony okreslany zarys obrabianego przedmiotu. Z drugiej
strony konturem jest nazywana czes¢ programu, w ktérej z poszczegdlnych elementow jest
definiowany zarys obrabianego przedmiotu.
Cykl
Cykl, np. frezowania kieszeni prostokatnej, jest zadanym przez SINUMERIK Operate
podprogramem do wykonania powtarzajgcego sie procesu obrébki.

Frezowanie
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Wsparcie techniczne

Specyficzne dla kraju numery telefonéw doradztwa technicznego mozna znalez¢ w
internecie pod http://www.siemens.com/automation/service&support

Frezowanie
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Wprowadzenie

1.1 Przeglad produktu

Sterowanie SINUMERIK jest sterowaniem CNC (Computerized Numerical Control) dla

maszyn obrobkowych (np. obrabiarek skrawajacych).

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

obrabiarce:

® Tworzenie i edycje programéw obroébki,

e wykonywanie programéw obrébczych,

e sterowanie reczne,

® dostep do wewnetrznych i zewnetrznych no$nikéw danych,

® edytowanie danych dla programow,

® zarzadzanie narzedziami, punktami zerowymi i innymi danymi uzytkownika potrzebnymi

w programach,

e diagnozowanie sterowania i maszyny.

Obszary pracy
Podstawowe funkcje sterowania sg pogrupowane w nastepujgcych oknach obstugowych:
Obszary pracy
Wykonanie programu obrobki, sterowanie -> MASZYNA
reczne
Edytowanie danych dla programoéw/ Parametry
Zarzgdzanie narzedziami
Sporzadzanie i dopgsowywanle programéw | » PROGRAM
obrob
MENADZER
Dostep do wewn?( trznych i zewngtrznych PRO-
nos$nikéw danych GRAMOW
Wyswietlanie alarmoéw, dane serwisowe | » DIAGNOZA
Dopasowanie danych NC do maszyny, URUCHO-
ustawienie systemu MIENIE
Frezowanie
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Wprowadzenie

1.2 Pulpity obstugi
1.2 Pulpity obstugi
1.2.1 Przeglad

Wprowadzenie

Pulpit obstugi stuzy wyswietlania (ekran) i obstugi (np. przyciski sprzetowe i programowe)
interfejsu graficznego SINUMERIK Operate.

Na przykfadzie pulpitu obstugi OP 10 przedstawione sg komponenty, ktére sg dostepne do
obstugi i sterowania obrabiarka.

Elementy obstugi i wizualizaciji

(1) (2) @) (4)

SINUMERIK

H B 2]
|
]
]
& |
S poom mme
E n ©®)
(5) ™ .
: - n 2L @)
" EEEEEEER 2 @®)
& £
9)
(13) (12) (11) (10)
Frezowanie
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Wprowadzenie

1.2 Pulpity obstugi

1 LED statusu: POWER

LED statusu: TEMP

(Podswietlenie oznacza podwyzszone zuzycie)
Blok liter

Blok cyfr

Przyciski programowe

N

Blok przyciskow sterowania
Blok przyciskéw skrotu

©® N O O~ W

Blok kursora

9 Interfejs USB

10 Przycisk Menu Select

11 Przycisk przetgczania menu

12 Przycisk okna oblugowego maszyna
13 Przycisk menu wstecz

Rysunek 1-1 Widok pulpitu obstugi OP 010

Literatura
Doktadniejszy opis, jak tez widok innych mozliwych do zastosowania pulpitéw obstugi
znajduje sie w literaturze:
Podrecznik obstugi urzgdzenia i potgczenie w sie¢; SINUMERIK 840D sl/840Di sl
Frezowanie
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Wprowadzenie

1.2 Pulpity obstugi

1.2.2 Przyciski pulpitu obstugi

Do obstugi sterowania i maszyny obrébkowej sg dostepne nastepujgce przyciski i
kombinacje przyciskow.

Przyciski i kombinacje przyciskéw

Przycisk Funkcja
= <ALARM CANCEL>
@ﬁg{ Kasuje alarmy i komunikaty, ktére sg oznakowane tym
symbolem.
T <CHANNEL>

ChANNAL Przefacza dalej w przypadku wieku kanatow.

@ <HELP>
HELP Wywotuje zalezng od kontekstu pomoc online do wybranego
okna.
<NEXT WINDOW> *
WXy e Przetgcza w jedng i drugg strone miedzy oknami.

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

o Woybiera pierwszy pozycje na listach wyboru i w polach
wyboru.

e Przesuwa kursor na poczatek tekstu

* na klawiaturach USB nalezy stosowac przycisk <Home> lub

<Pos 1>
+ ﬁ <NEXT WINDOW> + <SHIFT>
WiET SHIFT o Wybiera pierwszy pozycje na listach wyboru i w polach
wyboru.

e Przesuwa kursor na poczatek tekstu.

e Zaznacza wybor powigzany od aktualnej pozycji kursora do
pozycji docelowe;j.

e Zaznacza wybdr powigzany od aktualnej pozycji kursora do
poczatku bloku programu.

= + <NEXT WINDOW> + <ALT>
WiNDow ALT e Przesuwa kursor na pierwszy obiekt.
e Przesuwa kursor do pierwszej kolumny wiersza tablicy.

e Przesuwa kursor na poczatek bloku programu.

Frezowanie
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Wprowadzenie

1.2 Pulpity obstugi
Przycisk Funkcja
= + <NEXT WINDOW> + <CTRL>
WINDOW e Przesuwa kursor na poczatek programu.
e CTRL P k tek
e Przesuwa kursor do pierwszego wiersza aktualnej kolumny.
+ ﬁ <NEXT WINDOW> + <CTRL> + <SHIFT>
Wi CTRL suer | ®  Przesuwa kursor na poczatek programu.
e Przesuwa kursor do pierwszego wiersza aktualnej kolumny.
e Zaznacza wybor powigzany od aktualnej pozycji kursora do
pozycji docelowe;j.
e Zaznacza wyboér powigzany od aktualnej pozycji kursora do
poczatku programu.
— <PAGE UP>
PAGE Przewija w jednym oknie o jedng strone do géry.
= * G <PAGE UP> + <SHIFT>
PAGE SHIET W menedzerze programéw i w edytorze programéw zaznacza
poczgwszy od pozycji kursora katalogi lub bloki programu do
poczatku okna.
+ <PAGE UP> + <CTRL>
&
PAGE CTRL Pozycjonuje kursor na najwyzszym wierszu okna.
= <PAGE DOWN>
pasE Przewija w jednym oknie o jedng strone do dotu.
= + G <PAGE DOWN> + <SHIFT>
e SHIET W menedzerze programéw i w edytorze programéw zaznacza
poczgwszy od pozycji kursora katalogi lub bloki programu do
konca okna.
=] * <PAGE DOWN> + <CTRL>

PAGE
DOWN

CTRL

Frezowanie
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Pozycjonuje kursor na najnizszym wierszu okna.

<Kursor w prawo>
o Pole edycji

Otwiera katalog lub program (np. cykl) do edyciji.
o Nawigacja

Przesuwa kursor o jeden znak w prawo.
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Wprowadzenie

Funkcja

1.2 Pulpity obstugi
Przycisk
+
> CTRL
|
+
| CTRL
A
+
A CTRL
+
Al D
24

<Kursor w prawo> + <CTRL>
e Pole edycji

Przesuwa kursor o jedno stowo w prawo.
o Nawigacja

Przesuwa kursor w tablicy do nastepnej komérki w prawo.

<Kursor w lewo>

e Pole edycji
Zamyka katalog lub program (np. cykl) w edytorze
programéw. Gdy zostaty dokonane zmiany, zostang one
przejete.

¢ Nawigacja

Przesuwa kursor o jeden znak w lewo.

<Kursor w lewo> + <CTRL>
e Pole edycji

Przesuwa kursor o jedno stowo w lewo.
e Nawigacja

Przesuwa kursor w tablicy do nastepnej komorki w lewo.

<Kursor do gory>

o Pole edycji
Przesuwa kursor do nastepnego gérnego pola.

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

<Kursor do goéry> + <CTRL>
e Przesuwa kursor w tablicy na jej poczatek.
e Przesuwa kursor na poczatek okna.

<Kursor do géry> + <SHIFT>

Zaznacza w menedzerze programow i w edytorze programow
wybér powigzanych ze sobg katalogoéw lub blokéw programu.

Frezowanie
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Wprowadzenie

Przycisk

1.2 Pulpity obstugi

Funkcja

\4

CTRL

\4

SHIFT

O

SELECT

SELECT

CTRL

SELECT

SHIFT

END

END

SHIFT

Frezowanie
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<Kursor do dotu>

o Pole edycji
Przesuwa kursor do dotu.

o Nawigacja
— Przesuwa kursor w tablicy do nastepnej komorki do dotu.
— Przesuwa kursor w oknie do dotu.

<Kursor do dotu> + <CTRL>

o Nawigacja
— Przesuwa kursor w tablicy na jej koniec.
— Przesuwa kursor na koniec okna.

e Symulacja
Zmniejsza korektor.

<Kursor do dotu> + <SHIFT>

Zaznacza w menedzerze programow i w edytorze programow
wybér powigzanych ze sobg katalogéw lub blokéw programu.

<SELECT>

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

Uaktywnia pole wyboru.

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

<SELECT> + <CTRL>

Przy zaznaczeniu wierszy tablicy przetacza miedzy wybranymi i
nie wybranymi.

<SELECT> + <SHIFT>

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

<END>

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

Wybiera ostatni wpis na listach wyboru i w polach wyboru.

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

Zaznacza wyboér powigzany od pozycji kursora do konca bloku
programu.
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1.2 Pulpity obstugi
Przycisk Funkcja
+ <END> + <CTRL>
END CTRL Przesuwa kursor na ostatni wpis do ostatniego wiersza
aktualnej kolumny albo na koniec programu.
+ ﬁ <END> + <CTRL> + <SHIFT>
END CTRL o | Przesuwa kursor na ostatni wpis do ostatniego wiersza
aktualnej kolumny albo na koniec programu.
Zaznacza wybér powigzany od pozycji kursora do konca bloku
programu
<BACKSPACE>
4—
BACKSPACE e Pole edycji
Kasuje jeden zaznaczony znak na lewo od kursora.
e Nawigacja
Kasuje wszystkie zaznaczone znaki na lewo od kursora.
— ] * <BACKSPACE> + <CTRL>
BACKSPACE CTRL o Pole edycji
Kasuje jedno zaznaczone stowo na lewo od kursora.
o Nawigacja
Kasuje wszystkie zaznaczone znaki na lewo od kursora.
i <TAB>
NTE e Przesuwa kursor w edytorze programéw o jeden znak.
e Przesuwa w prawo kursor w menedzerze programéw do
nastepnego wpisu.
]t <TAB> + <SHIFT>
le— ﬁ . .
TAB SHIFT e Przesuwa kursor w edytorze programéw o jeden znak.
e Przesuwa w lewo kursor w menedzerze programéw do
nastepnego wpisu.
— <TAB> + <CTRL>
NTE CTRL e Przesuwa kursor w edytorze programéw o jeden znak.
e Przesuwa w prawo kursor w menedzerze programéw do
nastepnego wpisu.
p— <TAB> + <SHIFT> + <CTRL>
e— CTRL ﬁ . ;
TAB surr | ®  Przesuwa kursor w edytorze programow o jeden znak.
e Przesuwa w lewo kursor w menedzerze programéw do
nastepnego wpisu.
Frezowanie
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Przycisk

1.2 Pulpity obstugi

Funkcja

CTRL

+

CTRL

CTRL

CTRL

CTRL

CTRL

SHIFT

CTRL

CTRL

CTRL

CTRL

CTRL

CTRL

Frezowanie
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<CTRL> + <A>

Wybiera wszystkie wpisy w aktualnym oknie (tylko w edytorze
programdw i w menedzerze programow).

<CTRL> + <C>
Kopiuje zaznaczong tresc¢.

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

<CTRL> + <F>

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

<CTRL> + <L>

Biezacy interfejs graficzny przetacza kolejno przez wszystkie
zainstalowane jezyki.

<CTRL> + <SHIFT> + <L>

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

<CTRL> + <P>

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

<CTRL> + <S>
W symulacji wigcza wzgl. wytgcza wykonywanie pojedynczymi
blokami.

<CTRL> + <V>
o Wstawia tekst ze schowka w aktualnej pozyciji kursora.
o \Wstawia tekst ze schowka w miejsce zaznaczonego tekstu.

<CTRL> + <X>
Wycina zaznaczony tekst. Tekst znajduje sie w schowku.

<CTRL> + <Y>
Reaktywuje cofniete zmiany (tylko w edytorze programow).

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

Funkcja

CTRL

+

ALT

CTRL

ALT

CTRL

ALT

+
G ALT
SHIFT

+
ﬁ ALT
SHIFT

+
ﬁ CTRL
SHIFT

+
ALT S
DEL

+
DEL CTRL

<CTRL> + <ALT> + <C>

Tworzy kompletne archiwum na zewnetrznym nosniku danych
(USB-FlashDrive).

<CTRL> + <ALT> + <S>

Tworzy kompletne archiwum na zewnetrznym nosniku danych
(USB-FlashDrive).

<CTRL> + <ALT> + <D>

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

<SHIFT> + <ALT> + <D>

Zapisuje pliki protokotow na USB-FlashDrive. Gdy "USB-
FlashDrive" nie jest wiozony, wykonywana jest kopia zapasowa
wszystkich plikéw CF-Card z obszaru "producent”.

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

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

<ALT> + <S>

Otwiera edytor w celu wprowadzania znakéw pisma
azjatyckiego.

<DEL>
e Pole edycji

Kasuje pierwszy znak na prawo od kursora.
¢ Nawigacja

Kasuje wszystkie znaki.

<DEL> + <CTRL>
e Pole edycji

Kasuje pierwsze stowo na prawo od kursora.
e Nawigacja

Kasuje wszystkie znaki.

Frezowanie
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1.2 Pulpity obstugi

Funkcja

L

>

INSERT

>

INSERT

SHIFT

Frezowanie
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<Przycisk pusty>

o Pole edycji
Wstawia znak pusty

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

<Plus>
o Otwiera katalog, ktéry zawiera elementy.
e Powieksza widok graficzny przy symulaciji i zapisach trace.

<Minus>
o Zamyka katalog, ktéry zawiera elementy.
e Pomniejsza widok graficzny przy symulacji i zapisach trace.

<Réwne>
Otwiera kalkulator w polach wprowadzania.

<Gwiazdka>
Otwiera katalog ze wszystkimi podkatalogami.

<Tylda>
Zmienia znak liczby miedzy plusem i minusem.

<INSERT>

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

¢ Otwiera pole wyboru i pokazuje mozliwo$ci wyboru.

e W programie krokéw roboczych wstawia pusty wiersz G-
Code.

<INSERT> + <SHIFT>

Przy programowaniu w G-Code wtgcza lub wytgcza tryb edycji
dla wywotania cyklu.
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Przycisk

Funkcja

%

INPUT

PROGRAM

OFFSET

PROGRAM
MANAGER

>

AN

—

M

—_

MACHINE

MENU
SELECT

30

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

o Wstawia pusty blok programu, gdy kursor jest ustawiony na
koncu bloku programu.

o Jest wstawiany znak w celu zaznaczenia nowego wiersza, a
blok programu jest dzielony na 2 cze$ci.

o W G-Code wstawia nowy wiersz za blokiem programu.

e W programie krokéw roboczych wstawia nowy wiersz G-
Code.

<ALARM> - tylko OP 010 i OP 010C
Wywotuje okno obstugowe "Diagnoza".

<PROGRAM> - tylko OP 010 i OP 010C
Wywotuje okno obstugowe "Menedzer programow”.

<OFFSET> - tylko OP 010 i OP 010C
Wywotuje okno obstugowe "Parametry".

<PROGRAM MANAGER> - tylko OP 010 i OP 010C
Wywotuje okno obstugowe "Menedzer programow”.

Przycisk przetaczania menu

Przetagcza na rozszerzony poziomy pasek przyciskow
programowanych.

Przycisk menu wstecz
Przetacza z powrotem na menu nadrzedne.

<MASZYNA>
Wywotuje okno obstugowe "Maszyna".

<MENU SELECT>
Wywotuje menu podstawowe do wyboru obszaréw obstugi.

Frezowanie
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1.3

1.3.1

1.3.2

Przeglad

Frezowanie

1.3 Pulpity sterownicze maszyny

Pulpity sterownicze maszyny

Przeglad

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

Za pomoca pulpitéw sterowniczych maszyny mozna uruchamiac¢ akcje w obrabiarce, na
przyktad wykonywac ruchy w osiach lub uruchamiac obrébke.

Elementy obstugi na pulpicie sterowniczym maszyny

Na przykfadzie pulpitu sterowniczego MCP 483C IE zostang przedstawione elementy
obstugi i wyswietlania pulpitu sterowniczego maszyny Siemensa.

(1) 2 3 @ © ® (@) (8) 9 (10

1) [ = Przycisk wylaczenia awaryjnego
Nacisna¢ przycisk w sytuacjach, gdy
e zycie ludzkie jest w niebezpieczenstwie,

e zachodzi niebezpieczenstwo uszkodzenia maszyny lub obrabianego
przedmiotu.

Wszystkie napedy sg zatrzymywane z maksymalnym mozliwym momentem
hamowania.
Producent maszyny
Odnosnie dalszych reakcji w wyniku naci$nigcia przycisku wytaczenia
awaryjnego prosze przestrzegac¢ danych producenta maszyny.

i
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7

RESET

=)
SINGLE
BLOCK

K2

g
S
=)

~

-l
m
bl
[~}
@

%.

REF.POINT

[VARI

10000

Miejsca montazowe elementéw sterujgcych (d = 16 mm)
RESET

¢ Anulowa¢ wykonywanie aktualnego programu.
Sterowanie NCK pozostaje zsynchronizowane z maszyng. Jest ono w
trybie podstawowym i w gotowosci do nastepnego uruchomienia
programu.

e Skasowacé alarm.

Sterowanie programem
<SINGLE BLOCK>
Wigczenie/wylgczenie wykonywania pojedynczymi blokami.

<CYCLE START>

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

Przycisk ten jest rowniez okreslany jako NC-Stop.
Wykonywanie programu jest zatrzymywane.
Tryby pracy, funkcje maszyny

<JOG>

Wybor trybu pracy "JOG".

<TEACH IN>
Wybor trybu "Teach In".

<MDA>
Wybor trybu pracy "MDA".

<AUTO>
Wybor trybu pracy "AUTO".

<REPOS>
Pozycjonowanie przywracajgce, ponowne dosuniecie narzedzia do konturu.

<REF POINT>
Bazowanie do punktu referencyjnego.

Inc <VAR>(zmienna warto$¢ posuwu krokowego)
Ruch krokowy ze zmienng warto$cig kroku.

Inc (Posuw krokowy)
Ruch z zadang wielkos$cig kroku wynoszacg 1, ..., 10000 krokow.

Frezowanie
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(6)

)

WCS MCS

@)

e

SPINDLE
STOP

—ho
SPINDLE
START

©)

FEED
STOP

FEED
START

(10)
Rysunek 1-2

Frezowanie

1.3 Pulpity sterownicze maszyny

Producent maszyny
{é} Wartos¢ jednego kroku jest ustawiona w danej maszynowej.

Przyciski uzytkownika

T1do T15

Osie ruchu z natozeniem posuwu szybkiego i przetagczaniem wspéirzednych
Przyciski osi

Wybbér osi.

Przyciski kierunkowe
Wybor kierunku ruchu.

<RAPID>
Posuw szybki w osi przy nacisnietym przycisku kierunkowym.

<WCSs MCS>

Przefaczanie miedzy uktadem wspotrzednych obrabianego przedmiotu
(WKS) i ukladem wspotrzednych maszyny (MKS).

Sterowanie wrzecionem przy pomocy przetacznika korekcji obrotow
(override)

<SPINDLE STOP>
Zatrzymanie wrzeciona.

<SPINDLE START>
Zezwolenie dla wrzeciona.

Sterowanie posuwem przy pomocy przetgcznika override
<FEED STOP>
Zatrzymanie wykonywania biezgcego programu i zatrzymanie napedoéw osi.

<FEED START>

Zezwolenie na wykonanie programu w aktualnym bloku, jak tez zezwolenie
na uruchomienie posuwu zadanego w programie.

Przetacznik z kluczykiem (cztery polozenia)

Widok pulpitu sterowniczego maszyny z przodu (wykonanie dla frezarek)

Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO 33
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1.4 Interfejs graficzny
1.4.1 Podziat ekranu
Przeglad
—» T Ustawiono 25 opcji, ale mie wprowadzono klncza licescyjuego v celn
V€ n%Tt] RS licencjonouiania
NC/WKS/SIM_(3¥SS_KING/KOENIG_KONT.SPF SIEMENS
iZ CHAN1 Reset (4)  SKP DRY PRT|A\Czekaj: Brak upraw(5 hia postwu
MKS Pozycja [mm] LES Funkeje
XM‘l 0000 Ll T pomocnicze
MA1 © 0,000 @ Blokd
ZM1 0.000 |F oo S
ME1 0.000 L 0.000  mm/min  80% 078
= 51 EI] licz
—| Master 0 80%
o ' 0 ' 100, 120 Puziun-rjr
NG/.../KOENIG_KONT.SPF programu
; Kontur Koenig fuer Abspanzyklusf 1 m 13 G710
T |z 14: 690
N1 G18 G938 DIAHIG; “GP*q o 7 15: G94
GB Z8 X8 ; =0 —| 6:G18 16: GFG
G3 Z-.635 d K=AC(-28) I=AC{.881) RND=1 7: G40 21: BRISK
LGP 8: G500 22: CUT2D
G2 Z-18.635 K=AC(-5.635) I=-AC(27.322) RN o 29: DIAMI0
D=1 ; *GP™q ~| 10: GGO 30: COMPOF
~ —— PP
¥ispot- % Korek.
== lyesl. progr.

A

LAACHINE

Aktywny tryb pracy i rodzaj pracy

Wiersz alarmoéw i komunikatow

Nazwa programu

Stan kanatu i sterowanie programem

Komunikaty pracy kanatu

Wyswietlenie pozycji osi w oknie wartosci rzeczywistych

oo g b WN -

Frezowanie
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7 Wyswietlenie dla

e aktywnego narzedzia T

e aktualnego posuwu F

e aktywnego wrzeciona z aktualnym stanem (S)

e Stopien obcigzenia wrzeciona w procentach
8 Okno robocze z wyswietleniem bloku programu
9 Wyswietlenie aktywnych funkcji G , wszystkich funkcji G , funkcji pomocniczych , jak tez okna wprowadzania

réznych funkgji (np. bloki warunkowe , sterowanie programem).
10 Wiersz dialogowy do przekazania dodatkowych wskazéwek dla uzytkownika
11 Poziomy pasek przyciskow programowych
12 Pionowy pasek przyciskow programowych

Rysunek 1-3 Ekran graficzny

Frezowanie
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14.2 Wyswietlacz statusu

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

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

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

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

Wyswietlacz statusu okna obstugi "Maszyna".

Pierwszy wiersz

Wyswietlanie Znaczenie

Aktywne okno obstugi

Okno obstugi "Maszyna"

Przy obstudze ekranem dotykowym mozna tutaj przetgczac
okna obstugi.

Okno obstugi "Parametry"

Okno obstugi "Program"

Okno obstugi "Menadzer programéw"

Okno obstugi "Diagnoza"

Okno obstugi "Uruchomienie”

y tryb lub podtryb pracy

Tryb pracy "JOG"

sfl2Be U E

JoG

Tryb pracy "MDA"

MDA

>) Wybor trybu pracy "AUTO"
AUTO

Frezowanie
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Wyswietlanie Znaczenie
) Wybér trybu pracy "TEACH In
Teach In
Tryb pracy "REPOS"
REFOS

N
F PO

E

pmn]

H

Tryb pracy "REF POINT"

Alarmy i komunikaty

P11 RAS)] Kanal 1 Funktion Auto—R

Wyswietlanie alarméw
Numery alarméw sg podawane biatym pismem na czerwonym

tle. Tekst alarmu jest podawany czerwonym pismem.
Strzatka sygnalizuje, ze jest aktywnych wiele alarmow.

Symbol kwitowania wskazuje, ze alarm mozna pokwitowac lub
skasowac.

550125 Dies ist eine PLC-Mdidung:
@ Maschinentiir gedffnet B

Komunikat NC lub PLC

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

READY TO START

Komunikaty z programéw NC nie maja numerow i sg podawane
zielonym pismem.

Drugi wiersz

Wyswietlanie

Znaczenie

TEST_TEAGHEN

Sciezka i nazwa programu

Wyswietlanie w drugim wierszu m

Frezowanie
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ozna projektowac.

Producent maszyny
{E)} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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Trzeci wiersz

Wyswietlanie

Znaczenie

BAcHANT RESET

Wyswietlenie stanu kanatu.

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

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

Przy obstudze ekranem dotykowym mozna tutaj przetgczac
kanat

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

! FEN

PR

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

DRY: Posuw prébny

RGO: Zmniejszony posuw szybki

MO1: Zatrzymanie programowe 1

M101: Zatrzymanie programowe 2 (nazwa zmienna)

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

SB2: Blok obliczeniowy (program zatrzymuje sie po kazdym
bloku)

SB3: Pojedynczymi blokami, doktadnie (program zatrzymuje sie

réwniez w cyklach tylko po blokach, ktére wykonuja funkcje
maszynowe)

/" Faulty NC block / user alarm

|© Remaining dwell time:15 Sec.

Komunikaty robocze kanatu:
Stop: Z reguty wymagana jest czynno$¢ obstugowa.

Czekaj: Nie jest wymagana czynnos$¢ obstugowa.

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

producenta maszyny.

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

Frezowanie
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14.3 Okno wartosci rzeczywistych

WKS/MKS

Wyswietlane sg wartosci zadane pozyciji osi, jak tez ich pozycje rzeczywiste.

Wyswietlane wspéitrzedne odnoszg sie do uktadu wspoétrzednych maszyny lub do uktadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu. Uktad wspétrzednych maszyny (MKS) nie
uwzglednia, w przeciwienstwie do uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu (WKS),
zadnych przesunie¢ punktu zerowego.

Wyswietlenie mozna przetgczac poprzez przycisk programowy "Wartosci rzeczywiste MKS"
miedzy ukladami wspotrzednych maszyny i obrabianego przedmiotu.

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

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

Producent maszyny
{EDE Uprasza sig o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Wyswietlenie na petnym ekranie

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

Zoom
wart. rz.
Przeglad wyswietlenia

Wyswietlenie Znaczenie

Kolumny nagtéwka

WKS/MKS Wyswietlenie osi w wybranym ukfadzie wspoétrzednych.

Pozycja Pozycja wyswietlanych osi.

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

Posuw/korekcja W wersji petnoekranowej wyswietlany jest posuw osi i korekcja
posuwu.

Frezowanie
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Wyswietlenie

Znaczenie

Przesuniecie Repos

Wyswietlana jest droga przebyta w trybie recznym.

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

Stopka

Wyswietlanie aktywnych przesunie¢ punktu zerowego i
transformacji.

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

Patrz réwniez

Przeglad (Strona 78)

Przesunigcia punktu zerowego (Strona 112)

14.4 Okno T,F,S

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

Dane narzedzi

Wyswietlenie

Znaczenie

T

Nazwa narzedzia

Nazwa aktualnego narzedzia

Miejsce

Numer miejsca aktualnego narzedzia

D

Numer ostrza aktualnego narzedzia

Narzedzie jest wySwietlane z przynaleznym symbolem typu narzedzia
odpowiednio do aktualnego uktadu wspotrzednych, z wybranym potozeniem
ostrza.

Gdy narzedzie zostanie skrecone, jest to uwzgledniane na wyswietlaczu w
postaci potozenia ostrza.

W przypadku trybu DIN-ISO zamiast numeru ostrza jest wyswietlany numer
H.

Numer H (zestaw danych korekcji narzedzia w przypadku trybu DIN-ISO)

Jezeli jest poprawny numer D aktualnego narzedzia, jest on dodatkowo
wyswietlany.

Srednica aktualnego narzedzia

Srednica aktualnego narzedzia

Wartos¢ Z aktualnego narzedzia

X [N |Q

Wartos¢ X aktualnego narzedzia

40
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Dane posuwu

Wyswietlenie Znaczenie
F
N Blokada posuwu

Warto$c¢ rzeczywista posuwu

Wyswietlane w przypadku, gdy wiele osi wykonuje ruch:

e Tryb pracy "JOG": Posuw w osi wykonujgcej ruch

o Wybor trybu pracy "MDA" i "AUTO": Zaprogramowany posuw 0si

Przesuw szybki GO jest aktywne
0.000 Posuw nie jest aktywny
Override Wyswietlenie w procentach
Dane wrzeciona
Wyswietlenie Znaczenie
S
S1 Wybdr wrzeciona, oznaczenie z numerem wrzeciona i wrzecionem gtdwnym

Predkos¢ obrotowa | Wartos¢é rzeczywista (gdy wrzeciono obraca sie, wartos¢ na wyswietlaczu
zwieksza sie)

Wartos¢ zadana (jest wyswietlana zawsze, rowniez przy pozycjonowaniu)

Symbol Status wrzeciona
Brak zezwolenia dla wrzeciona
Wrzeciono obraca sie w prawo
m Wrzeciono obraca sie w lewo
m Wrzeciono zatrzymane
I
Override Wyswietlenie w procentach

Poziom obcigzenia Wyswietlenie miedzy 0i 100 %
wrzeciona Gorna warto$¢ graniczna moze by¢ wieksza, niz 100 %.
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Frezowanie
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1.4.5 Aktualny blok

W oknie biezgcego bloku jest wyswietlany aktualnie wykonywany blok programu.

Aktualny program

Przy wykonywaniu wyswietlane sg nastepujgce informacije:

e W wierszu tytutowym jest podawana nazwa obrabianego przedmiotu lub programu.

® Blok programu, ktory jest wlasnie wykonywany, jest zaznaczony kolorowym ttem.

Bezposrednie edytowanie programu

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

o

INSERT

o

INSERT

1. Nacisng¢ przycisk <INSERT>.

2. Ustawi¢ kursor w pozgdanym miejscu i edytowac blok programu.

Bezposrednie edytowanie jest mozliwe tylko dla blokéw G-Code w
pamieci NC, nie przy wykonywaniu z zewnetrznej lokalizaciji.

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

1.4.6 Obstuga poprzez przyciski programowe i sprzetowe

Okna obstugowe / tryby pracy

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

Przyciski programowe mozna obstugiwac przy pomocy przyciskow sprzetowych
znajdujgcych sie obok nich.

Poprzez przyciski programowe mozna wyswietli¢ nowe okno lub wykona¢ funkcje.

Oprogramowanie obstugowe dzieli sie na 6 okien obstugowych (Maszyna, Parametry,
Program, Menedzer programéw, Diagnoza, Uruchomienie) i 5 trybdw lub podtrybow pracy
(JOG, MDA, AUTO, TEACH IN, REF POINT, REPOS).

Zmiana okna obstugi

MENU
SELECT

42

Nacisng¢ przycisk <MENU SELECT> i poprzez poziomy pasek przyciskéw
programowych wybra¢ zgdane okno obstugi.

Frezowanie
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Okno obstugi"Maszyna" mozna wywotac réwniez bezposrednio poprzez przycisk na pulpicie

obstugi.

—

M

—_

MACHINE

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

Zmiana trybu pracy

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

Ogdlne przyciski i przyciski programowe

>

(44
Wstecz

x

Przenwij

v
Przejmij

Frezowanie

Gdy na ekranie w wierszu dialogowym po prawej ukaze sie symbol ,
mozna w obrebie okna obstugi zmieni¢ poziomy pasek przyciskow
programowych. Nacisna¢ przycisk przetaczenia menu.

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

Przy ponownym naci$nieciu przycisku ponownie ukaze sie poprzedni poziomy
pasek przyciskdw programowych.

Przy pomocy przycisku programowego ">>" otwiera sie nowy pionowy pasek
przyciskéw programowych.

Przy pomocy przycisku "<<" mozna powréci¢ do poprzedniego pionowego
paska przyciskéw.

Przy pomocy przycisku programowego "Powrét" mozna zamkng¢ otwarte
okno.

Przy pomocy przycisku programowego "Anuluj" mozna wyjs¢ z okna bez
przejmowania wprowadzonych wartosci i przejs¢ z powrotem do okna
nadrzednego.

Gdy wszystkie niezbedne parametry zostaty prawidtowo wprowadzone do
okna parametréow, mozna zamkng¢ i zapamieta¢ okno przy pomocy przycisku
programowego "Przejmij". Wprowadzone wartosci sg przejmowane do
programu.

Przy pomocy przycisku programowego "OK" mozna natychmiast wywotaé
akcje, np. zmiane nazwy lub skasowanie programu.
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14.7 Wprowadzanie lub wybér parametréow

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

Tto pomaranczowe Pole edycyjne jest wybrane.
Tto jasnopomaranczowe Pole wprowadzania znajduje sie w trybie edyc;ji
Tio rozowe Wprowadzona wartos¢ jest btedna

Wybranie parametrow

W przypadku niektoérych parametréw mozna w polu edycyjnym wybra¢ jedna z kilku
mozliwosci. W tych polach nie mozna wpisywaé zadnych wartosci.

W podpowiedzi jest wyswietlany symbol wyboru: O

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

® Przetgczenie miedzy wymiarowaniem absolutnym, a przyrostowym

Sposo6b postepowania

1. Nacisng¢ przycisk <SELECT> tyle razy, az bedzie wybrane pozadane
Q ustawienie lub jednostka.

SELECT

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

- ALBO -
@ Nacisna¢ przycisk <INSERT>.

INSERT Wyswietlana jest lista mozliwych opciji.

2. Nalezy przy pomocy przyciskow <Kursor do dotu> i <Kursor do gory>
v A wybrac pozgdane ustawienie.

3. W razie potrzeby mozna wprowadzi¢ wartos¢ w odpowiednim polu
edycyjnym.

<> 4. Nacisnaé przycisk <INPUT>, aby zakonczyé wprowadzanie parametrow.

INPUT

Frezowanie
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Zmiana lub obliczenie parametrow

Aby nie zastepowac catych wartosci w polu wprowadzania, tylko zmienié¢ pojedyncze znaki
nalezy przetgczy¢ sie na tryb wstawiania.

W tym trybie mozna réwniez wprowadzi¢ proste wyrazenia arytmetyczne, bez wywotywania
explicite kalkulatora. Mozna wykonywac cztery podstawowe dziatania arytmetyczne, z
wyrazeniami w nawiasach, jak tez wycigga¢ pierwiastki i podnosi¢ do kwadratu.

Wskazowka
Wyciggniecie pierwiastka i podniesienie do kwadratu

W oknach parametréw cykli i funkcji w oknie obstugowym "Program” sg do dyspozyciji
funkcje obliczenia pierwiastka i podniesienia do kwadratu.

Nacisng¢ przycisk <INSERT>.

< L :
|N52T Tryb wstawiania jest uaktywniony.
Przy pomocy przyciskéw <Kursor w lewo> i <Kursor w prawo> mozna
4 } poruszac sie po polu edycyjnym.
— Przyciskami <BACKSPACE> i <DEL> mozna kasowa¢ poszczegdlne
BACKSPACE Znaki )
DEL
ﬁ + <> Przy pomocy przyciskéw <SHIFT> + <*> wprowadzi¢ znak mnozenia.
SHIFT
ﬁ + </> Przy pomocy przyciskéw <SHIFT> + </> wprowadzi¢ znak dzielenia.
SHIFT
Przy pomocy przyciskéw <SHIFT> + <(> i <SHIFT> + <)> wprowadzi¢
ﬁ wyrazenia w nawiasach.

SHIFT

+ <)>

0

SHIFT

+ <liczba> Wprowadzi¢ "r" lub "R" jak tez liczbe x, z ktérej ma zosta¢ wyciggniety
R pierwiastek.

+ <liczba> Wprowadzi¢ "s" lub "S" jak tez liczbe x, ktéra ma zostaé podniesiona do
S kwadratu.

Przy pomocy przycisku <INPUT> nastepuje zakonczenie wprowadzania
_<'> wartos$ci, a wynik jest przejmowany w polu.

INPUT
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Przejecie parametréw

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

Nie mozna przejaé parametréw, dopoki sg niekompletne lub sg obarczone duzym btedem. W
wierszu dialogowym mozna zobaczy¢, ktérych parametréw brak lub ktére zostaty btednie
wprowadzone.

Vs Nacisna¢ przycisk programowy "OK".
0K

- ALBO -

v Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

Frezowanie
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148 Kalkulator

Przy pomocy kalkulatora mozna podczas programowania w prosty sposéb obliczaé wartosci
parametréw. Jezeli np. srednica obrabianego przedmiotu na rysunku jest zwymiarowana
tylko posrednio, tzn. Srednica musi zostac obliczona przez zsumowanie wielu innych
wymiaréw, mozna obliczenia dokona¢ bezposrednio w polu wprowadzania tego parametru.
Operacje obliczeniowe

Do dyspozycji sg nastepujgce operacje obliczeniowe:

® Dodawanie

® Odejmowanie

® Mnozenie

® Dzielenie

® Obliczanie w nawiasach

® Pierwiastek kwadratowy z x

o Kwadrat x

Maksymalnie mozna wprowadzi¢ w polu 256 znakéw

2.000
I 8 9 ! ( )

4 5 il * Jx R

1 2 3 + ¥ 5§

Sposo6b postepowania

1. Ustawi¢ kursor na pozgdanym polu wprowadzania.
2. Nacisng¢ przycisk <=>,

Wyswietli sie kalkulator.
3. Wprowadzi¢ polecenie obliczeniowe.

Mozna uzywac¢ symboli operacji matematycznych, liczb i przecinkéw.
4. Nacisnag¢ znak rownosci na kalkulatorze.

- ALBO -

Frezowanie
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. Nacisng¢ przycisk programowy "Oblicz".
Obliczac
- ALBO -
<> Nacisng¢ przycisk <INPUT>.
oT Wartosc¢ jest obliczana i wyswietlana w polu wprowadzania kalkulatora.
Ve 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

| Przejmij Obliczona warto$¢ jest przejmowana do pola edycji okna i wyéwietlana.
Wskazdéwka

1.4.9

48

Sekwencja wprowadzania w przypadku funkciji

Gdy uzywana jest funkcja pierwiastka lub podniesienia do kwadratu, nalezy zwraca¢ uwage,
aby najpierw nacisng¢ przycisk funkcyjny "R" lub "S", zanim wprowadzi sie liczbe.

Menu kontekstowe

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

®  Wytnij
Wytnij Ctrl+X

e Kopiowanie
Kopiuj Ctrl+C

e \Wstawienie
Wklej Ctrl+V

Edytor programéw
W edytorze sg do dyspozycji dodatkowe funkcje
e Cofniecie ostatniej zmiany
Cofnij Ctrl+Z
® Ponowne wykonanie cofnigtych zmian
Powtorz Ctrl+Y

Mozna cofngé do 10 zmian.

Frezowanie
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1.4.10 Ekran dotykowy - obstuga

Jezeli jest do dyspozycji pulpit obstugi z ekranem dotykowym, istnieje mozliwosé
wykonywania przy jego pomocy nastepujgcych funkgiji:

Zmiana okna obstugi

Przez dotkniecie wyswietlanego symbolu aktywnego okna obstugi na
wyswietlaczu mozna wywota¢ menu okien obstugowych.

| gy |
M,
Przetgczanie kanatu

% CHAN1 RESET Przez dotkniecie symbolu wyswietlenia kanatu na wyswietlaczu mozna
przetgczy¢ sie na nastepny kanat.

1.4.11 Zmiana jezyka

Sposoéb postepowania

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

Wybrany jezyk jest przetagczany na ekranach graficznych.

Frezowanie
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1.4.12

50

Wskazowka
Przetaczanie jezyka bezposrednio z poziomu okien edycyjnych

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

Wprowadzanie znakéw azjatyckich

Istnieje mozliwo$¢ wprowadzania znakéw pisma azjatyckiego.

Wskazéwka
Wywolaj edytor wprowadzania przy pomocy <Alt + S>

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

Wybranie znaku nastepuje przez uzycie pisma fonetycznego, ktére pozwala na wyrazanie
znakow chinskich przez skladanie liter tacinskich.

Edytor jest dostepny dla nastepujacych jezykow azjatyckich:
® chinski uproszczony
e chinski tradycyjny

® Kkoreanski

Wskazoéwka

Do wprowadzania znakdéw pisma koreanskiego potrzebna jest specjalna klawiatura.

Struktura edytora
Wprowadzenie  Wybor funkgji
gtoski ‘ |
a AU , ,
= an 13%F 2.5 305 45 540 6:3E 7-8° &5 0% 0
‘ Udostepnione znaki pisarskie
Wybor gtoski ze stownika

Frezowanie
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Funkcje
W Wprowadzanie pisma fonetycznego
5745 Edycja stownika
A Wprowadzanie liter facinskich
Warunek
Sterowanie jest przetaczone na jezyk chifski lub koreanski.
Sposo6b postepowania
Edycja znakéw
1. Otworzy¢ ekran, ustawic¢ kursor na polu edycyjnym i nacisng¢ przyciski
A <Alt + S>.
Otwiera sie okno edytora.
+
S
2. Wprowadzi¢ pozgadang notacje fonetyczna.
v 3. Nacisng¢ przycisk <kursor do dotu>, aby przej$¢ do stownika.
4. Przez dalsze naciskanie przycisku <kursor do dotu> mozna wyswietla¢

wszystkie wpisane gtoski i przynalezny wyboér znakow.
5. Nacisnij przycisk <BACKSPACE>, aby skasowa¢ wprowadzone gtoski.

<
BACKSPACE

6. Nacisng¢ przycisk cyfr, aby wstawic¢ przyporzadkowany znak pisarski.

Gdy znak zostanie wybrany, edytor zapamietuje czestos¢ wybierania w
odniesieniu dla brzmienia i po ponownym otwarciu edytora udostepnia
te znaki jako preferowane.

Frezowanie
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Edycja stownika

O

SELECT

2.
—>|
l«—
TAB
4—
BACKSPACE
O 3.
SELECT
1.4.13 Poziomy ochrony

1.

W polu wyboru wybra¢ funkcje edycji stownika.

Edytor udostepnia kolejny wiersz, w ktorym sg wyswietlane ztozone
znaki pisarskie i gtoski.

W polu wprowadzania gtosek nalezy wprowadzi¢ pozadang gtoske.

Do tej gtoski sg wyswietlane r6zne znaki pisarskie, z ktérych mozna
wybrac¢ znak porzez nacisniecie odpowiedniej cyfry (1...9).

Kursor mozna przetgczac przyciskiem <TAB> pomiedzy polem
ztoZzonych gtosek, a polem wprowadzania gtosek.

Ztozone znaki pisarskie mozna anulowaé naciskajgc przycisk
<BACKSPACE>.

Nacisng¢ przycisk <SELECT>, aby potgczong gtoske wprowadzi¢ do
stownika.

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

Ochrona przed dostgpem poprzez poziomy ochrony

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

e Korekcje narzedzi

® Przesuniecia punktu zerowego

® Dane ustawcze

® Sporzadzenie / korekcja programu

Wskazoéwka
Projektowanie pozioméw dostepu dla przyciskéw programowych

Istnieje mozliwo$¢ wyposazenia przyciskdw programowych w poziomy dostepu albo

ukrycia ich.

Literatura

Dodatkowe informacje sg dostepne w nastepujacej literaturze:

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
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Przyciski programowe

Frezowanie

Podrecznik uzytkownika,

1.4 Interfejs graficzny
Obszar obstugi "Maszyna" Poziom ochrony
Akcje Uzytkownik koncowy
SNC enchro (poziom ochrony 3)
Obszar obstugi "Parametry” Poziom ochrony
Listy zarzadzania narzedziami
IEE3 Przetacznik z kluczykiem 3
(poziom ochrony 4).
Obszar obstugi "Diagnoza” Poziom ochrony
Przetacznik z kluczykiem 3
‘ Detale (poziom ochrony 4)
. Uzytkownik koncowy
Zmienic ‘ (poziom ochrony 3)
Nowy Uzytkownik koncowy
| wpis ‘ (poziom ochrony 3)
1.uruchom. Proqucent
TR (poziom ochrony 1)
o TETT U2yt!(ownik koncowy
zakonczone (poziom ochrony 3)
Dodaé komp Servyis
sprzetowy (poziom ochrony 2)
Obszar obstugi "Uruchomienie" | Poziomy ochrony
=  Dane Uzytkownik konhcowy
| FS sl,rstemn| (poziom ochrony 3)
T — Przetacznik z kluczykiem 3
Urucho (poziom ochrony 4)
Ogélne Control- Prze_iqcznik z kluczykiem 3
dane masz. Unit-MD (poziom ochrony 4)
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Obszar obstugi "Uruchomienie"

Poziomy ochrony

Przetacznik z kluczykiem 3

L Licen- _
LT (poziom ochrony 4)
Ustaw dzia Przetacznik z kluczykiem 3
ta. MD (cf) (poziom ochrony 4)
Serwis
NCK (poziom ochrony 2)
Zmien Uzytkownik koncowy
hasto (poziom ochrony 3)

Kasuj
hasto

Uzytkownik koncowy
(poziom ochrony 3)

Frezowanie
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1.4.14 Pomoc online w SINUMERIK Operate

W sterowaniu jest dostepna obszerna kontekstowa pomoc online.

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

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

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

® Listy danych maszynowych

e Listy danych ustawczych

® Listy parametrow napedu

® |ista wszystkich alarmow

Sposo6b postepowania

Wywotanie kontekstowej pomocy online

@

HELP

Pelny
ekran

—

Hastepny
odnosnik

Frezowanie

1.
2.

Znajdujemy sie w dowolnym oknie obszaru obstugi.

Nacisna¢ przycisk <HELP> lub w przypadku klawiatury MF2 przycisk
<F12>.

Strona pomocy aktualnie wybranego okna otwiera sie na czesci ekranu.

Nacisna¢ przycisk programowy "Petny ekran”, aby uzy¢ catej
powierzchni ekranu do wyswietlenia pomocy online.

Nacisna¢ ponownie przycisk programowy "Petny ekran", aby powroci¢
do wyswietlania na czesci ekranu.

Jezeli sg dostepne dalsze ekrany pomocy dla funkcji lub tematéw
pokrewnych, ustawi¢ kursor na pozadanym linku i nacisna¢ przycisk
programowy "ldz za odnosnikiem".

Wybrana strona pomocy wyswietla sie.

Nacisng¢ przycisk programowy "Odnosnik powr6t", aby przejs¢ z
powrotem do poprzedniej pomocy.

Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO 55



Wprowadzenie

1.4 Interfejs graficzny

Wywotanie tematu ze spisu tresci

Spis 1.
tresci
v A 2.
> 3
v 4,
Nastepny S.
odnosnik
Altualny 6.
temat

Szukanie tematu
1.

Szukaj
2.
Vs 3
0K
Katalog 4.
haset

56

Nacisng¢ przycisk programowy "Spis tresci".

Zaleznie od wybranej technologii zostanie wy$wietlony podrecznik
obstugi "Obstuga Frezowanie", "Obstuga Toczenie" lub "Obstuga
Universal", jak tez podrecznik programowania "Programowanie".

Wybraé podrecznik przy pomocy przyciskéw <kursor do dotu> i <kursor
do géry>.

Nacisng¢ przycisk <kursor w prawo> lub <Input> lub wykona¢ podwajne
klikniecie, aby otworzy¢ podrecznik i rozdziat.

Przyciskiem "kursor do dotu" przej$¢ do wybranego tematu.

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

Nacisng¢ przycisk programowy "Aktualny temat", aby powréci¢ do
biezacej pomocy.

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz".

Zostanie otwarte okno "Szukaj w pomocy: ".

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

Jezeli nie zostanie uaktywnione pole wyboru, szukanie nastapi w spisie
tredci i w indeksie.

W polu "Tekst" wpisa¢ hasto i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
Gdy szukane pojecie jest wprowadzane na pulpicie sterowniczym
maszyny, nalezy zastapic¢ znaki fonetyczne gwiazdka (*) jako
wieloznacznikiem.

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

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

Frezowanie
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Wyswietlanie opiséw alarméw i danych maszynowych

@

HELP

@

HELP

1.

Jezeli w oknach "Alarmy", "Komunikaty" lub "Protokét alarméw" sg
aktywne komunikaty lub alarmy, nalezy ustawi¢ kursor na odpowiednim
wyswietleniu i nacisng¢ przycisk <HELP> lub przycisk <F12>.

Wyswietlany jest przyporzgdkowany opis alarmu.

Jezeli jesteSmy w oknie obstugi "Uruchomienie" i w oknach
wysSwietlania danych maszynowych, ustawczych i danych napedu
,nalezy ustawi¢ kursor na danej maszynowej lub parametrze napedu i
nacisngc¢ przycisk <HELP> lub przycisk <F12>.

Wyswietlany jest przyporzgdkowany opis dane;j.

Wyswietlanie i wstawianie polecenia G-Code w edytorze

@

HELP

Display all
G functions

Szukaj

Transter
to editor

Zakoncz
pomoc

Patrz rowniez

1.

N

Program jest otwarty w edytorze.

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

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

Wybraé, np. przy pomocy funkcji szukania, zgdane polecenie G-Code.
Nacisna¢ przycisk programowy "Przejecie do edytora".

Wybrana funkcja G jest wstawiana do programu na pozycje kursora.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zamknij pomoc", aby zamkng¢ pomoc.

Dalsze funkcje w oknach edyciji (Strona 235)

Frezowanie
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21 Zatgczenie i wylgczenie

Uruchomienie

Lryr Ustawviono 25 opcji, ale mie wprowadzono klncza licescyjrego v cels
|M| n[fl*]_lm 8080 J’ @ licencjonovania
NG/WHES/SIM_GHESS_KING/ KOENIG_KONT.SPF S I E M E N S

¥ CHAN1 Reset S5KP RGO DRY PRT

Pozycja [mm]

Korekeja/ posuwu

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

»
SP1 0.000° 0.000 U/ mi
SP2 0.000° 000 U/min |y
SP3 0.000° 0.000 U/ mi

F=0.000 51=0

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

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

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO 59



Ustawianie maszyny

2.2 Najazd na punkt odniesienia

2.2

2.2.1

Kolejnosé

60

Najazd na punkt odniesienia

Bazowanie osi

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

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

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

Osie moga, w zaleznosci od ustawienia przez producenta maszyny réwniez wszystkie
réwnoczesnie wykonywac ruch do punktu referencyjnego.

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

UWAGA

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

Nalezy zwracac przy tym bezwarunkowo uwage na ruchy w osiach bezposrednio na
maszynie!

Nalezy ignorowac wyswietlane wartosci rzeczywiste osi, tak dtugo az osie nie zostang
wybazowane!

Programowe wytgczniki krancowe nie dziatajg!

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO




Ustawianie maszyny
2.2 Najazd na punkt odniesienia

Sposo6b postepowania

MA 1. Nacisng¢ przycisk <JOG>.

YL

JOG

e 2. Nacisng¢ przycisk <REF. POINT>.

REF.POINT

3. Wybra¢ o0$, w ktérej ma zostaé wykonany ruch.

X
4
4. Nacisna¢ przyciski <-> lub <+>.
= W wybranej osi nastepuje ruch do punktu referencyjnego.
Gdy nacisniety zostat nieprawidtowy przycisk kierunkowy, komenda nie
+ jest przyjmowana, ruch nie nastepuje.
@ Obok osi jest wyswietlany symbol, po tym jak doszta ona do punktu

referencyjnego.

Maszyna jest wybazowana po osiagnieciu punktu referencyjnego. Wyswietlona wartosé
rzeczywista jest ustawiona na pozycji punktu referencyjnego.

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

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

222 Zezwolenie uzytkownika

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

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

Wyswietlana pozycja osi odnosi sie zawsze do uktadu wspoétrzednych maszyny (MKS).

Opcja

Dla dziatania zezwolenia uzytkownika przy Safety Integrated potrzebna jest opcja
programowa.

Frezowanie
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2.2 Najazd na punkt odniesienia

Sposo6b postepowania

REF.POINT

lser
enable

O

SELECT

O

SELECT

62

Wybraé¢ okno obstugowe "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <REF POINT>.

Wybraé os, w ktorej ma zostaé wykonany ruch.

Nacisng¢ przyciski <-> lub <+>,
Wybrana o$ wykonuje ruch do punktu referencyjnego i zatrzymuje sie.
Wyswietlana jest wspétrzedna punktu referencyjnego.

0% jest oznaczana przez .

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

Wyswietlana jest lista wszystkich osi maszyny z ich pozycjami
aktualnymi i pozycjami bezpiecznymi (Sl).

Ustawi¢ kursor w polu "Zezwolenie" danej osi

Uaktywnic¢ zezwolenie i nacisng¢ przycisk <SELECT>.

Wybrana o0$ jest oznakowana symbolem krzyzyka w kolumnie
"Zezwolenie", jako "bezpiecznie wybazowana".

Ponowne nacisniecie przycisku <SELECT> deaktywuje zezwolenie.

Frezowanie
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2.3 Tryby pracy

2.3.1 Informacje ogélne

Mozna pracowac w trzech réznych trybach pracy.

Tryb pracy "JOG"
Tryb pracy "JOG" jest przewidziany dla nastepujgcych czynnosci przygotowawczych:
® Najazd na punkt referencyjny, tzn. 0§ maszyny jest bazowana

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

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

® Pozycjonowanie osi

Wybér "JOG"

Nacisng¢ przycisk <JOG>.

=

Tryb pracy "REF POINT"

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

Wybér "REF POINT"

e Nacisng¢ przycisk <REF POINT>.

REF.POINT

Tryb pracy "REPOS"

Tryb pracy "REPOS" stuzy do przywracania wczesniej osiggnietej pozycji. Po przerwaniu
programu (np. w celu korekcji narzedzia) nalezy w trybie "JOG" odsung¢ narzedzie od
konturu.

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

Przesuniecie "REPOS" moze by¢ wyswietlane w uktadzie wspoétrzednych maszyny (MKS)
lub w uktadzie wspéirzednych obrabianego przedmiotu (WKS)

Frezowanie
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2.3 Tryby pracy

Wybor "Repos”

Nacisng¢ przycisk <REPOS>.

REPOS

Tryb pracy "MDA" (Manual Data Automatic)

W trybie pracy "MDA" mozna za pomocg pojedynczych blokéw wprowadza¢ polecenia G-
Code i je wykonywac, w celu ustawiania maszyny lub przeprowadzania pojedynczej akciji.

Wybér "MDA"

Nacisnac¢ przycisk <MDA>.
@ gc przy

MDA

Wybér trybu pracy "AUTO"
W trybie pracy automatycznej mozna wykonaé program w catosci lub tylko w czesci.

Wybér "AUTO"

_3 Nacisnaé przycisk <AUTO>.

AUTO

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

Mozna w tym trybie tworzy¢, zmieniac¢ i wykonywaé programy obrdbcze (gtéwne i
podprogramy) przez przejmowanie i zapisywanie pozycji dla sekwenciji ruchéw dla prostych
przedmiotow.

Wybor "Teach In"

@ Nacisna¢ przycisk <TEACH IN>.

TEACH IN

Frezowanie
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2.3.2

Przykiad

2.3 Tryby pracy

Grupy trybow pracy i kanaty

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

® Sterowanie z 1 kanatem
Istnieje jedna grupa rodzajéw pracy.
e Sterowanie o wielu kanatach

Kanaty moga by¢ tagczone w wiele grup trybéw pracy.

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

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

Grupy trybéw pracy (BAG)

Frezowanie

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

Osie i wrzeciona jednej BAG mogg byc¢ sterowane przez 1 albo wiele kanatow.

BAG znajduje sie albo w trybie pracy "Automatyka", "JOG" lub "MDA", tzn. wiele kanatéw
jednej grupy trybow pracy nie moze réwnoczesnie przyjmowac réznych trybow pracy.
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2.3 Tryby pracy

2.3.3 Przetaczanie kanatu

W przypadku wielu kanatéw jest mozliwe ich przetgczanie. Poniewaz poszczegolne kanaty
mogg byc¢ przyporzadkowane do réznych grup pracy (BAG), z przetaczeniem kanatu
nastepuje samoczynnie rowniez przetagczenie na odpowiednig grupe BAG.

Przy istniejgcym menu kanatéw wszystkie kanaty sg wyswietlane na przyciskach
programowych i w ten sposdb moga by¢ przetgczane.

Przetgczanie kanatu

1...n

CHANNEL

Literatura

Nacisng¢ przycisk <CHANNEL>.

Nastepuje przetgczenie na nastepny kanat.

- ALBO -

Gdy istnieje menu kanatéw, wyswietlany jest pasek przyciskow
programowych. Aktywny kanat jest podswietlony.

Przez naci$niecie innego przycisku programowego mozna przetgczy¢
sterowanie na inny kanat.

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

Przetgczenie kanatu poprzez ekran dotykowy

W przypadku HT 8, jak tez przy zastosowaniu pulpitu obstugi z ekranem dotykowym, istnieje
mozliwos¢ dokonania, na wyswietleniu statusu, poprzez obstuge ekranem dotykowym,
przetgczenia na nastepny kanat wzgl. wySwietlenia menu kanatu.

66
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24 Ustawienia dla maszyny

241 Przetaczanie uktadu wspéitrzednych (MKS/WKS)

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

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

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

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybrac¢ obszar obstugi "Maszyna".
M,
Maszyna
MA 2. Nacisng¢ przycisk <JOG> lub <AUTO>.
UL
JOG
=)
AUTO
TWartrz | 3 Nacisng¢ przycisk programowy "Wart. rzecz. MKS".
MKS
m Uktad wspotrzednych maszyny jest wybrany.
Tytut okna wartosci rzeczywistych zmienia sie na MKS.

Producent maszyny
Przycisk programowy do przetgczania uktadu wspétrzednych mozna ukry¢. Uprasza

sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Frezowanie
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24.2 Przetaczanie jednostki miary

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

® Pozycje
e Korekcje narzedzi

® Przesuniecia punktu zerowego

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Sposo6b postepowania

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

2. Nacisng¢ przycisk przetagczania menu i przycisk programowy
> "Ustawienia".
" Wyswietlany jest nowy pionowy pasek przyciskow programowych.
as-
ﬁx tavey
Przefacz 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Przetacz cale".
na cale Wyswietla sie zapytanie, czy jednostka miary rzeczywiscie ma zostac
przetgczona.
Vs 4. Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K
Tekst przycisku zmienia sie na "Przetgcz metryczny".
Jednostka miary jest przetgczona dla catej maszyny.
Przelacz 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Przetgcz metryczny", aby jednostke
na mm miary ponownie przetgczy¢ na uktad metryczny.

Frezowanie
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243

2.4 Ustawienia dla maszyny

Ustawienie przesuniecia punktu zerowego

Istnieje mozliwo$¢ wprowadzenia do wyswietlacza wartosci zadanej nowej wartosci pozyc;ji
dla poszczegolnych osi, gdy aktywne jest nastawne przesuniecie punktu zerowego.

Rdéznica miedzy wartoscig pozycji w uktadzie wspotrzednych maszyny MKS, a nowg
wartoscia pozycji w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu WKS jest trwale
zapisywana w aktywnym przesunieciu punktu zerowego (np. G54).

Wzgledna warto$¢ rzeczywista

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

Wskazowka

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

Cofniecie wzglednej wartosci rzeczywistej

Warunek

Frezowanie

Nacisnac¢ przycisk programowy "Skasuj REL".
Delete REL ac przy prog y )

Warto$ci rzeczywiste zostang skasowane.

Przyciski programowe do ustawienia punktu zerowego we wzglednym uktadzie
wspéitrzednych sg do dyspozyciji, gdy jest ustawiona odpowiednia dana maszynowa.

Producent maszyny
{E’:} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Sterowanie znajduje sie w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.

Warto$¢ rzeczywista jest ustawiana w stanie reset.

Wskazoéwka
Ustawianie PPZ w stanie Stop

Gdy wprowadzona zostanie nowa warto$¢ rzeczywista w stanie "Stop", dokonane zmiany
bedg widoczne i bedg dziataé dopiero po uruchomieniu przebiegu programu.
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2.4 Ustawienia dla maszyny
Sposo6b postepowania

M,

Ll

Maszyna

Wy

JOG

§2a  Set
W0

REL
act. vals

za§  Set
REL

%

INPUT

Xx=0

Z=0

X=Y=Z=0

Przywracanie warto$ci rzeczywistej

Delete
active WO

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna" i tryb pracy "JOG".

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw PPZ".

- ALBO -

Nacisna¢ przyciski programowe ">>", "Ustaw wartosci REL" i "Ustaw
wzgl.", aby ustawi¢ wartosci pozycji we wzglednym uktadzie
wspotrzednych.

Wprowadzi¢ zgdang nowg wartos¢ pozycji dla X, Y wzgl. Z
bezposrednio do wyswietlenia wartosci rzeczywistej (przy pomocy
przyciskdw kursora mozna przetgczac¢ migedzy osiami) i nacisnaé
przycisk "Input", aby potwierdzi¢ wprowadzenia.

- ALBO -

Nacisna¢ przyciski programowe "X=0", "Y=0" lub "Z=0", aby ustawi¢
pozycje na zero.

- ALBO -
Nacisna¢ przycisk programowy "X=Y=Z=0", aby ustawi¢ pozycje osi
réwnoczesnie na zero.

Nacisng¢ przycisk "Skasuj aktywne PPZ".
Przesunigcie jest trwale kasowane.

UWAGA

Aktywne przesuniecie punktu zerowego kasowane nieodwracalnie

Biezace aktywne przesuniecie punktu zerowego jest porzez te akcje nieodwracalnie
kasowane.

70
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2.5

Patrz réwniez

2.5.1

2.5 Pomiar narzedzia

Pomiar narzedzia

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

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

Dane korekcyjne narzedzia, tzn. dtugos¢ i promien lub srednice mozna okre$li¢ recznie lub
automatycznie przy pomocy sondy do pomiaru narzedzi.

Wymiarowanie narzedzia (Strona 531)

Pomiar narzedzia (Strona 543)

Reczny pomiar narzedzia

Przy pomiarze recznym, aby okresli¢ dlugos¢ narzedzia, jego promien lub $rednice,
przesung¢ narzedzie recznie do znanego punktu odniesienia. Sterowanie oblicza wéwczas
dane korekcyjne narzedzia, biorgc pod uwage aktualnag pozycje punktu odniesienia nosnika
narzedzia i podang pozycje narzedzia.

Punkt odniesienia

Patrz rowniez

Frezowanie

Przy pomiarze dtugosci narzedzia mozna uzy¢ jako punktu odniesienia charakterystycznego
punktu obrabianego przedmiotu albo statego punktu w ukifadzie wspétrzednych maszyny, np.
mechaniczna sonda pomiarowa albo punkt staty w potgczeniu ze sprawdzianem koncowym.

Przy okreslaniu promienia/$rednicy za punkt odniesienia stuzy zawsze obrabiany przedmiot

Poprzez dang maszynowg okresla sie, czy jest mierzony promien czy srednica narzedzia.

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

Wskazoéwka
Pozycje obrabianego przedmiotu podaje sie podczas pomiaru.

Pozycje punktu statego nalezy poda¢ przed pomiarem.

Kompensacja punktu statego (Strona 74)
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25.2 Pomiar dtugos$ci narzedzia z punktem odniesienia obrabianego przedmiotu

Sposo6b postepowania

1. Zatozy¢ mierzone narzedzie do wrzeciona.
p— 2. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna" i tryb pracy "JOG".
M,
Maszyna
WA
UL
JOG
Pomiar 3. Nacisng¢ przyciski programowane ,Pomiar narzedzia” i "Diugos$é
! narz. recznie".
Dlugosé Otworzy sie okno "Dtugos¢ recznie".
recznie
Q 4. Wybraé numer ostrza D i numer narzedzia siostrzanego ST.
SELECT
5. Wykona¢ w kierunku Z dosuniecie narzedzia do obrabianego
przedmiotu, przy wirujgcym wrzecionie dokonaé¢ zadrapania i
wprowadzi¢ zadang pozycje punktu kodowego narzedzia.
Ustaw 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw dtugosc¢".
diugosc Dlugo$¢ narzedzia jest automatycznie obliczana i wpisywana do listy
narzedzi.
Wskazdéwka

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko dla aktywnego narzedzia.

Frezowanie
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253 Pomiar promienia lub $rednicy

Sposo6b postepowania

!I Pomiar
narz.

Promien

reczn.

Diameter
manual

O

SELECT

1) stawe
promien

Set
diamet.

Zatozy¢ mierzone narzedzie do wrzeciona.
Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna" i tryb pracy "JOG".

Nacisnaé przycisk programowy ,Pomiar narzedzia”.

Nacisnaé przycisk programowy ,Promien recznie” lub ,Srednica
recznie”.

Wybraé¢ numer ostrza D i numer narzedzia siostrzanego ST.

Wykonac ruch w kierunku X lub Y do obrabianego przedmiotu i wykonaé
zadrapanie przy wirujgcym wrzecionie w odwrotnym kierunku.

Wprowadzi¢ pozycje zadang X0 lub YO dla krawedzi obrabianego
przedmiotu.

Nacisnaé przycisk programowy ,Ustaw promien” lub ,Ustaw $rednice”.

Promien narzedzia lub jego $rednica zostanie obliczona automatycznie i
wpisana do listy narzedzi.

Wskazowka

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko dla aktywnego narzedzia.

Frezowanie
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254

Kompensacja punktu statego

Gdy przy recznym pomiarze dtugosci narzedzia moze by¢ stosowany jako punkt odniesienia
punkt staty, nalezy najpierw okresli¢ potozenie tego punktu w odniesieniu do punktu
zerowego maszyny.

Sonda pomiarowa

Jako punktu statego mozna na przyktad uzywaé mechanicznej sondy pomiarowej Sonde
pomiarowg montuje sie na stole w przestrzeni roboczej maszyny. Jako odlegto$¢ nalezy
wpisac zero.

Szczelinomierz

Mozna jednak rowniez uzy¢ dowolnego punktu statego na maszynie w potgczeniu ze
szczelinomierzem. Grubos¢ plytki nalezy przy tym wprowadzi¢ jako "DZ".

Do kompensaciji punktu statego nalezy stosowac¢ narzedzie o znanej dlugosci (tzn. dtugos¢
narzedzia musi by¢ wpisana na liste narzedzi) albo bezposrednio wrzeciono.

Pozycja punktu statego moze tez byc¢ juz ustalona przez producenta maszyny.

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny

Sposo6b postepowania

74

1. Przysung¢ narzedzie lub wrzeciono do punktu statego.
MA 2. W trybie pracy "JOG" nacisna¢ przycisk programowy "Pomiar
UL narzedzia".
JOG
! Pomiar
narz.
Kompens. 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja punktu statego"
‘ pldt.staf,
4, Poda¢ warto$¢ korekcji "DZ".
Gdy stosujemy szczelinomierz, wprowadzi¢ grubosc uzytej phytki.
" Kompen- 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Kompensacja".
SOWac

6. Wymiary odstepu miedzy punktem zerowym maszyny i punktem statym
sg obliczane i zapisywane w danej maszynowe;.

Frezowanie
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255

Warunki

2.5 Pomiar narzedzia

Pomiar narzedzia przy pomocy sondy do pomiaru narzedzi

Przy automatycznym pomiarze przy pomocy (zamocowanej na stole) sondy do pomiaru
narzedzi mozna okresli¢ dtugos¢ oraz promien lub srednice narzedzia. Dla znanych pozyciji
punktu odniesienia nosnika narzedzi i sondy do pomiaru narzedzi sterowanie oblicza dane
korekcyjne narzedzia.

Poprzez przycisk programowy wybraé, czy mierzymy promien czy srednice narzedzia.

Dla automatycznego pomiaru narzedzi nalezy ustali¢ dane w oknie dialogowym pomiaru.

Dopasowanie interfejsu graficznego do funkcji kompensacyjnych i pomiarowych
Mozna wtagczac/wytgczac nastepujgce mozliwosci wyboru:

® Plaszczyzna kalibracji, ptaszczyzna pomiaru

® Sonda pomiarowa

® Posuw wyréwnania (posuw pomiarowy)

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

® Po zainstalowaniu cykli pomiarowych nie sg konieczne zadne ustawienia odnoszace sie
do obstugi.

® Przed wlasciwym procesem pomiaru uzupetni¢ dane mierzonego narzedzia o przyblizone
warto$ci dtugosci oraz promienia lub srednicy narzedzia.

e Najpierw wykonac kalibracje sondy pomiarowe;.

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

Przesunigcie boczne/wzdtuzne

Frezowanie

Jezeli najszersze miejsce narzedzia nie znajduje sie zupetnie na zewnatrz na narzedziu,
wzgl. najdtuzsze miejsce nie catkiem u dotu na narzedziu, mozna te réznice zapisa¢ w
przesunigciu.

Gdy przy pomiarze dtugosci srednica narzedzia jest wieksza, niz srednica sondy
pomiarowej, nastepuje automatycznie pomiar z wrzecionem wirujgcym.
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Sposo6b postepowania

! Pomiar
narz.

Length
auto

Radius
auto

Diameter
auto

O

SELECT

CYCLE
START

Zatozy¢ narzedzie, ktére ma by¢ zmierzone.
W obszarze obstugi "Maszyna" wybraé tryb pracy "JOG".

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".

Nacisng¢ przycisk programowy "Dtugos¢ auto”, jezeli chcemy zmierzy¢
dtlugos¢ narzedzia.
- ALBO -

Nacisnaé przycisk programowy ,Promien auto” lub ,Srednica auto",
jezeli chcemy zmierzy¢ promien lub $rednice narzedzia.

Wybra¢ numer ostrza D i numer narzedzia siostrzanego ST.

Jezeli to konieczne, wprowadzi¢ przesuniecie boczne.
Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
Uruchamiany jest proces automatycznego pomiaru. Przy pomiarze

promienia narzedzia lub Srednicy pomiar jest dokonywany z
wrzecionem wirujgcym w odwrotnym kierunku.

Dtugos$¢, promien lub srednica narzedzia jest obliczana automatycznie i
wpisywana do listy narzedzi.

Wskazowka

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko dla aktywnego narzedzia.

76

Frezowanie
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2.5.6 Kalibracja sondy pomiarowej do pomiaru narzedzi

Aby automatycznie mierzy¢ narzedzia, nalezy przedtem okresli¢ pozycje czujnika do
pomiaru narzedzi na stole maszyny w odniesieniu do punktu zerowego maszyny.

Sondy do pomiaru narzedzi majg zazwyczaj ksztatt kostki lub cylindrycznej tarczy. Sonde do
pomiaru narzedzi montuje sie w przestrzeni roboczej maszyny (na jej stole), prostopadle do
ptaszczyzny robocze;.

Do kalibracji sondy do pomiaru narzedzi nalezy uzy¢ narzedzia do kalibrowania typu frez.
Doktadng dtugos¢ oraz promien/Srednice narzedzia do kalibrowania nalezy przedtem podac¢
w danych narzedziowych.

Wskazoéwka
Ustawienie poziomu dostepu

Funkcja "Kalibracja sondy pomiarowej" jest do dyspozyciji, gdy jest ustawiony odpowiedni
poziom dostepu.

Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Sposo6b postepowania

1. Ustawi¢ narzedzie kalibracyjne w przyblizeniu na $rodek powierzchni
pomiarowej sondy.
p— 2. W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" wybraé rodzaj pracy
.M, "JOG" i nacisng¢ przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
Maszyna
MW\
UL
JOoG
Calibrate 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Kalibracja sondy pomiarowej".
probe
Q 4, Wybra¢ rodzaj kompensacji: tylko dtugos¢ lub diugos¢ i srednice.
SELECT
o> 5. Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
oot Proces kalibrowania przebiega automatycznie z posuwem pomiarowym.

Wymiary odstepu miedzy punktem zerowym maszyny a sondg do
pomiaru narzedzi sg okreslane i zapisywane w wewnetrznym obszarze
danych.

Frezowanie
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2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

2.6.1 Przeglad

Metody pomiaru

Pomiar reczny

Punktem odniesienia przy programowaniu obrabianego przedmiotu jest zawsze punkt
zerowy przedmiotu. Okreslenie punktu zerowego obrabianego przedmiotu mozna
przeprowadzi¢ na jego nastepujgcych elementach:

® Krawedz (Strona 88)
® Naroze (Strona 91)
® Kieszen i otwor (Strona 94)

® Czop (Strona 101)

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu mozna zmierzy¢ recznie lub automatycznie.

Przy recznym pomiarze punktu zerowego nalezy recznie dosuwac¢ narzedzie do obrabianego
przedmiotu. Mozna uzy¢ sondy krawedziowej, sondy pomiarowej lub czujnika zegarowego,
ktérych doktadny promien i diugos¢ sa kazdorazowo znane. Alternatywnie mozna rowniez
stosowaé dowolne narzedzie o znanym promieniu i znanej dtugosci.

Narzedzia stosowane do pomiaru nie mogg by¢ elektronicznymi sondami pomiarowymi.

Pomiar automatyczny

78

Do pomiaréw automatycznych stosuje sie wytgcznie elektroniczne sondy pomiarowe typu
710/712. Sondy pomiarowe do pomiaru obrabianych przedmiotéw nalezy najpierw
skalibrowac.

Przy pomiarze automatycznym najpierw recznie, wstepnie pozycjonujemy sonde do pomiaru
obrabianych przedmiotéw. Po uruchomieniu przy pomocy przycisku <CYCLE START>
sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw jest automatycznie, z posuwem pomiarowym,
dosuwana do obrabianego przedmiotu. Ruch wycofania od punktu pomiaru nastepuje w
zaleznosci od danej ustawczej z predkoscig posuwu szybkiego albo specyficzna dla
uzytkownika predkoscig pozycjonowania.

Dopasowanie interfejsu graficznego do funkcji kompensacyjnych i pomiarowych
Nastepujace mozliwosci wyboru sg uaktywniane przy pomocy danych ustawczych:

® Plaszczyzna kalibracji, ptaszczyzna pomiaru

® Posuw wyréwnania (posuw pomiarowy)

® Przesuniecie punktu zerowego jako podstawa procesu pomiaru

® Numer zestawu danych do kalibracji sondy pomiarowej

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Ustawianie maszyny

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

e Kierunek korekciji, ustawiane przesuniecie punktu zerowego

e Kierunek korekgciji, przesunigcie bazowe

e Kierunek korekciji, globalne bazowe przesuniecie punktu zerowego

e Kierunek korekciji, kanatowe bazowe przesuniecie punktu zerowego

3%

Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Wskazéwka
"Tylko pomiar" przy pomiarze automatycznym

Jezeli jako kierunek korekcji zostanie wybrany "tylko pomiar", wéwczas w miejscu przycisku
programowedo "Ustaw PPZ" zostanie wy$wietlony przycisk "Oblicz".

Wyjatek stanowiag warianty pomiaru "Ustaw krawedz", "Wneka prostokatna", "Czop
prostokatny”, "1 czop kotowy" i "1 otwdr". Przy tych pomiarach jednopunktowych nie jest w
przypadku "tylko pomiar" udostepniany, ani przycisk "Ustaw PPZ", jak i przycisk "Oblicz".

Warunki

® Pomiar automatyczny w trybie pracy JOG jest w domysinym ustawieniu sterowania w
petni zainstalowany i gotowy do dziatania.

® Przy aktywnym typie 710/712 narzedzia sg zawsze wykonywane funkcje pomiaru
automatycznego w trybie pracy JOG.

e Ustawienia specyficzne dla uzytkownika (np. predkosé pozycjonowania w ptaszczyznie
roboczej, albo 0§ narzedzia, dtugos¢ drogi pomiaru) ustala sie przez odpowiednie
parametry.

3%

Literatura

Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Informacje dot. ustawien specyficznych dla uzytkownika mozna znalez¢ w punkcie "Pomiar
w trybie pracy JOG".

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

Wybér ptaszczyzny pomiaru

W celu elastycznego dopasowania do zadan pomiarowych, mozna wybraé¢ aktywng
ptaszczyzne pomiaru (G17,18,19). Jezeli wybor ptaszczyzny pomiaru nie jest uaktywniony,
pomiar nastepuje na podstawie obecnie aktywnej ptaszczyzny pomiaru.

Frezowanie
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Wybér numeru sondy pomiarowej i numeru zestawu danych kalibracji

W ten sposdb mozna wybierac pola danych kalibracji sondy do pomiaru obrabianych
przedmiotéw. W réznych sytuacjach pomiarowych moze dla zagwarantowania wysokiej
dokfadnosci pomiaru by¢ wymagane zapisanie odpowiednich danych kalibracyjnych w
réznych polach danych, ktére sg potem wybierane dla poszczegélnych zadan pomiarowych.

Jezeli wybér numerdéw sond pomiarowych nie jest uaktywniony, jest zawsze stosowany
numer "jeden" sondy.

Wprowadzenie posuwu kompensacii

W tym polu wprowadzania mozna zada¢ aktualny posuw kompensacji (kalibracji). Posuw
kompensaciji jest zapisywany w danych kalibraciji i stosowany przy pomiarach.

Jezeli nie ma pola wprowadzania, jest stosowany posuw kompensaciji z parametru
centralnego.

Wybér przesuniecia punktu zerowego jako podstawa pomiaru

W celu elastycznego dopasowania do zadan pomiarowych mozna aktualnie wybrac
przesuniecie punktu zerowego, jako podstawe pomiaru.

Jezeli wybdr przesuniecia punktu zerowego jako podstawy pomiaru nie jest uaktywniony,
pomiar odnosi sie do aktualnie aktywnego przesuniecia punktu zerowego.

Kolejno$é pomiaru

Aby uzyskac pozgdane wyniki pomiaru, musi by¢ przestrzegana kolejnosé punktow
pomiarowych, zgodna z zamieszczonymi rysunkami.

Punkty pomiarowe mozna odwotywac i nastepnie ponownie mierzy¢. Nastepuje to przez
nacisniecie kazdorazowo aktywnego przycisku programowego (wartosci pomiarowej).

Tylko pomiar

Jezeli punkt zerowy obrabianego przedmiotu nalezy "tylko zmierzy¢", zmierzone wartosci sg
obliczane i wy$wietlane, bez zmiany ukfadu wspdtrzednych.

Przesuniecie punktu zerowego

Z reguly zapisujemy zmierzony punkt zerowy obrabianego przedmiotu w tablicy przesunie¢
punktéw zerowych. HMI pozwala na pomiar obrotéw i przesuniec.

Frezowanie
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Punkt zerowy

Zorientowanie

Osie obrotowe

Frezowanie

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Wartosci pomiarowe dla przesunieé sg zapisywane w przesunieciu zgrubnym, a
odpowiednie przesunigcia doktadne sg kasowane. Gdy punkt zerowy zostanie zapisany w
nieaktywnym przesunieciu punktu zerowego, jest wyswietlane okno uaktywnienia, przy
pomocy ktérego mozna bezposrednio uaktywni¢ to przesuniecie.

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

Zorientowanie moze nastgpi¢ albo przez obrét uktadu wspéitrzednych albo przez obrét
obrabianego przedmiotu przy pomocy osi obrotowej. Gdy maszyna dysponuje dwoma osiami
obrotowymi i jest ustawiona funkcja "Skret", mozna réwniez zorientowac ptaszczyzne
sko$na.

Jezeli maszyna dysponuje osiami obrotowymi, osie te mogg zosta¢ uwzglednione w
procesie pomiaru i ustawiania. Gdy zapisujemy punkt zerowy obrabianego przedmiotu w
przesunieciu punktu zerowego, moze w nastepujgcych przypadkach by¢é wymagane
pozycjonowanie osi obrotowych.

e Korekcja przesuniecia punktu zerowego wymaga pozycjonowania osi obrotowych, aby
ustawi¢ obrabiany przedmiot réwnolegle do uktadu wspétrzednych, np. przy "Zorientuj
krawedz".

® Korekcja przesuniecia punktu zerowego powoduje obracanie uktadu wspétrzednych
obrabianego przedmiotu, w kolejnosci ktérych narzedzie ma zostaé zorientowane
prostopadle do ptaszczyzny, np. przy "Zorientuj ptaszczyzne".

Przy pozycjonowaniu osi obrotowych mamy do dyspozycji jedno lub dwa okna uaktywnienia
(patrz " Korekcje po pomiarze punktu zerowego (Strona 110)").

Wybér "O$ obrotowa <nazwa osi obrotowej>" dla parametru "Korekcja kata" jest mozliwy
tylko wtedy, gdy osie obrotowe sg ustawione na maszynie.

Dodatkowo musi zosta¢ wykonane przyporzadkowanie osi geometrycznych poprzez dane
maszynowe.

Producent maszyny
{é\} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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2.6.2

Przebieg pracy

W celu pomiaru punktu zerowego obrabianego przedmiotu sonda do pomiaru obrabianego
przedmiotu musi zosta¢ ustawiona prostopadle do ptaszczyzny pomiaru (obrobki) (np. przy
pomocy "Zorientuj ptaszczyzne").

W przypadku wariantéw pomiaru "ustaw krawedz", "odstep 2 krawedzi", "wneka prostokatna”
i "czop prostokatny" obrabiany przedmiot musi wczesniej zosta¢ ustawiony réwnolegle do
uktadu wspotrzednych.

Aby spetni¢ te warunki, moze by¢ konieczne dokonanie pomiaru w wielu krokach.

Mozliwe kolejnosci krokéw
1. "Zorientowanie ptaszczyzny" (ustawienie sondy prostopadle do ptaszczyzny)

2. "Zorientowanie krawedzi" (ustawienie obrabianego przedmiotu rownolegle do uktadu
wspotrzednych)

3. "Ustawienie krawedzi" lub "Odstep 2 krawedzi" lub "Wneka prostokagtna” lub
"Czop prostokagtny”, aby ustali¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

- ALBO -

1. "Zorientowanie ptaszczyzny" (ustawienie sondy prostopadle do ptaszczyzny)

2. "Naroze" lub "2 otwory" lub "2 czopy", aby zorientowaé uktad wspétrzednych rownolegle
do obrabianego przedmiotu i okresli¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

Pozycjonowanie wstepne

82

Aby przed pomiarem z "Orientowaniem krawedzi" wstepnie wypozycjonowac o$ obrotowa,
nalezy wykonac¢ ruch w tej osi, aby obrabiany przedmiot byt w przyblizeniu réwnolegty do
uktadu wspotrzednych.

Poprzez "Ustaw PPZ" ustawi¢ odpowiedni kat osi obrotowej na zero. Pomiar z
"Orientowaniem krawedzi" skoryguje wartos¢ przesuniecia osi obrotowej lub uwzgledni przy
obrocie wspotrzedne i precyzyjnie zorientuje krawedzie obrabianego przedmiotu.

Aby przed pomiarem z "orientowaniem ptaszczyzny" wstepnie wypozycjonowac obrabiany
przedmiot, mozna pod "skretem recznym" ustawi¢ pozadane wartosci katowe. Przy pomocy
"Nastawienia ptaszczyzny zerowej" przejmujemy wynikowe obroty dla aktywnego
przesuniecia punktu zerowego.

Pomiar z "Orientowaniem ptaszczyzny" skoryguje nastepnie wartosci obrotéw
wspotrzednych i precyzyjnie zorientuje obrabiany przedmiot.

Gdy w maszynie jest ustawiona funkcja "Skret reczny", zalecane jest przed pomiarem ew.
przeprowadzenie skretu na pozycje zerowg. W ten sposéb zapewniamy, ze pozycje osi
obrotowych beda pasowaty do aktualnego uktadu wspotrzednych.

Frezowanie
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2.6.3 Przyktady ze skretem recznym

Dwa typowe przyktady demonstrujg wspotdziatanie i zastosowanie "Obrabiany przedmiot
pomiar" i "Skret recznie" do pomiaru i ustawiania obrabianych przedmiotow.

Pierwszy przykfad

Przy obrébce korekcyjnej glowicy cylindrowej z 2 otworami w ptaszczyznie skos$nej
niezbedne sg nastepujgce kroki.

1.
2.

Frezowanie

Zamocowanie obrabianego przedmiotu
T,S,M

Sonda pomiarowa do pozycji roboczej i uaktywnienie zagdanego przesuniecia punktu
Zerowego.

Wstepne pozycjonowanie obrabianego przedmiotu

Reczne obrécenie osi obrotowych, az skosna powierzchnia bedzie w przyblizeniu
prostopadta do osi narzedzia.

Skret reczny

Wybor skretu "Bezposredniego”, nacisng¢ przycisk programowy "Teach in" dla osi
obrotowych i <CYCLE START>.

. Skret reczny

Zastosowac "Ustawienie ptaszczyzny zerowej", aby zapisaé¢ wynikowe obroty w
przesunieciu punktu zerowego.

Pomiar obrabianego przedmiotu

Wybrac¢ "Zorientowanie ptaszczyzny", aby skorygowac zorientowanie obrabianego
przedmiotu.

Pomiar obrabianego przedmiotu

Wybrac¢ "2 otwory", aby zdefiniowaé obrét i przesuniecie w ptaszczyznie XY.
Pomiar obrabianego przedmiotu

Wybra¢ "Ustawienie krawedzi Z", aby zdefiniowa¢ przesuniecie w Z.
Uruchomi¢ program obrébki korekcyjnej pod AUTO.

Rozpoczg¢ program ze skretem zero.
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Drugi przyktad

264

Pomiar obrabianych przedmiotéw z wykorzystaniem skretu. Obrabiany przedmiot ma zosta¢
zmierzony w kierunku X, chociaz sonda ze wzgledu na przeszkadzajacag krawedz (np. przez
tapy mocujgce) nie moze zblizy¢ sie do obrabianego przedmiotu. Przy pomocy funkcji skretu
mozna jednak zastgpi¢ pomiar w kierunku X pomiarem w kierunku Z

1. Zamocowanie obrabianego przedmiotu.
2. TSM

Sonda pomiarowa do pozycji roboczej i uaktywnienie zgdanego przesuniecia punktu
zerowego.

3. Skret reczny

Przy skrecie "bezposrednim" wprowadzi¢ pozadane pozycje osi obrotowych, a przy
skrecie "pojedynczymi osiami" - pozgdane obroty (np. B-90) i nacisngé <CYCLE
START>.

4. Pomiar obrabianego przedmiotu

Zastosowac "Ustawienie krawedzi Z": Zmierzone przesuniecie w Z jest przeliczane i jako
warto$¢ X wpisywane do tabeli przesunie¢ punktéw zerowych.

Kalibrowanie sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw

Po zatozeniu sondy pomiarowej do wrzeciona moga zwykle wystgpi¢ tolerancje mocowania
narzedzia. To moze prowadzi¢ do btedéw przy pomiarze.

Ponadto nalezy okresli¢ punkty przetaczeniowe (wyzwalania) sondy pomiarowej w
odniesieniu do srodka wrzeciona (punkty wyzwalania pomiaru).

Dlatego nalezy skalibrowa¢ sonde pomiarowg. Kalibrowanie promienia wykonywane jest w
pierscieniu ustawczym (kalibracyjnym) lub w otworze, kalibrowanie dtugosci - na
ptaszczyznie. Srednica pierscienia ustawczego i wymiar powierzchni w kierunku Z (w
przypadku G17) musi by¢ doktadnie znany i jest wpisywany do odpowiedniego pola edycji
przy kompensacji sondy pomiarowej. Srednica kulki sondy do pomiaru obrabianych
przedmiotéw i jej dtugo$¢ 1 musi by¢ zapisana na liscie narzedzi.

Sposo6b postepowania

84

1. Zatozy¢ do wrzeciona sonde do pomiaru przedmiotu.
2. Whpisa¢ do danych narzedzia przyblizone wartosci dtugosci i promienia.
Kalibrowanie promien

3. Przesung¢ sonde do otworu i ustawic jg w przyblizeniu na srodku
otworu.

Frezowanie
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2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

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

Nacisng¢ przyciski programowe "Punkt zerowy obrabianego
przedmiotu" i "Kalibracja sondy pomiarowej".

Otwiera sie okno "Kompensacja: sonda pomiarowa".

Nacisna¢ przycisk programowy "Promien".

Dokonaé¢ wprowadzenia w & odpowiednio do srednicy otworu
kalibracyjnego.

Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
Rozpoczyna sie kalibracja.
Przy kalibracji promienia najpierw jest okreslany dokfadny punkt $rodka

otworu. Nastepnie nastepuje dosuniecie sondy do 4 punktow
pomiarowych na $ciance wewnetrznej otworu.

Ta sekwencja jest wykonywana automatycznie dwa razy: najpierw o
180° (do pozycji poczatkowej wrzeciona roboczego), a nastepnie w jego
potozeniu poczatkowym.

Kalibrowanie dtugosé

9.

10.

11.

Length

12.

CYCLE
START

Frezowanie

13.

Przesuna¢ sonde do pomiaru obrabianych przedmiotéw nad
ptaszczyzne.

W obszarze obstugi "Maszyna" wybra¢ tryb pracy "JOG" i nacisngc
przycisk programowy "Punkt zerowy obrabianego przedmiotu" i
"Kompensacja sondy pomiarowe;j".

Otwiera sie okno "Kalibracja sondy".
Nacisna¢ przycisk programowy "Dtugosc".

Wprowadzi¢ punkt odniesienia Z0 ptaszczyzny, np. obrabianego
przedmiotu albo stotu maszyny.

Nacisna¢ przycisk <CYCLE START>.
Rozpoczyna sie kalibracja.

Przy kalibracji dtugosci obliczana jest dlugo$¢ sondy pomiarowe; i
wpisywana do danych narzedzia pomiarowego.
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Wskazéwka
Ustawienia domysine specyficzne dla uzytkownika

"Srednica pierscienia ustawczego"

Dla pola wprowadzania "Srednica pierscienia ustawczego" ($rednica elementu
odniesienia) mogg dla parametréw oddzielnie dla kazdego numeru sondy pomiarowej
(numeru zestawu danych kalibracyjnych) zosta¢ zadane state wartosci. Gdy te parametry
sg ustawione, zapisane tam warto$ci sg wyswietlane w polu wprowadzania "Srednica
pierscienia ustawczego", nie mozna ich juz jednak w ten sposob zmienié.

"Wysokos$¢ powierzchni odniesienia w osi dosuwu"

Dla pola wprowadzania "Wysoko$¢ powierzchni odniesienia™ moga dla parametrow
oddzielnie dla kazdego numeru sondy pomiarowej (numeru zestawu danych
kalibracyjnych) zosta¢ zadane state wartosci. Gdy te parametry sg ustawione, zapisane
tam wartosci sg wyswietlane w polu wprowadzania "Wysoko$¢ powierzchni odniesienia”,
nie mozna ich juz jednak w ten sposéb zmienic.

Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

26.5 Ustawienie krawedzi

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

Warunek

W przypadku recznego pomiaru punktu zerowego do wrzeciona zaktadamy odpowiednie
narzedzie w celu zadrapania.

- ALBO -

Sonda pomiarowa do pomiaru obrabianych przedmiotéw jest zatozona do wrzeciona i
uaktywniona, gdy automatycznie mierzymy punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

86

Frezowanie
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Sposo6b postepowania
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Frezowanie

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Wybraé¢ okno obstugowe "Maszyna" i nacisngc¢ przycisk <JOG>.

Nacisnaé przyciski programowe "Punkt zer. obr. przedmiotu" i "Ustaw
krawedz".

Otworzy sie okno "Ustawienie krawedzi".

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

- ALBO -

W polu wyboru wybra¢ zadane przesuniecie punktu zerowego, w ktérym
punkt zerowy ma zostaé zapisany

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz PPZ", aby wybraé ustawiane
przesunigcie punktu zerowego.

W oknie "Przesuniecie punktu zerowego — G54 ... G599" wybraé
przesuniecie punktu zerowego, w ktérym punkt zerowy ma zostac
zapisany, i nacisng¢ przycisk programowy "W tryb reczny".
Powracamy do okna pomiaru.

Wybrac¢ przyciskiem programowym, w ktorym kierunku osi najpierw
dokonac¢ dosuniecia do obrabianego przedmiotu.

Wybra¢ kierunek pomiaru (+ albo -), w ktérym wykonamy dosuniecie do
obrabianego przedmiotu.

W przypadku Z0 ruch do obrabianego przedmiotu odbywa w ujemnym
kierunku Z.

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

Pozycja zadana odpowiada np. wymiarowi krawedzi obrabianego
przedmiotu z rysunku.

Przesuna¢ czujnik w poblize krawedzi obrabianego przedmiotu, ktérg
mamy zmierzy¢, i nacisnaé przycisk <CYCLE START>, aby
automatycznie zmierzy¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu.
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2.6.6

Warunek

Wskazowka
Ustawiane przesunigcia punktu zerowego

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

Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Pomiar krawedzi

Przy pomiarze krawedzi sg nastepujace mozliwosci:

Zorientowanie krawedzi

Obrabiany przedmiot lezy na stole roboczym dowolnie, tzn. nieréwnolegle do ukfadu
wspotrzednych. Przez pomiar dwoch punktéw na wybranej krawedzi odniesienia
obrabianego przedmiotu okresla sie kat w stosunku do uktadu wspétrzednych.

Odlegtos¢ 2 krawedzi

Obrabiany przedmiot lezy réwnolegle do uktadu wspétrzednych na stole roboczym. Pomiar
odlegtosci L dwéch réwnolegtych krawedzi obrabianego przedmiotu w jednej z osi (X, Y albo
Z) i okreslenie jego srodka.

W przypadku recznego pomiaru punktu zerowego do wrzeciona zaktadamy odpowiednie
narzedzie w celu zadrapania.

- ALBO -

Sonda pomiarowa do pomiaru obrabianych przedmiotéw jest zatozona do wrzeciona i
uaktywniona, gdy automatycznie mierzymy punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

Sposo6b postepowania
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p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna" i nacisng¢ przycisk <JOG>.
M,
Maszyna
MW\
UL
JOG
a¥  Pzet 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Punkt zerowy detalu"”.
detalu
Frezowanie
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10.

11.

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Nacisna¢ przycisk programowy "Zorientuj krawedz".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Odlegtos¢ 2 krawedzi".

- ALBO -

Gdy te przyciski programowe nie sg dostepne, nalezy nacisng¢ dowolny
pionowy przycisk programowy (oprécz "Ustaw krawedz") i na liscie
wyboru wybra¢ pozadany wariant pomiaru.

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

- ALBO -

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

- ALBO -
Nacisna¢ przycisk programowy "Wybierz PPZ", aby wybra¢ ustawiane
przesunigcie punktu zerowego.

W oknie "Przesunigcie punktu zerowego — G54 ... G599" wybraé
przesuniecie punktu zerowego, w ktérym punkt zerowy ma zostac
zapisany, i nacisng¢ przycisk programowy "W tryb reczny".
Powracamy do okna pomiaru.

W "Os$ pomiaru" wybra¢ pozadang o$, w ktérej chcemy wykonaé

dosuniecia do obrabianego przedmiotu, jak tez kierunek pomiaru (+
albo -).

Podac¢ kat zadany miedzy krawedzig obrabianego przedmiotu, a osig
odniesienia.

Dosung¢ narzedzie do krawedzi obrabianego przedmiotu.
Nacisna¢ przycisk programowy "Zapisz P1".

Ponownie dosuna¢ narzedzie i powtorzy¢ proces pomiaru (krok 7) dla
pomiaru drugiego punktu i nacisngé¢ przycisk programowy "Zapamietaj
pP2".

Nacisna¢ przycisk programowy "Oblicz".

Kat miedzy krawedzig obrabianego przedmiotu i osig odniesienia jest

obliczany i wyswietlany.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw PPZ".

W przypadku "Ustaw PPZ" krawedz obrabianego przedmiotu
odpowiada teraz zadanemu katowi.

Obliczony obroét jest zapisywany w tablicy przesunie¢ punktéw
zerowych.
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Wskazowka
Ustawiane przesunigcia punktu zerowego

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

Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Pomiar automatyczny

1. Przygotowac pomiar (patrz wyzej kroki 1 do 5).

2. Przesuna¢ sonde do pomiaru obrabianych przedmiotéw w poblize
krawedzi obrabianego przedmiotu, ktérg nalezy zmierzy¢ i nacisng¢
przycisk <CYCLE START>.

Uruchamiany jest proces automatycznego pomiaru. Pozycja punktu
m pomiarowego 1 jest mierzona i zapisywana.

Jest aktywny przycisk programowy "P1 zapisany".
3. Powtérzy¢ to postepowanie, aby zmierzyc¢ i zapisa¢ P2.
stored

Nacisng¢ przycisk programowy "Oblicz".

Ohbliczac
S Kat miedzy krawedzig obrabianego przedmiotu i osig odniesienia jest
obliczany i wyswietlany.
- ALBO -
Ustaw Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw PPZ".
PPz W przypadku "Ustaw PPZ" krawedz obrabianego przedmiotu

odpowiada teraz zadanemu katowi.
Obliczony obrot jest zapisywany w wybranym miejscu korekcji.

Frezowanie
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2.6.7

Warunek

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Pomiar naroza

Jest mozliwo$¢ pomiaru obrabianych przedmiotow, ktére sg zdefiniowane przez kat prosty
(90°) lub dowolny kat wewnetrzny.

Pomiar naroza prostokgtnego

Mierzone naroze obrabianego przedmiotu posiada kat wewnetrzny 90° i jest dowolnie
zamocowane na stole roboczym. Przez pomiar 3 punktéw okreslamy punkt narozny (punkt
przeciecia ramion kgta) w ptaszczyznie roboczej i kat a miedzy krawedzig odniesienia
obrabianego przedmiotu (linia przez P1 i P2) i osig odniesienia w ptaszczyznie roboczej (1.
0$ geometryczna ptaszczyzny roboczej).

Pomiar dowolnego naroza

Mierzone naroze obrabianego przedmiotu posiada dowolny (nie prosty) kat wewnetrzny i jest
dowolnie zamocowane na stole roboczym. Przez pomiar 4 punktoéw okreslamy punkt
narozny (punkt przeciecia ramion kgta) w ptaszczyznie roboczej i kgt a miedzy krawedzig
odniesienia obrabianego przedmiotu (linia przez P1 i P2) i osig odniesienia w ptaszczyznie
roboczej (1. 0§ geometryczna ptaszczyzny roboczej) oraz kat wewnetrzny 3 naroza.

Wskazowka

Uktad wspotrzednych wyswietlany na obrazach pomocy odnosi sie zawsze do aktualnie
ustawionego uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu.

Nalezy to uwzgledni¢, gdy wykonano skret lub w innej formie zmieniono wspotrzedne WKS.

W przypadku recznego pomiaru punktu zerowego do wrzeciona zakltadamy odpowiednie
narzedzie w celu zadrapania.

- ALBO -

Sonda pomiarowa do pomiaru obrabianych przedmiotéw jest zatozona do wrzeciona i
uaktywniona, gdy automatycznie mierzymy punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

Sposo6b postepowania

Frezowanie

p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna" i nacisng¢ przycisk <JOG>.
M,
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6%  Pzer 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Punkt zer. obr. przedmiotu".
detalu

Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO 91



Ustawianie maszyny

2.6 Pomiar punktu zerowego obrablianego przedmiotu

i

S

SELECT

SELECT

O

SELECT

\ifybierz
PFZ

G54...
G599
W tryb
reczny

O

SELECT

Store
P1

Store
P2

Store
P3

Store
P4

Obliczac

92

10.

11.

12.

Nacisng¢ przycisk programowy "Naroznik prostokatny”, gdy obrabiany
przedmiot ma naroznik prostokatny.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Dowolny naroznik", jezeli nalezy
mierzy¢ naroznik o kacie nierownym 90°.

- ALBO -

Gdy te przyciski programowe nie sg dostepne, nalezy nacisngé¢ dowolny
pionowy przycisk programowy (oprocz "Ustaw krawedz") i na liscie
wyboru wybra¢ pozgdany wariant pomiaru.

Wybra¢ "tylko pomiar", jezeli nalezy tylko wy$wietli¢ zmierzone
wartos$ci.

- ALBO -

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

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

W oknie "Przesunigcie punktu zerowego — G54 ... G599" wybraé
przesuniecie punktu zerowego, w ktérym punkt zerowy ma zosta¢
zapisany, i nacisng¢ przycisk programowy "W tryb reczny".
Powracamy do okna pomiaru.

Wybraé naroznik (wewnetrzny albo zewnetrzny), ktory nalezy zmierzy¢ i
jego potozenie (potozenie 1...potozenie 4).

Na obrazie pomocy jest wyswietlane potozenie punktéw pomiarowych.
Podac¢ pozycje zadang naroznika obrabianego przedmiotu (Z0, X0),
ktéra nalezy zmierzyc.

Dosung¢ narzedzie (wedtug obrazu pomocy) do pierwszego punktu
pomiarowego P1, gdy wykonwany jest reczny pomiar.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zapamietaj P1".

Wspotrzedne pierwszego punktu pomiarowego sg mierzone i
zapisywane.

Kazdorazowo na nowo ustawi¢ wrzeciono z narzedziem, dosuwajgc do
punktéw pomiarowych P2 i P3 i naciskajaC przycisk "Zapamigtaj P2" lub
"Zapamietaj P3".

Powtdrzy¢ postepowanie, aby zmierzy¢ i zapisa¢ czwarty punkt
pomiarowy, gdy mierzymy dowolny naroznik.

Nacisng¢ przycisk programowy "Oblicz".
Punkt narozny i kat a sg obliczane i wyswietlane.

Frezowanie
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Ustany 13.

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

- ALBO -
Nacisna¢ przycisk programowy "Ustaw PPZ".

Punkt narozny odpowiada teraz pozycji zadanej. Obliczony obrét jest
zapisywany w tablicy przesunie¢ punktow zerowych.

Wskazowka

Ustawiane przesuniecia punktu zerowego

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

Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Pomiar automatyczny

CYCLE
START

P1
stored

P2 3.
stored
3
stored

P:
P4
stored

Obliczac

U staner
PPZ

Frezowanie

Przygotowac pomiar (patrz wyzej kroki 1 do 6).

Przesunag¢ sonde do pomiaru obrabianych przedmiotéw w poblize
punktu pomiarowego P1 i nacisngé przycisk <CYCLE START>.

Uruchamiany jest proces automatycznego pomiaru. Pozycja punktu
pomiarowego 1 jest mierzona i zapisywana.

Jest aktywny przycisk programowy "P1 zapisany".

Powtorzy¢ to postepowanie, aby zmierzy¢ i zapisac¢ punkty P2 i P3.

Gdy mierzymy naroznik o kacie nierownym 90°, powtérzy¢
postepowanie, aby zmierzy¢ i zapisa¢ punkt P4.

Nacisng¢ przycisk programowy "Oblicz".

Punkt narozny i kat a sg obliczane i wySwietlane.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw PPZ".

Punkt narozny odpowiada teraz pozycji zadanej. Obliczone
przesuniecie jest zapisywane w wybranym miejscu korekciji
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2.6 Pomiar punktu zerowego obrablianego przedmiotu

2.6.8

94

Pomiar wneki i otworu

Istnieje mozliwos¢ pomiaru wnek prostokatnych, jak tez jednego lub wielu otwordw, a
nastepnie ustawienia punktu zerowego obrabianego przedmiotu.

Pomiar wneki prostokatnej

Whneke prostokatng nalezy ustawi¢ prostopadle w stosunku do uktadu wspétrzednych. Przez
automatyczny pomiar 4 punktéw w ramach wneki jest okreslana jej dtugo$¢, szerokosc i
punkt sSrodkowy.

Pomiar 1 otworu

Obrabiany przedmiot z mierzonym otworem jest dowolnie zamocowany na stole roboczym.
W otworze sg automatycznie mierzone 4 punkty i z nich jest obliczana $rednica i punkt
Srodkowy otworu.

Pomiar 2 otworéw

Obrabiany przedmiot z mierzonymi dwoma otworami jest dowolnie zamocowany na stole
roboczym. W obydwu otworach sg kazdorazowo automatycznie mierzone 4 punkty i z nich
obliczane punkty srodkowe otwordéw. Z linii fgczacej obydwa punkty srodkowe i osi
odniesienia jest obliczany kat a, jest tez okreslany nowy punkt zerowy, ktory odpowiada
punktowi srodkowemu 1 otworu.

Pomiar 3 otworow

Obrabiany przedmiot z mierzonymi trzema otworami jest dowolnie zamocowany na stole
roboczym. W trzech otworach sg kazdorazowo automatycznie mierzone 4 punkty, a z nich
obliczane punkty srodkowe otworéw. Tworzony jest okrag przechodzacy przez trzy punkty
srodkowe. Jest obliczany punkt srodkowy i srednica tego okregu. Ten punkt srodkowy
stanowi nowy, bedacy do obliczenia punkt zerowy obrabianego przedmiotu. Przy wyborze
korekcji kata mozna dodatkowo okresli¢ obrét podstawowy a.

Pomiar 4 otworow

Obrabiany przedmiot z mierzonymi czteroma otworami jest dowolnie zamocowany na stole
roboczym. W czterech otworach sg kazdorazowo automatycznie mierzone 4 punkty, a z nich
obliczane punkty srodkowe otworéw. Sa taczone po przekatnej po dwa punkty srodkowe
otworéw. Z obydwu powstatych linii jest okreslany punkt przeciecia. Ten punkt przeciecia
stanowi nowy, bedacy do obliczenia punkt zerowy obrabianego przedmiotu. Przy wyborze
korekcji kata mozna dodatkowo okresli¢ obrét podstawowy a.

Wskazdéwka
"Tylko pomiar” przy pomiarze automatycznym

Jezeli jako kierunek korekcji zostanie wybrany "tylko pomiar", wéwczas w miejscu przycisku
programowego "Ustaw PPZ" zostanie wys$wietlony przycisk "Oblicz".

Wyjatek stanowig warianty pomiaru "wneka prostokgtna" i "1 otwor". Przy tych pomiarach
jednopunktowych nie jest w przypadku "tylko pomiar" udostepniany, ani przycisk "Ustaw
PPZ", jak i przycisk "Oblicz".

Frezowanie
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2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Wskazowka

2, 3 i 4 otwory mozna mierzy¢ tylko automatycznie.

Warunek

W przypadku recznego pomiaru punktu zerowego do wrzeciona zakltadamy odpowiednie
narzedzie w celu zadrapania.

- ALBO -

Sonda pomiarowa do pomiaru obrabianych przedmiotéw jest zatozona do wrzeciona i
uaktywniona, gdy automatycznie mierzymy punkt zerowy obrabianego przedmiotu

Sposo6b postepowania

@ Pzer.
detalu

SELECT

SELECT

O

SELECT

Frezowanie

N

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

Nacisna¢ przycisk programowy "Punkt zer. obr. przedmiotu".

Nacisna¢ przycisk programowy "Wneka prostokgtna".

- ALBO -
Nacisna¢ przycisk programowy "1 otwor".

- ALBO -

Gdy te przyciski programowe nie sg dostepne, nalezy nacisng¢ dowolny
pionowy przycisk programowy (oprécz "Ustaw krawedz") i na liscie
wyboru wybra¢ pozgdany wariant pomiaru.

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

- ALBO -

W polu wyboru wybra¢ zadane przesuniecie punktu zerowego, w ktérym
punkt zerowy ma zostaé zapisany

- ALBO -
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\ifybierz
PFZ

G54...
G599
W tryb
reczny

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

W oknie "Przesuniecie punktu zerowego — G54 ... G599" wybrac¢
przesuniecie punktu zerowego, w ktérym punkt zerowy ma zostaé
zapisany, i nacisng¢ przycisk programowy "W tryb reczny".
Powracamy do okna pomiaru.

Poda¢ pozycje zadane (X0/Y0) punktu srodkowego wneki lub punktu
srodkowego otworu.

Dosung¢ narzedzie do pierwszego/nastepnego punktu pomiarowego,
gdy dokonujemy recznego pomiaru.

Nacisna¢ przycisk programowy "Zapisz P1".

Punkt jest mierzony i zapisywany.

Powtorzy¢ kroki 6 i 7, aby zmierzy¢ i zapisa¢ punkty pomiarowe P2, P3 i
P4.

Nacisng¢ przycisk programowy "Oblicz".

Dtugos¢, szerokosc i punkt srodkowy wneki prostokatnej lub srednica i
punkt srodkowy otworu sg obliczane i wyswietlane.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw PPZ".

Pozycja zadana punktu srodkowego jest w przypadku "Ustaw PPZ"
zapisywana jako nowy punkt zerowy. Promien narzedzia jest obliczany
automatycznie.

6.
7.
Store 8.
P1
Store 9.
P2
Store
P4
. 10.
Obliczac
1) stawe
PFZ
Wskazdéwka

Ustawiane przesunigcia punktu zerowego

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

Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

96
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Pomiar automatyczny

Whneka
prostokatna

1 otwor

Frezowanie

5.

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Wybierz funkcje "Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu™
(patrz wyzej kroki 1 2)
Nacisna¢ przycisk programowy "Wneka prostokgtna".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "1 otwér".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "2 otwory".

- ALBO -
Nacisna¢ przycisk programowy "3 otwory".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "4 otwory".

- ALBO -

Gdy te przyciski programowe nie sg dostepne, nalezy nacisng¢ dowolny
pionowy przycisk programowy (oprécz "Ustaw krawedz") i na liscie
wyboru wybra¢ pozadany wariant pomiaru.

Ustawic¢ sonde do pomiaru obrabianych przedmiotéw w przyblizeniu
nad srodek wneki prostokatnej, otworu lub w przypadku wielu otworéw
nad pierwszy mierzony otwor.

Ustali¢, czy nalezy "tylko mierzyc¢" lub, w ktérym przesunieciu punktu
zerowego nalezy zapisac punkt zerowy.

e Gdy w polu wprowadzania "L" dtugosc¢ (1. o$ geometryczna

ptaszczyzny roboczej) lub "W" szeroko$¢ (2. o$ geometryczna
ptaszczyzny roboczej) wneki nie zostanie dokonany wpis, ruch
nastepuje od punktu startowego z posuwem pomiarowym.
Gdy sonda pomiarowa nie dojezdza do krawedzi, dane te muszg
zosta¢ w przyblizeniu wprowadzone. Nastepuje przez to rowniez
skrécenie czasu przebiegu pomiaru, gdyz ruch w czesci odcinka
pomiarowego odbywa sie z posuwem szybkim.

- ALBO -

e Jezeli w polu wprowadzania "@otwor" nie zostanie dokonany wpis,
ruch nastepuje od punktu startowego z posuwem pomiarowym.
Gdy sonda pomiarowa nie dociera do brzegu otworu, musi zostaé
podana przyblizona $rednica. Nastepuje przez to réwniez skrécenie
czasu przebiegu pomiaru, gdyz ruch w czesci odcinka pomiarowego
odbywa sie z posuwem szybkim.

o W "Kat dotkniecia" wprowadzi¢ kat. Przy pomocy kata styku
kierunek ruchu sondy mozna obréci¢ o dowolny kat.
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2 otwory

3 otwory

98

- ALBO -

Jezeli w polu wprowadzania "Jotwor" nie zostanie dokonany wpis,
ruch nastepuje od punktu startowego z posuwem pomiarowym. Gdy
sonda pomiarowa nie dociera do brzegu otworu, musi zosta¢
podana przyblizona $rednica. Nastepuje przez to réwniez skrécenie
czasu przebiegu pomiaru, gdyz ruch w czesci odcinka pomiarowego
odbywa sie z posuwem szybkim.

W "Korekcja kata" wybrac wpis "Obrot wspotrzednych”.

- ALBO -

W "Korekcja kata" wybra¢ wpis "Os obrotowa A, B, C".
Wprowadzic kat zadany.

Podac¢ pozycje zadane (X1/Y1) dla punktu srodkowego pierwszego
otworu.

X1iY1 sg aktywne tylko wtedy, gdy jest wybrana opcja "Obrot
wspoirzednych”.

- ALBO -

Jezeli w polu wprowadzania "dotwor" nie zostanie dokonany wpis,
ruch nastepuje od punktu startowego z posuwem pomiarowym. Gdy
sonda pomiarowa nie dociera do brzegu otworu, musi zosta¢
podana przyblizona srednica. Nastepuje przez to réwniez skrécenie
czasu przebiegu pomiaru, gdyz ruch w czesci odcinka pomiarowego
odbywa sie z posuwem szybkim.

W "Korekcja kgta" wybra¢ wpis "nie".

- ALBO -

W "Korekcja kata" wybra¢ wpis "tak", gdy ustawienie ma by¢ przez
obrét wspétrzednych.

Wprowadzi¢ zadany kat.

Tutaj podany kat odnosi sie do 1 osi ptaszczyzny roboczej

(ptaszczyzna X/Y). Pole wprowadzania aktywne tylko wtedy, gdy dla
"Korekgji kata" wybrano opcje "tak".

Wprowadzi¢ zadane pozycje X0 i YO.

Okreslajg one punkt srodkowy okregu, na ktorym powinny leze¢
punkty srodkowe tych trzech otworow.

- ALBO -

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Ustawianie maszyny

4 otwory

CYCLE
START

CYCLE
START

Obliczac

lstaw
PPZ

Wneka
prostokatna

1 otwor

Frezowanie

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

e Jezeli w polu wprowadzania "@otwor" nie zostanie dokonany wpis,
ruch nastepuje od punktu startowego z posuwem pomiarowym. Gdy
sonda pomiarowa nie dociera do brzegu otworu, musi zosta¢
podana przyblizona $rednica. Nastepuje przez to réwniez skrocenie
czasu przebiegu pomiaru, gdyz ruch w czesci odcinka pomiarowego
odbywa sie z posuwem szybkim.

o W "Korekcja kata" wybra¢ wpis "nie".
- ALBO -

o W "Korekcja kata" wybra¢ wpis "tak", gdy ustawienie ma by¢ przez
obrét wspétrzednych.
e Woprowadzi¢ zadany kat.

Tutaj podany kat odnosi sie do 1 osi ptaszczyzny roboczej
(ptaszczyzna X/Y). Pole wprowadzania aktywne tylko wtedy, gdy dla
"Korekgciji kata" wybrano opcje "tak".
e Wprowadzi¢ zadane pozycje X0 i YO.
Okreslajg one punkt przeciecia linii taczacych punkty srodkowe
otworow.
Nacisna¢ przycisk <CYCLE START>.
Narzedzie automatycznie dotyka kolejno czterech punktéw Scianki
wewnetrznej wneki lub otworu.
Po dokonanym pomiarze jest aktywny przycisk programowy "P1
zapamietany".
Nalezy ustawi¢ narzedzie kazdorazowo w przyblizeniu na srodek
drugiego, trzeciego i czwartego otworu i nacisnijcie przycisk <CYCLE
START>.
Po dokonanym pomiarze punktéw P2, P3 i P4 stajg sie aktywne
przyciski programowane "P2 zapanietany", "P3 zapamietany" i "P4
zapamietany".
Nacisng¢ przycisk programowy "Oblicz" lub "Ustaw PPZ".

Dtugos¢, szerokos¢ i punkt sSrodkowy wneki prostokatnej sg obliczane i
wyswietlane.

W przypadku "Ustaw PPZ" pozycja zadana punktu srodkowego jest
zapisywana, jako nowy punkt zerowy.

Srednica i punkt $rodkowy otworu sg obliczane i wyswietlane.
Narzedzie dotyka automatycznie kolejno 4 punktéw scianki

wewnetrznej otworu, a pozycja zadana punktu srodkowego jest
zapisywana jako nowy punkt zerowy.
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2 otwory Narzedzie dotyka automatycznie kolejno 4 punktéw Scianki
wewnetrznej pierwszego otworu i po ponownym <CYCLE START> 4
punktéw Scianki wewnetrznej drugiego otworu.

Jest obliczany i wyswietlany kgt miedzy linig tgczacg punkty srodkowe,
a osig odniesienia.

W przypadku "Ustaw PPZ" punkt srodkowy pierwszego otworu
odpowiada teraz pozycji zadanej. Obliczony obroét jest zapisywany w
tablicy przesunie¢ punktéw zerowych.

3 otwory Narzedzie dotyka automatycznie kolejno 4 punktéw scianki
wewnetrznej pierwszego otworu i po ponownym <CYCLE START> 4
punktow Scianki wewnetrznej drugiego i trzeciego otworu.

Sg obliczane i wyswietlane punkt srodkowy i Srednica okregu, na
ktérym lezg trzy punkty srodkowe okregdéw. Jezeli dla "Korekcja kata
wybrano opcje "tak", jest dodatkowo obliczany i wyswietlany kat a.

W przypadku "Ustaw PPZ" punkt srodkowy pierwszego otworu
odpowiada teraz pozycji zadanej. Obliczony obroét jest zapisywany w
tablicy przesunie¢ punktéw zerowych.

4 otwory Narzedzie automatycznie dotyka kolejno 4 punktéw scianki
wewnetrznej pierwszego otworu. Po ponownym <CYCLE START>
narzedzie automatycznie dotyka 4 punktdw Scianki wewnetrznej
drugiego, trzeciego i czwartego otworu.

Punkty srodkowe otwordw sg tgczone po przekatnej, jest obliczany i
wyswietlany punkt przecigcia obydwu linii tgczacych. Jezeli dla
"Korekcja kata" wybrano opcje "tak", jest dodatkowo obliczany i
wysSwietlany kat a.

W przypadku "Ustaw PPZ" punkt przeciecia odpowiada teraz zadanej
pozycji. Obliczony obrét jest zapisywany w tablicy przesunie¢ punktow
zerowych.

Frezowanie
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2.6.9 Pomiar czopa

Istnieje mozliwo$¢ pomiaru i ustawiania czopa prostokatnego, jak tez jednego i wielu czopéw
kotowych:

Pomiar czopa prostokatnego

Czop prostokagtny nalezy ustawi¢ prostopadle do uktadu wspétrzednych. Przez pomiar
czterech punktow na czopie okresla sie dtugosc¢, szerokosc i punkt srodkowy czopa.

Prosze pamietac, ze proste miedzy punktami P1 i P2 lub P3 i P4 muszg sie przecinac, aby
wynik pomiaru zostat wyswietlony.

Pomiar 1 czopa kotowego

Obrabiany przedmiot lezy dowolnie na stole i posiada czop. Poprzez 4 punkty pomiarowe
okreslacie $rednice i punkt srodkowy czopa.

Pomiar 2 czopéw kotowych

Obrabiany przedmiot lezy dowolnie na stole roboczym i ma dwa czopy. Na obydwu czopach
sg kazdorazowo automatycznie mierzone 4 punkty i z nich sg obliczane punkty sSrodkowe
czopow. Z linii taczacej obydwa punkty srodkowe i osi odniesienia jest obliczany kat a, jest
tez okreslany nowy punkt zerowy, ktéry odpowiada punktowi srodkowemu pierwszego
czopa.

Pomiar 3 czop6w kotowych

Obrabiany przedmiot lezy dowolnie na stole roboczym i ma trzy czopy. Na trzech czopach sg
automatycznie mierzone kazdorazowo 4 punkty i z nich obliczane sg punkty srodkowe
czopow. Jest prowadzony okrag przez trzy punkty srodkowe i obliczany jest jego punkt
srodkowy i srednica.

Przy wyborze korekcji kata mozna dodatkowo okresli¢ obrét podstawowy a.

Pomiar 4 czop6w kotowych

Obrabiany przedmiot lezy dowolnie na stole roboczym i ma cztery czopy. Na czterech
czopach sg automatycznie mierzone kazdorazowo 4 punkty i z nich sg obliczane punkty
srodkowe czopow. Kazdorazowo dwa punkty srodkowe sg fgczone po przekatnej, a
nastepnie jest obliczany punkt przeciecia sie obydwu linii. Przy wyborze korekcji kagta mozna
dodatkowo okresli¢ obrét podstawowy a.

Wskazéwka
"Tylko pomiar" przy pomiarze automatycznym

Jezeli jako kierunek korekcji zostanie wybrany "tylko pomiar", wéwczas w miejscu przycisku
programowedo "Ustaw PPZ" zostanie wy$wietlony przycisk "Oblicz".

Wyjatek stanowiag warianty pomiaru "czop prostokatny" i "1 czop kotowy". Przy tych
pomiarach jednopunktowych nie jest w przypadku "tylko pomiar" udostepniany, ani przycisk
"Ustaw PPZ", jak i przycisk "Oblicz".

Frezowanie
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Wskazowka

2, 3i 4 czopy kotowe mozna mierzy¢ tylko automatycznie.

Warunek

W przypadku recznego pomiaru punktu zerowego do wrzeciona zaktadamy odpowiednie
narzedzie w celu zadrapania.

Sonda pomiarowa do pomiaru obrabianych przedmiotéw jest zatozona do wrzeciona i
uaktywniona, gdy automatycznie mierzymy punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

Sposo6b postepowania

] Pzer.
detalu

SELECT

SELECT

O

SELECT

102

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

Nacisna¢ przycisk programowy "Punkt zerowy detalu".

Nacisna¢ przycisk programowy "Czop prostokagtny".

- ALBO -
Nacisnaé przycisk programowy "1 czop kotowy".

- ALBO -

Gdy te przyciski programowe nie sg dostepne, nalezy nacisng¢ dowolny
pionowy przycisk programowy (oprécz "Ustaw krawedz") i na liscie
wyboru wybra¢ pozgdany wariant pomiaru.

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

- ALBO -

Wybraé pozagdane przesuniecie, w ktérym punkt zerowy ma zostaé
zapisany (np. odniesienie bazowe).

- ALBO -

Frezowanie
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2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Viybierz Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz przesuniecie punktu
PPZ zerowego" i w otwierajgcym sie oknie "Przesuniecie punktu zerowego —
G54 G54 ... G599" wybrac¢ przesuniecie, w ktérym punkt zerowy ma zostaé
zapisany i nacisnaé przycisk programowy "W trybie recznym".

Powracamy do okna "1 czop kotowy".
Wybor przesunie¢ punktu zerowego moze byc¢ rozny.

:n;;?nz Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
5. Podaé pozycje zadane (X0/Y0) punktu srodkowego czopa PO.
6. Dosung¢ narzedzie do pierwszego punktu pomiarowego.
Store 7. Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz P1".
P1 Punkt jest mierzony i zapisywany.
Store 8. Powtdrzy¢ kroki 6 i 7, aby zmierzy¢ i zapisa¢ punkty pomiarowe P2, P3 i
P2 P4.
Store
P4
obliczat Nacisng¢ przycisk programowy "Oblicz".
ICZAc
Nastepuje obliczenie i wyswietlenie srednicy i punktu srodkowego
czopa.
- ALBO -
Ustaw Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw PPZ".

PPZ Pozycja zadana punktu srodkowego jest w przypadku "Ustaw PPZ"
zapisywana jako nowy punkt zerowy. Promien narzedzia jest obliczany
automatycznie.

Wskazowka

Ustawiane przesuniecia punktu zerowego

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

Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Frezowanie
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2.6 Pomiar punktu zerowego obrablianego przedmiotu

Pomiar automatyczny

SELECT

Czop
prostokatny

1 czop
prostokatny

104

Wybierz funkcje "Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu"
(patrz wyzej kroki 1i 2).
Nacisng¢ przycisk programowy "Czop prostokatny”.

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "1 czop kotowy".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "2 czop kotowy".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "3 czop kotowy".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "4 czop kotowy".

- ALBO -

Gdy te przyciski programowe nie sg dostepne, nalezy nacisngé¢ dowolny
pionowy przycisk programowy (oprocz "Ustaw krawedz") i na liscie
wyboru wybra¢ pozgdany wariant pomiaru.

Ustawic¢ sonde do pomiaru obrabianych przedmiotéw w przyblizeniu
nad srodek czopa prostokatnego lub kotowego, lub w przypadku wielu
nad pierwszy mierzony czop.

Ustali¢, czy nalezy "tylko mierzyc" lub, w ktérym przesunieciu punktu
zerowego nhalezy zapisac punkt zerowy.

o W "DY" wprowadzi¢ warto$¢ dosuwu, aby ustali¢ gtebokos¢
pomiaru.

e W polu "L" wprowadzi¢ dtugo$c¢ (1. 0§ geometryczna ptaszczyzny
roboczej), a w polu "W" szeroko$¢ (2. 0$ geometryczna ptaszczyzny
roboczej) czopa.

- ALBO -
o W "Q czopa" podac przyblizong $rednice.

e W "Kat dotkniecia" wprowadzi¢ kat. Przy pomocy kata styku
kierunek ruchu sondy mozna obréci¢ o dowolny kat.

- ALBO -

Frezowanie
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2 czopy
prostokatne

3 czopy
prostokagtne

4 czopy
prostokgtne

CYCLE
START

P1
stored

Frezowanie

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

e W "Q czopa" podac przyblizong srednice.

o W "DY" wprowadzi¢ warto$¢ dosuwu, aby ustali¢ gtebokos¢
pomiaru.

e W "Korekcja kata" wybra¢ wpis "Obrot wspotrzednych” lub "Os
obrotowa A, B, C".

o Woprowadzi¢ zadany kat.

e Podac¢ pozycje zadane (Z0/X0) dla punktu srodkowego pierwszego
czopa.

Zadany kat odnosi si¢ do 1 osi ptaszczyzny roboczej (ptaszczyzna X/Y).

Pola wprowadzania pozycji zadanych sg aktywne tylko wtedy, gdy

wybraliscie korekcje kata przez obrét wspétrzednych.

- ALBO -

o W "Q czopa" podac przyblizong srednice.

o W "DY" wprowadzi¢ warto$¢ dosuwu, aby ustali¢ gtebokosc
pomiaru.

o W "Korekcja kata" wybraé¢ wpis "nie" lub "tak", gdy ustawienie ma
by¢ przez obrét wspétrzednych.

o Wprowadzi¢ zadany kat, gdy dla "Korekcji kata" wybrano opcje "tak".

o Wprowadzi¢ pozycje zadane Z0 i X0, aby okresli¢ punkt sSrodkowy
okregu na ktorym lezg punkty srodkowe trzech czopdw.

Zadany kat odnosi sie do 1 osi ptaszczyzny roboczej (ptaszczyzna X/Y).

Pole wprowadzania aktywne tylko wtedy, gdy dla "Korekcji kata"

wybrano opcje "tak".

- ALBO -

o W "@ czopa" podac przyblizong srednice.

o W "DY" wprowadzi¢ warto$¢ dosuwu, aby ustali¢ gtebokos¢
pomiaru.

e W "Korekcja kata" wybra¢ wpis "tak", gdy ustawienie ma by¢ przez
obrot wspétrzednych lub wybraé wpis "nie".

o Wprowadzi¢ zadany kat.

e Wprowadzi¢ pozycje zadane X0 i YO, aby okresli¢ punkt przecigcia
linii taczgcych miedzy punktami srodkowymi czopdw.

Zadany kat odnosi sie do 1 osi ptaszczyzny roboczej (ptaszczyzna X/Y).

Pole wprowadzania aktywne tylko wtedy, gdy dla "Korekcji kata"

wybrano opcje "tak".

Nacisna¢ przycisk <CYCLE START>.

Uruchamiany jest proces automatycznego pomiaru. Narzedzie

automatycznie dotyka kolejno czterech punktow Scianki zewnetrznej

prostokata, czopa lub Scianki zewnetrznej pierwszego czopa w

przypadku wielu mierzonych czopéw.

Po wykonanym pomiarze obliczany jest srodek czopa i staje sie

aktywny przycisk programowy "P1 zapamietany".
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CYCLE
START

P2
stored
P4
stored

Obliczac

lstaw
PP7

Czop

prostokatny

1 czop

2 czopy

3 czopy

4 czopy

Gdy mierzy sie wiele czopdw, nalezy przesung¢ narzedzie
kazdorazowo w przyblizeniu na srodek nad drugi, trzeci i czwarty czop i
nacisngc¢ przycisk <CYCLE START>.

Po wykonanym pomiarze zmierzone wartosci P2, P3 i P4 zostajg
zapisane, a przyciski programowane "P2 zapamietany", "P3
zapamietany" i "P4 zapamigtany" stajg sie aktywne.

Nacisng¢ przycisk programowy "Oblicz" lub "Ustaw PPZ".

Dtugos¢, szerokos¢ i punkt srodkowy czopa prostokgtnego sg obliczane
i wyswietlane.

W przypadku "Ustaw PPZ" pozycja zadana punktu srodkowego jest
zapisywana, jako nowy punkt zerowy. Promieh narzedzia jest obliczany
automatycznie.

Nastepuje obliczenie i wyswietlenie srednicy i punktu Srodkowego
czopa.

W przypadku "Ustaw PPZ" pozycja zadana punktu srodkowego jest
zapisywana, jako nowy punkt zerowy. Promien narzedzia jest obliczany
automatycznie.

Jest obliczany i wyswietlany kat miedzy linig taczaca punkty Srodkowe,
a osig odniesienia.

W przypadku "Ustaw PPZ" punkt srodkowy pierwszego czopa
odpowiada teraz zadanej pozyciji. Obliczony obroét jest zapisywany w
tablicy przesunie¢ punktow zerowych.

Nastepuje obliczenie i wyswietlenie punktu srodkowego i srednicy
okregu, na ktoérym lezg trzy punkty srodkowe czopow. Jezeli w "Obrot
wspotrz." wybrano opcje "tak", jest dodatkowo obliczany i wy$wietlany
kat a.

W przypadku "Ustaw PPZ" punkt $rodkowy okregu odpowiada teraz
zadanej pozyciji. Obliczony obrét jest zapisywany w tablicy przesunie¢
punktéw zerowych.

Punkty srodkowe czopow sg fgczone po przekatnej, jest obliczany i
wyswietlany punkt przeciecia obydwu linii fgczacych. Jezeli w "Obrot
wspotrz." wybrano opcje "tak", jest dodatkowo obliczany i wy$wietlany
kat a.

W przypadku "Ustaw PPZ" punkt przeciecia odpowiada teraz zadanej
pozyciji. Obliczony obrét jest zapisywany w tablicy przesunie¢ punktow
zerowych.

Frezowanie
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2.6.10

Warunek

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Zorientowanie ptaszczyzny

Mozna zmierzy¢ przestrzennie skosng ptaszczyzne obrabianego przedmiotu i przy tym
okresli¢ kat obrotu a i B. Nastepnie przez obrét wspotrzednych jest mozliwe zorientowanie
osi narzedzia prostopadle do ptaszczyzny obrabianego przedmiotu.

W celu okreslenia potozenia ptaszczyzny w przestrzeni nastepuje pomiar w trzech réznych
punktach. W celu prostopadtego zorientowania osi narzedzia musi by¢ w maszynie
ustawiona funkcja "skret" lub transformacja 5 osiowa (TRAORI).

Aby mozna byto zmierzy¢ ptaszczyzne, powierzchnia powinna by¢ ptaska.

W przypadku recznego pomiaru punktu zerowego do wrzeciona zakltadamy odpowiednie
narzedzie w celu zadrapania.

Sonda pomiarowa do pomiaru obrabianych przedmiotéw jest zatozona do wrzeciona i
uaktywniona, gdy automatycznie mierzymy punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

Sposo6b postepowania

Frezowanie

p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna" i nacisng¢ przycisk <JOG>.
M,
Maszyna
MWV
UL
JOG
5% Pzer 2. Nacisna¢ przyciski programowe "Punkt zer. obr. przedmiotu" i "Ustaw
detalu ptaszczyzne".
% Otworzy sie okno "Zorientowanie ptaszczyzny".
3. Wybra¢ "tylko pomiar”, jezeli nalezy tylko wyswietli¢ zmierzone
Q wartosci.
SELECT
- ALBO -
Wybra¢ pozgdane przesuniecie, w ktdorym punkt zerowy ma zostac
s%)m zapisany (np. odniesienie bazowe).

- ALBO -
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2.6 Pomiar punktu zerowego obrablianego przedmiotu

Przesun. Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz przesuniecie punktu
pldt. zer. zerowego" i w otwierajgcym sie oknie "Przesuniecie punktu zerowego —

- G54 ... G599" wybra¢ przesuniecie, w ktérym punkt zerowy ma zostac
zapisany i nacisna¢ przycisk programowy "W tryb reczny".

Powracamy do okna pomiaru
W tryb
IBCZIY

Powracamy do okna "Zorientowanie ptaszczyzny".
Wybor przesunie¢ punktu zerowego moze by¢ rézny.
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

4. Przesunaé narzedzie do pierwszego punktu pomiarowego.
Store 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz P1".
P1
Store 6. Nastepnie przesung¢ narzedzie na drugi i trzeci punkt pomiarowy i
P2 nacisna¢ przycisk "Zapamietaj P2" i "Zapamietaj P3".
Store
P3
Ustaw 7. Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw PPZ" lub "Oblicz".
PPz Katy a i B sg obliczane i wy$wietlane.
Obliczac W przypadku "Ustaw PPZ" przesuniecie katowe jest zapisywane w

tablicy przesunie¢ punktéw zerowych.

Patrz rowniez

Korekcje po pomiarze punktu zerowego (Strona 110)

2.6.11 Ustalenie wyboru funkcji pomiarowej

W funkcji "Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu" sg dostepne na pionowym
pasku przyciskow warianty pomiaru "Ustaw krawedz", "Zorientuj krawedz", "Naroznik
prostokatny", "1 otwor" i "1 czop kotowy".

Istnieje mozliwos¢ zastgpienia go przy pomocy przyciskow programowych innymi wariantami
pomiaru.

DD Przycisk programowy "Ustaw krawedz"

Przycisku programowego "Ustaw krawedz" nie mozna zajg¢ przez
przycisk programowy innego wariantu pomiaru.

Opcja programowa
Dla wyboru funkcji pomiaru jest potrzebna opcja "Rozszerzone funkcje obstugi" (tylko
dla 828D).

Frezowanie
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Sposo6b postepowania

JOG

8 Pzer.
detalu

INPUT

O

SELECT

L4 4
Wslecz
=P

Frezowanie

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Wybrana jest funkcja "pomiar punktu zerowego obrabianego
przedmiotu".

Nacisng¢ przycisk programowy, ktéry ma by¢ zajety przez nowy wariant
pomiarowy, np. "1 czop kotowy".
Otwiera sie okno "1 czop kotowy".

Otworzy¢ liste wariantéw pomiarowych, przy pomocy przycisku <Kursor
do dotu> i przycisku <Input> wybraé zagdany wariant pomiaru.

- ALBO -

Przy pomocy przycisku <Select> wybierac na licie wyboru zgdany
wariant pomiaru, np. "Zorientowanie ptaszczyzny".

Otworzy sie okno "Zorientowanie ptaszczyzny".

Aby wykona¢ pomiar nalezy wprowadzi¢ niezbedne parametry.
- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Wstecz".

Wybrany przycisk programowy jest zastgpiony przez nowy wariant
pomiaru, tutaj "zorientowanie ptaszczyzny".
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2.6 Pomiar punktu zerowego obrablianego przedmiotu

2.6.12 Korekcje po pomiarze punktu zerowego

Gdy zmierzony punkt zerowy obrabianego przedmiotu zapisano do tablicy przesunie¢
punktéw zerowych, moga w nastepujgcych przypadkach by¢ wymagane zmiany uktadu
wspotrzednych albo pozycji w osiach:

e Korekcja przesuniecia punktu zerowego powoduje obrot uktadu wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu, w wyniku czego narzedzie moze zosta¢ ustawione prostopadle
do ptaszczyzny

e Korekcja przesuniecia punktu zerowego wymaga pozycjonowania osi obrotowej, aby
ustawi¢ obrabiany przedmiot rownolegle do uktadu wspétrzednych

Okno uaktywnienia pomaga w dopasowaniu uktadu wspétrzednych lub pozycji osi.
Sposo6b postepowania

Uaktywnienie przesuniecia punktu zerowego

Zapisano punkt zerowy obrabianego przedmiotu w tablicy przesunieé
punktéw zerowych, ktéry przy pomiarze nie byt aktywny.

Ustaw 1. Po nacisnieciu przycisku programowego "Ustaw PPZ" jest otwierane
PFZ okno uaktywnienia z zapytaniem "Uaktywni¢ teraz przesuniecie punktu
zerowego Gxxx?".
Vs 2. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uaktywni¢ skorygowane
0K przesuniecie punktu zerowego.

Orientacja i odsuniecie narzedzia (przy orientacji ptaszczyzny)

W wyniku obrotu uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu jest
wymagane nowe zorientowanie narzedzia w stosunku do ptaszczyzny.

Wyswietla sie okno uaktywnienia z zapytaniem "Ustawi¢ sonde
pomiarowg prostopadle do ptaszczyzny?".

Q 1. Wybra¢ "tak", aby dokonac¢ skretu w stosunku do ptaszczyzny.
stper Wyswietla sie zapytanie "Pozycjonowanie przez skret! Odsungc?".
Q 2. Wybraé pozadany wariant odsuniecia.

SELECT

3. Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
aae Po odsunigciu osi narzedzie jest orientowane przy pomocy cyklu skretu.
Teraz mozna ponownie wykonac pomiar.

Frezowanie
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2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Pozycjonowanie osi obrotowej i ustawianie posuwu.

O

SELECT

Posuw 2.
srybki

CYCLE
START

Frezowanie

Po pomiarze punktu zerowego obrabianego przedmiotu wymagane jest
nowe pozycjonowanie osi obrotowe;j.

Wskazéwka:

Odsung¢ sonde pomiarowg na bezpieczng odlegtosé, zanim o$
obrotowa bedzie mogta wykonac ruch.

Wyswietla sie okno uaktywnienia z zapytaniem "Pozycjonowac o$
obrotowg X w celu zorientowania?".

Wybra¢ "tak", gdy o$ obrotowa ma by¢ pozycjonowana.

Wyswietla sie pole ustawiania posuwu i przycisk programowy "Przesuw
szybki".

Nacisng¢ przycisk programowy "Przesuw szybki", aby wprowadzi¢
predkosé przesuwu szybkiego.

- ALBO -

Wprowadzi¢ zgdany posuw w polu wprowadzania "F".
Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.

Os obrotowa jest na nowo pozycjonowana.
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2.7

112

Przesuniecia punktu zerowego

Wyswietlanie wartosci rzeczywistych wspotrzednych osi odnosi sie po bazowaniu do punktu
odniesienia zerowego maszyny (M), uktadu wspotrzednych maszyny (MKS). Program
obrébki odnosi sie natomiast do punktu zerowego (W), uktadu wspotrzednych obrabianego
przedmiotu (WKS). Punkt zerowy maszyny i punkt zerowy obrabianego przedmiotu nie
muszg by¢ identyczne. Zaleznie od rodzaju i zamocowania obrabianego przedmiotu
odlegtos¢ miedzy punktem zerowym maszyny i punktem zerowym obrabianego przedmiotu
moze sie zmieniaé. To przesunigecie punktu zerowego jest uwzgledniane przy wykonywaniu
programu i moze sktadac sie z roznych przesuniec.

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

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

W wks

\Transformacja wspotrzednych
Przesuniecie ENS

catkowite \ /\ Przesunigcie punktu zerowego

doktadne
/ Przesuniecie punktu zerowego
zgrubne

Przesunigcie bazowe MKS

\J

7
M

Rysunek 2-1 Przesuniecia punktu zerowego

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

Przesuniecie bazowe

Przesuniecie bazowe jest przesunieciem punktu zerowego, ktore jest zawsze aktywne.
Jezeli nie zdefiniowano przesuniecia punktu zerowego, woéwczas wynosi ono zero.
Przesuniecie bazowe jest ustawiane w oknie "Przesuniecie punktu zerowego - baza".

Przesuniecie zgrubne i doktadne

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

Frezowanie
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Patrz rowniez

2.71

Frezowanie

2.7 Przesuniecia punktu zerowego

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

Wskazowka
Cofnigcie wyboru przesunigcia doktadnego

Mozna cofng¢ wybor przesuniecia doktadnego poprzez dang maszynowg
$SMN_MM_FRAM_FINE_TRANS.

Okno warto$ci rzeczywistych (Strona 39)

Wyswietlanie aktywnego przesuniecia punktu zerowego

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

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

® ustawiane przesuniecia punktu zerowego
® }t 3czne przesuniecie punktu zerowego
Okno stuzy z reguty tylko do obserwac;ji.

Dostepnos¢ przesuniecia jest zalezna od ustawienia.

Producent maszyny
{é} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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2.7 Przesunigcia punktu zerowego

Sposo6b postepowania

2.7.2

L@ 1. Wybraé¢ okno obstugowe "Parametry".
Parametry
2. Nacisng¢ przycisk programowy "Przesun. pkt. zerow."
p.zex Otworzy sie okno "Przesuniecie punktu zerowego - aktywne".

Wskazéwka

Dalsze szczeg6ly dotyczace przesunieé punku zerowego

Jezeli do podanych przesunie¢ potrzebny jest widok szczegotowy lub zmiana wartosci
obrotu, skalowania i lustrzanego odbicia, nalezy nacisna¢ przycisk programowy "Szczegoty".

Wyswietlanie przesuniecia punktu zerowego "Przeglad"

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

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

Okno stuzy z reguty tylko do obserwac;ji.

Wyswietlenie aktywnych przesunieé punktu zerowego

114

Przesunigcia punktu
zerowego

DRF

Wyswietlenie przesuniecia w osi kotkiem recznym.

Odniesienie bazowe

Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_SETFRAME
dodatkowych przesunie¢ punktu zerowego.

Dostep do przesunigé systemowych jest chroniony przetacznikiem z
kluczykiem.

Zewnetrzne PPZ Frame

Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_EXTFRAME
dodatkowych przesunie¢ punktu zerowego.

Catkowite bazowe PPZ

Wyswietlenie wszystkich dziatajgcych przesunieé bazowych.

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Ustawianie maszyny

2.7 Przesuniecia punktu zerowego

Przesunigcia punktu

zerowego

G500 Wyswietlenie przesunie¢ punktu zerowego uaktywnionych przy
pomocy G54 - G599.
W okreslonych okolicznosciach mozna poprzez "Ustaw PPZ" zmieniaé
dane, tzn. mozna korygowac ustawiony punkt zerowy.

Odniesienie narzedzia Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_TOOLFRAME

dodatkowych przesunie¢ punktu zerowego.

Odniesienie obrabianego Wys$wietlenie programowanych przy pomocy $P_WPFRAME
przedmiotu dodatkowych przesunie¢ punktu zerowego.

Programowane PPZ Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_FRAME dodatkowych
przesunie¢ punktu zerowego.

Odniesienie cykili Wyswietlenie programowanych przy pomocy $P_CYCFRAME
dodatkowych przesunie¢ punktu zerowego.

taczne PPZ Wyswietlenie dziatajgcego przesuniecia punktu zerowego, ktére
wynika z sumy wszystkich przesuniec.

Sposo6b postepowania

l_’@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".
Parametry
2 Nacisng¢ przyciski programowe "Przesuniecie punktu zerowego" i
| p.Zer. "Przeglad".
Otwiera sie okno "Przesuniecie punktu zerowego - przeglad".
Przeglad

Frezowanie
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2.7 Przesunigcia punktu zerowego

2.7.3 Wyswietlenie i edycja bazowego przesuniecia punktu zerowego

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

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny

Sposo6b postepowania

1_'@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry”.
Parametry

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Przesun. pkt. zerow."
| p.ZEL

. 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Baza".

aza
Otworzy sie okno "Przesunigecie punktu zerowego - baza".
4. Nalezy dokonaé zmian warto$ci bezpo$rednio w tablicy.

Wskazéwka

Uaktywnienie przesunie¢ bazowych

Wprowadzone tutaj przesuniecia dziatajg natychmiast.

Frezowanie
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2.7 Przesuniecia punktu zerowego

274 Wyswietlanie i edycja ustawianych przesunie¢ punktu zerowego

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

Wyswietlane sg obroty, skalowanie i lustrzane odbicie.

Sposo6b postepowania

l_’@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".
Parametry
2. Nacisng¢ przycisk programowy "Przesun. pkt. zerow.".
| p.Zer
SR— 3. Nacisna¢ przycisk programowy "G54...G599".
Otworzy sie okno "Przesuniecie punktu zerowego - G54...G599".
Wskazowka
Napisy na przyciskach programowych dla ustawianych przesuniec
punktu zerowego zmieniajg sie, tzn. sg wyswietlane skonfigurowane w
maszynie ustawiane przesunigcia punktu zerowego (przyktady:
G54...G57, G54...G505, G54...G599).
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny
4, Nalezy dokonaé¢ zmian wartosci bezposrednio w tablicy.
Wskazéwka

Aktywacja przesunieé punktu zerowego

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

Frezowanie
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2.7 Przesunigcia punktu zerowego

275 Wyswietlanie i edycja szczegbtéw przesunieé¢ punktu zerowego

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

Dla kazdej osi sg wyswietlane wartosci dla nastepujacych danych:
® Przesuniecie zgrubne i doktadne

e Obrot

e Skalowanie

® |ustrzane odbicie

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

Wskazowka

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

Sposo6b postepowania

1_'@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry”.

Parametry
7 Przes. 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Przesun. pkt. zerow."
p.ZEL

3. Nacisng¢ przyciski programowe "Aktywny", "Baza" lub "G54...G599".

Ald.
Otwiera sie odpowiednie okno
G54...6599
4. UstawicC kursor na przesunieciu punktu zerowego, dla ktérego nalezy
wysSwietli¢ szczegoly.
—— 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".

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

6. Nalezy dokonaé zmian warto$ci bezposrednio w tablicy.

Frezowanie
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2.7 Przesuniecia punktu zerowego

- ALBO -
Kasuj Nacisngc¢ przycisk programowy "Skasuj PPZ", aby cofng¢ wszystkie
PPz wpisane wartosci.
p Nacisng¢ przycisk programowy "PPZ +" lub "PPZ-", aby w ramach

wybranego zakresu ("Aktywny", "Baza", "G54...G599") bezposrednio
wybrac¢ nastepne lub poprzednie przesuniecie punktu zerowego, bez
koniecznosci przetgczania na okno poglgdowe.

PPZ - Gdy zostanie osiggniety koniec zakresu (np. G599), nastepuje
przetaczenie na poczatek zakresu (np. G54).

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

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

« Nacisng¢ przycisk programowy "Powrét", aby zamkng¢ okno.
Wstecz

2.7.6 Kasowanie przesuniecia punktu zerowego

Istnieje mozliwos$¢ kasowania przesunie¢ punktu zerowego. Wprowadzone wartosci sa
kasowane.

Sposo6b postepowania

l_’@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

Parametry

= Przes] 2 Nacisng¢ przycisk programowy "Przesun. pkt. zerow.".
| P.ZEL

Al 3. Nacisna¢ przyciski programowe "Aktywny", "Baza" lub "G54...G599".

G54...6599

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO 119



Ustawianie maszyny

2.7 Przesunigcia punktu zerowego

Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".

Detale
5. Ustawic kursor na przesunieciu punktu zerowego, ktore nalezy
skasowac.
Kasuj 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj PPZ".
PPZ
2.7.7 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu
Sposo6b postepowania
1. Wybraé okno obstugowe "Parametry" i nacisng¢ przycisk programowy
1_'@ "Przesun. pktu. zerow.".
Parametry
T Przes.
| p.ZEr.
2. Nacisng¢ przycisk programowy G54...G599" i wybra¢ korektor punktu
G54...6599 zerowego, w ktérym punkt zerowy ma zostaé zapisany.
Pkt zer. 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Punkt zerowy detalu".
detalu
~ Pzet Przechodzimy do okna "Ustawienie krawedzi" w trybie pracy "JOG".
4. Wybra¢ przyciskiem programowym, w ktérym kierunku osi najpierw
X dokonac¢ dosuniecia do obrabianego przedmiotu.
z
5. Wybra¢ kierunek pomiaru (+ albo -), w ktérym wykonamy dosuniecie do
obrabianego przedmiotu.
Dla Z0 nie jest mozliwy wybér kierunku pomiaru.
6. Poda¢ w X0, YO wzgl. Z0 pozycje zadang krawedzi obrabianego
przedmiotu, do ktérej wykonujemy dosunigcie.
Ustaw Dosunaé narzedzie do krawedzi obrabianego przedmiotu i nacisna¢
PPZ przycisk programowy "Ustaw PPZ", aby zmierzy¢ punkt zerowy

120

obrabianego przedmiotu.

Frezowanie
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2.8

2.8.1

Warunki

2.8 Nadzor danych osi i wrzecion

Nadzér danych osi i wrzecion

Ustawienie ograniczenia obszaru pracy

Przy pomocy funkcji "Ograniczenie obszaru pracy" mozna ograniczy¢ obszar pracy, w
ktérym narzedzie moze sie poruszac. Dzieki temu mozna w przestrzeni roboczej ustala¢
strefy ochrony, ktére sg zablokowane dla ruchéw narzedzia.

W ten sposéb ograniczany jest zakres ruchu osi dodatkowo do wytacznikow krancowych.

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

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

Sposo6b postepowania

Frezowanie

l_’@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".
Parametry
— Dane 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Dane ustawcze".
ustawcz
P—— Otworzy sie okno "Ograniczenie obszaru pracy".
obszar. pracy
3. Ustawi¢ kursor na pozgdanym obszarze i poprzez klawiature
numeryczng wprowadzi¢ nowe wartosci.
Dolna lub gérna granica strefy ochrony zmienia si¢ odpowiednio do
wprowadzonych danych.
4, Nalezy klikng¢ na polu wyboru "aktywny", aby uaktywni¢ strefe ochrony.
Wskazowka

W oknie obstugowym "Uruchomienie" mozna znalez¢ pod "Dane maszynowe" wszystkie
dane ustawcze, poprzez przycisk przetgczania menu.
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2.8 Nadzor danych osi i wrzecion

2.8.2 Zmiana danych wrzeciona

W oknie "Wrzeciona" sg wyswietlane ustawione granice predkosci obrotowej dla wrzecion,
ktoérych nie wolno przekracza¢ w goére, ani w dot.

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

Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona przy statej predkosci skrawania

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

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

Wskazowka

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

Sposo6b postepowania

1_’@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".
Parametry
i Dane 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Dane ustawcze" i "Dane wrzeciona".
ustawcz Otworzy sie okno "Wrzeciona".
Dane
wrzeciona
3. Jezeli trzeba zmieni¢ ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona,

nalezy ustawi¢ kursor w polu "Maksimum", "Minimum" lub "Ograniczenie
predkosci wrzeciona przy G96" i wprowadzi¢ nowg wartosé.

Frezowanie
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2.9 Wyswietlanie listy danych ustawczych

2.9 Wyswietlanie listy danych ustawczych

Mozna wyswietla¢ listy skonfigurowanych danych ustawczych.

Sposo6b postepowania

Parametry
== Dane
usiawcz

Listy
damych

\iybierz li
ste danych

Frezowanie

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

Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

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

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

2.10 Przyporzadkowanie kétka recznego

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

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

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

® Osie geometryczne

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

® Osie kanatowe maszyny

Osie maszynowe kanatu sg przyporzgdkowane do kanatu. Mozna w nich wykonywac
ruch tylko pojedynczo, tzn. aktualny stan maszyny nie ma na nie wptywu.

Dotyczy to rowniez osi maszynowych kanatu, kiére sg zadeklarowane jako osie
geometryczne.

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

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".
M,
Maszyna
A Nacisng¢ przyciski <JOG>, <AUTO> lub <MDA>.
UL
JOG
)
MDA
> 2. Nacisng¢ przycisk przetagczania menu i przycisk programowy "Koétko
reczne".

) Otworzy sie okno "Koétko reczne".
<) Kotko

reczne Dla kazdego aktywnego kotka recznego udostepnione jest jedno pole
do przyporzadkowania osi.

3. Ustawic kursor w polu obok kétka recznego, do ktdrego nalezy
przyporzadkowac os$ (np. nr 1).

Frezowanie
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Bd

IgcZne

(44
Wstecz

Deaktywacja kotka recznego

Frezowanie

& Ktko

2.10 Przyporzgdkowanie kdtka recznego

Nacisna¢ odpowiedni przycisk programowy, aby wybra¢ pozadang o$
(np. "X").

- ALBO -

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

Wybor osi uaktywnia réwniez kotko reczne (np. "X" jest
przyporzadkowana do kétka recznego nr 1 i natychmiast aktywna).

Nacisng¢ ponownie przycisk programowy "Kétko reczne".

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

Ustawi¢ kursor na kotku recznym, ktérego przyporzadkowanie nalezy
anulowac (np. nr 1).

Ponownie nacisng¢ przycisk programowy przyporzadkowanej osi (np.
"X").

- ALBO -

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

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

2.1 MDA

W trybie pracy "MDA" (Manual Data Automatic) mozna wprowadzac polecenia G-Code blok
po bloku i natychmiast je wykonywac.

Istnieje mozliwo$é zatadowania programu MDA bezposrednio z menedzera programoéw do
bufora MDA, jak tez zapisania w dowolnym katalogu w menedzerze programoéw programu
utworzonego lub zmienionego w oknie roboczym MDA.

B

Opcja programowa

Do tadowania i zapisywania programéw MDA jest wymagana opcja
"Rozszerzone funkcje obstugi" (dla 828D).

2111 tadowanie programu MDA z Menedzera Programéw

Sposo6b postepowania

M,

Ll

Maszyna

1)

MDA

Load
1]

ﬂ—)

Szukaj

0K

126

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <MDA>.

Otwiera sie okno edytora MDA.
Nacisng¢ przycisk programowy "MDA tadu;j".

Nastepuje przetaczenie na okno Menedzera Programow.

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

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

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

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

Frezowanie
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2.11 MDA

2.11.2 Zapisanie programu MDA

Sposo6b postepowania

+ Save
MDI

Szulaj

0K

DK

Frezowanie

Wybrac¢ obszar obstugi "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <MDA>.

Otwiera sie okno edytora MDA.

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

Nacisna¢ przycisk programowy "MDA zapisz".
Jest otwierane okno "Zapisanie z MDA : wyb6r miejsce zapisania".
Pojawia sie w nim widok Menedzera Programéw.

Wybra¢ stacje, w ktdrej utworzony program MDA ma by¢ zapisany, i
ustawi¢ kursor na katalogu, w ktérym program ma zostac zapisany.

- ALBO -

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

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

Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Gdy kursor znajduje sie na katalogu, otwiera sie okno z pytaniem o
podanie nazwy.

- ALBO -

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

Wprowadzi¢ nazwe utworzonego programu i nacisngé przycisk
programowy "OK"

Program jest zapisywany pod podang nazwa w wybranym katalogu.
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Ustawianie maszyny

2.11 MDA

2113 Wykonanie programu MDA

Sposo6b postepowania

M,

Ll

Maszyna

1)

MDA

CYCLE
START

Wybraé okno obstugowe "Maszyna".

Nacisng¢ przycisk <MDA>.
Otwiera sie okno edytora MDA.

Wprowadzi¢ polecenia (program) G-Code z klawiatury pulpitu
operatora.

Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.

Sterowanie wykonuje wprowadzone bloki.

W trakcie wykonywania polecen G-Code mozna wplywac na przebieg w nastepujacy

sposob:

® \Wykonywanie programu pojedynczymi blokami

e Testowanie programu

Ustawienia dla sterowania programem

® Ustawienie posuwu probnego (testowego)

Ustawienia dla sterowania programem

2114 Kasowanie programu MDA

Warunek

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

Sposo6b postepowania

Kasuj

bloki

128

Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj bloki".

Bloki wyswietlane w oknie programu sg kasowane.

Frezowanie
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Obrébka w trybie recznym 3

3.1 Informacje ogbine

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

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

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

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

3.2 Wybdr narzedzia i wrzeciona

3.2.1 Okno T, S, M

Dla czynnosci ustawczych w trybie recznym wybor narzedzia i sterowanie wrzecionem
nastepuje kazdorazowo w jednym oknie.

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

Wskazowka

Poprzez numer miejsca mozna réwniez wprowadzi¢ puste miejsce do pozycji roboczej, a
nastepnie wygodnie zamocowaé nowe narzedzie.

Producent maszyny
{é\} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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Obrobka w trybie recznym

3.2 Wybdr narzedzia i wrzeciona

130

Wyswietlenie Znaczenie

T Wybér narzedzia (nazwa lub numer miejsca)
Przez przycisk programowy "Wybierz narzedzie" istnieje
mozliwo$¢ wybrania narzedzia z listy narzedzi.

D Numer ostrza narzedzia (1 - 9)

Wrzeciono Wybér wrzeciona, oznaczenie z numerem wrzeciona

Wrzeciono funkcja M

&

g

"

25

pozostate funkcje M

Wprowadzenie funkcji maszynowych

Z tablicy przygotowanej przez producenta maszyny nalezy
odczytaé przyporzgdkowanie znaczen i numerdéw funkcji.

Przesuniecie punktu zerowego
G

Wybor przesuniecia punktu zerowego (przesuniecie G54 - 57)

Poprzez przycisk programowy "Przesun. pk. zerowego" istnieje
mozliwos¢ wyboru przesunie¢ punktu zerowego z listy
ustawianych przesunie¢ punktu zerowego.

Jednostka miary

Wybér jednostki miary (cal, mm)
Dokonane tutaj ustawienie ma wptyw na programowanie.

Ptaszczyzna obrobki

Wybor ptaszczyzny obrébki (G17 (XY), G18 (2X), G19 (YZ2))

Stopien przektadni

Wybranie stopnia przektadni (auto, | - V)

Pozycja stop

Wprowadzenie pozycji wrzeciona w stopniach

Wskazéwka
Pozycjonowanie wrzeciona

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

przy wymianie narzedzia.

e Przy zatrzymanym wrzecionie pozycjonowanie odbywa sie po najkrotszej drodze.

e Przy obracajacym sie wrzecionie aktualny kierunek obrobki jest zachowywany i nastepuje

pozycjonowanie.

Frezowanie
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Obrobka w trybie recznym
3.2 Wybor narzedzia i wrzeciona

3.2.2 Wybér narzedzia

Sposo6b postepowania

1. Wybrac tryb pracy "JOG".

2. Nacisna¢ przycisk programowy "T,S,M".
g5 T.SM

3. W polu wprowadzania wpisa¢ nazwe lub numer narzedzia T.
- ALBO -
VWybierz Nacisngc¢ przycisk programowy "Wybierz Narzedzie", aby otworzyc liste
narzedzie narzedzi, ustawi¢ kursor na pozadanym narzedziu i nacisng¢ przycisk
Wb W tryb r.ec.zny . . - |
reczny Narzedzie jest przepisywane do okna "T, S, M..." i wySwietlane w oknie
parametréw narzedzia "T".
Q 4, Wybrac¢ ostrze narzedzia D lub wprowadzi¢ numer bezposrednio w polu
llDll'

SELECT

5. Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
e Narzedzie zaktadane jest do wrzeciona.
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Obrobka w trybie recznym

3.2 Wybdr narzedzia i wrzeciona

3.23 Reczne uruchomienie i zatrzymanie wrzeciona

Sposo6b postepowania

SELECT

O

SELECT

CYCLE
START

O

SELECT

CYCLE
START

Wybrac tryb pracy "JOG".

Nacisna¢ przycisk programowy "T,S,M".

Wybraé zadane wrzeciono (np. S1) i w znajdujgcym sie obok polu
wprowadzania wprowadzi¢ predkosc¢ obrotowg wrzeciona (obr/min).

Wrzeciono pozostaje nadal zatrzymane.

Ustawi¢ stopien przektadni (np. auto), w przypadku gdy maszyna
dysponuje przektadnig wrzeciona.

W polu "Wrzeciono funkcja M" wybra¢ kierunek obrotéw wrzeciona (w
prawo lub w lewo).

Nacisna¢ przycisk <CYCLE START>.
Wrzeciono wiruje.

W polu "Wrzeciono funkcja M" wybra¢ ustawienie "stop".

Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
Wrzeciono zatrzymuje sie.

Wskazdéwka

Zmiana predkosci obrotowej wrzeciona

Jezeli polu "Wrzeciono" wprowadzi sie predkos$¢ obrotowg przy wirujgcym wrzecionie, nowa
predkos¢ obrotowa jest przejmowana.

132
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Obrobka w trybie recznym
3.2 Wybor narzedzia i wrzeciona

3.24 Pozycjonowanie wrzeciona

Sposo6b postepowania

1. Wybrac tryb pracy "JOG".

2. Nacisna¢ przycisk programowy "T, S, M".
g5 T.SM

Q 3. W polu "Wrzeciono funkcja M" wybra¢ ustawienie "Poz. stop".
SHECT Wyswietli sie pole wprowadzania "Poz. stop".
4, Wprowadzi¢ pozadang pozycje zatrzymania wrzeciona.

Pozycja wrzeciona jest podawana w stopniach
5. Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.

CYCLE
START

Wrzeciono jest ustawiane w pozgdanej pozyciji.

Wskazéwka

Przy pomocy tej funkcji mozna ustawic¢ wrzeciono w okreslonym potozeniu katowym, np.
przy wymianie narzedzia:

e Przy zatrzymanym wrzecionie pozycjonowanie odbywa sie po najkrétszej drodze.

e Przy wirujgcym wrzecionie aktualny kierunek obrotéw jest zachowywany i nastepuje
pozycjonowanie.
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Obrobka w trybie recznym

3.3 Wykonywanie ruchow w osiach

3.3

3.3.1

Wykonywanie ruchéw w osiach

Ruchy w osiach mozna wykonywac za pomocg przyciskow przyrostowych, przyciskow osi
lub kotkek recznych.

Przy wykonywaniu ruchéw za pomoca klawiszy wybrana o$ porusza sie z
zaprogramowanym posuwem ustawczym, w przypadku ruchu przyrostowego o ustalong
warto$¢ kroku.

Ustawienie posuwu ustawczego

W oknie "Ustawienia dla trybu recznego" ustala sig, z jakim posuwem osie wykonujg ruch w
trybie recznym.

Wykonywanie ruchéw w osiach ze statg wielkoscig kroku

Ruchy w osiach mozna wykonywac¢ za pomocg przyciskéw krokowych, przyciskow osi lub
kotek recznych w trybie recznym.

Sposo6b postepowania

134

p— 1. Wybraé okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
A 2. Nacisng¢ przycisk <JOG>.
JOG
—> 3. Nacisng¢ przyciski 1, 10, ..., 10000, aby moéc wykonac ruch w osi o
1 statg wartosc¢ kroku (inkrement).
Liczby na przyciskach podajg droge ruchu w mikrometrach lub w
mikrocalach.
Przyktad: Przy wymaganej wielkosci kroku 100 um (= 0,1 mm) nacisna¢
przycisk "100".
7 4, Wybrac¢ 0s, w ktérej ma zostaé wykonany ruch.
X
5. Nacisng¢ przyciski <+> lub <->.
+ Przy kazdym nacisnieciu wybrana o$ wykonuje ruch o statg wartos¢

kroku.
Dziatajg przetaczniki korekcyjne posuwu i posuwu szybkiego.
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Obrobka w trybie recznym
3.3 Wykonywanie ruchow w osiach

Wskazéwka

Po wtgczeniu sterowania mozna wykonywac ruchy w osiach, az do granic wyznaczonych
przez maszyneg, poniewaz punkty referencyjne jeszcze nie dziatajg. Moze to spowodowac
zadziatanie awaryjnych wytgcznikow krancowych.

Programowe wytaczniki krancowe i ograniczenia pola pracy jeszcze nie dziataja!

Musi by¢ ustawione zezwolenie dla posuwu.

Producent maszyny
{é} Uprasza sig o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

3.3.2 Wykonywanie ruchéw w osiach ze zmienng wartoscig kroku

Spos6b postepowania

p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
MA Nacisng¢ przycisk <JOG>.
UL
JOG
IE Nas- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Ustawienia".
lo  tawy Otwiera sie okno "Ustawienia dla pracy w trybie recznym".
3. Wprowadzi¢ pozgdang wartos¢ parametru "Zmienny przyrost".
Przyktad: Przy pozadanej dtugosci kroku 500 pm (= 0,5 mm)
wprowadzi¢ 500.
— 4, Nacisna¢ przycisk <Inc VAR>.
[VAR]
5. Wybraé os, w ktorej ma zosta¢ wykonany ruch.
6. Nacisng¢ przyciski <+> lub <->.
+ Przy kazdym nacisnieciu wybrana o$ wykonuje ruch o ustawiong
wartos¢ kroku.
- Dziatajg przetaczniki korekcyjne posuwu i posuwu szybkiego.
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Obrobka w trybie recznym

3.4 Pozycjonowanie osi

3.4 Pozycjonowanie osi

W trybie recznym mozna wykonywacé ruchy w osiach do okreslonych pozyciji, aby realizowac
proste przebiegi obrobki.

Podczas wykonywania ruchu dziata korektor posuwu szybkiego.

Sposo6b postepowania

1. Jezeli jest to wymagane, nalezy wybrac narzedzie.
A 2. Wybrag tryb pracy "JOG".

Nacisna¢ przycisk programowy "Pozycja".

Pozy-
“Hgjac
4, Poda¢ pozadang wartos¢ posuwu F.
- ALBO -
ET, Nacisng¢ przycisk programowy "Przesuw szybki".
szybki W polu "F" jest wyswietlany posuw szybki.
5. Wprowadzi¢ pozycje zadang lub zadany kat dla osi wykonujgcej(cych)
ruch.
6. Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
qae Os wykonuje ruch do zadanej pozycji.

Jezeli podano pozycje zadane dla wielu osi, osie wykonujg ruch
réwnoczesnie.

Frezowanie
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Obrobka w trybie recznym

3.5 Skret

3.5 Skret

Skret w trybie pracy JOG udostepnia funkcje, ktére znacznie utatwiajg ustawianie, pomiar i
obrébke przedmiotdéw o skosnych lub skreconych ptaszczyznach.

Gdy trzeba utworzy¢ albo skorygowac potozenie skosne, pozadane obroty ukfadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu wokot osi geometrycznych (X, Y, Z) sg
automatycznie przeliczane na odpowiednie pozycje kinematyki maszyny.

Alternatywnie mozna réwniez "bezposrednio" programowac osie skretne maszyny i
spowodowacé utworzenie uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu, pasujgcego do
tych pozycji osi skretnych. Po skrecie o$ narzedzia (w przypadku G17 Z) jest zawsze
prostopadta do ptaszczyzny roboczej (w przypadku G17 XY).

W stanie "reset", a rowniez po "power on" skrecone wspéirzedne pozostajg aktywne, jesl
producent maszyny odpowiednio ustawit dane maszynowe. Przy pomocy tych ustawien
mozna po przerwaniu programu, np. wysungc¢ narzedzie ze skosnego otworu w kierunku +Z.

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

Wazne parametry

e TC - nazwa zestawu danych skretu
Tutaj wybieramy zestaw danych skretu.
e (QOdsuniecie

Przed wykonaniem skretu osi mozna odsung¢ narzedzie do bezpiecznej pozycji.
Ustalenie, jakie warianty odsuniecia sg do dyspozycji, nastepuje przy uruchamianiu
zestawu danych skretu w parametrze "pozycja odsuniecia”.

"Odsuniecie" odpowiada parametrowi _FR cyklu CYCLES800.

Producent maszyny
{é\} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny. Dla dalszych

zestawéw danych skretu (np. przy wymianie narzedzia) mogg zosta¢ udostepnione
dodatkowe warianty odsuniecia.

/\ OSTRZEZENIE

Nalezy tak wybrac pozycje odsuniecia, aby przy skrecie nie mogta zajs¢ kolizja miedzy
narzedziem, a obrabianym przedmiotem.

Frezowanie
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Obrobka w trybie recznym

3.5 Skret

® Plaszczyzna skretu

Ptaszczyzne skretu mozna programowac jako "nowga" albo "addytywng" do juz aktywnej
ptaszczyzny skretu.

® Tryb skretu
Skret moze nastgpi¢ pojedynczymi osiami albo bezposrednio.
— Skret pojedynczymi osiami odnosi sie do uktadu wspotrzednych obrabianego
przedmiotu (X, Y, Z). Kolejnosc¢ osi wspdtrzednych mozna dowolnie wybierac. Obroty

dziatajg w wybranej kolejnosci. Jest z tego obliczany skret obydwu osi obrotowych (A,
B lub C).

— Przy skrecie bezposrednim sg podawane pozadane pozycje osi obrotowych. Jest z
tego obliczany nowy uktad wspétrzednych. Os narzedzia jest orientowana w kierunku
Z. Wynikowy kierunek osi X i Y mozna okresli¢ przez ruch osiami.

Wskazowka

Kazdorazowo dodatni kierunek obrotu przy réznych wariantach skretu mozna
przeczytaé z obrazéw pomocy.

e Kierunek
"Kierunek" odpowiada parametrowi _DIR cyklu CYCLES800.

W przypadku systemow skretu z 2 osiami obrotowymi mozna osiggng¢ okreslong
ptaszczyzne na dwa rézne sposoby. W parametrze "Kierunek" mozna wybiera¢ miedzy
dwoma réznymi potozeniami. +/- odpowiada przy tym wigkszej albo mniejszej wartosci
osi obrotowej. Moze mie¢ to wptyw na przestrzen robocza.

Wybor dla ktorej osi obrotowej obydwa potozenia mogg by¢ ustawiane, jest ustalany przy
uruchamianiu zestawu danych skretu w parametrze "Kierunek".

Jezeli jednego z tych potozenh nie mozna uzyska¢ z powodéw mechanicznych, zostaje
automatycznie wybrane pofozenie alternatywne, niezaleznie od ustawienia w parametrze
"Kierunek".

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

e Aktualizacja narzedzia

"Narzedzie" odpowiada parametrowi _ST=1x (aktualizacja wierzchotka narzedzia) cyklu
CYCLESO0O.

Dla unikniecia kolizji mozna przy pomocy transformacji 5-osiowej (opcja programowa)
zachowacé pozycje wierzchotka narzedzia przy skrecie.

Przy uruchamianiu funkcji "Skret reczny" przez producenta maszyny musi zostaé
udostepniona "Aktualizacja narzedzia".

Producent maszyny
{33} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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3.5 Skret

® Ptaszczyzna zerowa

Ptaszczyzna zerowa odpowiada ptaszczyznie narzedzia (G17, G18, G19) fgcznie z
aktywnym przesunieciem punktu zerowego (G500, G54,...). Obroty aktywnego
przesuniecia punktu zerowego i osi obrotowych sg uwzgledniane przy skrecie recznym.
Funkcja "Skret reczny" zapisuje tylko obroty albo w odniesieniu do obrabianego
przedmiotu ($P_WPFRAME) albo w odniesieniu do aktywnego przesuniecia punktu
zerowego.

Funkcji "Skret reczny" mozna uzywac nie tylko do obrébki, ale tez do ustawiania.

— Przy pomocy przycisku programowego "Potozenie podstawowe" i przycisku <CYCLE
START> mozna ustawi¢ maszyne w potozeniu podstawowym. Jezeli aktualne
przesuniecie punktu zerowego nie zawiera obrotu, osie obrotowe zestawu danych
skretu sg ustawiane na zero. Narzedzie jest ustawione prostopadle do ptaszczyzny
obroébki.

Aby przy ustawianiu obrabianego przedmiotu uzy¢ aktualnie ustawionej ptaszczyzny
jako ptaszczyzny odniesienia, nalezy zdefiniowac te ptaszczyzne jako ptaszczyzne
zerowa.

— Przy pomocy "Ustaw ptaszczyzne zerowq" aktualna ptaszczyzna skretu jest
zapisywana w aktywnym przesunieciu punktu zerowego, jako ptaszczyzna zerowa.
Dodatkowo przy tym sg zastepowane skrety w aktywnym przesunieciu punktu
zerowego.

— Przy pomocy "Skasuj ptaszczyzne skretu" obroty w aktywnym przesunieciu punktu
zerowego sg ustawiane na zero.

Wskazowka

Caty uktad wspotrzednych pozostaje niezmieniony przy "Ustaw ptaszczyzne zerowg" i
"Skasuj ptaszczyzne zerowg".

Producent maszyny

Potozenie podstawowe kinematyki maszyny w przypadku "Skret reczny" i
"Transformacja 5-osiowa".

Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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3.5 Skret

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
MW 2. Nacisng¢ przycisk <JOG>
UL
JoG
i 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Skret".
ﬁ el
& 4, Wprowadzi¢ pozgdane wartosci parametréw i nacisng¢ przycisk
g <CYCLE START>.

Cykl "Skret" uruchamia sie.

Nacisng¢ przycisk programowy "Potozenie podstawowe" i przycisk

Initial
setting <CYCLE START>, aby ustawi¢ maszyne w potozeniu podstawowym.
Jezeli aktualne przesuniecie punktu zerowego nie zawiera obrotu, osie
obrotowe zestawu danych skretu sg ustawiane na zero. Narzedzie jest
ustawione prostopadle do ptaszczyzny obrobki.
Uzywac tego np. gdy trzeba obrdci¢ uktad wspotrzednych z powrotem
do potozenia pierwotnego.
et zero Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw ptaszczyzne zerowg", gdy
plang aktualng ptaszczyzne skretu trzeba ustawic jako nowg ptaszczyzne
zerowa.
Delete Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj ptaszczyzne zerowg", aby
0-level skasowac aktualng ptaszczyzne skretu.
Parametr Opis Jednostka
TC Nazwa zestawu danych Skretu
0: Usung¢ gtowice skretng, cofnaé¢ wyboér zestawu danych Skretu
brak wpisu: Bez zmiany ustawionego zestawu danych Skretu
Odsuniecie ¢ Nie: Bez odsuniecia przed skretem
© e Punkt staty 1: Odsuniecie w kierunku osi Z maszyny do ustalonego przez
producenta maszyny statego punktu osi Z
e Punkt staty 2: Odsuniecie w kierunku osi maszyny Z a nastepnie w kierunku X, Y
do punktéw statych ustalonych przez producenta maszyny
e Odsuniecie maksymalne w kierunku narzedzia do programowego potozenia
krancowego
e Odsuniecie przyrostowe w kierunku narzedzia maksymalnie do programowego
potozenia krancowego. Wprowadzenie drogi odsuniecia nastepuje w parametrze
ZR.
Frezowanie
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3.5 Skret
Parametr Opis Jednostka
Ptaszczyzna skrgtu | ¢ nowa: nowa ptaszczyzna skretu
o e addytywna: addytywna ptaszczyzna skretu
Tryb SkretulQ ¢ pojedynczymi osiami: Obrét uktadu wspéirzednych pojedynczymi osiami
e Bezposrednio: Bezposrednie pozycjonowanie osi obrotowych
Pozycjonowanie osi obrotowych wedtug aktywnego zestawu danych Skretu
Kat obrotu w ptaszczyznie wokét osi narzedzia
z Kat obrotu w ptaszczyznie (Skret bezposredni) stopien
Kolejnos¢ osi) Kolejnos¢ osi, wokot ktérych nastepuje obrot:
XYZ, XZY,YXZ,YZX, ZXY, ZYX
X Obro6t wokot X stopien
Y Obroét wokot Y stopien
VA Obrét wokot Z stopien
Nazwa o$ obrotowa | Kat osi przy skrecie bezposrednim stopien
1
Nazwa o$ obrotowa | Kat osi przy skrecie bezposrednim stopien
2
Kierunek Preferowany kierunek obrotu przy 2 alternatywach (Skret pojedynczymi osiami)
+: wiekszy kat osi na skali glowicy skretnej / stotu skretnego
-: mniejszy kat osi na skali gtowicy skretnej / stotu skretnego
Narzedzie Aktualizacja: Pozycja wierzchotka narzedzia nie zmienia sie podczas skretu
Bez aktualizacji Pozycja wierzchotka narzedzia zmienia sie podczas skretu
Frezowanie
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3.6 Proste frezowanie pfaszczyzny

3.6 Proste frezowanie ptaszczyzny

Przy pomocy tego cyklu mozna frezowac¢ ptaszczyzne na dowolnym obrabianym
przedmiocie. Jest przy tym zawsze obrabiana powierzchnia prostokatna.

Wybor kierunku obrobki
Przyciskiem "Wybér" wybra¢ w polu "Kierunek" pozadany kierunek obrobki:
e Jeden kierunek obrobki

® Zmienny kierunek obrdbki

Wybér ograniczenia

Uzywajgc odpowiednich przyciskéw programowych nalezy wybra¢ ograniczenie:

“:' Z lewej
g z dotu

‘ i z gory

‘ Dl Z prawej

Patrz rowniez

Frezowanie ptaszczyzny (CYCLEG1) (Strona 320)

Warunek

W celu jednokrotnego przejscia obrobkowego w trybie recznym, narzedzie powinno sie
zanajdowac¢ w odpowiedniej pozyciji.

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybraé okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
A 2. Nacisng¢ przycisk <JOG>.
UL
JOG
FareT 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Frezowanie ptaszczyzny".
mill.

Frezowanie
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3.6 Proste frezowanie pfaszczyzny

4, Nacisna¢ odpowiednie przyciski programowe, aby poda¢ boczne
|D ograniczenia obrabianego przedmiotu.

L]

5. W polu "Obrébka" wybraé rodzaj obrébki (np. obrébka zgrubna).

SELECT

4, W polu "Kierunek" wybrac¢ kierunek obrébki.

SELECT

5. Wprowadzi¢ wszystkie dalsze parametry w oknie wprowadzania

parametrow.
6. Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K Okno wprowadzania parametrow zamyka sie.
7. Nacisna¢ przycisk <CYCLE START>.
START Rozpoczyna sie cykl frezowania ptaszczyzny.

W kazdej chwili mozna wréci¢ do okna wprowadzania parametréw, aby
skontrolowac i skorygowac ustawienia

Wskazowka

Nie mozna uzywac funkcji "Repos" podczas frezowania ptaszczyzny.

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
Kierunek frezowania D Numer ostrza
RP Plaszczyzna wycofania mm F Posuw mm/min
mm/obr.
SC Odstep bezpieczenstwa mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
lub stata predkos¢ skrawania m/min

F Posuw mm/min
Frezowanie
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3.6 Proste frezowanie pfaszczyzny

Parametry Opis Jednostka
Obrébka Mozna wybrac¢ nastepujace warianty technologiczne:
O e V (obrébka zgrubna)
e VVV (obrébka wykanczajgca)
Kierunek Jeden kierunek obrobki
0 * B
o It
Zmienny kierunek obrobki
o f
* 5%
X0 Punkt narozny 1 ptaszczyzny w kierunku X (abs lub ink) mm
YO Punkt narozny 1 ptaszczyzny w kierunku Y (abs lub ink) mm
Z0 Wysokos$¢ przedmiotu przed obrobkg (abs lub ink) mm
X110 Punkt narozny 2 ptaszczyzny w kierunku X (abs lub ink) mm
Y110 Punkt narozny 2 ptaszczyzny w kierunku Y (abs lub ink) mm
Z10 Wysokos$¢ przedmiotu po obrébce (abs albo ink) mm
DXY Maks. dosuw w ptaszczyznie XY (zaleznie od srednicy frezu) mm
Dosuw w ptaszczyznie moze zostac alternatywnie podany rowniez w % jako %
stosunek — dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy frezu (mm).
Dz Maks. dosuw w kierunku Z - (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
uz Naddatek na gtebokosci mm

Patrz rowniez

144

Wskazowka

Przy obrébce wykanczajgcej musi zostac¢ wpisany taki sam naddatek na obrébke
wykanczajgca, jak w przypadku obrébki zgrubnej. Naddatek ten jest uzywany przy
pozycjonowaniu w celu wyjscia narzedzia z materiatu.

Narzedzie, wartos¢ korekcji, posuw i predkos¢ obrotowa wrzeciona (T, D, F, S, V)

(Strona 249)

Frezowanie
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3.7 Ustawienia domysine dla pracy recznef

3.7 Ustawienia domysine dla pracy recznej

W oknie "Ustawienia dla pracy recznej" nalezy ustali¢ konfiguracje dla pracy w trybie
recznym.

Ustawienia domysine

Ustawienia Znaczenie

Rodzaj posuwu Tutaj wybierany jest rodzaj posuwu

e (G94: Posuw w osi/posuw liniowy
e (G95: Posuw na obrot

Posuw dla trybu G94 Tutaj wprowadzi¢ posuw osi w mm/min.
Posuw dla trybu G95 Tutaj wprowadzi¢ pozgdany posuw osi w mm/min.
Zmienny krok Tutaj wprowadzi¢ pozgdang warto$¢ kroku dla wykonywania ruchow w

osiach przy zmiennej wielko$ci kroku.

Predko$¢ wrzeciona Tutaj wprowadzi¢ predkos¢ wrzeciona w obr/min.

Sposoéb postepowania

p— 1. Wybraé okno obstugowe "Maszyna".

M,
Maszyna
MA 2. Nacisng¢ przycisk <JOG>.
UL
JOG

3. Nacisna¢ przycisk przetaczania menu i przycisk programowy
> "Ustawienia".
. Otwiera sie okno "Ustawienia dla pracy w trybie recznym".
as-

ﬁx tavwry

Frezowanie
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3.7 Ustawienia domysine dla pracy recznef

Frezowanie
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4

4.1 Uruchomienie i zatrzymanie obrébki

Przy wykonywaniu programu obrébka w maszynie odbywa sie zgodnie z programem. Po
uruchomieniu programu w trybie pracy automatycznej obrobka przebiega automatycznie.

Warunki

Przed wykonaniem programu muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki:

e Systemy pomiarowe sterowania sa zsynchronizowane z maszyng (wybazowane).

e \Wprowadzone sg niezbedne korekcje narzedzi i przesuniecia punktu zerowego.

® Producent maszyny uaktywnit niezbedne blokady bezpieczenstwa.

Przebieg ogdiny

IR

Program
. Menager

NG
{ uss

Wybor

CYCLE
START

W menedzerze programéw wybraé program.

Wybra¢ pozadany program pod "NC", "Stacja lokalna", "USB" lub
skonfigurowanymi stacjami sieciowymi.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wyboér".
Program jest wybierany do obrébki i nastepuje automatyczne
przetgczenie na okno obstugi "Maszyna".

Nacisna¢ przycisk <CYCLE START>.
Program jest uruchomiany i wykonywany.

Wskazowka

Uruchomienie programu w dowolnym trybie obstugi

Jezeli sterowanie znajduje sie w trybie "AUTO", wybrany program moze zostaé
wystartowany rowniez wtedy, gdy znajduje si¢ w dowolnym innym trybie.

Frezowanie
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4.2 Wybor programu

Zatrzymanie obrobki

@

CYCLE
STOP

Przerwanie obrobki

4.2 WYybér programu

Sposo6b postepowania

|E 1.

Program
_Menager
2.
O 3.
INPUT
4,
5.

Vifybor

148

Nacisng¢ przycisk <CYCLE STOP>.

Obrobka zatrzymuje sie natychmiast, poszczegdlne programy nie sg
wykonywane do konca. Przy nastepnym uruchomieniu obrobka jest
kontynuowana w tym miejscu, w ktérym zostata zatrzymana.

Nacisng¢ przycisk <RESET>.

Wykonywany program jest przerywany. Przy nastepnym uruchomieniu
obrébka rozpoczyna sie od poczatku.

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

Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programéw".
Otwiera sie okno przegladu katalogow.

Ustawi¢ kursor na katalogu, w ktérym chcemy wybra¢ program.
Nacisng¢ przycisk <INPUT>

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo>.

Wyswietlana jest zawartos¢ katalogu.
Ustawcie kursor na pozgdanym programie.
Nacisng¢ przycisk programowy "Wybor".
Program jest wybierany.

Przy pomysinym wybraniu programu nastepuje automatyczne
przetaczenie na okno obstugi "Maszyna".

Frezowanie
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4.3 Testowanie programu

4.3 Testowanie programu

Podczas testowania programu system moze przerywac¢ obrébke po kazdym bloku programu,
ktéry wyzwala ruch lub funkcje pomocniczg w maszynie. W ten sposéb mozna przy
pierwszym przebiegu programu w maszynie kontrolowa¢ blok po bloku wynik obrébki.

Wskazowka
Ustawienia dla pracy automatycznej

W celu testowania programu istnieje mozliwos¢ zmniejszenia posuwu szybkiego i posuwu

probnego.

Wykonywanie blok po bloku
Pod "Wptyw na program" istnieje mozliwos¢ wyboru réznych wariantow wykonywania
blokow:
Tryb SB Sposéb dziatania
SB1 pojedynczymi Obrdbka zatrzymuje sie po kazdym bloku maszynowym (oprocz cykli)
blokami zgrubnie
SB2 blok Obrdbka zatrzymuje sie po kazdym bloku, tzn. réwniez w przypadku blokéw
obliczeniowy obliczeniowych (oprécz cykli)
SB3 pojedynczymi Obrdbka zatrzymuje sie po kazdym bloku maszynowym (réwniez w cyklach)

blokami doktadnie

Warunek
Program jest wybrany do wykonania w trybie pracy "AUTO" lub "MDA".

Sposo6b postepowania

Wihyw 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Wptyw na program" i w polu "SBL"
g= progr. wybra¢ pozgdany wariant.
) 2. Nacisna¢ przycisk <SINGLE BLOCK>.
SINGLE
BLOCK
> 3. Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
aat Zaleznie od wariantu wykonywania jest uruchamiany pierwszy blok.

Nastepnie obrobka zatrzymuije sie.
W wierszu stanu kanatu ukazuje sie tekst "Stop: blok w wykonywaniu
pojedynczymi blokami zakonczony".

4. Nacisna¢ przycisk <CYCLE START>.

aat Program jest w zaleznosci od trybu wykonywany dalej do nastepnego
zatrzymania.

Frezowanie
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4.3 Testowanie programu

=) 5. Nalezy ponownie nacisngc¢ przycisk <SINGLE BLOCK>, gdy obrébka
SNl nie ma sie juz odbywa¢ pojedynczymi blokami.
Przycisk jest wowczas nieaktywny.

Gdy ponownie zostanie nacisniety przycisk <CYCLE START>, program

g wykonywany jest bez przerwy az do konca.

Patrz rowniez

Ustawienie dla pracy automatycznej (Strona 194)

Frezowanie
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4.4 Wyswietlenie aktualnego bloku programu

44 WysSwietlenie aktualnego bloku programu

4.4.1 Aktualny blok

W oknie biezgcego bloku jest wyswietlany aktualnie wykonywany blok programu.

Aktualny program
Przy wykonywaniu wyswietlane sg nastepujgce informacje:
e W wierszu tytutowym jest podawana nazwa obrabianego przedmiotu lub programu.

® Blok programu, ktory jest wlasnie wykonywany, jest zaznaczony kolorowym ttem.

Bezposrednie edytowanie programu

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

1. Nacisna¢ przycisk <INSERT>.

>

INSERT

2. Ustawi¢ kursor w pozgdanym miejscu i edytowaé blok programu.

Bezposrednie edytowanie jest mozliwe tylko dla blokoéw G-Code w
pamieci NC, nie przy wykonywaniu z zewnetrznej lokalizaciji.

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

INSERT

442 Wyswietlenie bloku bazowego

Jezeli przy testowaniu lub podczas wykonywania programu potrzebne sg doktadniejsze
informacje na temat pozycji osi i waznych funkcji G, mozna wigczy¢ wyswietlanie bloku
bazowego. W ten sposéb mozna np. przy stosowaniu cykli sprawdzag, jakie rzeczywiscie
maszyna wykonuje ruchy.

Pozycje zaprogramowane poprzez zmienne lub parametry R sg na wyswietlaczu bloku
bazowego rozktadane i wyswietlane z wartosciami zmiennych.

Z wyswietlania bloku bazowego mozna korzysta¢ zaréwno w pracy testowej, jak rowniez
podczas rzeczywistej obrobki na maszynie. Dla aktywnego bloku programu sg w oknie "Bloki
bazowe" wyswietlane wszystkie polecenia G-Code, ktére wyzwalajag funkcje w maszynie:

® Absolutne pozycje osi
® Funkcje G pierwszej grupy G

® Dalsze modalne funkcje G

Frezowanie
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4.4 Wyswietlenie aktualnego bloku programu

e Dalsze adresy programowe

® Funkcje M

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

Sposo6b postepowania

443

152

1. Program jest wybrany do wykonania i otwarty w oknie obstugi
"Maszyna".
Bloki 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Bloki bazowe".
bazowe Otworzy sie okno "Bloki bazowe".
) 3. Nacisna¢ przycisk <SINGLE BLOCK>, jezeli nalezy wykonywac
SINGLE program blok po bloku.

BLOCK

4, Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>, aby uruchomi¢ wykonywanie

CYCLE rogramu.
START prog

W oknie ,Bloki bazowe” sg wyswietlane rzeczywiste pozycje osi,
modalne funkcje G, itd dla aktualnie wykonywanego bloku.

Bloki 5. Ponowne nacisnigcie przycisku programowego "Bloki bazowe" zamyka
bazowe okno.

WysSwietlenie pozioméw programu

Podczas wykonywania obszernego programu z wieloma podprogramami, mozna wyswietli¢
poziom programu obrobki na ktérym obrébka wiasnie sie znajduje.

Wielokrotne przebiegi programu

Jezeli zaprogramowano wiele przebiegdw programu, tzn. przez podanie dodatkowego
parametru P podprogramy sg kolejno wielokrotnie wykonywane, w oknie "Poziomy
programu"” sg podczas obrobki wyswietlane bedgce jeszcze do wykonania poziomy
programu.

Przyktad programu
N10 Podprogram P25

Jezeli na co najmniej jednym poziomie programu program zostanie wielokrotnie wykonany,
pokaze sie poziomy pasek przewijania, aby umozliwi¢ widok licznika przebiegéw P w prawej
czesci okna. Gdy nie bedzie juz wielokrotnego przebiegu, pasek przewijania zniknie.

Frezowanie
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Wyswietlenie pozioméw programu

4.4 Wyswietlenie aktualnego bloku programu

Wyswietlajg sie nastepujgce informacije:

Warunek

Numer poziomu

Nazwa programu

Numer bloku lub numer wiersza

Pozostate przebiegi programu (tylko przy wielokrotnych przebiegach programu)

Program jest wybrany do wykonania w trybie pracy "AUTQO".

Sposo6b postepowania

Poziomy
programu

Frezowanie

Nacisna¢ przycisk programowy "Poziomy programu".
Otworzy sie okno "Poziomy programu"”.
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4.5 Korekta programu

4.5 Korekta programu

Gdy tylko sterowanie znajdzie w programie obrobki btad sktadni, wykonywanie programu jest
zatrzymywane, a btad skfadni jest sygnalizowany w wierszu alarmoéw.

Mozliwosci korekty

Zaleznie od tego, w jakim stanie znajduje sie sterowanie, mozna dokonywac¢ nastepujacych
korekt przy pomocy funkcji korekta programu.

e Stan stop

Moga by¢ zmieniane tylko wiersze, ktére jeszcze nie zostaty wykonane.

® Stan Reset

Wszystkie wiersze mogg by¢ zmieniane.

Wskazoéwka

Funkcja "Korekta programu" dostepna jest réwniez przy wykonywaniu ze zrédta
zewnetrznego, jednak w celu dokonania zmian w programie kanat NC musi by¢
przetaczony w stan Reset.

Warunek

Program jest wybrany do wykonania w trybie pracy "AUTQO".

Sposo6b postepowania

%.v Korek.
progr.

Obrob-

ka

CYCLE
START

154

N

B

Program do skorygowania znajduje sie w stanie Stop lub Reset.
Nacisng¢ przycisk programowy "Kor. prog."
Program otwierany jest w edytorze.

Wyswietlany jest z wyprzedzeniem przebieg programu, jak tez aktualny
blok. Aktualny blok jest aktualizowany réwniez w biezgcym programie,
wyswietlany segment programu jednak nie, tzn. aktualny blok migruje z
wyswietlanego segmentu programu.

Gdy wykonywany jest podprogram, nie jest on otwierany
automatycznie.

Whprowadzic korekty.

Nacisng¢ przycisk programowy "NC Wykonaj".

System przetacza sie ponownie na okno obstugi "Maszyna" i wybiera
tryb pracy "AUTO".

Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>, aby kontynuowa¢ wykonywanie
programu.

Frezowanie
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4.6 Przywracanie pozycji osi

Wskazéwka

Zamkng¢ edytor poprzez przycisk programowy "Zamknij", aby powréci¢ do okna "Menedzer
programéw".

4.6 Przywracanie pozyciji osi

Po przerwaniu programu w pracy automatycznej (np. po uszkodzeniu narzedzia) mozna w
pracy recznej odsungc¢ narzedzie od konturu.

Zapisywane sg przy tym wspétrzedne pozycji przerwania. W oknie warto$ci rzeczywistych
wyswietlane sg réznice drogi w osiach, przebyte w trybie recznym. Ta rdznica drogi jest
okreslana jako "Przesuniecie Repos".

Kontynuacja wykonywania programu

Przy pomocy funkcji "Repos" mozna ponownie dosung¢ narzedzie do konturu, aby
kontynuowac¢ wykonywanie programu.

Nie mozna wyj$¢ poza pozycje przerwania, poniewaz jest ona zablokowana przez
sterowanie.

Dziata korektor posuwu szybkiego

/\ OSTRZEZENIE

Przy repozycjonowaniu osie wykonujg ruch z zaprogramowanym posuwem i interpolacjg
liniowa, tzn. po prostej, od aktualnej pozycji do miejsca przerwania. Dlatego najpierw
nalezy ustawi¢ 0$ w bezpiecznej pozycji, aby unikng¢ kolizji.

Jezeli nie jest uzywana funkcja "Repos" po przerwaniu programu i nastepnym
wykonywaniu ruchéw w osiach w trybie recznym, przy przetgczeniu na prace automatyczng
i uruchomieniu obrdbki sterowanie wykonuje automatycznie ruch w osiach po prostej z
powrotem do miejsca przerwania.

Warunek

Przy repozycjonowaniu muszg by¢ spetnione nastepujgce warunki:

e \Wykonywanie programu zostato zatrzymane przy pomocy <CYCLE STOP>.

e QOsie zostaty w trybie recznym przesuniete z pozycji przerwania do innej pozyc;ji.
Frezowanie
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4.6 Przywracanie pozycji osi

Sposo6b postepowania

156

REPOS

Nacisng¢ przycisk <REPOS>.

Wybra¢ kolejno kazdg z osi, w ktorej ma zosta¢ wykonany ruch.

Nacisng¢ przyciski <+> lub <-> dla odpowiedniego kierunku.
W osiach wykonywany jest ruch do pozycji przerwania.

Frezowanie
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4.7 Uruchomienie obrdbki od okreslonego miejsca

471 Zastosowanie szukania bloku

Jezeli nalezy wykona¢ w maszynie tylko okreslony fragment programu, nie trzeba koniecznie
rozpoczynac obrobki od poczatku programu. Mozna uruchomi¢ obrobke rowniez od
okreslonego bloku programu.

Przyktady zastosowania

® Anulowanie lub przerwa w wykonywaniu programu

® Podanie okreslonej pozycji docelowej, np. przy obrobce korekcyjnej

Okreslenie szukania celu

-

Frezowanie

Przyjazne wybranie celu szukania (szukanej pozycji)

Bezposrednie podanie celu szukania przez ustawienie kursora w wybranym programie
(program gtéwny)

Cel szukania poprzez wyszukanie tekstu
Celem szukania jest miejsce przerwania (program gtéwny i podprogram)

Funkcja jest do dyspozycji tylko wtedy, gdy istnieje punkt przerwania. Po przerwaniu
programu (CYCLE STOP lub RESET) sterowanie zapamietuje wspoétrzedne miejsca
przerwania.

Celem szukania jest wyzszy poziom programu przy punkcie przerwania (program
gtéwny i podprogram)

Zmiana pozioméw mozliwa jest tylko wtedy, gdy przedtem mozna byto wybra¢ punkt
przerwania, ktéry znajduje sie w podprogramie. Poziom programu mozna wowczas
przetgczaé, az do poziomu programu gtéwnego i z powrotem do poziomu punktu
przerwania.

Wskaznik szukania

Bezposrednie wprowadzenie $ciezki szukania

Wskazéwka
Szukanie punktu w podprogramie

Przy pomocy wskaznika szukania istnieje mozliwo$¢ zamierzonego szukania punktu w
podprogramie, gdy nie ma punktu przerwania.

Opcja programowa

Dla funkcji "Wskaznik szukania" jest potrzebna opcja "Rozszerzone funkcje
obstugi" (tylko dla 828D).
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Szukanie kaskadowane

Ze stanu "Cel szukania znaleziony" mozna rozpoczg¢ kolejne szukanie. Kaskadowanie
moze by¢ kontynuowane dowolng liczbe razy po kazdym znalezieniu celu szukania.

Wskazéwka

Tylko gdy cel szukania zostat znaleziony, mozna z zatrzymanego programu wystartowac
kolejne szukanie kaskadowe.

Literatura

Podrecznik funkcjonowania; Szukanie bloku

Warunki
1. Pozadany program zostat wybrany.
2. Sterowanie znajduje sie w stanie Reset.

3. Pozadany tryb szukania jest wybrany.

UWAGA

Bezkolizyjna pozycja startowa

Nalezy zwraca¢ uwage na bezkolizyjng pozycje startowg i wtasciwe aktywne narzedzie,
jak tez pozostate parametry technologiczne.

Jesli konieczne nalezy wykonac¢ ruch reczny do pozycji nie zagrozonej kolizja. Wybrac¢
blok docelowy przy uwzglednieniu wybranego rodzaju szukania bloku.

Przetaczanie miedzy wskaznikiem szukania i pozycjami szukania

Search Ponownie nacisng¢ przycisk programowy "Wskaznik szukania", aby z
okna wskaznika szukania przejs¢ z powrotem do okna programowania
w celu ustalenia szukanych pozycji.
-ALBO-
« Nacisng¢ przycisk programowy "Wstecz".
Wistecz Opuszczamy funkcje szukania bloku.

Patrz réwniez
Wybor programu (Strona 148)

Frezowanie
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4.7.2 Kontynuowanie programu od celu szukania

Aby kontynuowac program od pozgdanego miejsca, nalezy nacisna¢ dwa razy przycisk
<CYCLE START>.

e 7 pierwszym CYCLE START sag wyprowadzane funkcje pomocnicze zebrane w trakcie
szukania. Program znajduje sie nastepnie w stanie stop.

® Przed drugim CYCLE START mozna zastosowac¢ funkcje "zmiana zapisu w pamieci”, aby
dla dalszego wykonywania programu stworzy¢ stany niezbedne ale jeszcze nie
istniejgce.

Poza tym przez przetgczenie w tryb JOG REPOS mozna recznie przesuna¢ narzedzie z
aktualnej pozycji do pozycji zadanej, jezeli ruch do pozycji zadanej nie ma nastepowac
automatycznie przy uruchomieniu programu.

473 Proste definiowanie celu szukania

Warunek

Program jest wybrany i sterowanie znajduje sie w stanie Reset.

Sposo6b postepowania

—_

S zukan Nacisna¢ przycisk programowy "Szukanie bloku"
#h bloku
2. Ustawi¢ kursor na pozgdanym bloku programu.
- ALBO -
Szukanie Nacisng¢ przycisk programowy "Szukaj tekst", wybra¢ kierunek
tekstu: szukania, wprowadzi¢ szukany tekst i potwierdzi¢ przy pomocy "OK".
"
DK
T Urwchom 3 Nacisng¢ przycisk programowy "Uruchom szukanie".
szulianie
Rozpoczyna sie wyszukiwanie. Uwzgledniany jest przy tym wybrany
tryb szukania.
Gdy tylko cel zostanie znaleziony, aktualny blok wyswietlany jest w
oknie programu.
b Urchomd 4 Jezeli znaleziony cel (np. przy szukaniu poprzez tekst) nie odpowiada
szukanie szukanemu blokowi programu, nalezy ponownie nacisna¢ przycisk

"Uruchom szukanie", az pozgdany cel zostanie znaleziony.
Nacisng¢ dwa razy przycisk <CYCLE START>.
Obrébka jest kontynuowana w wybranym miejscu.

Frezowanie
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4.7.4 Wybranie punktu przerwania, jako celu szukania

Warunek

W trybie pracy "AUTQO" wybrany jest program i w trakcie obrobki zostat on przerwany przez
CYCLE STOP lub RESET.

Opcja programowa
E Jest potrzebna opcja "Rozszerzone funkcje obstugi" (tylko dla 828D).

Sposo6b postepowania

—_

Szulean Nacisngc¢ przycisk programowy "Szukanie bloku".

¥ bloku

N

Miejsce Nacisng¢ przycisk programowy "Miejsce przerwania".

Przery. tadowane jest miejsce przerwania.

3. Gdy dostepne sg przyciski programowe "Poziom wyzej" lub "Poziom
nizej", nacisnac je, aby zmieni¢ poziom programu.

Urachomd 4, Nacisng¢ przycisk programowy "Uruchom szukanie".

szulsanie
Rozpoczyna sie wyszukiwanie. Uwzgledniany jest przy tym wybrany
tryb szukania.
Okno szukania zamyka sie.
Gdy tylko cel zostanie znaleziony, aktualny blok wyswietlany jest w
oknie programu.

5. Nacisng¢ dwa razy przycisk <CYCLE START>.

aae Obrdébka jest kontynuowana od wybranego miejsca.
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4.7.5 Wprowadzanie celu szukania poprzez wskaznik szukania

Warunek

Okno dialogowe

W oknie "Wskaznik szukania" wprowadzi¢ miejsce w programie, do ktérego nalezy
bezposrednio przejsc.

Opcja programowa
E Dla funkcji "Wskaznik szukania" jest potrzebna opcja "Rozszerzone funkcje
obstugi" (tylko dla 828D).

Program jest wybrany i sterowanie znajduje sie w stanie Reset.

Kazdy wiersz oznacza jeden poziom programu. Liczba poziomdw rzeczywiscie
wystepujgcych w programie zalezy od gtebokosci zagniezdzen programu.

1. poziom odpowiada zawsze programowi gidbwnemu, a wszystkie dalsze poziomy -
podprogramom.

W zaleznosci od tego w ktérym poziomie programu znajduje sie cel, nalezy wprowadzi¢ cel
w odpowiednim wierszu okna.

Jezeli cel znajduje sie na przyktad w podprogramie, ktéry wywotywany jest bezposrednio z
programu gtéwnego, nalezy wpisa¢ go w drugim poziomie programu.

Podanie celu musi by¢ zawsze jednoznaczne. Oznacza to, ze dodatkowo w pierwszym
poziomie programu (program gtéwny) nalezy podac cel, gdy podprogram jest wywotywany w
programie gtbwnym w dwoch réznych miejscach.

Spos6b postepowania

Frezowanie

—_

Szulean Nacisng¢ przycisk programowy "Szukanie bloku"

#h bloku

Search 2. Nacisnac¢ przycisk programowy "Wskaznik szukania".
pointer

3. W polach wprowadzania wprowadzi¢ petng sciezke programu i ew.
réwniez podprogramow.
Uruchom 4 Nacisng¢ przycisk programowy "Uruchom szukanie".
szukanie

Rozpoczyna sie wyszukiwanie. Uwzgledniany jest przy tym wybrany
tryb szukania.
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CYCLE
START

5.

Okno szukania zamyka sie. Gdy tylko cel zostanie znaleziony, aktualny
blok wyswietlany jest w oknie programu.

Nacisng¢ dwa razy przycisk <CYCLE START>.
Obrébka jest kontynuowana w wybranej pozyciji.

Wskazoéwka

Miejsce przerwania

W trybie wskaznika szukania mozna zatadowaé miejsce przerwania.

4.7.6 Parametr szukania bloku we wskazniku szukania

Parametry ‘ Znaczenie

Numer poziomu programu

Program: Nazwa programu gtéwnego jest wpisywana automatycznie.

Ext: Rozszerzenie pliku

P: Licznik przebiegow.
Jezeli program jest wykonywany wiele razy, mozna tutaj poda¢ numer
przebiegu, od ktdrego obrébka ma by¢ kontynuowana.

Wiersz: Wstawiany jest automatycznie dla punktu przerwania

Typ " " Cel szukania jest ignorowany na tym poziomie

N-nr. Numer bloku

Znacznik skoku

Tekst tancuch znakow

Podpr. Wywotanie podprogramu
Wiersz Numer wiersza

Cel szukania

Miejsce w programie, od ktérego ma sie rozpocza¢ obrdbka

162
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4.7 Uruchomienie obrobki od okreslonego migjsca

W oknie "Tryb szukania" ustawia¢ mozna pozagdany wariant szukania.

Ustawiony tryb pozostaje zapamietany po wytgczeniu sterowania. Gdy po ponownym
zatgczeniu sterowania zostanie uaktywniona ponownie funkcja "Szukanie", w wierszu
tytutowym wyswietlany jest aktualny tryb szukania.

Warianty szukania

Tryb szukania bloku

Znaczenie

z obliczaniem
- bez dosunigcia

Stuzy do tego, aby w dowolnych sytuacjach méc dokonaé dosuniecia do
pozycji docelowej (np. pozycji wymiany narzedzia).

Nastepuje dojazd do punktu kohcowego bloku docelowego lub do
nastepnej zaprogramowanej pozycji przy zastosowaniu interpolacji
obowigzujgcej w bloku docelowym. Ruch wykonujg tylko osie
zaprogramowane w bloku docelowym.

z obliczaniem
- z dosunieciem

Stuzy do tego, by w dowolnych sytuacjach mozna byto dokona¢ dosuniecia
do konturu.

Przy pomocy <CYCLE START> nastepuje ruch do pozycji kohcowej bloku
przed blokiem docelowym. Przejscie przez program nastepuje identycznie
jak normalnie wykonywany program.

Z obliczaniem
- pominiecie extcall

Stuzy do tego, by przyspieszy¢ szukanie z obliczaniem przy zastosowaniu
programoéw EXTCALL: programy EXTCALL nie sg obliczane.

Uwaga: Wazne informacje, np. funkcje modalne, ktére znajdujg sie w
programie EXTCALL, nie sg uwzgledniane. Po znalezieniu celu. program
jest w tym przypadku niezdatny do wykonywania. Takie informacje powinny
by¢ programowane w programie gtownym.

bez obliczania

Stuzy do szybkiego szukania w programie gtéwnym.

Podczas szukania bloku nie sg przeprowadzane Zzadne obliczenia, tzn.
obliczanie jest pomijane, az do bloku docelowego.

Od bloku docelowego musza by¢ zaprogramowane wszystkie ustawienia
niezbedne do wykonywania (np. posuw, predko$¢ obrotowa, itd.).

z testem programu

Wielokanatowe szukanie bloku z obliczaniem (SERUPRO).

Podczas szukania bloku bloki sg obliczane. Nie sg wykonywane zadne
ruchy w osiach, wszystkie funkcje pomocnicze sg jednak wyprowadzane.

NC uruchamia wybrany program w trybie testu programu. Gdy NC dojdzie
w aktualnym kanale do podanego bloku docelowego, wéwczas zatrzymuje
sie na poczatku tego bloku i cofa wybér testu. Funkcje pomocnicze bloku
docelowego sa wyprowadzane po kontynuowaniu programu przy pomocy
NC-Start (po ruchach REPOS).

W przypadku systemow jednokanatowych jest obstugiwana koordynacja z
réwnolegle przebiegajacymi zdarzeniami, np. z akcjami synchronicznymi.

Wskazowka

Predkos¢ szukania jest zalezna od ustawien MD.

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

Literatura
Dodatkowe informacje sg dostepne w nastepujacej literaturze:
Podrecznik instrukcji uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".

M,
Maszyna
_3 2. Nacisng¢ przycisk <AUTO>.
AUTO

Szukan| 3 Nacisngc¢ przyciski programowe "Szukanie bloku" i "Tryb szukania".

# bloku Otwiera sie okno "Tryb szukania".

Tryb
szulcania

Frezowanie
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4.8 Sterowanie przebiegiem programu

4.8.1 Sterowania programem
W trybie pracy "AUTQO" i "MDA" mozna zmienia¢ przebieg programu.

Akronim / Sterowanie Sposob dziatania

programem

PRT Program jest uruchamiany i wykonywany z wyprowadzeniem funkcji pomocniczych i czaséw
bez ruchu w osi oczekiwania. Osie nie wykonujg przy tym ruchu.

W ten sposdb kontrolowane sg zaprogramowane pozycje osi, jak tez wywotania funkcji
pomochniczych programu.

Wskazoéwka: Wykonywanie programu bez ruchéw w osiach mozna uaktywni¢ rowniez razem
z funkcjg "Posuw prébny".

DRY Predkosci ruchéw, ktore sa zaprogramowane z G1, G2, G3, CIP i CT, sg zastepowane przez
Posuw prébny ustalony posuw prébny. Warto$¢ posuwu w pracy probnej obowigzuje rowniez w miejscu
zaprogramowanego posuwu na obrot.

Ostroznie: Przy aktywnym "Posuwie prébnym" nie moze by¢ obroébki, poniewaz w wyniku
zmienionych wartosci posuwu mogtyby zostaé przekroczone predkosci skrawania narzedzi
lub mégtby zostaé zniszczony obrabiany przedmiot czy obrabiarka.

RGO Predkos$¢ ruchu osi jest w trybie posuwu szybkiego zmniejszana do wartosci procentowe;j

Zmniejszony posuw szybki | WProwadzonej w RGO.
Wskazowka: Zredukowany posuw szybki jest definiowany w ustawieniach pracy
automatyczne;j.

MO1 Wykonywanie programu zatrzymuje sie kazdorazowo na blokach, w ktérych jest
Zatrzymanie programowe 1 | Z8Programowana funkcja MO1. W ten sposdb podczas obrébki mozna sprawdzac uzyskany
w miedzyczasie wynik.

Wskazowka: Aby kontynuowac wykonywanie programu, ponownie nacisngé przycisk
<CYCLE START>.

Zatrzymanie programowe 2 | Wykonywanie programu zatrzymuje sie kazdorazowo na blokach, w ktérych
(np. M101) zaprogramowano "Koniec cyklu" (np. przy pomocy M101).

Wskazowka: Aby kontynuowac wykonywanie programu, ponownie nacisngé przycisk
<CYCLE START>.

Wskazowka: Wyswietlenie moze byé zmienione. Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych
producenta maszyny.

DRF Podczas obrébki w trybie automatycznym umozliwia dodatkowe przyrostowe przesuniecie
Przesuniecie kétkiem punktu zerowego przy pomocy elektronicznego koétka recznego.
recznym Przez to mozna korygowac¢ zuzycie narzedzia w ramach zaprogramowanego bloku.

Wskazowka: Dla przejazdu koétkiem recznym jest potrzebna opcja "Rozszerzone funkcije
obstugi" (tylko dla 828D).

Frezowanie
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Akronim / Sterowanie Sposéb dziatania
programem
SB Praca blok po bloku skonfigurowana jest nastepujaco.

Pojedynczymi blokami zgrubnie: Program zatrzymuije sie tylko po blokach, ktére wykonujg
funkcje maszyny.

Blok obliczeniowy: Program zatrzymuje sie po kazdym bloku.

blok po bloku doktadnie: Program zatrzymuje sie réwniez w cyklach tylko po blokach, ktére
wykonujg funkcje maszynowe.

Ustawienia wybierane sg za pomocg przycisku <Select>.

SKP Bloki warunkowe pomijane sg przy obrdbce.

Uaktywnienie wptywu na program

Przez zaznaczanie i odznaczanie odpowiednich p6l wyboru mozna wplywac na przebieg
programéw w okreslony sposéb.

Wyswietlenie / sygnalizacja aktywnego sterowania programem

Gdy jest uaktywnione sterowanie programem, jako sygnalizacja jest wyswietlany skroét
odpowiedniej funkcji na wyswietlaczu statusu.

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
_3 2. Nacisng¢ przyciski <AUTO> lub <MDA>.
AUTO
&)
MDA
g Wphyw 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wptyw na program".
5 _progr. Otworzy sie okno "Sterowanie programem".

Patrz réwniez

Ustawienie dla pracy automatycznej (Strona 194)
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4.8.2

4.8 Sterowanie przebiegiem programu

Bloki warunkowe

Bloki programu, ktére nie w kazdym przebiegu programu majg by¢ wykonywane, mozna
maskowac.

Te bloki warunkowe sg oznaczone znakiem "/" (ukosnik) lub "/x (x = numer poziomu
maskowania) przed numerem bloku. Mozna tez maskowac wiele kolejnych blokow.

Instrukcje zawarte w blokach maskowanych nie sg wykonywane, tzn. program jest
kontynuowany od kazdorazowo najblizszego nie maskowanego bloku.

To, z ilu pozioméw maskowania mozna skorzystac, zlezy od konfiguracji w danej
maszynowe;.

Producent maszyny
{EDE Uprasza sig o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Opcja softwareowa
E Aby mie¢ do dyspozycji wiecej, niz dwie ptaszczyzny maskowania, potrzebna
jest w przypadku 828D opcja "Rozszerzone funkcje obstugowe".

Uaktywnianie pozioméw maskowania

Zaznaczy¢ odpowiednie pole wyboru, aby uaktywni¢ zgdang ptaszczyzne maskowania.

Wskazowka

Okno "Sterowanie programem - bloki warunkowe" jest do dyspozyciji tylko wtedy, gdy jest
ustawiony wiecej niz jeden poziom maskowania.

Sposo6b postepowania

Frezowanie

p— 1. Wybraé obszar obstugi "Maszyna".
M,
Maszyna
_3 2. Nacisna¢ przycisk <AUTO> lub <MDA>.
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1)

MDA
g Wplyw 3 Nacisng¢ przyciski programowe "Sterowania programem" i "Bloki
H progr. warunkowe".
Jest otwierane okno "Sterowanie programem" i wyswietlana lista
ptaszczyzn maskowania.

Program control

Skip blocks

[IPlane / [IPlane /4
[IPlane /1 [IPlane /5
[IPlane /2 [IPlane /6
[ IPlane /3

Frezowanie
168 Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Obrobka przedmiotu

4.9 Nadpisanie

4.9 Nadpisanie

Przy pomocy pamieci posredniej mamy mozliwos¢ ustawienia parametréw technologicznych
(np. funkcje pomocnicze, posuw w osi, predkos¢ obrotowa wrzeciona, instrukcje
programowane, itd.) przed wtasciwym startem programu. Te instrukcje programowe dziatajg
tak, jakby znajdowaty sie w regularnym programie obrébki. Te instrukcje programowe
obowigzujg jednak tylko dla jednego przebiegu programu. Nie zmienia to na trwate programu
obrébki. Przy nastepnym uruchomieniu program bedzie wykonywany, jak pierwotnie

Zaprogramowano.

Po szukaniu bloku mozna przy pomocy pamieci posredniej stworzy¢ stan maszyny (np.
funkcje M, narzedzie, posuw, predkosé obrotowa, pozycje osi itd.), w ktérym regularny
program obrobki bedzie moégt by¢ pomysinie kontynuowany.

Warunek

Opcja programowa

Dla pamieci posredniej jest potrzebna opcja "Rozszerzone funkcje obstugi”
(tylko dla 828D).

Program znajduje sie w stanie Stop lub Reset.

Sposo6b postepowania

M,

el

Maszyna

>)

AUTO

1 Quer-
@ store

g

CYCLE
START

(44
Wstecz

CYCLE
START

Frezowanie

Otworzy¢ program w trybie pracy "AUTO".

Nacisng¢ przycisk programowy "Nadpisanie".

Otwiera sie okno "Nadpisanie".

Wpisac pozgdane dane lub pozadany blok NC.

Nacisna¢ przycisk <CYCLE START>.

Wprowadzone bloki sg wykonywane. Wykonywanie mozna $ledzi¢ w
oknie "Nadpisanie".

Gdy wprowadzone bloki sg wykonane, mozna dotgczaé nowe bloki.

Jak dtugo sterowanie znajduje sie w trybie nadpsiania, zmiana trybu
pracy nie jest mozliwa.

Nacisna¢ przycisk programowy "Wstecz".

Okno "Nadpisanie" jest zamykane.

Nacisnaé ponownie przycisk <CYCLE START>.

Program wybrany przed "nadpisaniem" wykonywany jest dalej.
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4.9 Nadpisanie

Wskazéwka
Wykonywanie blok po bloku

Przycisk <SINGLE BLOCK> dziata réwniez w trybie pamieci posredniej. Jezeli w buforze

pamieci posredniej jest wpisanych wiele blokéw, bedg one po starcie NC wykonywane
pojedynczo.

Kasowanie blokéw

Kasuj Nacisngc przycisk programowy "Skasuj bloki", aby skasowac
hloki wprowadzone bloki programu.

Frezowanie
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4.10 Edycja programu

Przy pomocy edytora mozna tworzy¢, uzupetniania¢ i zmienia¢ programy obrobki.

Wskazéwka

Maksymalna dtugosc¢ bloku wynosi 512 znakdw.

Wywotanie edytora
® W oknie obstugi "Maszyna" edytor jest wywotywany przez funkcje "Korekta programu".

® W oknie obstugi "Menedzer programéw" edytor wywotywany jest poprzez przycisk
programowy "Otworz", przycisk <INPUT> lub <kursor w prawo>.

e \W oknie obstugi "Program" edytor otwiera sie z ostatnio edytowanym programem, o ile
przedtem nie zostat zamkniety przyciskiem programowym "Zamknij".

Wskazowka

Nalezy pamietac, ze zmiany w programach zatadowanych do NC uwzgledniane sg
natychmiast. Wyjs¢ z edytora mozecie dopiero po zapisaniu zmian.

Jezeli edycja wykonywana jest na dysku lokalnym lub na dyskach zewnetrznych, istnieje
mozliwos¢, zaleznie od ustawienia edytora, wyjscia rowniez bez dokonania zapisu.

Nalezy zamkng¢ edytor poprzez przycisk programowy "Zamknij", aby powrdci¢ do okna
"Menedzer programow".

Patrz rowniez

Ustawienia edytora (Strona 178)

Otwarcie i zamkniecie programu (Strona 568)

Korekta programu (Strona 154)

Przygotowanie programu G-Code (Strona 224)

4.10.1 Szukanie w programie

Aby na przyktad w bardzo duzych programach szybko przej$¢ do pozgdanego miejsca, w
ktérym trzeba dokona¢ zmiany, mozna uzy¢ funkcji szukania.

Wskazdéwka
Szukanie z wieloznacznikami
Przy szukaniu okreslonych miejsc w programie mamy mozliwos¢ stosowania
wieloznacznikow:
nmn,

o : zastepuje dowolng sekwencje znakow
e "?": zastepuje dowolny znak

Frezowanie
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4.10 Edycja programu

Warunek

Program jest otwarty w edytorze.

Sposo6b postepowania

172

Szukaj

O

SELECT

i
0K

Szukaj
dalej

x

Przerwii

o

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz".

Zostanie wy$wietlony nowy pionowy pasek przyciskdw programowych.
Roéwnoczesnie otwiera sie okno "Szukanie".

W polu "Tekst" nalezy wprowadzi¢ szukany tekst.

Uaktywnic pole wyboru "Cate stowa", gdy wprowadzony tekst ma byc¢
szukany tylko, jako cate stowo.

Ustawic kursor w polu "Kierunek" i przyciskiem <SELECT> wybieraé
kierunek szukania (do przodu, do tytu).

Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomic¢ szukanie.

Gdy szukany tekst zostanie znaleziony, odpowiedni wiersz jest
zaznaczany.

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz nastepny", gdy znaleziony tekst
w drodze szukania nie odpowiada szukanemu miejscu.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj”, gdy szukanie ma zostac
przerwane.

Dalsze mozliwosci szukania

Przycisk Funkcja
programowy
I1dz do Kursor umieszczany jest na pierwszym znaku w programie.
poczathu
1d# do Kursor ustawiany jest na ostatnim znaku w programie.
konca

Frezowanie
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4.10 Edycja programu

4.10.2 Wymiana tekstu programu

Mozna w jednym kroku zamieni¢ szukany tekst innym tekstem.

Warunek

Program otwarty jest w edytorze.

Sposo6b postepowania

Szukaj

Szukaj +
zastap

O

SELECT

~
DK

Vifszystlie
zastap

Szulaj
dalej

x

Przenwii

Frezowanie

Nacisna¢ przycisk programowy "Znajdz".

Wys$wietlana jest nowa pionowa lista przyciskow programowych.
Nacisna¢ przycisk programowy "Znajdz+zastgp".

Otwiera sie okno "Znajdz i zastap".

W polu "Tekst" wprowadzi¢ pozadane szukane pojecie, a w polu

"Zastgp przez" pozgdany tekst, ktory przy szukaniu nalezy
automatycznie wstawic.

Ustawic kursor w polu "Kierunek" i przyciskiem <SELECT> wybieraé
kierunek szukania (do przodu, do tytu).

Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomic¢ szukanie.

Gdy szukany tekst zostanie znaleziony, odpowiedni wiersz jest
zaznaczany.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zastgp" aby zamienic tekst.

- ALBO -

Nacisna¢ przycisk programowy "Zastgp wszystkie", gdy majg zostac
zastgpione wszystkie teksty, ktére odpowiadajg szukanej frazie.

- ALBO -

Nacisna¢ przycisk programowy "Znajdz nastepny", gdy tekst znaleziony
w drodze szukania nie ma by¢ zastgpiony.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", gdy szukanie ma zostaé
przerwane.
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4.10.3 Kopiowanie / wstawienie / skasowanie bloku programu

Warunek

Program jest otwarty w edytorze.

Sposo6b postepowania

1. Nacisng¢ przycisk programowy "Zaznacz".
Zaznacz

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk <SELECT>.

O

SELECT

2. Przy pomocy kursora wzgl. myszki zaznaczy¢ pozadane bloki
programu.
. 3. Nacisnac¢ przycisk programowy "Kopiuj", aby skopiowa¢ zaznaczenie
Kopiuj do schowka.
4. Ustawic kursor w pozgdanym miejscu wstawienia w programie i

sl nacisngc¢ przycisk programowy "Wstaw".

Wstawiana jest zawartos¢ schowka.

Skasowanie blokéw programu

VWytnij Aby skasowac wybrane bloki programu, nalezy uzy¢ przycisku "Wytnij".
Wskazowka: W czasie edycji programu nie mozna skopiowaé wzgl. wycigé
wiecej, niz 1024 znaki. Gdy zostanie otwarty program, ktéry nie znajduje sie
w NC (wskaznik postepu ponizej 100%), nie mozna skopiowac¢ wzgl. wycigé
wiecej, niz 10 wierszy wzgl. wstawi¢ wiecej, niz 1024 znaki.

Wskazdéwka

Zawarto$¢ schowka pozostaje zachowana réwniez po zamknieciu edytora, tak ze mozna jg
wstawi¢ réwniez do innego programu.

Patrz rowniez

Otwarcie dalszych programow (Strona 176)

Frezowanie
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4104 Nowe numerowanie programu

Istnieje mozliwos$¢ pozniejszej zmiany numeracji blokéw programu otwartego w edytorze.

Warunek

Program jest otwarty w edytorze.

Sposo6b postepowania

1. Nacisna¢ przycisk programowy ">>".
Wys$wietlana jest nowa pionowa lista przyciskow programowych.

Humeroi 2. Nacisngc¢ przycisk programowy "Nowe numerowanie".
M Otworzy sie okno "Nowe numerowanie".
3. Whprowadzi¢ wartos¢ pierwszego numeru bloku oraz wielko$¢ krokow
numeracji blokéw.
Vs 4. Nacisna¢ przycisk programowy "OK".
0K Nastepuje ponowne ponumerowanie programu.

Wskazowka

Jezeli trzeba ponownie ponumerowac segment, nalezy zaznaczy¢ bloki programu, ktérych
numeracje chcemy przeprowadzié.

4.10.5 Utworzenie bloku programu

Aby uporzadkowac programy i zapewni¢ ich wiekszg przejrzystosc, istnieje mozliwosé
taczenia wielu stow (kroki robocze G-Code i/albo ShopMill) w bloki programu.

Nastepnie jest mozliwos¢ otwierania i zamykania tych blokéw, w miare potrzeby.

Strukturyzacja programéw

® Przed wlasciwym sporzgdzaniem programu nalezy sporzadzi¢ szkielet programu
skfadajgcy sie z pustych blokow.

® Przy pomocy tworzenia blokéw zbiorczych przeprowadzi¢ strukturyzacje juz istniejgcych
programéw G-Code lub ShopMill.

Frezowanie
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4.10 Edycja programu

Sposo6b postepowania

I'n

Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Program
.. Menager
2. Wybra¢ miejsce zapisania i utworzy¢ lub otworzy¢ program.
| NG o ,
Otwiera sie okno edytora programéw.
Dyslt
“~ Jokal, ‘
3. Zaznaczy¢ zadane stowa programu, ktére majg zostac potgczone w
jeden blok.
Utwirz 4. Nacisng¢ przycisk programowany "Utworz blok".
blok Zostanie otwarte okno "Utworzenie nowego bloku".
Vs 5. Wprowadzi¢ okreslenie bloku i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K
6. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Widok".
Widole
Ohworz 7. Nacisng¢ przycisk programowy "Otworz wszystkie bloki", jezeli chcemy
wsz. bloki wyswietli¢ program ze wszystkimi blokami.
Zamknii 8. Nacisng¢ przycisk programowy "Zamknij wszystkie bloki", jezeli chcemy
wsz, hloki wyswietli¢ program ponownie w formie ustrukturyzowane;j.
4.10.6 Otwarcie dalszych programéw

Istnieje mozliwos¢ przegladu i edycji rownoczesnie dwéch programow w edytorze.

| tak mozna na przykfad skopiowac¢ bloki programu lub kroki obrobki i wstawi¢ do innego

programu.

Otwarcie wielu programow

Mozna otworzy¢ do 10 programow.

176
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4.10 Edycja programu

) 1. W menedzerze programéw zaznaczy¢ programy, ktére majg zostac
| Otworz otwarte w edytorze podwadjnym i nacisngé przycisk programowy

"Otworz".
Edytor podwojny jest otwierany i sg wyswietlane dwa pierwsze
programy.
= 2. Nacisna¢ przycisk <NEXT WINDOW>, aby przetaczy¢ sie na nastepny
NEXT otwarty program.
WINDOW
. Nacisna¢ przycisk programowy "Zamknij", aby zamkna¢ aktualny
LTI program.
Wskazowka

Wstawianie blokéw programu

Krokéw roboczych Jobshop nie mozna kopiowa¢ do programu G-Code.

Warunek

Program zostat otwarty w edytorze.

Sposo6b postepowania

1. Nacisna¢ przyciski programowe ">>" i "Otworz kolejny program".
Open 2nd Zostanie otwarte okno "Wybor kolejnego programu®”.
program
2. Wybrac¢ zadany program wzgl. programy, ktéry(e) chcemy wyswietli¢
obok programu juz otwartego.
3. Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K

Edytor podwojny otwiera sie i pokazuje obydwa programy jeden obok
drugiego.

Patrz rowniez

Kopiowanie / wstawienie / skasowanie bloku programu (Strona 174)

Frezowanie
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4.10.7

Ustawienia edytora

W oknie "Ustawienia" podajemy ustawienia domysine, ktore automatycznie dziatajg przy

otwarciu edytora.

Ustawienia domysine

178

Ustawienie

Znaczenie

Numerowanie
automatyczne

Tak: Po kazdej zmianie wiersza jest automatycznie nadawany nowy numer
bloku. Obowigzuja przy tym ustawienia, ktdre zostaty poczynione pod
"Pierwszy numer bloku" i "Wielko$¢ kroku".

Nie: Bez numerowania automatycznego

Pierwszy numer
bloku

Ustala numer bloku poczgtkowego nowo utworzonego programu.

Pole daje sie edytowac tylko wtedy, gdy pod "Numerowanie automatyczne"
jest wpis "Tak".

Dtugos¢ kroku

Ustala dtugosc¢ kroku numeracji blokow.

Pole daje sie edytowac tylko wtedy, gdy pod "Numerowanie automatyczne"
jest wpis "Tak".

Wyswietlanie znakéw
ukrytych

Ukryte wiersze, ktére sg oznaczone przez "*HD" (hidden), sg wyswietlane.

Wyswietlenie konca
bloku jako symbolu

Symbol "CFLF" (Line feed) || jest wyswietlany na koncu bloku.

Przewijanie poziome

Jest wyswietlany poziomy pasek przewijania. Mozna réwniez w przypadku
dtugich wierszy, ktére w innych przypadkach sg famane, przewija¢ je poziomo
az do konca.

Zapis automatyczny
(tylko dyski lokalne i
zewnetrzne)

Tak: Gdy nastapi przetaczenie na inny obszar obstugi, dokonane zmiany sg
zapisywane automatycznie.

Nie: Gdy nastgpi przetaczenie na inny obszar obstugi, wyswietla sie pytanie,
czy chcemy dokona¢ zapisu.

Poprzez przyciski programowe "Tak" lub "Nie" mozna zapisa¢ zmiany lub z
nich zrezygnowac.

Programy widoczne

e 1-10
Wybbr, ile programoéw ma zosta¢ wyswietlonych w edytorze jeden obok
drugiego.

o Auto

Ustala, ze liczba programoéw wpisanych na liste zadan ma zostac
wys$wietlona jeden obok drugiego.

Szerokos$¢ programu

Z zaznaczeniem

Tutaj podajemy szerokos¢ wybranego programu w edytorze w procentach
szerokosci okna.

Wskazéwka

Wszystkie wprowadzenia, ktérych tutaj dokonujemy, dziatajg natychmiast.

Frezowanie
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Sposo6b postepowania

-

Program

Edycia

listawienia

Frezowanie

4.10 Edycja programu

Wybra¢ obszar obstugi "Program".

Edytor jest uaktywniony.

Nacisna¢ przyciski programowe ">>" i "Ustawienia".
Otwiera sie okno "Ustawienia".

Dokona¢ pozadanych zmian i nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby
potwierdzi¢ ustawienia.
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4.11 Widok budowy form

W przypadku duzych programow budowy form, jakie sg wytwarzane przez systemy CAD,
mamy mozliwos$c¢, przy pomocy widoku szybkiego, wyswietli¢ tor narzedzia i w ten sposob
uzyskac szybki podglad programu i ew. skorygowac go.

Kontrola programu
Mozna np. skontrolowac, czy
® zaprogramowany obrabiany przedmiot ma prawidtowy ksztatt,
® czy ma miejsce duzy biad drogi ruchu,
® jezeli tak, ktory blok musi zosta¢ skorygowany,

® jak nastepuje dosuniecie i odsuniecie.

Réwnoczesny widok programu i widok budowy form
W edytorze do wyswietlania blokow programu dotgczamy widok graficzny.

Gdy ustawimy po lewej stronie w edytorze kursor na bloku NC zawierajgcym dane o pozycji,
ten blok zostanie zaznaczony w oknie grafiki.

Gdy po prawej stronie w oknie grafiki wybierzemy punkt, nastgpi zaznaczenie bloku NC w
lewej czesci edytora. W ten sposéb mozne bezposrednio przejs¢ do odpowiedniego miejsca
w programie, aby np. skorygowac blok.

USB/4_F_Finish
H1 ; Staxt of PathYy

| 2

N2 ;9

H3 ; TECHHOLOGY: MILL_FIHIS
HY

H4 ; TOOL HAME : RADIUSFRiS
ER_D8Y

HS ; TOOL TYPE : HMilling To
0l1-Ball HillY

HE ;9

N7 ; Intol : B.8858887

H§ ; Quttol : B.8858887

N9 ; Stock : B.0888887

Hi18 ; Cantolerance=8.817

Nil ;9

H12 ; Operation : FINISH_B_
FY

H13 ; Second ToolY
Ni4 T="BALL_D8 R" DiY
Hi5 HEY |

HAR ~70000 MIE =
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4.11 Widok budowy form

Interpretowane bloki NC:

Nastepujace bloki NC sg obstugiwane w przypadku widoku budowy form.

* Typy

Linie
G0,G1zXYZ
Okregi

G2, G3 z punktem srodkowym |, J, K albo promieniem CR, zaleznie od ptaszczyzny
obrébki G17, G18, G19, CIP z punktem na okregu 11, J1, K1 albo promieniem CR

Wielomiany

POLY z X, Y, Z albo PO[X] PO[Y] PO[Z]

B-Splines

BSPLINE ze stopniem SD (SD < 6) wezty PL wagi PW
Podanie przyrostowe IC i podanie absolutne AC jest mozliwe

W przypadku G2, G3 i réznych promieni na poczatku i na koncu, jest uzywana spirala
Archimedesa

e Qrientacja

Programowanie osi obrotowej przy pomocy ORIAXES albo ORIVECT przez AB C
przy GO, G1, G2, G3, CIP, POLY

Programowanie osi obrotowej przy pomocy ORIAXES albo ORIVECT przez PO[A]
PO[B] PO[C] przy POLY

Programowanie wektora orientacji przy pomocy ORIVECT przez A3, B3, C3 przy GO,
G1, G2, G3, CIP

Krzywa orientacji przy pomocy ORICURVE przez XH, YH, ZH, przy GO, G1, G2, G3,
CIP, POLY, BSPLINE

Krzywa orientacji przy pomocy ORICURVE przez PO[XH] PO[YH] PO[ZH] przy POLY

Osie obrotowe mozna podac przez DC

® G-Code

Ptaszczyzny obrébki (do definicji okregu G2, G3): G17 G18 G19

Podanie przyrostowe albo absolutne: G90 G91

Nastepujace bloki NC nie sg obstugiwane w przypadku widoku budowy form.

® Programowanie linii spiralnej

e Wielomiany wymierne

® |nne G-Code wzgl. polecenia jezykowe

Wszystkie nieinterpretowalne bloki sg po prostu pomijane

Frezowanie
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Zmiana i dopasowanie widoku budowy form

Tak, jak w przypadku symulacji i symulacji w czasie rzeczywistym, istnieje mozliwos¢ zmiany
i dopasowania grafiki symulacji do potrzeb optymalnej obserwaciji.

® Powigkszenie i zmniejszenie grafiki
® Przesunigcie grafiki
e Obrot grafiki

® Zmiana wycinka

4111 Uruchomienie widoku budowy form

Sposo6b postepowania

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programow".

Program
.. Menager

2. Wybraé miejsce zapisania i ustawic¢ kursor na programie, ktéry chcemy
wyswietli¢ na widoku budowy form.

. 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Otworz".

| Otworz . .
Program otwierany jest w edytorze.

4. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Widok budowy form".

L Edytor dzieli sie na dwa obszary.

Mold mak
view

W lewej czesci okna sg wyswietlane bloki G-Code.

W prawej potowie edytora jest wyswietlana grafika obrabianego
przedmiotu.

Na grafice sg odwzorowane wszystkie zaprogramowane w programie
obrébki punkty i tory.

5. Nacisng¢ przycisk programowy "Grafika", aby ukry¢ grafike i w zwykty
m sposob obserwowaé program w edytorze.

- ALBO -
NE Nacisng¢ przycisk programowy "Bloki NC", aby ukry¢ bloki G-Code i
przez to wyswietli¢ tylko grafike.
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411.2 Zamierzone przejScie do bloku programu

Jezeli na grafice cos zwraca uwage albo jest widoczny btgd, mozna z tego miejsca przejs¢
bezposrednio do odno$nego bloku programu, aby ew. edytowac program.

Warunki
e Zadany program jest otwarty w widoku budowy form.

® Przycisk programowy "Grafika" jest aktywny.

Sposo6b postepowania

1. Nacisna¢ przyciski programowe ">>" i "Wybierz punkt".
Na grafice ukazuje sie krzyz nitkowy do wybrania punktu.
Select
point
2. Przy pomocy przyciskdéw kursora przesung¢ krzyz na budzacg
> < watpliwos¢ pozycje na grafice.
Select 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Wybierz blok NC".
NG block Kursor w edytorze przeskakuje do przynaleznego bloku programu.
411.3 Szukanie blokéw w programie

Przy pomocy funkcji "Znajdz" mozna szukaé blokéw w programie, jak tez edytowaé
programy, porzez spowodowanie w jednym kroku zamiany szukanego tekstu na tekst

zastepujacy.

Warunek
e Zadany program jest otwarty w widoku budowy form.

® Przycisk programowy "Bloki NC" jest aktywny.

Sposoéb postepowania

1. Nacisna¢ przycisk programowy "Znajdz".

il Zostanie wy$wietlony nowy pionowy pasek przyciskédw programowych.
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Patrz réwniez

Szukanie w programie (Strona 171)

Wymiana tekstu programu (Strona 173)

411.4 Zmiana widoku
411.41 Powigkszenie i zmniejszenie grafiki
Warunek

® Widok budowy form jest uruchomiony.

® Przycisk programowy "Grafika" jest aktywny.

Sposo6b postepowania

1. Nacisng¢ przycisk <+> lub <->, gdy chcemy powigkszy¢ lub zmniejszyé
+ aktualng grafike.
Grafika jest powiekszana lub zmniejszana od srodka.

- ALBO -
Naciskac przyciski programowe "Szczegoty" i "Zoom +", gdy chcemy

Lzl powiekszy¢ wycinek.
Zoom +
- ALBO -
Naciskaé przyciski programowe "Szczegdty" i "Zoom -", gdy chcemy
il zmniejszy¢ wycinek.
Zoom -
- ALBO -
o Nacisng¢ przyciski programowe "Szczegoty" i "Autozoom", gdy chcemy
ae automatycznie dopasowa¢ wycinek do wielkosci okna.
Autozoom Automatyczne dopasowanie wielkosci uwzglednia najwieksze wymiary

obrabianego przedmiotu w poszczegdlnych osiach.
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Wskazowka
Wybrany wycinek

Wybrane wycinki i dopasowania wielkosci pozostajg tak dlugo zachowane, jak diugo
program jest wybrany

411.4.2 Zmiana widoku

Gdy chcemy przesung¢, powiekszy¢ albo zmniejszy¢ wycinek widoku budowy form, np. aby
obejrze¢ szczegdty lub potem ponownie wyswietlic kompletny obrabiany przedmiot, nalezy

uzy¢ lupy.

Przy pomocy lupy mozna okresli¢ widok, a nastepnie powiekszy¢ go lub pomniejszyc.

Warunek

e \Widok budowy form jest uruchomiony.

® Przycisk programowy "Grafika" jest aktywny.

Spos6b postepowania

Detale

Lupa

Lupa +

Lupa -

A

>

v

Frezowanie

Przejmij

Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".

Nacisng¢ przycisk programowy "Lupa".

Wyswietlana jest lupa w formie ramki prostokatnej.

Nacisng¢ przycisk programowy "Lupa +" lub przycisk <+>, aby
powiekszy¢ ramke.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Lupa -" lub przycisk <->, aby
zmniejszy¢ ramke.

- ALBO -

Naciska¢ jeden z przyciskdw kursora, aby przesung¢ ramke do goéry, w
lewo, w prawo lub do dotu.

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij", aby przeja¢ wybrany
wycinek.
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4.12 Wyswietlenie funkcji G i funkcji pomocniczych

4121 Wybrane funkcje G
W oknie "Funkcje G" wyswietlanych jest 16 wybranych grup G.
W ramach grupy G jest kazdorazowo wys$wietlana tylko funkcja G aktywna w sterowaniu.

Niektére G-Code (np. G17, G18, G19) sg aktywne natychmiast po zatgczeniu sterowania
maszyny.

Ktore G-Code sg zawsze aktywne, zalezy od ustawien.

Producent maszyny
{EDE Uprasza sige o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Standardowo wyswietlane grupy G

Grupa Znaczenie

Grupa G 1 Modalnie dziatajgce polecenia ruchu (np. GO, G1, G2, G3)

Grupa G 2 Funkcje dziatajgce pojedynczymi blokami, czas oczekiwania (np. G4, G74,
G75)

Grupa G 3 Przesuniecia programowe, ograniczenie pola pracy i programowanie
biegunowe (np. TRANS, ROT, G25, G110)

Grupa G 6 Wybor ptaszczyzny (np. G17, G18)

Grupa G 7 Korekcja promienia narzedzia (np. G40, G42)

Grupa G 8 Ustawiane przesunigecia punktu zerowego (np. G54, G57, G500)

Grupa G 9 Blokowanie przesunie¢ (np. SUPA, G53)

Grupa G 10 Zatrzymanie dokfadne - praca z ptynnym przechodzeniem (np. G60, G641)

Grupa G 13 Wymiarowanie obrabianego przedmiotu calowe/metryczne (np. G70, G700)

Grupa G 14 Wymiarowanie obrabianego przedmiotu absolutne/przyrostowe (G90)

Grupa G 15 Rodzaj posuwu (np. G93, G961, G972)

Grupa G 16 Korekcja posuwu na tuku wewnetrznym i zewnetrznym (np. CFC)

Grupa G 21 Profil przyspieszenia (np. SOFT, DRIVE)

Grupa G 22 Typy korekcji narzedzia (np. CUT2D, CUT2DF)

Grupa G 29 Programowanie na promieniu/$rednicy (np. DIAMOF, DIAMCYCOF)

Grupa G 30 Kompresor zat./wyt. (np. COMPOF)
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Standardowo wyswietlane grupy G (ISO-Code)

Grupa Znaczenie

Grupa G 1 Modalnie dziatajace polecenia ruchu (np. GO, G1, G2, G3)

Grupa G 2 Funkcje dziatajgce pojedynczymi blokami, czas oczekiwania (np. G4, G74,
G75)

Grupa G 3 Przesuniecia programowe, ograniczenie pola pracy i programowanie
biegunowe (np. TRANS, ROT, G25, G110)

Grupa G 6 Wybor ptaszczyzny (np. G17, G18)

Grupa G7 Korekcja promienia narzedzia (np. G40, G42)

Grupa G 8 Ustawiane przesuniecia punktu zerowego (np. G54, G57, G500)

Grupa G 9 Blokowanie przesunie¢ (np. SUPA, G53)

Grupa G 10 Zatrzymanie dokfadne - praca z ptynnym przechodzeniem (np. G60, G641)

Grupa G 13 Wymiarowanie obrabianego przedmiotu calowe/metryczne (np. G70, G700)

Grupa G 14 Wymiarowanie obrabianego przedmiotu absolutne/przyrostowe (G90)

Grupa G 15 Rodzaj posuwu (np. G93, G961, G972)

Grupa G 16 Korekcja posuwu na tuku wewnetrznym i zewnetrznym (np. CFC)

Grupa G 21 Profil przyspieszenia (np. SOFT, DRIVE)

Grupa G 22 Typy korekcji narzedzia (np. CUT2D, CUT2DF)

Grupa G 29 Programowanie na promieniu/$rednicy (np. DIAMOF, DIAMCYCOF)

Grupa G 30 Kompresor zat./wyt. (np. COMPOF)

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybraé okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
WA 2. Nacisng¢ przycisk <JOG>, <MDA> |lub <AUTO>.
UL
JOG
=)
AUTO
Funkcje 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Funkcje G".
G Otworzy sie okno "Funkcje G".

B

Nacisng¢ przycisk programowy "Funkcje G", aby zamkng¢ okno.

Funkcije
G

Wyswietlany w oknie "Funkcje G" wybér grup G moze by¢ rézny.
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Literatura

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

Dalsze informacje dot. definiowania wyswietlanych grup G znajdujg sie w nastepujgcej

literaturze:

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

4.12.2 Wszystkie funkcje G

W oknie "Funkcje G" wyszczegodlniane sg wszystkie grupy G z numerami grup.

W ramach jednej grupy G jest kazdorazowo wyswietlana tylko funkcja G aktywna w

sterowaniu.

Dodatkowe informacje w stopce

W stopce sg wySwietlane nastepujgce informacje dodatkowe:

e Aktualne transformacije

Wyswietlenie

Znaczenie

TRANSMIT

Aktywna transformacja biegunowa

TRACYL

Transformacja pobocznicy walca aktywna

TRAORI

Aktywna transformacja orientaciji

TRAANG

Aktywna transformacja osi skosnej

TRACON

Aktywna transformacja kaskadowana

W przypadku TRACON s3g kolejno wigczane dwie transformacje (TRAANG i
TRACYL lub TRAANG i TRANSMIT).

® Aktualne przesuniecia punktu zerowego

® Predkosc¢ obrotowa wrzeciona

® Posuw po torze

e Aktywne narzedzie

188
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Sposo6b postepowania

p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
vy 2. Nacisna¢ przycisk <JOG>, <MDA> lub <AUTO>.
UL
JOG

3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Wszystkie funkcje G".
Otworzy sie okno "Funkcje G".

Vifszystlie
funkcje- G

4123 Funkcje pomocnicze

Do funkcji pomocniczych zaliczajg sie ustalone przez producenta maszyny funkcje M i H,
ktére przekazujg parametry do PLC i tam wyzwalajg reakcje zdefiniowane przez producenta
maszyny.

Wyswietlane funkcje pomocnicze

W oknie "Funkcje pomocnicze" wyswietlanych jest do pieciu aktualnych funkcji M i trzech
funkcji H.

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybraé okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
'\V}/V\, 2. Nacisng¢ przycisk <JOG>, <MDA> |lub <AUTO>.
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Literatura

190

Funkcje 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Funkcje H".
pomocnicze Otwiera sig okno "Funkcje pomocnicze".

Funkcje 4. Nacisngc¢ przycisk programowy "Funkcje H", aby zamkng¢ okno.

Aby diagnozowac akcje synchroniczne mozna w oknie "Akcje synchroniczne" wyswietli¢
informacje o ich statusie.

Dostepna jest lista wszystkich aktualnie dziatajgcych akcji synchronicznych.

Programowanie akcji synchronicznych jest wyswietlane na liscie w tej samej formie, co w
programie obrobki.

Instrukcja programowania Przygotowanie do pracy (PGA), rozdziat: Akcje synchroniczne
ruchu

Status akcji synchronicznych

W kolumnie "Stan" mozna odczyta¢, jaki status majg akcje synchroniczne:

® czekanie

® aktywny

® zablokowany

Akcje synchroniczne dziatajgce pojedynczymi blokami sg rozpoznawalne tylko przez
wyswietlanie ich stanu. Sg one wyswietlane tylko podczas obrébki.

Typy synchronizacji
Typy synchronizacji Znaczenie
ID=n Modalnie dziatajgce akcje synchroniczne w pracy automatycznej do
konca programu, lokalne w programie; n = 1... 254
IDS=n Statycznie dziatajgce akcje synchroniczne, dziatajgce modalnie w kazdym
trybie pracy, réwniez po zakonczeniu programu; n = 1 ... 254
bez ID/IDS Dziatajgce pojedynczymi blokami akcje synchroniczne w pracy
automatycznej
Wskazdéwka

Numery z zakresu 1 - 254 wolno, niezaleznie dla jakiego numeru identyfikacyjnego, zawsze
nadac tylko jeden raz.

Wyswietlanie akcji synchronicznych

Przez przyciski programowe jest mozliwe ograniczenie wyswietlania uaktywnionych akgiji
synchronicznych.
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Sposo6b postepowania

Akcje

STNC synchro

Pojedyn.
blokami

Frezowanie

4. 12 Wyswietlenie funkcji G i funkcji pomocniczych

Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".

Nacisna¢ przyciski <JOG>, <AUTO> lub <MDA>.

Nacisna¢ przycisk przetaczania menu i przycisk programowy "Akcje
synchroniczne".

Otwiera sie okno "Akcje synchroniczne".

Zostang wyswietlone wszystkie uaktywnione akcje synchroniczne.

Nacisna¢ przycisk programowy "ID", gdy akcje synchroniczne
dziatajace modalnie w pracy automatycznej majg zostac ukryte.

- I/ALBO-
Nacisng¢ przycisk programowy "IDS", gdy statyczne akcje
synchroniczne majg zostac ukryte.

- I/ALBO-

Nacisng¢ przycisk programowy "Pojedynczymi blokami", gdy akcje
synchroniczne dziatajgce modalnie w pracy automatycznej majg zostac
ukryte.

Nacisng¢ przyciski programowe "ID", "IDS" lub "Pojedynczymi blokami",
aby ponownie wyswietli¢ odpowiednie akcje synchroniczne.
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4.13 Wyswietlenie czasu przebiegu programu i zliczanie obrabianych
przedmiotéw

Aby méc uzyskac podglad na czas przebiegu programu, jak tez liczbe wykonanych
obrabianych przedmiotéw, nalezy wywota¢ okno "Czasy, liczniki".

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

Wyswietlone czasy

Program

Przy pierwszym nacisnieciu przycisku programowego nastepuje tutaj wyswietlenie, jak
dtugo trwa juz przebieg programu.

Przy kazdym kolejnym starcie programu jest wyswietlany czas, ktéry byt potrzebny przy
pierwszym wykonaniu catego przebiegu programu.

Gdy program lub posuw zostanie zmieniony, wéwczas nowy czas wykonywania
programu po pierwszym przebiegu jest korygowany.

Pozostaty program

Nastepuje wyswietlanie, jak dtugo bedzie jeszcze trwaé wykonywanie aktualnego
programu. Dodatkowo mozna

na podstawie wskaznika postepu programu $ledzi¢ stopien wykonania aktualnego
przebiegu programu w procentach.

Wyswietlenie ukazuje sie dopiero przy drugim przebiegu programu.

Gdy wykonywany jest program ze zrodta zewnetrznego, wyswietla sie tutaj postep
tadowania programu.

Sterowanie pomiarem czasu

Pomiar czasu rozpoczyna sie wraz z uruchomieniem programu, a konczy z jego korncem
(M30) lub z uzgodniong funkcjg M.

Podczas trwania wykonywania programu pomiar czasu jest przerywany przy nacisnieciu
CYCLE STOP i kontynuowany przy nacisnieciu CYCLE START.

Przez nacisniecie RESET, a nastepnie CYCLE START pomiar czasu rozpoczyna sie od
poczatku.

W przypadku CYCLE STOP lub korekcji posuwu = 0 pomiar czasu zatrzymuije sie.

Zliczanie obrabianych przedmiotow

Istnieje mozliwo$¢ wyswietlenia powtdrzen programu lub liczby obrobionych przedmiotow.
Dla zliczania obrabianych przedmiotéw podaje sie rzeczywistg i zadang liczbe obrabianych
przedmiotéw.
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Zliczanie obrabianych przedmiotow

Zliczanie obrabianych przedmiotéw moze by¢ dokonywane poprzez koniec programu (M30)
lub poprzez funkcje M.

Sposo6b postepowania

M,

el

Maszyna

)

AUTO

Czasy
liczniki

O

SELECT

Patrz réwniez

Wybraé¢ okno obstugowe "Maszyna".

Nacisna¢ przycisk <AUTO>.

Nacisng¢ przycisk programowy "Czasy, liczniki".
Otworzy sie okno "Czasy, liczniki".

Pod "Liczenie obrabianych przedmiotow" wybra¢ wpis "tak", gdy
obrabiane przedmioty majg by¢ zliczane.

W polu "Zadana liczba obr. przedmiotéw" wprowadzic¢ liczbe
potrzebnych przedmiotéw.

W "Rzeczywista liczba obrobionych przedmiotéw" sg wyswietlane juz
obrobione przedmioty. Ta warto$¢ moze w razie potrzeby zosta¢
skorygowana.

Gdy zdefiniowana liczba przedmiotéw jest osiggnieta, wyswietlenie
aktualnych przedmiotéw jest automatycznie zerowane.

Podanie liczby sztuk (Strona 255)

Frezowanie
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4.14

Ustawienie dla pracy automatycznej

Przed obrobka mozna przetestowac program, aby wczesniej rozpoznac btedy w programie.
W tym celu nalezy zastosowac posuw prébny.

Poza tym istnieje mozliwos¢ dodatkowego ograniczenia predkosci przesuwu szybkiego, aby
przy wdrazaniu nowego programu z przesuwem szybkim nie dochodzito do zbyt wysokich
predkosci ruchéw posuwowych.

Posuw prébny

Wprowadzony tutaj posuw zastepuje przy wykonywaniu posuw zaprogramowany, gdy w
oknie sterowania programu wybrano "DRY posuw prébny".

Zmniejszony posuw szybki

Wprowadzona tutaj warto$¢ zmniejsza posuw szybki do wprowadzonej wartosci
procentowej, gdy w oknie sterowania programem wybrano "RG0 zmniejszony posuw
szybki".

Wyswietlenie wyniku pomiaru

W programie obrobki mozna poprzez rozkaz MMC wyswietli¢ wyniki pomiarow:

Ustawic,

® czy sterowanie przy dojsciu do polecenia ma automatycznie przej$¢ do obszaru obstugi
"Maszyna" i czy ma zosta¢ wyswietlone okno z wynikami pomiaréw,

lub

® czy okno z wynikami pomiaréw jest otwierane przez nacisniecie przycisku programowego
"wynik pomiaru".

Sposo6b postepowania

194

p— 1. Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

M,
Maszyna

? 2. Nacisng¢ przycisk <AUTO>.
AUTO
3. Nacisng¢ przycisk przetaczania menu i przycisk programowy
> "Ustawienia".
n Otwiera sie okno "Ustawienia dla pracy automatycznej".
as-

ﬁx tavwy

4, W polu "Posuw prébny DRY" wprowadzi¢ pozadang predkos¢ probna.
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5. W polu "Zmniejszony posuw szybki RG0" podajemy pozadang warto$¢
procentows.

Gdy zadana wartos¢ 100% nie zostanie zmieniona, RGO nie dziata.

6. Wybraé w polu "Wyswietlenie wyniku pomiaru" wpis "automatycznie",
Q gdy okno wyniku pomiaru ma by¢ automatycznie otwierane, lub
"recznie", gdy okno wyniku pomiaru ma byc¢ otwierane przez nacisniecie
przycisku "Wynik pomiaru".

SELECT

Literatura

Podrecznik programowania Cykle pomiarowe 840D slI/828D

Wskazowka

Predkos¢ posuwu mozna zmieni¢ podczas pracy.

Patrz rowniez

Sterowania programem (Strona 165)
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5.1 Przeglad

W symulacji aktualny program jest kompletnie obliczany, a wynik jest przedstawiany
graficznie. W ten sposdéb testowany jest program bez wykonywania ruchéw w osiach.
Btednie zaprogramowane kroki obrébki sg rozpoznawane, co zapobiega sie btednej obrébce
na przedmiocie.

Wyswietlanie graficzne

Symulacja stosuje prawidtowe proporcje obrabianego przedmiotu i narzedzi wyswietlanych
na ekranie.

Przy symulacji na frezarkach obrabiany przedmiot jest nieruchomy w przestrzeni.
Niezaleznie od typu budowy maszyny porusza sie tylko narzedzie.

Definicja obrabianego przedmiotu

Dla obrabianego przedmiotu sg stosowane wymiary potfabrykatu, ktére sg wprowadzane w
edytorze programow.

Pétfabrykat jest mocowany w odniesieniu do uktadu wspotrzednych, ktéry obowigzuje w
chwili jego zdefiniowania. Przed definicjg potfabrykatu w programach G-Code muszg wiec
zostac¢ stworzone odpowiednie warunki wyjsciowe, np. przez wybor odpowiedniego
przesunigcia punktu zerowego.

Programowanie poffabrykatu (przyktad)

G54 G17 G90

CYCLE8SOO (O, "TISCH", 100000,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,-1,100,1)
WORKPIECE(,,, "Box",112,0,-50,-80,00,155,100)
T="NAWIERTAK-NC Dl1o"

Wskazoéwka
Przesuniecie potfabrykatu przy zmienionym przesunieciu punktu zerowego

Potfabrykat jest zawsze tworzony w przesunieciu punktu zerowego, ktore jest wtasnie
aktywne.

Gdy zostanie wybrane inne przesuniecie punktu zerowego, uktad wspétrzednych jest
przeliczany, wyglad poffabrykatu nie jest w kazdym razie dopasowywany.

Frezowanie
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5.1 Przeglad

Wyswietlenie drog ruchu

Sciezki ruchu przedstawiane s3 kolorami. Posuw szybki na czerwono, a posuw roboczy na
zielono.

Prezentacja glebokosci

Gtebokosc jest przedstawiana w formie stopniowania koloréw. Przedstawienie gtebokosci
obrazuje poziom gtebokosci, na ktérym aktualnie nastepuje obrébka. Dla prezentacji
gtebokosci obowigzuje: "im gtebiej, tym ciemniej".

Odniesienia MKS

Symulacja jest zaprojektowana jako symulacja obrabianego przedmiotu, tzn. nie zaktada sie,
ze przesuniecie punktu zerowego musi by¢ juz doktadne okreslone, np. przez zadrapanie.

Mimo to sg w programowaniu nieuniknione odniesienia do MKS, jak np. punkt zmiany
narzedzia w MKS, pozycja odsuniecia przy skrecie i skladowe stotu kinematyki skretu. Te
odniesienia do MKS mogtyby w zaleznosci od aktualnego przesunigcia punktu zerowego w
najbardziej niekorzystnych przypadkach prowadzi¢ do tego, ze na symulacji bedg
pokazywane kolizje, ktére przy realistycznym przesunieciu punktu zerowego nie wystgpityby,
albo na odwrét, nie zostang przedstawione kolizje, ktére przy realistycznym przesunieciu
punktu zerowego wystgpityby.

Frame programowane

Przy symulacji sg uwzgledniane wszystkie frame i przesuniecia punktu zerowego.

Wyswietlenie symulac;ji
Istnieje mozliwo$é wyboru pomiedzy nastepujacymi wariantami wy$wietlania:
® Symulacja wybierania materiatu

W przypadku symulacji lub symulacji w czasie rzeczywistym obserwowane jest
bezposrednio wybieranie materiatu ze zdefiniowanego poétfabrykatu.

e Wyswietlenie toru

Istnieje mozliwo$é dodatkowego wyswietlenia toru. Jest przy tym wyswietlany
zaprogramowany tor narzedzia.

Wskazéwka
Prezentacja narzedzia w symulacji i w symulacji w czasie rzeczywistym
Aby symulacja obrabianego przedmiotu byta mozliwa réwniez z nie zmierzonymi albo

niekompletnie wprowadzonymi narzedziami, czynione sg okre$lone zatozenia dot.
geometrii narzedzia.

Dtugosc frezu lub wiertta jest na przyktad ustawiana na warto$¢ proporcjonalng do
promienia narzedzia, aby mozna byto symulowac¢ zbieranie materiatu.

Frezowanie
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Symulacja obrobki

5.1 Przeglad

Warianty wyswietlania

Widoki

Frezowanie

Przy wyswietlaniu graficznym mozna wybiera¢ sposrod trzech wariantow:
® Symulacja przed obrobkag przedmiotu

Przed obrobkg na maszynie mozna w szybkim przebiegu przedstawi¢ na ekranie
wykonywanie programu.

® Symulacja w czasie rzeczywistym przed obrobkag przedmiotu

Przed obrobkg na maszynie mozna wyswietli¢ graficznie przebieg programu z testem
programu i posuwem w pracy probnej. Osie maszyny nie poruszajg sie przy tym, gdy
wybrano opcje "bez ruchéw w osiach".

® Symulacja w czasie rzeczywistym podczas obrébki przedmiotu

Podczas wykonywania programu na maszynie mozna sledzi¢ obrébke na ekranie.

W przypadku wszystkich trzech wariantéw sg do dyspozycji nastepujgce widoki:
e \Widok z gory
e Widok 3D

o \Widoki boczne

Wyswietlenie statusu

Nastepuje wyswietlanie aktualnych wspotrzednych osi, korektora posuwu, aktualnego
narzedzia z ostrzem, aktualnego bloku programu, posuwu i czasu obrébki.

We wszystkich widokach podczas prezentacji graficznej pracuje zegar. Czas obrobki jest
wyswietlany w godzinach, minutach i sekundach. Odpowiada on w przyblizeniu czasowi,
ktérego program potrzebuje do obrébki tgcznie ze zmiang narzedzia.

Opcje softwareowe

E Dla widoku 3D potrzebna jest opcja "Symulacja 3D czesci gotowej".
Dla funkcji "Symulacja w czasie rzeczywistym" potrzebna jest opcja
"Symulacja w czasie rzeczywistym".

Okreslenie czasu przebiegu programu

Przy przebiegu symulacji jest okreslany czas przebiegu programu. Czas przebiegu programu
jest wyswietlany w edytorze przez pewien czas na koncu programu.
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5.1 Przeglad

Wiasciwosci symulacji w czasie rzeczywistym i symulaciji
Sciezki ruchu
Przy symulacji wy$wietlane $ciezki ruchu sg zapisywane w buforze cyklicznym. Gdy bufor
jest zapetniony, z kazdg nowg sciezkg ruchu najstarsza sciezka jest kasowana.
Przedstawienie zoptymalizowane

Gdy wykonywanie symulacji zostato zatrzymane albo zakohczone, prezentacja jest jeszcze
raz przeliczana na obraz o wysokiej rozdzielczosci. W niektérych przypadkach jest to
niemozliwe. W tym przypadku zostanie wy$wietlony komunikat: "Obrazu o wysokiej
rozdzielczo$ci nie mozna utworzyé.

Ograniczenie obszaru pracy

W symulacji obrabianego przedmiotu nie dziatajg ograniczenia obszaru pracy i softwareowe
wytgczniki kranicowe.

Ograniczenie

® Traori: ruchy 5-osiowe sg interpolowane liniowo. Bardziej skomplikowane ruchy mogg by¢
nie przedstawiane.

e Spline i wielomiany nie sg obstugiwane.

e Bazowanie: G74 z przebiegu programu nie dziata.

e Alarm 15110 "Blok REORG jest niemozliwy" nie jest wySwietlany.
e Cykle kompilacyjne nie sg obstugiwane.

® Bez obstugi przez PLC.

® Brak obstugi pojemnikéw osi.

Warunki brzegowe

e \Wszystkie istniejagce zestawy danych (Toolcarrier / TRAORI, TRACYL) sg brane do
obliczen i musza w celu prawidtowej symulacji by¢ prawidtowo uruchomione.

e Transformacje ze skrecong osia liniowg (TRAORI 64 - 69), jak tez transformacje OEM
(TRAORI 4096 - 4098) nie sg obstugiwane.

® Zmiany danych Toolcarrier lub danych transformaciji dziatajg dopiero po Power On.

® Zmiana transformacji i zmiana danych skretu sg obstugiwane. Nie sg jednak obstugiwane
prawdziwe zmiany kinematyki, w przypadku ktérych gtowica skretna jest fizycznie
wymieniana.

e Symulacja programéw obrébki form o bardzo krétkich czasach zmiany blokéw moze
trwac diuzej niz obrébka, poniewaz rozktad czasu obliczeniowego przy tym zastosowaniu
jest zaprojektowany na korzysc¢ obrébki i niekorzy$¢ symulacii.

Frezowanie
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5.1 Przeglad

Przyktady

Kilka przyktadoéw dla obstugiwanych typéw budowy maszyn:

“%

Gtowica skretna 90°/45°

Frezowanie
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5.1 Przeglad

\

Stot skretny 90°/90°

Stot skretny 90°/45°

Frezowanie
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5.1 Przeglad

W
B

Kombinacja skretna 90°/90°

-

e

Kombinacja skretna 45°/90°

Frezowanie
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5.2 Symulacja przed obrobkg przedmiotu

5.2 Symulacja przed obrébka przedmiotu
Przed obrobka na maszynie mozna w szybkim przebiegu przedstawi¢ graficznie na ekranie
wykonywanie programu. W ten sposéb mozna kontrolowa¢ wynik wykonania programu.
Korektor posuwu
Podczas symulacji dziata réwniez korektor posuwu.
Na ekranie graficznym mozna zmienia¢ posuw podczas symulacji.
0 %: Symulacja zatrzymuije sie.

100 %: Program jest wykonywany z najwiekszg szybko$cia.

Sposo6b postepowania

|E 1. Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow".

Program

~Menager
2. Wybra¢ miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na programie, ktéry ma by¢
symulowany.

<> 3. Nacisna¢ przycisk <INPUT> lub przycisk <Kursor w prawo>.

INPUT

> - ALBO -

Klikng¢ podwajnie na program.
Wybrany program jest otwierany w oknie obstugi "Program".

p> Symu- 4, Nacisng¢ przycisk programowy "Symulacja".
££° lacja Przebieg programu jest pokazywany graficznie na ekranie. Osie
@ maszyny nie wykonujg przy tym ruchow.

- 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Stop", aby zatrzymac¢ symulacije.

- ALBO -
7 Nacisna¢ przycisk programowy "Reset", aby przerwa¢ symulacje.
& 6. Nacisna¢ przycisk programowy "Start", aby ponownie uruchomié¢ lub

kontynuowac¢ symulacje.
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Symulacja obrobki
5.3 Symulacja w czasie rzeczywistym przed obrobkag przedmiotu

Wskazowka
Zmiana okna obstugi

Symulacja zakonczy sie, gdy ekran zostanie przetgczony na inne okno obstugi. Gdy
ponownie symulacja zostanie uruchomiona, rozpocznie sie ona od poczatku programu.

5.3 Symulacja w czasie rzeczywistym przed obrébkg przedmiotu

Przed obrobka na maszynie mozna graficznie wyswietli¢ wykonanie programu na ekranie,
aby sprawdzi¢ wynik programu obrobki.

Opcja programowa
E Dla symulacji w czasie rzeczywistym potrzebna jest opcja "Symulacja w
czasie rzeczywistym".

Mozna zastgpi¢ zaprogramowany posuw posuwem probnym, aby mie¢ wptyw na szybkosé
wykonania i wybraé test programu, aby wytgczy¢ ruchy w osiach.

Jezeli zamiast prezentacji graficznej trzeba ponownie wyswietli¢ aktualne bloki programu,
mozna przetaczy¢ sie na widok programu.

Sposoéb postepowania

1. Zatadowac¢ program w trybie pracy "AUTO".
g Wphyw 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Sterowanie programem" i uaktywni¢
H progr. ‘ pola wyboru "PRT bez ruchu w osiach" i "DRY posuw probny".
Wykonanie nastepuje bez ruchéw w osiach. Zaprogramowana predkosc
posuwu jest zastepowana przez posuw dla pracy probne;j.

wsmﬂ_‘ 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Symulacja w czasie rzeczywistym".
= |resl.

4. Nacisna¢ przycisk <CYCLE START>.
gt Przebieg programu jest pokazywany graficznie na ekranie.

- Aifspot- L Ponownie nacisng¢ przycisk "Symulacja w czasie rzeczywistym", aby
== kresl. zakonczy¢ symulacje.
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5.4 Symulacja w czasie rzeczywistym podczas obrobki przedmiotu

5.4 Symulacja w czasie rzeczywistym podczas obrébki przedmiotu

Kiedy widok przestrzeni roboczej jest podczas obrébki zastoniety, np. przez chtodziwo,
mozna obserwowaé przebieg obrobki rowniez na ekranie.

Opcja programowa
E Dla symulacji w czasie rzeczywistym potrzebna jest opcja "Symulacja w
czasie rzeczywistym".

Sposo6b postepowania

1. Zatadowac program w trybie pracy "AUTQO".

ﬂWspﬁl- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Symulacja w czasie rzeczywistym".
&' Lresl,
3. Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
303 Obrébka na maszynie jest uruchamiana i graficznie pokazywana na
ekranie.
 Wspot- [GE Ponownie nacisngc¢ przycisk "Symulacja w czasie rzeczywistym", aby
7 kred, zakonczy¢ symulacje.

Wskazowka

e Jezeli symulacja w czasie rzeczywistym zostanie wytgczona, gdy informacje o czesci
surowej sg juz w programie przetworzone, wyswietlane sg tylko drogi ruchu i narzedzie.

e Gdy symulacja w czasie rzeczywistym podczas obrébki zostanie wytgczona i péznie;j
ponownie wigczona, drogi przebyte w miedzyczasie nie bedg wyswietlane.
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5.5 Rozne widoki obrabianego przedmiotu

5.5 Rézne widoki obrabianego przedmiotu

Przy prezentacji graficznej mozna wybiera¢ rozne widoki, aby méc optymalnie obserwowaé
aktualng obrobke, wyswietlic szczegdty lub widok ogdiny obrabianego przedmiotu.

S3 do dyspozycji nastepujgce widoki:
e \Widok z gory
e Widok 3D

o \Widoki boczne

5.5.1 Widok z géry
1. Uruchomié symulacje
VWidal 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Widok z gory".
z gory Obrabiany przedmiot jest przedstawiony na widoku z gory.

Zmiana wyswietlania

Mozna powiekszaé, pomniejszac i przesuwac grafike symulacji, jak tez zmieni¢ wybrany
obszar.

5.5.2 Widok 3D

1. Uruchomi¢ symulacije.

‘ Dalsze ‘ 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Dalsze widoki" i "Widok 3D".
widoki

Widol
30

Opcja programowa
E Dla symulacji potrzebna jest opcja "Symulacja 3D (cze$ci gotowej)".
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5.5 Rozne widoki obrabianego przedmiotu

Zmiana wyswietlania

Mozna powiekszaé, pomniejszac, przesuwac i obracac grafike symulacji, jak tez zmienic

wybrany obszar.

Wyswietlanie i przesuwanie ptaszczyzn przekroju

Mozna réwniez wyswietla¢ i przesuwac ptaszczyzny przekroju X, Y i Z.

Patrz réwniez

Ustalenie ptaszczyzny przekroju (Strona 215)

553 Widoki boczne

1.
‘ Dalsze ‘ 2.

widoki

3.

od przodu

od tytu

od lewej

od prawej

Zmiana wyswietlania

Uruchomi¢ symulacje.
Nacisng¢ przycisk programowy "Dalsze widoki".

Nacisng¢ przycisk programowy "Od przodu", gdy obrabiany przedmiot
ma by¢ obserwowany od przodu.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Od tytu", gdy obrabiany przedmiot ma
by¢ obserwowany od tytu.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Od lewej", gdy obrabiany przedmiot ma
by¢ obserwowany od lewej.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Od prawej", gdy obrabiany przedmiot
ma by¢ obserwowany od prawe;.

Mozna powieksza¢, pomniejszac i przesuwacé grafike symulacji, jak tez zmieni¢ wybrany

obszar.

208
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5.6 Edycja wyswietlenia symulacji

5.6 Edycja wyswietlenia symulaciji

5.6.1 Wprowadzenie pétfabrykatu

Istnieje mozliwos¢ zastgpienia potfabrykatu zdefiniowanego w programie albo zdefiniowania
poifabrykatow dla programéw, w ktorych definicja pétfabrykatu nie moze zosta¢ wstawiona.

Wskazowka

Edycja przedmiotu przed obrébkag jest mozliwa tylko wtedy, gdy symulacja lub symulacja w
czasie rzeczywistym znajduje sie w stanie reset.

Sposo6b postepowania

Symulacja lub symulacja w czasie rzeczywistym jest uruchomiona.

2. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Przedmiot przed obrobkg".
Okno "Edycja przedmiotu przed obrébkg" otwiera sie i pokazuje
Detal wartosci domysine.

SUrDwY

3. Wprowadzi¢ zgdane warto$ci wymiaréw.

v 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij", aby potwierdzi¢ swoje dane.
Przejmi Jest przedstawiany nowo zdefiniowany obrabiany przedmiot.

5.6.2 Ukrycie i wySwietlenie toru narzedzia

Dzieki wizualizacji toru mozna $ledzi¢ zaprogramowany tor narzedzia wybranego programu.
Tor jest stale aktualizowany w zaleznosci od ruchu narzedzia. Tory narzedzia mogg w
kazdej chwili by¢ wysSwietlane i ukrywane.

Spos6b postepowania

1. Symulacja lub symulacja w czasie rzeczywistym jest uruchomiona.
2. Nacisna¢ przycisk programowy ">>".
Tory narzedzia sg wyswietlane na aktywnym widoku.
3. Nacisna¢ przycisk programowy, aby ukry¢ tory narzedzi.
for narz.

W tle tory narzedzi sg nadal tworzone i mogg zosta¢ wy$wietlone przez
ponowne nacisniecie przycisku programowego.

‘ Skasuj Nacisngc¢ przycisk "Skasuj tor narzedzia".
tor narz. Wszystkie dotychczas narysowane tory narzedzia sg kasowane.

B
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5.7 Sterowanie programem podczas symulacji

5.7 Sterowanie programem podczas symulacji

5.7.1 Zmiana posuwu

Podczas symulacji mozna w kazdej chwili zmieni¢ posuw.

W wierszu statusu mozna $ledzi¢ zmiany.

Wskazowka

Jezeli pracujemy z funkcjg "Symulacja w czasie rzeczywistym", jest uzywany przetacznik
obrotowy (korektor) na pulpicie sterowniczym.

Sposo6b postepowania

Program
control

Override

+

Override

100%
override

Symulacja jest uruchomiona.
Nacisng¢ przycisk programowy "Sterowanie programem".

Naciska¢ przycisk programowy "Korektor +", lub "Korektor -", aby
zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ posuw o0 5%.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Override 100%", aby ustawi¢ posuw na
warto$¢ maksymalna.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "<<" aby powréci¢ do obrazu
podstawowego i uruchomi¢ symulacje ze zmienionym posuwem.

Wskazowka

Przetaczanie miedzy "Korektor +" i "Korektor -"

CTRL

210

Nacisng¢ przyciski <CTRL> i <Kursor do dotu> lub <Kursor do goéry>,
aby przetgczy¢ miedzy przyciskami programowymi "Korektor +" i
"Korektor -".
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Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Symulacja obrobki
5.7 Sterowanie programem podczas symulacji

5.7.2 Symulowanie programu pojedynczymi blokami

Tak jak przy wykonywaniu programu, mozna podczas symulacji sterowa¢ przebiegiem
programu, tzn. np. uruchomic przebieg programu blok po bloku.

Sposo6b postepowania

1. Symulacja jest uruchomiona.
Program 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Sterowanie programem" i
control "Pojedynczymi blokami".
Single
block

« 3. Nacisng¢ przyciski programowe "Powr6t" i "Start SBL".
Wstecz Nastepny blok programu jest symulowany, a nastepnie zatrzymuje sie.

> sBL

® - 4. Tyle razy nacisng¢ przycisk "Start SBL", ile razy chcemy symulowaé

kolejny blok.
Program 5. Nacisngc¢ przycisk programowy "Sterowanie programem", jak tez
control przycisk "Pojedynczymi blokami", aby wyjs¢ z trybu wykonywania

Single pojedynczymi blokami.
block

Wskazéwka
Wiaczenie/wylaczenie wykonywania pojedynczymi blokami

Nacisnag¢ rownoczes$nie przyciski <CTRL> i <S>, aby wtagczy¢ i
CTRL ponownie wylgczy¢ tryb wykonywania pojedynczymi blokami.
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5.8 Zmiana i dopasowanie grafiki symulacji

5.8 Zmiana i dopasowanie grafiki symulac;ji
5.8.1 Powigkszenie i zmniejszenie grafiki
Warunek

Symulacja lub symulacja w czasie rzeczywistym jest uruchomiona.

Sposo6b postepowania

1. Nacisng¢ przycisk <+> lub <->, gdy chcemy powigkszy¢ lub zmniejszyé
+ aktualng grafike.
Grafika jest powiekszana lub zmniejszana od srodka.

- ALBO -
Naciska¢ przyciski programowe "Szczegoty" i "Zoom +", gdy chcemy
IEE3 powiekszy¢ wycinek.
Zoom +
- ALBO -
Naciskac przyciski programowe "Szczegoéty" i "Zoom -", gdy chcemy
Lzl zmniejszyé wycinek.
Zoom -
- ALBO -
o Nacisng¢ przyciski programowe "Szczegoty" i "Autozoom", gdy chcemy
ae automatycznie dopasowac wycinek do wielko$ci okna.
Automatyczne dopasowanie wielkosci uwzglednia najwieksze wymiary
Autozoom . . , .
obrabianego przedmiotu w poszczegdlnych osiach.
Wskazéwka
Wybrany wycinek

Wybrane wycinki i dopasowania wielkosci pozostajg tak dtugo zachowane, jak dtugo
program jest wybrany
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5.8 Zmiana i dopasowanie grafiki symulacyi

5.8.2 Przesuniecie grafiki

Warunek

Symulacja lub symulacja w czasie rzeczywistym jest uruchomiona.

Sposo6b postepowania

1. Nacisng¢ przycisk kursora, gdy nalezy przesungc¢ grafike do géry, do
4 A dotu, w lewo lub w prawo.

vVi»

5.8.3 Obrét grafiki

Na widoku 3D istnieje mozliwo$¢ obracania potozenia obrabianego przedmiotu, aby oglgdac
go ze wszystkich stron.

Warunek

Symulacja jest uruchomiona i jest wybrany widok 3D.

Sposo6b postepowania

1. Nacisna¢ przycisk programowy "Szczegoty".
Detale
Widok 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Obro6t widoku".
obrog
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Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO 213



Symulacja obrobki

5.8 Zmiana i dopasowanie grafiki symulacji

2.
_’
T
F Y
A | <
> | V¥
584 Zmiana widoku

Naciskac przycisk programowy "Strzatka w prawo", "Strzatka w lewo",
"Strzatka do gory", "Strzatka do dotu", "Strzatka obrot w prawo” i
"Strzatka obrét w lewo", aby zmieni¢ potozenie obrabianego przedmiotu.

- ALBO -

Przytrzymac nacisniety przycisk <Shift> i przez odpowiednie przyciski
kursora obrdci¢ obrabiany przedmiot do zgdanego potozenia.

Gdy trzeba przesuna¢, powiekszy¢, zmniejszy¢ widok prezentacji graficznej, np. aby
obejrze¢ szczegoly lub potem ponownie wyswietlic kompletny obrabiany przedmiot, nalezy

uzy¢ lupy.

Przy pomocy lupy mozna okresli¢ widok, a nastepnie powiekszy¢ go lub pomniejszyc.

Warunek

Symulacja lub symulacja w czasie rzeczywistym jest uruchomiona.

Sposo6b postepowania

Detale
2.

Lupa
3.

Lupa +

Lupa -

214

Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".

Nacisng¢ przycisk programowy "Lupa".

Wyswietlana jest lupa w formie ramki prostokatnej.

Nacisng¢ przycisk programowy "Lupa +" lub przycisk <+>, aby
powiekszy¢ ramke.

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Lupa -" lub przycisk <->, aby
zmniejszy¢ ramke.

- ALBO -

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Symulacja obrobki
5.8 Zmiana i dopasowanie grafiki symulacyi

Naciskac jeden z przyciskow kursora, aby przesung¢ ramke do goéry, w
A 4 lewo, w prawo lub do dotu.

> ||V

v 4. Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij", aby przeja¢ wybrany
Przejmij wycinek.
5.8.5 Ustalenie ptaszczyzny przekroju

Na widoku 3D istnieje mozliwos¢ "przeciecia" obrabianego przedmiotu i w ten sposob
wyswietlania okreslonych widokow, i aby uczyni¢ widocznymi kontury zastoniete.

Warunek

Symulacja lub symulacja w czasie rzeczywistym jest uruchomiona.

Sposo6b postepowania

Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".
Detale

) 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Przekroj".
Przekroj

Obrabiany przedmiot jest pokazywany w przekroju.

Przekroj
alchywy
3. Nacisna¢ odpowiedni przycisk programowy, aby przesung¢
R ptaszczyzne przekroju w pozadanym kierunku.
2 —
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5.9 Wyswietlanie alarmow symulacji

5.9 Wyswietlanie alarméw symulacji

Podczas symulacji mogg wystepowacé alarmy. Gdy podczas przebiegu symulacji wystgpi
alarm, wyswietlane jest okno do wy$wietlania w oknie roboczym.

Przeglad alarméw zawiera nastepujace informacje:
e Datai czas zegarowy
e Kryterium kasowania
podaje, przy pomocy ktérego przycisku programowego alarm jest kwitowany
e Numer alarmu

® Tekst alarmu

Warunek

Symulacja trwa i alarm jest aktywny.

Sposo6b postepowania

Program 1. Nacisng¢ przyciski programowe "Sterowanie programem" i "Alarm".
control Otworzy sie okno "Symulacja alarmy" i zostanie wy$wietlona lista
wszystkich aktywnych alarmow.
Alarm
Acknowl. Nacisng¢ przycisk programowy "Pokwitowanie alarmu", aby cofngc
alarm alarmy symulacji oznaczone symbolem Reset lub Cancel.
Symulacje mozna kontynuowac.
- ALBO -
Simulation Nacisng¢ przycisk programowy "Symulacja Power On", aby cofng¢
Power On alarm symulacji oznaczony symbolem Power On.
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6.1 Graficzna metoda programowania

Funkcije
Do dyspozycji sa nastepujace funkcje:
e Zorientowany na technologie wybor kroku programu (cykle) przez przyciski programowe
® Okno wprowadzania parametréw z animowanymi obrazami pomocy
® Pomoc kontekstowa online dla kazdego okna edycyjnego

® \Wspieranie tworzenia konturu (procesor geometrii)

Warunki wywotania i powrotu

® Funkcje G dziatajgce przed wywotaniem cyklu i programowe frame pozostajg zachowane
po zakonczeniu cyklu.

e Dosuniecia do pozycji startowej nalezy dokona¢ w programie nadrzednym przed
wywotaniem cyklu. Wspédtrzedne sg programowane w prawoskretnym uktadzie
wspotrzednych.

Frezowanie
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6.2 Widoki programow

6.2 Widoki programow

Widok programu

Program G-Code mozna przedstawia¢ w réznych widokach.

e Widok programu

e Okno parametrow do wyboru z obrazem pomocy albo widokiem graficznym

Widok programu daje przeglad poszczegdlnych krokéw obrobkowych programu.

NG/SIM_2YE_T_26/AUS_IN
Oy JUNLLGHLGIH |
;CYBLE?B(IDD,D,I,,d,IEE,IEE,ID,D,D,D,E,D.E,D.E,Bnn,ﬁnn,n,Q,lﬁﬂ,lﬁﬂ,1
e |CYCLE76{100,0,1,,3,138,138,5,9,9,0,4, 0, 0.2, 8OO, 500, 0, 2, 156, 156, 1, 2, ?
CYCLE72{"",100,0,1,3,4,0.2,0.2, 800, 500, 102, 41, 3, 20, 1000, 3, 20,0,1, 2,1
GO 2200 g

(T="SCHAFTFRAESER DG" HAY

D1 F700 510000 MO39

; InnenbearbeitungY

; SehruppenT

POS1: HOLES2(78,125,7.5,0,-90,3,2,0,,,1)9

$LOT1{100,-1.5,1,,1.5, 1, 30, 10, 78, 50, , 15, 0, 200, 600, 5, 0, 0.2, 12, 5, 600, 1
MCALL SLOT1{100,0,1,-3,,1, 20, 10, 76,125, , 0, 0, 200, 600, 4, 0, 0.2, 12, 5, 600

HCALLY Paste

; Schlichteny

POCKET3(100, 0, 1,1.5, 60, 35, 8, 78, 50, 15, 4, 0.2, 0.2, 600, 300, 0, 12, 66, 15, 10 |
5L0T2¢100,0,1,, 3, 3, 45, 10, 78, 115, 35, 180, 67.5, 300, 700, 3,0, 0.2, 2002, 4, 6 Cut

Search

—

Rysunek 6-1 Widok programu G-Code

Simu- Ex-

n Ecute

A|Y

Na widoku programu mozna przy pomocy przyciskéw "Kursor do gory" i
"Kursor do dotu" poruszaé sie miedzy blokami programu.

Okno parametréw z obrazem pomocy

>

218

Nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo>, aby na widoku programu
otworzy¢ wybrany blok programu lub cykl.

Jest wyswietlane kazdorazowo przynalezne okno parametrow z
obrazem pomocy.
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Rectangular pocket

PL 617 (XY)

RP

SC

F

Ref. point
Machining

DXY

0z

UXY

uz
Insertion

Down-cut
100.000
1.000
700,000
ST T
v
Single position
78.000
50.000
0.000
35.000
60.000
8.000
15.000 °
1.500 inc
66.000 mm
2,500
0.200
0.200

Graphic
vigw

Rectang.
pocket

Rysunek 6-2 Okno parametréw z obrazem pomocy

6.2 Widoki programow

Animowane obrazy pomocy sg zawsze wyswietlane w prawidtowym potozeniu w stosunku
do ustawionego uktadu wspotrzednych. Parametry sg dynamicznie wyswietlane na widoku
graficznym. Wybrany parametr jest uwydatniany na widoku graficznym.

Kolorowe symbole

Czerwona strzatka = narzedzie wykonuje ruch posuwem szybkim

Zielona strzatka = narzedzie wykonuje ruch posuwem roboczym

Okno parametréw z widokiem graficznym

Graficzmy
widol

Insertion

Rectangular pocket

PL G17 (XY}~ Doun-cut

RP 100.000

SC 1.000

F 700.000

Ref. point e e

Machining v
Single position

X0 78.000

Y0 50.000

20 0.000

W 35.000

L 60.000

R 8.000

wl 15.000 °

21 1.500 inc

DXY 66.000 mm

IF4 2.500

UKY 0.200

uz 0.200

Graphic
view

Rectang.
pocket

Przy pomocy przycisku programowego "Widok graficzny" przetgczamy
widok pomiedzy obrazem pomocy, a obrazem graficznym.

Rysunek 6-3 Okno parametréw z widokiem graficznym bloku programu G-Code
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6.3 Budowa programu

6.3 Budowa programu

Programy G-Code mogg w zasadzie by¢ programowane dowolnie. Najwazniejsze polecenia,
ktére z reguty wystepuja:

e Ustawienie ptaszczyzny obrébki
e Wywotanie narzedzia (T i D)
e \Wywotanie przesunigcia punktu zerowego

e Wartosci technologiczne, jak posuw (F), rodzaj posuwu (G94, G95, ...), predkosc¢
obrotowa i kierunek obrotow wrzeciona (S i M)

® Pozycje i wywotania funkcji technologicznych (cykli)
e Koniec programu

W przypadku programow G-Code konieczne jest przed wywotaniem cykli wybranie
narzedzia i zaprogramowanie potrzebnych wartosci technologicznych F, S.

Dla symulacji mozna okresli¢ poffabrykat.

Patrz rowniez
Definiowanie péifabrykatu (Strona 225)
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6.4 Podstawy

6.4 Podstawy

6.4.1 Ptaszczyzny obrébki

Zawsze dwie osie wspotrzednych ustalajg ptaszczyzne. Trzecia 0$ wspotrzednych (0$
narzedzia) jest zawsze prostopadta do tej ptaszczyzny i okresla kierunek dosuwu narzedzia
(np. dla obrébki 2% D).

Przy programowaniu jest wymagane poinformowanie sterowania, w ktérej ptaszczyznie
odbywa sie obrébka, aby wartosci korekcji narzedzia byty prawidtowo uwzgledniane w
obliczeniach. Ptaszczyzna ta ma réwniez znaczenie dla okreslonych rodzajéw
programowania okregu i w przypadku wspotrzednych biegunowych.

Ptaszczyzny robocze

Ptaszczyzny robocze sg ustalone nastepujgco:

Ptaszczyz O$ narzedzia
na
XIY G17 Z
ZIX G18 Y
Y/Z G19 X
6.4.2 Aktualne ptaszczyzny w cyklach i oknach wprowadzania

Kazde okno wprowadzania zawiera pole wyboru ptaszczyzny, o ile ptaszczyzna nie jest
zadana przez dang maszynowg NC.

® pusta (z powodu kompatybilnosci z oknami wprowadzania bez ptaszczyzny)
® G17 (XY)
® (18 (ZX)
* G19(Y2)

Frezowanie
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6.4 Podstawy

Sg parametry w oknach cykli, ktérych nazwy zalezg od ustawienia ptaszczyzny. Sg to z
reguty parametry, ktére odnoszg sie do pozycji w osiach, jak np. punkt odniesienia szablonu
pozycji na ptaszczyznie albo podanie gtebokosci przy wierceniu w osi narzedzia.

Punkty odniesienia na ptaszczyznie sa w przypadku G17 nazywane X0 YO, w przypadku
G18 nazywane Z0 X0 i w przypadku G19 nazywane Y0 Z0. Podanie gtebokosci w osi
narzedzia w przypadku G17 brzmi Z1, w przypadku G18 brzmi Y1 a w przypadku G19 brzmi
X1.

Gdy pole wyboru pozostanie puste, wowczas parametry, obrazy pomocy i grafika sg
przedstawiane na ptaszczyznie domysinej (ustawionej w danych maszynowych):

® Toczenie: G18 (ZX)
® Frezowanie: G17 (XY)

Ptaszczyzna jest przekazywana w cyklach jako nowy parametr. W cyklu jest wyprowadzana
ptaszczyzna, tzn. cykl przebiega we wprowadzonej ptaszczyznie. Jest réwniez mozliwe
pozostawienie pustych pol wyboru ptaszczyzn, a przez to przygotowania programu
niezaleznego od ptaszczyzny.

Wprowadzona ptaszczyzna dziata tylko dla tego cyklu (nie modalnie)! Po zakonczeniu cyklu
jest aktywna ponownie ptaszczyzna z programu gtdwnego. Dzigki temu mozna wstawi¢ do
programu nowy cykl, bez zmiany ptaszczyzny dla dalszego przebiegu programu.

6.4.3 Programowanie narzedzia (T)

Wywotanie narzedzia

1. Znajdujemy sie w programie obrébki
Wybierz 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz narzedzie".
narzedzie Otworzy sie okno "Wybor narzedzia".
Do 3. Ustawi¢ kursor na zadanym narzedziu i nacisnaé przycisk programowy
programu "Do programu".

Wybrane narzedzie zostanie przejete do edytora G-Code. W aktualne;j
pozycji kursora w edytorze G-Code pojawia sie np. nastepujacy tekst:
T="ZDZIERAK100"

- ALBO -
Tool 4, Nacisna¢ przyciski programowe "Lista narzedzi" i "Nowe narzedzie".
list
HNowe
narzedzie
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6.4 Podstawy
Do 5. Nastepnie przyciskami programowymi pionowego paska przyciskow
programu wybrac zadane narzedzie, sparametryzowac je i nacisng¢ przycisk "Do
programu".
Wybrane narzedzie zostanie przejete do edytora G-Code.
6. Zaprogramowac nastepnie zmiane narzedzia (M6), kierunek obrotow

wrzeciona (M3/M4), predkos¢ obrotowg wrzeciona (S...), posuw (F),
rodzaj posuwu (G94, G95,...), chtodziwo (M7/M8) i ew. dalsze funkcje
specyficzne dla narzedzia.
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6.5 Przygotowanie programu G-Code

6.5

Przygotowanie programu G-Code

Dla kazdego nowego obrabianego przedmiotu, nalezy utworzy¢ nowy program. Program
zawiera poszczegolne kroki obrdbki, ktore muszg zosta¢ wykonane.

Programy obrébki w G-Code mogg by¢ tworzone w katalogu "Obrabiany przedmiot" lub w
katalogu "Programy obrébki".

Sposo6b postepowania

Patrz rowniez

224

|E 1. Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programéw”.

Program
_Menager

2. Wybra¢ miejsce zapisania.
%

Utworzenie nowego programu obrobki

3. Ustawi¢ kursor na katalogu "Programy obrébki" i nacisng¢ przycisk
programowy "Nowy".

New

T Otworzy sig okno "Nowy program G-Code".

Kod G

Wy 4. Wprowadzi¢ zgdang nazwe i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

OK Nazwa programu moze zawiera¢ maks. 28 znakdw (nazwa + kropka + 3
znaki rozszerzenia). Dozwolone sg wszystkie litery (oprocz przegtosow),
cyfry i podkreslenia (_).

Typ programu (MPF) jest zadawany.
Jest tworzony program obroébki i otwierany edytor.
Utworzenie nowego programu obrébki dla obrabianego przedmiotu
5. UstawiC kursor na katalogu "Obrabiane przedmioty" i nacisnaé przycisk
| e programowy "Nowy".

nragramBUIDE Otworzy sie okno "Nowy program G-Code".

Kod G

Vs 6. Wybra¢ typ pliku (MPF lub SPF), wprowadzi¢ nazwe programu i
0K nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Jest tworzony program obrdébki i otwierany edytor.
7. Wopisac¢ polecenia (program) G-Code.

Zmiana wywotania cykli (Strona 234)

Utworzenie nowego obrabianego przedmiotu (Strona 573)

Wybor cykli przez przycisk programowy (Strona 228)
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6.6

Funkcja

6.6 Definiowanie potfabrykatu

Definiowanie pétfabrykatu

Poffabrykat jest potrzebny dla symulacji oraz symulacji w czasie rzeczywistym. Wierna
symulacja jest mozliwa tylko z takim poffabrykatem, ktérego ksztatt i wymiary mozliwie
doktadnie odpowiadajg realnej czesci przed obrdbka.

Dla kazdego nowego obrabianego przedmiotu, nalezy utworzy¢ nowy program. Program
zawiera poszczegolne kroki obrébki, ktore muszg zosta¢ wykonane.

Dla poffabrykatu nalezy zdefiniowac ksztatt (prostopadtoscian, rura, walec, wielobok lub
prostopadtoscian wspotosiowy) i podaé wymiary.
Reczna zmiana zamocowania poétfabrykatu

Gdy péifabrykat ma zosta¢ przeniesiony recznie na przyktad z wrzeciona gtéwnego do
przechwytujgcego, nalezy skasowac poffabrykat.

Przyktad

e Poifabrykat, wrzeciono gtéwne, walec

® Obrobka

® MO ; Reczna zmiana zamocowania potfabrykatu
e Skasowanie potfabrykatu we wrzecionie gtéwnym
e Poifabrykat, wrzeciono przechwytujgce, walec

® Obrobka

Wprowadzenie poétfabrykatu odnosi sie zawsze do aktualnego przesunigcia punktu
zerowedo, dziatajgcego w danym miejscu w programie.

Wskazéwka
Skret

W przypadku programow, ktére uzywajg "skretu”, musi przedtem nastgpi¢ skret na 0 a
dopiero nastepnie definicja potfabrykatu.

Sposo6b postepowania

Frezowanie

3 1. Wybra¢ okno obstugowe "Program".
Program
=_ Roi- 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Rézne" i "Potfabrykat".
== ne Otworzy sie okno "Definiowanie pétfabrykatu".
Detal
SUFOWY
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6.6 Definiowanie potfabrykatu

Parametr Opis Jednostka
Dane dla Wybor wrzeciona dla potfabrykatu
e Wrzeciono gtéwne
e Wrzeciono przechwytujace
Wskazéwka:
Jezeli maszyna nie posiada wrzeciona przechwytujgcego, odpada pole wprowadzania
"Dane dla".
potfabrykat Wyboér pétfabrykatu
Q e Prostopadtoscian
e Tuleja
o Walec
e Wielobok
e Prostopadtoscian
e Skasowanie
X0 1. Punkt X prostokata - (tylko w przypadku prostopadtos$cianu)
YO0 1. Punkt Y prostokata - (tylko w przypadku prostopadtoscianu)
X100 2. Punkt X prostokata (abs.) lub 2. punkt X prostokata w odniesieniu do X0 (przyr.) - (tylko
w przypadku prostopadioscianu)
Y10 2. Punkt Y prostokata (abs.) lub 2. punkt Y prostokata w odniesieniu do YO (przyr.) - (tylko
w przypadku prostopadtoscianu)
ZA Wymiar poczatkowy
Z1Q Wymiar koncowy (abs.) lub wymiar koncowy wzgledem ZA (przyr.)
B0 Wymiar obrébkowy (abs.) lub wymiar obrobkowy wzgledem ZA (przyr.)
XA Srednica zewnetrzna - (tylko w przypadku tulei i walca) mm
XlQ Srednica wewnetrzna (abs.) lub grubosé Scianki (przyr.) - (tylko w przypadku tulei) mm
N Liczba bokdw - (tylko w przypadku wieloboku)
SWiubL © Rozwartos¢ klucza lub dtugosé¢ boku - (tylko w przypadku wieloboku)
w Szerokos$¢ poétfabrykatu - (tylko w przypadku prostopadtoscianu) mm
L Dtugosé poffabrykatu - (tylko w przypadku prostopadtoscianu) mm
Frezowanie
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6.7 Plaszczyzna obrobki, kierunek frezowania, ptaszczyzna wycofania, odstep bezpieczeristwa i posuw (PL, RP, SC, F)

6.7 Ptaszczyzna obrébki, kierunek frezowania, ptaszczyzna wycofania,
odstep bezpieczenstwa i posuw (PL, RP, SC, F)

Okna parametrow cykli posiadajg w nagtéwku programu ogélne, stale powtarzajace sie
parametry. Ponizsze parametry znajdujg sie w kazdym oknie cyklu w programie G-Code.

Parametr Opis Jednostka

PL Kazde okno wprowadzania zawiera pole wyboru ptaszczyzny, o ile ptaszczyzna nie jest
zadana przez dang maszynowg NC.

@ Ptaszczyzna obrobki:

e G17 (XY)

o G18(ZX)

e G19(YZ)

Kierunek Przy obrobce frezarskiej sg na liscie narzedzi uwzgledniane: kierunek obrébki

frezowanialQ (wspétbiezny albo przeciwbiezny) i kierunek obrotéw wrzeciona. Kieszen jest wowczas
obrabiana w kierunku ruchu wskazoéwek zegara lub w kierunku przeciwnym.

Przy frezowaniu konturu zaprogramowany kierunek konturu okresla kierunek obrébki.

RP Ptaszczyzna wycofania (abs) mm

W czasie obrobki narzedzie porusza sie posuwem szybkim od punktu wymiany
narzedzia do ptaszczyzny wycofania, a nastepnie do odstepu bezpieczenstwa. Na tej
wysokosci nastepuje przetgczenie na posuw roboczy. Po zakonczeniu obrébki
narzedzie porusza sie z posuwem roboczym od obrabianego przedmiotu na wysokos¢é
odstepu bezpieczenstwa. Od odstepu bezpieczenstwa do ptaszczyzny wycofania i dalej
do punktu wymiany narzedzia ruch jest wykonywany posuwem szybkim.

Ptaszczyzna wycofania jest wprowadzana jako warto$¢ absolutna.

Z reguty punkt odniesienia Z0 i ptaszczyzna wycofania RP majg r6zne wartosci. W cyklu
zaktada sie, ze ptaszczyzna wycofania lezy przed punktem odniesienia.

SC Odstep bezpieczenstwa (ink) mm

QO Dziata wzgledem punktu odniesienia. Kierunek, w ktérym dziata odstep
bezpieczenstwa, jest automatycznie okreslany przez cykl.

Odstep bezpieczenstwa jest podawany przyrostowo (bez znaku).

F Posuw

Posuw roboczy F podaje predkos$c, z jaka poruszajg sie osie podczas obrdbki.
Jednostka posuwu (mm/min, mm/obr., mm/ostrze, itd.) odnosi sie zawsze do rodzaju
posuwu zaprogramowanego przed wywotaniem cyklu.

Maksymalna predkos¢ posuwu jest ustalona w danych maszynowych.

Frezowanie
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6.8 WYybér cykli przez przycisk programowy

Przeglad krokéw obrébki
Sg do dyspozycji nastepujgce paski przyciskéw programowych do wstawiania krokéw
obraébki.

W niniejszej prezentacji sg pokazane wszystkie cykle/funkcje istniejace w sterowaniu. W
konkretnym urzgdzeniu dajg sie jednak wybierac tylko kroki mozliwe zgodnie z ustawiong

technologia.
Wier- = Hawier-
cenie canie
Wiercenie ~ Vier-
rozwierc. cenie
Rozwierc.
Wiercenie
gt. otw.
\iytacza-
nie
. = Gwintow,
i otworu
Frezow.
gwintow
=
Pozycie ./'\./'
Powtorz.
pozyeji
= Frez. =
d Frezow ptaszcz. |D

L O
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Kieszen

Czop
wielokat

Rowek

Frezow.
gwintu

Grawerow.

Frezow

kontur Contour

‘ Frez.kont. ‘

WIERC.W5T.

Kieszen

Frezowanie
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6.8 Wybor cykli przez przycisk programowy

Mat.resz.
kiesz.

Czop

Mat.reszt
cZopa

Skwawanie

J Tocze-
i warshwowe
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Tocz. = = Nowy
kont. HmirL kontur
\ifywotanie
konturu
Skwawanie
warshwowe
Skrwarst
pozost.
Toczenie
pOpIZ.
Toczenie
pop.poz.
Tocz. poprz
Toczenie
pop.poz.
m_ Roi- ~ Detal
== SUrOWY
Swivel = Initial
plane setting
Swivel = Orient
tool milling tool
lstawien.
HighSpeed
Podprog-
ram
En

@ > Strukture menu ze wszystkimi dostepnymi wariantami funkcji pomiaru cykli
é? Measur pomiarowych "Pomiar obrabianego przedmiotu" mozna znalez¢ w
nastepujacej literaturze:
Podrecznik programowania Cykle pomiarowe / SINUMERIK 840D s|/828D
!I Tool | = Strukture menu ze wszystkimi dostepnymi wariantami funkcji pomiaru cykli

measur pomiarowych "Pomiar narzedzia" mozna znalez¢ w nastepujacej
literaturze:

Podrecznik programowania Cykle pomiarowe / SINUMERIK 840D slI/828D
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6.8 Wybor cykli przez przycisk programowy

Patrz réwniez

Informacje Ogolnie (Strona 283)

Przygotowanie programu G-Code (Strona 224)

Frezowanie
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6.9 Wywotywanie funkcji technologicznych

6.9 Wywotywanie funkcji technologicznych

6.9.1 Ukrycie parametréw cykli

Dokumentacja opisuje w przypadku cykli kazdorazowo wszystkie mozliwe wprowadzane
parametry. W zaleznosci od ustawien wykonanych przez producenta maszyny okreslone
parametry moga by¢ jednak na oknach ukrywane, a wiec nie wySwietlane. Sg one wowczas
generowane przy wywotaniu cyklu z odpowiednimi wartosciami domysinymi.

Dodatkowe informacje sg dostepne w nastepujacej literaturze:
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl

Obstuga cykli
Przykiad
Wier- 1. Wybra¢ przyciskiem programowym, czy jest potrzebne wsparcie przy
cEnie programowaniu konturéw, cykli wiercenia lub frezowania.
d Frezow
2. Wybraé przyciskiem programowym zadany cykl.
Contour
v 3. Whprowadzi¢ pozycje i nacisng¢ przycisk "Przejmij".
Przejmij
Cykl jest przejmowany do edytora jako G-Code.
6.9.2 Dane ustawcze dla cykli
Na dziatanie cykli mozna wptywac i je konfigurowac poprzez dane maszynowe wzgl. dane
ustawcze.
Dodatkowe informacje sg dostepne w nastepujacej literaturze:
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl
6.9.3 Sprawdzenie parametrow cykli
Parametry sg sprawdzane juz przy przygotowywaniu programu, aby zapobiega¢ btedom.
Gdy parametr zawiera niedopuszczalng wartos¢, jest on nastepujgco zaznaczany w oknie
wprowadzania:
Frezowanie
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6.9 Wywotywanie funkcji technologicznych

® Pole wprowadzania jest zaznaczane kolorowym tlem (rézowy kolor tta).
e W wierszu komentarzy jest wy$wietlana wskazéwka.

e Jezeli pole wprowadzenia parametru zostanie wybrane kursorem, wskazowka jest
réwniez wyswietlana jako podpowiedz.

Programowanie moze zosta¢ zakonczone dopiero po korekcie nieprawidtowej wartosci.

Roéwniez w czasie wykonywania cykli btedne warto$ci parametréw sg wyswietlane przez
alarmy.

6.94 Zmiana wywotania cykli

W edytorze programow poprzez przycisk programowy zostat wywotany zadany cykl,
wprowadzone parametry i nastgpito potwierdzenie przez "Przejmij".

Sposo6b postepowania

1. Wybraé zagdane wywotanie cyklu i nacisnaé przycisk <Kursor w prawo>.

> Otwierane jest odpowiednie okno wprowadzania zaznaczonego
wywotania cyklu.

- ALBO -
Nacisng¢ kombinacje przyciskéw <SHIFT + INSERT>.
NEE nace pr .. o
Po tym nastepuje wejscie do trybu edycji tego wywotania cyklu i mozna
go edytowac, jak normalny blok NC. W ten sposéb jest mozliwe
utworzenie pustego bloku przed wywotaniem cyklu, aby na przyktad

jeszcze cos$ wstawic przed cyklem, ktéry znajduje sie na poczatku
programu.

SHIFT INSERT

Wskazowka: W trybie edycji mozna tak zmieni¢ wywotanie cyklu, by
niemozliwa juz byta jego dekompilacja do okna parametrow.

Przez ponowne nacisniecie kombinacji przyciskéw <SHIFT + INSERT>
G <&> nastepuje wyjscie z trybu wprowadzania zmian.

SHIFT INSERT

- ALBO -
<> Jest aktywny tryb wprowadzania zmian, nacisng¢ przycisk <INPUT>.
Nowy wiersz jest tworzony za pozycjg kursora.

INPUT

Patrz réwniez

Przygotowanie programu G-Code (Strona 224)

Frezowanie
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6.9.5 Kompatybilnos¢ w przypadku obstugi cykli

Zasadniczo obstuga cykli jest kompatybilna wzwyz, tzn. wywotania cykli w programach NC
mozna zawsze poddac przetwarzaniu wstecznemu i zmieni¢ przy uzyciu wyzszej wersiji
oprogramowania, a nastepnie ponownie wykonywac.

Przenoszenie programéw NC na maszyne o nizszej wersji oprogramowania nie moze jednak
gwarantowa¢ mozliwosci zmiany programu przez przetwarzanie wsteczne wywotan cykli.

6.9.6 Dalsze funkcje w oknach edycji

Wybér jednostek

¢ Jezeli w tablicy np. moze zosta¢ przetgczona jednostka, wowczas jest ona zaznaczana

kolorem tta, gdy tylko kursor znajdzie sie na elemencie. Przez to operator rozpoznaje
zaleznos$é,

Dodatkowo w podpowiedzi jest jednoczes$nie wyswietlany symbol wyboru.

Wyswietlenie abs. lub przyr.

Skroty "abs." lub "przyr." oznaczajgce wartos¢ absolutng lub przyrostowg sg wyswietlane za
polami wprowadzania, gdy dla tablicy jest mozliwe przetgczenie.

Obrazy pomocy

Dla parametryzaciji cykli sg wyswietlane grafiki w formie 2D, 3D lub w przekroju.

Pomoc online

W celu uzyskania blizszych informacji na temat okreslonych polecen G-Code albo
parametréw cykli, mozna w odniesieniu do kontekstu wywota¢ pomoc online.

Frezowanie
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6.10 Obstuga cykli pomiarowych

Cykle pomiarowe sg ogélnymi podprogramami do rozwigzywania okreslonych zadan
pomiarowych, ktére mozna poprzez parametry dopasowywac do konkretnego zadania.

Opcja programowa
E Do stosowania cykli pomiarowych potrzebna jest opcja "Cykle pomiarowe".

Literatura
Szczegotowy opis zastosowania cykli pomiarowych znajduje sie w:
Podrecznik programowania Cykle pomiarowe / SINUMERIK 840D s|/828D

Frezowanie
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Edytor programéw udostepnia programowanie graficzne do tworzenia programow krokow
roboczych, ktére mozna przygotowywaé bezposrednio na maszynie.

Opcja softwareowa
E W celu sporzadzania programow krokéw roboczych ShopMill potrzebna jest
opcja "ShopMill/ShopTurn".

Petle programowe

Przy otwarciu programu ShopMill jest zawsze wykonywany test programu. Przy duzych
petlach programowych albo zagniezdzanych petlach programowych w edytorze moze to
prowadzi¢ do problemdw z wydajnosciag. Dlatego powtdrzenia programu nalezy
programowac zawsze w bloku koncowym programu.

Funkcije
Do dyspozycji sa nastepujace funkcje:
e Zorientowany na technologie wybor kroku programu (cykle) przez przyciski programowe
® Okno wprowadzania parametréw z animowanymi obrazami pomocy
® Pomoc kontekstowa online dla kazdego okna edycyjnego

e \Wspieranie tworzenia konturu (procesor geometrii)

Patrz réwniez

Powtarzanie blokéw programu (Strona 253)

Frezowanie
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7.1 Widoki programow

7.1

Plan pracy

238

Widoki programow

Program ShopMill mozna przedstawia¢ w réznych widokach:
® Plan pracy
® Program graficzny

® Okno parametrow do wyboru z obrazem pomocy albo programem graficznym

Plan pracy w edytorze udostepnia przeglad poszczegdlnych krokéw obrobkowych programu.

| 3%

P H5 Programmkopf Hullpunktversch. G54 i

7~ H100 Kontur PLANEN R ranh
D]mi 2apfen Frisen T-DGROB FO.15/2 5100000 2F2 o
&2 M210 Einstellungen Gegenlauf Rohtell
6 H405 E_COM("O0BEM_LINKS", 1, "E_LAB_A_OBEH_LINKS","E_LAB_E_OBEN_LIN
KS$"): "RO™Y Search
£3:M15 Tasche Frisen T-D6R0B FO.06/2 S10000U 2F5-1
&2 H280 Finstellungen Gleichlauf Aohteil
@ H110 E_COM(“OBEN_WITTE", 1, "E_LAB_A_OBEM_HITTE", "E_LAB_E_OBEN MIT | Mak
TE"); *RO*Y
£3:M25 Tasche Frisen T-D6R0B FO.06/2 S10000U 2FS5-1 Copy
© H415 E_COM("OBEN_RECHTS", 1, "E_LAB_A_OBEN_RECHTS", "E_LAB_E_OBEN_R
ECHTS"); *RO*Y
£3:Ha5 Tasche Frisen T=D6A0B F0.06/2 $100000 2FS=1 Paste
G HA20 E_COM{"UHTEH_LINKS",1,"E_LRB_A_UHTEN_LIHKS", “E_LAB_E_UNTEN_
LINKS"); *RO*Y
{54340 Tasche Frisen T=DGROB FO.D6/2 S10000U 2FS§=1 Cut
6 HA25 E_COM("UNTEH_HITTE",1, "E_LRB_A_UNTEN_MITTE","E_LAB_E_UNTEHN_
MITTE"); "RO™Y o
T i 21 pp
= . . Cont. = Vari- Simu- Ex-
it [ LU E SN il =l ecule
Rysunek 7-1 Plan pracy programu ShopMill
1. W planie pracy przy pomocy przyciskéw "Kursor do gory" i
A v "Kursor do dotu" mozna poruszaé sie miedzy blokami programu.
" Graficzy 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Widok graficzny", aby wyswietli¢
widok program graficzny.

Frezowanie
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Program graficzny

Frezowanie

7.1 Widoki programow

Program graficzny udostepnia kontur obrabianego przedmiotu w formie dynamicznie
kreslonej grafiki. Blok programu zaznaczony na planie pracy jest na programie graficznym

uwydatniony kolorem.

HC/MANH/ PGM_MAN

v

Graphic
view

!_?1
£

-

[

oz o ol o8N o

Rysunek 7-2 Program graficzny w ShopMill

Okno parametréw z obrazem pomocy

R
NC/NE/BEISPIEL Mill spigot
T  DG6ROB D1 toal

P
r~ F 0.150 mm/tooth -
\ § 10000.000 rpm
® Machining v view
6 20 5,000
2 1.000 inc
XY 50,000 %
<3 02 8.000
® XY 0.100
o U2 0.100

Abhebemodus

To RP

E e [T

Rysunek 7-3 Okno parametréw z obrazem pomocy
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Nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo>, aby na planie pracy
> otworzy¢ wybrany blok programu lub cykl.

Jest wyswietlane kazdorazowo przynalezne okno parametrow z
obrazem pomocy.
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7.1 Widoki programow

Animowane obrazy pomocy sg zawsze wyswietlane w prawidtowym potozeniu w stosunku
do ustawionego uktadu wspéirzednych. Parametry sg dynamicznie wyswietlane na widoku
graficznym. Wybrany parametr jest uwydatniany na widoku graficznym.

Kolorowe symbole
Czerwona strzatka = narzedzie wykonuje ruch posuwem szybkim

Zielona strzatka = narzedzie wykonuje ruch posuwem roboczym

Okno parametrow z programem graficznym

" Graficzny | Przy pomocy przycisku programowego "Widok graficzny" przetagczamy
widol widok pomiedzy obrazem pomocy, a programem graficznym.

Mill spigot
T DGROB D1 tool
F 0.150 mmytooth .
5 10000.000 rpm Graphic
Machining v

5.000
21 1.000 inc
DXY 50.000 %
IF4 6.000
UxY 0.100
uz 0.100
Abhebemodus

To RP

!_?'u
-

&%
)
€]
i
6
el
°
Q
G
<]
<)

5

Rysunek 7-4 Okno parametréw z programem graficznym
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7.2 Budowa programu

7.2 Budowa programu

Program krokéw roboczych dzieli si¢ na trzy czesci:
o Nagtéwek programu

® Bloki programu

e Koniec programu

Czesci te tworzg plan pracy.

Nagtéwek programu

Bloki programu

Bloki powigzane

Koniec programu

Frezowanie

Nagtéwek programu zawiera parametry, ktére dziatajg w catym programie, np. wymiary
péifabrykatu lub ptaszczyzny wycofania.

W blokach programu wpisane sg poszczegoélne kroki obrébkowe. Podaje sie przy tym m.in.
dane technologiczne i pozycje.

W przypadku funkcji "Frezowanie konturu", "Frezowanie" i "Wiercenie" bloki technologiczne i
kontury lub bloki pozycjonowania programuje sie oddzielnie. Te bloki programu ulegajg
automatycznemu powigzaniu przez sterowanie, a na planie pracy sg wziete w nawiasy
kwadratowe.

W blokach technologicznych podaje sig, jak i w jakiej formie ma by¢ wykonywana obrébka,
np. najpierw nawiercanie, a nastepnie wiercenie. W blokach pozycjonowania ustalane sg
pozycje dla obrébek wiertarskich lub frezarskich.

Zakohczenie programu sygnalizuje maszynie, ze obrdbka przedmiotu jest zakonczona. Poza
tym nastepuje tutaj ustawienie, czy wykonywanie programu bedzie powtarzane.

Wskazowka
Liczba obrabianych przedmiotéw

W oknie "Czasy, liczniki" mozna zadac liczbe potrzebnych obrobionych przedmiotow.
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7.3 Podstawy
7.3 Podstawy
7.31 Ptaszczyzny obrébki

Zawsze dwie osie wspotrzednych ustalajg ptaszczyzne. Trzecia 0$ wspotrzednych (0$
narzedzia) jest zawsze prostopadta do tej ptaszczyzny i okresla kierunek dosuwu narzedzia
(np. dla obrébki 2% D).

Przy programowaniu jest wymagane poinformowanie sterowania, w ktérej ptaszczyznie
odbywa sie obrébka, aby wartosci korekcji narzedzia byty prawidtowo uwzgledniane w
obliczeniach. Ptaszczyzna ta ma réwniez znaczenie dla okreslonych rodzajow
programowania okregu i w przypadku wspétrzednych biegunowych.

Ptaszczyzny robocze

7.3.2

242

Ptaszczyzny robocze sg ustalone nastepujgco:

Ptaszczyz Os$ narzedzia
na

XY G17 z

ZIX G18 Y

Y/Z G19 X

Wspoirzedne biegunowe

Uktad wspotrzednych prostokagtnych jest korzystny, gdy rysunek wykonawczy jest
zwymiarowany prostokatnie. W przypadku obrabianych przedmiotéw, ktére sg
zwymiarowane tukami kota albo katami, bardziej sensowne jest ustalanie pozycji przy
pomocy wspotrzednych biegunowych. Jest to mozliwe, gdy programuje sie prostg lub okrag.

Wspotrzedne biegunowe majg swoj punkt zerowy na "biegunie”.

Frezowanie
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7.3 Podstawy
Przykiad
Y
P2 "y
S 75° 3 A\ 30°
Pol
3
X
115
Punkty P1 i P2 mozna wéwczas - w odniesieniu do bieguna - opisa¢ nastepujgco:
P1: promien=100 / kat=30°
P2: promien=60 / kat=75°
7.3.3 Wymiar absolutny i przyrostowy
Wymiar absolutny
W przypadku wymiaru absolutnego wszystkie dane dotyczace pozycji odnoszg sie do
aktualnie obowigzujgcego punktu zerowego. W odniesieniu do ruchu narzedzia oznacza to:
Podanie wymiaru absolutnego opisuje pozycje, do kitérej narzedzie powinno wykonac ruch.
Przyktad
Y
P2
P1
€ P3
X
20
50
70
Dane dotyczace pozycji dla punktéw P1 do P3 w wymiarze absolutnym brzmig w odniesieniu
do punktu zerowego:
P1: X20 Y35
P2: X50 Y60
P3: X70 Y20
Frezowanie
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7.3 Podstawy
Wymiar przyrostowy
W przypadku rysunkéw wykonawczych, na ktoérych wymiary odnosza si¢ nie do punktu
zerowego lecz do innego punktu na obrabianym przedmiocie, jest mozliwos¢ przyrostowego
wprowadzania wartosci wymiarow (wymiar przyrostowy).
Przy przyrostowym zadawaniu wartosci wymiaréw podana pozycja odnosi sie kazdorazowo
do potozenia poprzednio zaprogramowanego punktu.

Przykfad

P2

20
P1

20

»
20 30 20

Dane pozycji dla punktéw P1 do P3 w wymiarze przyrostowym brzmig:
P1: X20 Y35 ;(w odniesieniu do punktu zerowego)

P2: X30 Y20 ;(w odniesieniu do P1)

P3: X20 Y-35 ;(w odniesieniu do P2)

Frezowanie
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7.4 Tworzenie programu ShopMill

7.4 Tworzenie programu ShopMill

Dla kazdego nowego obrabianego przedmiotu, nalezy utworzy¢ nowy program. Program
zawiera poszczegolne kroki obrébki, ktére muszg zosta¢ wykonane.

Gdy otwieramy nowy program, nagtéwek i zakonczenie programu sg tworzone
automatycznie.

Programy ShopMill mogg by¢ tworzone w nowym obrabianym przedmiocie lub pod
katalogiem "Programy obrébki".

Sposo6b postepowania

'

Program
. Menager

[N ne

New

ShopHMill

~
DK

Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programéw”.

Wybra¢ zadane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na katalogu
"Programy obrébki", lub pod katalogiem "Obrabiane przedmioty" na
obrabianym przedmiocie, dla ktérego chcemy utworzy¢ program.
Nacisng¢ przyciski programowe "Nowy" i "ShopMill".

Otworzy sie okno "Nowy program tancucha krokéw".

Wprowadzi¢ zgdang nazwe i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
Nazwa programu moze zawiera¢ maks. 28 znakoéw (nazwa + kropka +
3 znaki rozszerzenia). Dozwolone sg wszystkie litery (oprécz znakéw
specjalnych), cyfry i podkreslenia (_). Jest wybrany typ programu
"ShopMill".

Otwiera sie edytor i wy$wietlane jest okno parametréw "nagtowek
programu".

Okreslenie nagtéwka programu

O

SELECT

v

Przejmij

Patrz réwniez

5.

Wybra¢ przesuniecie punktu zerowego i wprowadzi¢ wymiary czesci
surowej oraz parametry, ktére dziatajg w catym programie, np.
jednostka miary mm lub cale, o$ narzedzia, ptaszczyzna wycofania,
odstep bezpieczenstwa i kierunek obrotéw przy obrébce.

Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".

Jest wyswietlany plan pracy. Nagtéwek programu i koniec programu sg
utworzone jako bloki programu.

Koniec programu jest definiowany automatycznie.

Zmiana ustawien programu (Strona 257)

Utworzenie nowego obrabianego przedmiotu (Strona 573)

Frezowanie
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7.5 Nagtowek programu
7.5 Nagtéwek programu
W nagtéwku programu ustawiane sg nastepujgce parametry, ktére dziatajg w catym
programie.
Parametr Opis Jednostka
Jednostka miary Ustawienie jednostki miary (mm albo cale) w nagtdéwku programu odnosi sie tylko mm
do podawanych pozycji w aktualnym programie. Wszystkie inne dane, jak posuw cal
albo korekcje narzedzi podawane sg w jednostce miary, ktora jest ustalona dla catej
maszyny.
Przesun. pkt. zer. Przesuniecie punktu zerowego, w ktorym jest zapisany punkt zerowy obrabianego
przedmiotu.
Mozna tez skasowa¢ ustawienie domysine tego parametru, gdy nie podaje sie
przesuniecia punktu zerowego.
Przedmiot przed Zdefiniowanie ksztattu i wymiaréw obrabianego przedmiotu
obrobka
e Walec
XA Srednica zewnetrzna & mm
e Wielobok
N Liczba krawedzi
SW/L Podziatka
QO diugosci krawedzi
¢ Prostopadtoscian
w Szerokos¢ przedmiotu przed obrébka mm
L Dtugosé czesci surowej mm
¢ Prostopadtoscian
X0 1. Punkt narozny X mm
YO 1. Punkt narozny Y mm
X110 2. Punkt koncowy X (abs.) lub 2. punkt narozny X odniesiony do X0 (przyr.) mm
Y10 2. Punkt koncowy Y (abs.) lub 2. punkt narozny Y odniesiony do YO (przyr.) mm
e Tuleja
XA Srednica zewnetrzna & mm
XlQ Srednica wewnetrzna & (abs.) lub grubo$é Scianki (przyr.) mm
ZA Wymiar poczatkowy mm
VANS ] Wymiar korcowy (abs.) lub wymiar koncowy wzgledem ZA (przyr.) mm
PL QO Ptaszczyzna obrobki
G17 (XY)
G18 (ZX)
G19 (Y2)
Wskazowka: Ustawienie ptaszczyzny moze by¢ ustalone. Aby pole wyboru byto
dostepne, prosze zwrdécic sie do producenta maszyny.
Frezowanie
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7.5 Nagfowek programu
Parametr Opis Jednostka
Ptaszczyzna wycofania | Plaszczyzny nad obrabianym przedmiotem.
RP W czasie obrébki narzedzie porusza sie posuwem szybkim od punktu wymiany
Odstgp . narzedzia do ptaszczyzny wycofania (RP) a nastepnie do odstepu bezpieczenstwa
bezpieczenstwa SC: (SC). Na tej wysokosci nastepuje przetgczenie na posuw roboczy. Po zakonczeniu

obrébki narzedzie porusza sie z posuwem roboczym od obrabianego przedmiotu na
wysokos¢ odstepu bezpieczenstwa. Od odstepu bezpieczenstwa do ptaszczyzny
wycofania i dalej do punktu wymiany narzedzia ruch jest wykonywany posuwem
szybkim. Ptaszczyzna wycofania jest podawana, jako warto$¢ absolutna.

Odstep bezpieczenstwa jest podawany przyrostowo (bez znaku).

Kierunek obrotow przy | Przy obrébce wneki, rowka podtuznego albo czopa sg uwzgledniane kierunki
obrébce QO obrébki: (ruch wspotbiezny albo przeciwbiezny) i kierunek obrotéw wrzeciona na
liscie narzedzi. Wneka jest wowczas obrabiana w kierunku ruchu wskazéwek
zegara lub w kierunku przeciwnym.

Przy frezowaniu konturu zaprogramowany kierunek konturu okresla kierunek
obrobki

Szablon Wycofaniana |e zoptymalizowany

pozycje
0 Przy obrébce ze zoptymalizowanym wycofaniem narzedzie przesuwa sie w

zaleznosci od konturu z posuwem obrébkowym w odstepie bezpieczenstwa
(SC) nad obrabianym przedmiotem.

e naRP

Przy wycofaniu do RP narzedzie po wykonaniu obrébki wykonuje ruch z
powrotem do ptaszczyzny wycofania i ustawia sie w nowej pozycji. Przez to
zapobiega sie kolizji z przeszkodami na obrabianym przedmiocie przy
odsuwaniu i dosuwie narzedzia, np. przy wykonywaniu wiercen we wnekach
albo rowkach na réznych ptaszczyznach w roznych pozycjach.

Frezowanie
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7.6 Tworzenie blokow programu

7.6 Tworzenie blokéw programu

Po utworzeniu nowego programu i wypetnieniu jego nagtéwka, definiujemy w blokach
programu poszczegodlne kroki obrobki konieczne do jej przeprowadzenia.

Bloki programu mozna tworzy¢ tylko miedzy nagtowkiem, a koricem programu.

Sposo6b postepowania

Wybér funkgji technologicznej

1.

7 Strgt 2
Circle

Frezow
lontur

Ustawié¢ kursor na planie pracy na wierszu, za ktérym ma zostaé
wstawiony nowy blok programu.

Poprzez przycisk programowy wybrac¢ zadang funkcje. Wyswietla sie
okno parametréw.

Nalezy najpierw zaprogramowac narzedzie, wartos¢ korekcji, posuw i
predkos¢ obrotowg wrzeciona (T, D, F, S, V) a nastepnie wprowadzi¢
wartosci pozostatych parametrow.

Wybér narzedzia z listy narzedzi

\ifyhierz 4.

narzedzie

Do 5.

programu

Tool
list

Nowe
narzedzie

248

Nacisng¢ przycisk programowy "Wybierz narzedzie", aby wybraé
narzedzie dla parametru "T".

Otworzy sie okno "Wybor narzedzia".

Ustawi¢ kursor na narzedziu, ktére ma byc¢ uzyte do obrébki i nacisngé
przycisk programowy "Do programu".

Wybrane narzedzie jest przejmowane do okna parametrow.

- ALBO -

Nacisng¢ przyciski programowe "Lista narzedzi" i "Nowe narzedzie".

Nastepnie przyciskami programowymi pionowego paska przyciskéw
wybra¢ zgdane narzedzie z danymi i nacisng¢ przycisk "Do programu”.

Wybrane narzedzie jest przejmowane do okna parametrow.

Jest wyswietlany plan pracy, nowo sporzadzony blok programu jest
zaznaczany.

Frezowanie
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7.7

Narzedzie (T)

Ostrze (D)

7.7 Narzedzie, warfosc korekcji, posuw i predkosc obrofowa wrzeciona (T, D, F, S, V)

Narzedzie, wartos¢ korekcji, posuw i predkos¢ obrotowa wrzeciona
(T,D,F,S,V)

Nastepujace parametry nalezy z reguly wprowadzi¢ dla bloku programu.

Dla kazdego zabiegu obrébkowego nalezy zaprogramowac narzedzie. Wybér narzedzia
nastepuje poprzez nazwe i jest zintegrowany we wszystkich oknach parametrow i cyklach
obrdébczych, za wyjatkiem "prosta/okrag".

Gdy tylko narzedzie jest wprowadzone do pozycji roboczej, korekcje dtugosci narzedzia stajg
sie aktywne.

Wybér narzedzia dziata w przypadku prostej/okregu samopodtrzymujgco (modalnie), tzn.
jezeli kolejno nastepuje wiele operacji obrobkowych przy uzyciu tego samego narzedzia,
nalezy je zaprogramowac tylko przy 1. prostej/okregu.

Dla narzedzi o wielu ostrzach istniejg dla kazdego ostrza oddzielne dane korekcyjne
narzedzi. W przypadku tych narzedzi nalezy wybrac¢ lub poda¢ numer ostrza, ktérym chcemy
wykonaé obrébke.

OSTROZNIE

W przypadku niektérych narzedzi (np. pogtebiacz z pilotem lub wiertto wielostopniowe)
podajgc nieprawidtowy numer ostrza, mozna spowodowac kolizje. Nalezy zawsze zwracac
uwage, aby wprowadzac¢ prawidtowy numer ostrza.

Korekcja dtugosci narzedzia

Korekcje dlugosci narzedzia sg aktywne natychmiast po wprowadzeniu narzedzia do pozycji
roboczej. Do kazdego narzedzia o wielu ostrzach mozna kazdorazowo przyporzadkowaé
rézne zestawy korekgiji.

Korekcja dlugosci narzedzia we wrzecionie pozostaje aktywna rowniez po wykonaniu
aktywnego programu (RESET).

Korekcja promienia

Frezowanie

Korekcja promienia narzedzia jest automatycznie przeliczana przy wszystkich cyklach
obrébkowych, za wyjgtkiem frezowania konturowego.

W przypadku frezowania konturowego i prostej/okregu mozna zaprogramowac obrébke do
wyboru: z lub bez korekcji promienia. Korekcja promienia narzedzia dziata w przypadku
prostej/okregu modalnie, tzn. nalezy cofnac jej wybor, gdy trzeba wykonac ruch bez korekgji.
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7.7 Narzedzie, warfosc korekcji, posuw i predkosc obrofowa wrzeciona (T, D, F, S, V)

Posuw (F)

% Korekcja promienia z narzedziem po prawej stronie konturu

Korekcja promienia z narzedziem po lewej stronie konturu

&

5 Wylgczenie korekcji promienia.

Korekcja promienia pozostaje zachowana jak ustawiono wczesniej

Posuw F, zwany réwniez posuwem roboczym, podaje predkosc, z ktdrg porusza sie
narzedzie podczas obrobki. Posuw obrébczy jest wprowadzany w mm/min, mm/obr lub
mm/ostrze. W przypadku cykli frezowania posuw jest automatycznie przeliczany zaréwno
przy zmianie z mm/min na mm/obr, jak tez w kierunku odwrotnym.

Wprowadzenie posuwu w mm/ostrze jest mozliwe tylko przy frezowaniu i gwarantuje, ze
kazda krawedz tngca frezu (ptytka) skrawa w mozliwie najlepszych warunkach. Posuw na
mm/ostrze odpowiada grubosci naddatku, jaki zbiera jedno ostrze frezu.

W przypadku cykli frezowania, posuw przy obrébce zgrubnej odnosi sie do osi frezu.
Roéwniez przy obrdbce wykanczajacej, za wyjagtkiem konturéow z tukami wewnetrznymi, gdzie
posuw odnosi sie do punktu styku miedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem.

Maksymalna predko$¢ posuwu jest ustalona w danych maszynowych.

Przeliczenie posuwu (F) przy wierceniu i frezowaniu

W przypadku cykli wiercenia wprowadzony posuw jest automatycznie przeliczany zaréwno
przy zmianie z mm/min na mm/obr, jak tez w kierunku odwrotnym, na podstawie wybranej
Srednicy narzedzia.

W przypadku cykli frezarskich wprowadzony posuw jest automatycznie przeliczany zaréwno
przy zmianie z mm/ostrze na mm/min, jak tez w kierunku odwrotnym, na podstawie wybranej
Srednicy narzedzia.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona (S) / predkosé skrawania (V)

250

Istnieje mozliwo$¢ zaprogramowania predkosci obrotowej wrzeciona (S) lub predko$é
skrawania (V). Przetaczenie nastepuje przy pomocy przycisku <SELECT>.

W przypadku cykli frezowania nastepuje przy tym automatyczne przeliczanie predko$ci
obrotowej wrzeciona na predkos¢ skrawania i na odwra6t.

® Predkos¢ obrotowa wrzeciona i predkos¢ skrawania pozostajg tak dtugo aktywne, az
zostanie zaprogramowane nowe narzedzie.

® Predkosc¢ obrotowa wrzeciona jest programowana w obr/min.
® Predkosc¢ skrawania jest programowana w m/min
e Kierunek wrzeciona jest ustawiany na liscie narzedzi.

Przeliczenie predkosci obrotowej wrzeciona (S) / predkosci skrawania (V) przy frezowaniu.

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Tworzenie programu ShopMill

7.8 Ustalenie funkcji maszynowych

7.8 Ustalenie funkcji maszynowych

Miedzy poszczegdlnymi krokami obrobki mozna wigczyé chtodziwo albo zatrzymac obrébke.

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

Jest mozliwos¢ definiowania funkcji maszyny, jak tez ustalenia wiasnych tekstéw w oknie
"Funkcje maszynowe".

Literatura

Opis mozliwosci konfiguracji mozna znalez¢ w
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl

Sposo6b postepowania

1. Program ShopMill jest utworzony, gotowy do wykonania i znajdujemy
sie w oknie edytora.
2. Nacisna¢ przycisk przetgczenia menu i przycisk programowy
> "Prosta/okrag".
Stroht
Gircle
Machine 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Funkcje maszynowe".
_functions Otworzy sie okno "Funkcje maszynowe".

4, Wprowadzi¢ odpowiednie parametry.

v 5. Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

Patrz réwniez

Reczne uruchomienie i zatrzymanie wrzeciona (Strona 132)

Frezowanie
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7.8 Ustalenie funkcji maszynowych

Parametr Opis Jednostka
0 Funkc.ja M wrzeciona, okresla kierunek obrotow wrzeciona lub pozycje
wrzeciona
&
o Wrzeciono zatrzymane
e ") Wrzeciono wiruje w prawo
e I;' Wrzeciono wiruje w lewo
e Q"R Wrzeciono pozycjonuje
Pozycja zatrzymania Pozycja zatrzymania wrzeciona - (tylko w przypadku SPOS) stopien
Pozostate funkcje M Funkcje maszynowe, jak np. "zamkniecie drzwi", ktére dodatkowo udostepnia
producent maszyny.
Chtodziwo 1 1©Q Wybér chtodziwa (zatgcza lub wytgcza chtodziwo 1)
o z
e bez
Chtodziwo 2 1O Wybor chtodziwa (zatacza lub wytgcza chtodziwo 2)
o z
e bez
Narz. spec;j. funkcja 1 1O Funkcja maszynowa uzytkownika zat./wyt.
Narz. specj. funkcja 2 1O Funkcja maszynowa uzytkownika zat./wyt.
Narz. spec;j. funkcja 3 QO Funkcja maszynowa uzytkownika zat./wyt.
Narz. spec;j. funkcja 4 O Funkcja maszynowa uzytkownika zat./wyt.
DT Czas oczekiwania w sekundach S
Czas, po ktorym obrébka na maszynie jest kontynuowana.
Zatrzymanie programowe Zatrzymanie programowe zat.
) Zatrzymuje obrdbke na maszynie, gdy pod "Maszyna" w oknie "Sterowanie
programem" zostato uaktywnione pole wyboru "zatrzymanie programowe".
Stop 10 Stop zat.
Zatrzymuje obrébke na maszynie.
Frezowanie
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7.9 Wywolywanie przesuniec punkiu zerowego

7.9 Wywoltywanie przesuniec¢ punktu zerowego
Przesuniecia punktu zerowego (G54 itd.) mozna wywotywac z kazdego programu.

Przesuniecia punktu zerowego definiuje sie w listach przesunie¢ punktu zerowego. Tam
mozna réwniez odczyta¢ wspoétrzedne wybranego przesuniecia.

Sposo6b postepowania

=_ Roi- 1. Nacisna¢ przyciski programowe "Rézne", "Transformacje" i
== ne "Przesuniecie punktu zerowego".
TheTeiT - Otworzy sie okno "Przesuniecie punktu zerowego".
macje
Przes. pldu
Zermyeqo
Q 2. Wybra¢ przesuniecie punktu zerowego (np. G54).
SELECT
v 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
| Przejmij Przesuniecie punktu zerowego jest przejmowane do planu pracy.
7.10 Powtarzanie blokéw programu

Jezeli w czasie obrébki konieczne jest wielokrotne powtarzanie okreslonych krokéw,
wowczas wystarczy, gdy te kroki zostang zaprogramowane tylko jeden raz. Istnieje
mozliwos¢ powtarzania blokéw programu.

UWAGA

Sporzadzenie wielu obrabianych przedmiotow
Powtdrzenie programu nie nadaje sie do programowania powtarzania czesci.

Aby powtarzac obrébke tych samych przedmiotéw (Strona 255), nalezy to programowac
przy pomocy konca programu.

Znacznik startu i koncowy

Bloki programu, ktére majg zostaé powtorzone, nalezy oznaczy¢ znacznikiem startowym i
znacznikiem koncowym. Bloki te mozna wéwczas wywotywaé w ramach programu do 200
razy. Znaczniki muszg otrzymac jednoznaczne, tzn. r6zne nazwy. Nie wolno stosowac¢ nazw
uzywanych przez NCK.

Frezowanie
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7. 10 Powtarzanie blokow programu

Znaczniki i powtoérzenia mozna ustawic¢ rowniez pozniej, ale nie w ramach powigzanych

blokéw programu.

Wskazéwka

Jednego i tego samego znacznika mozna uzy¢ zaréwno, jako znacznika koncowego
poprzedzajacych blokéw programu, jak i dla nastepnych blokow.

Sposo6b postepowania

254

Roi-
ne

[N |
LI

Powtorz
program

Set
mark

v
Przejmij

Set
mark

v
Przejmij

Powtorz
program

v
Przejmij

o

10.

Ustawi¢ kursor na tym bloku programu, po ktérym ma nastgpic
powtarzany blok.

Nacisng¢ przyciski programowe "Rézne".

Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Powtdrzenie programu”

Nacisng¢ przyciski programowe "Ustaw znacznik" i "Przejmij".
Za aktualnym blokiem jest wstawiany znacznik startowy.

Wprowadzi¢ bloki programu, ktére pdzniej majg zosta¢ powtérzone.
Nacisng¢ ponownie przyciski programowe "Ustaw znacznik" i "Przejmij".
Za aktualnym blokiem zostanie wstawiony znacznik koncowy.

Kontynuowaé programowanie do miejsca, w ktérym bloki programu
maja zostac¢ powtorzone.

Nacisng¢ przyciski programowe "Rézne" i "Powtdrzenie programu".

Wprowadzi¢ nazwe znacznika startowego i koncowego, jak tez liczbe
powtérzen.

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Zaznaczone bloki programu bedg powtarzane.
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7.11 Podanie liczby sztuk

Gdy nalezy wykonac¢ okreslong liczbe sztuk tego samego obrabianego przedmiotu, nalezy
na koncu programu ustali¢, ze program ma by¢ powtarzany.

Poprzez okno "Czasy, liczniki" nastepuje sterowanie powtarzaniem programu. Poprzez
zadang liczbe sztuk wprowadzi¢ liczbe potrzebnych obrobionych przedmiotéw. W oknie
liczby rzeczywistej mozna sledzi¢ liczbe obrobionych przedmiotow.

Sterowanie powtarzaniem programoéw

Koniec programu: | Czasy, liczniki:
Powtarzanie Liczenie obrabianych
przedmiotéw

nie nie Dla kazdego obrabianego przedmiotu jest niezbedny
CYCLE START.

nie tak Dla kazdego obrabianego przedmiotu jest niezbedny
CYCLE START.
Obrabiane przedmioty sg liczone.

tak tak Program jest powtarzany bez ponownego CYCLE
START, az zgdana liczba przedmiotéw zostanie
obrobiona.

tak nie Program jest bez konca powtarzany bez ponownego
CYCLE START.
Przy pomocy <RESET> mozna przerwac przebieg
programu.

Spos6b postepowania

2.

v 3.
Przejmij

Patrz réwniez

Otworzy¢ blok programu "Koniec programu”, gdy trzeba obrobi¢ wiecej,
niz jeden przedmiot.

W polu "Powtarzanie" wybra¢ wpis "tak".

Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".

Gdy program zostanie pézniej uruchomiony, jego wykonywanie jest
powtarzane.

Zaleznie od ustawieh w oknie "Czasy, liczniki", program jest
powtarzany, az przedmioty zostang obrobione.

Wyswietlenie czasu przebiegu programu i zliczanie obrabianych przedmiotow (Strona 192)

Frezowanie
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712 Zmiana blokéw programu

Parametry w zaprogramowanych blokach mozna pézniej optymalizowac lub dopasowywac
do nowych sytuacji, np. gdy chcemy zwiekszy¢ posuw lub przesunaé pozycje. Mozna przy
tym wszystkie parametry we wszystkich blokach programu zmieniaé¢ bezposrednio we
wiasciwym oknie parametréw.

Sposo6b postepowania

1. W oknie obstugowym "Menedzer programéw" wybra¢ program, ktory
% ma zosta¢ zmieniony.
Program
~Menager
2. Nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo> lub <INPUT>.
> Jest wyswietlany plan pracy programu.

3. Ustawi¢ kursor w planie pracy na pozadanym bloku programu i
} nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo>.

Wyswietlane jest okno parametrow wybranego bloku programu.
4. Wprowadzi¢ zmiany.

v 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk <Kursor w lewo>.

<

Zmiany sg przejmowane do programu.

Frezowanie
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7. 13 Zmiana ustawieri programu

713 Zmiana ustawien programu

Funkcja

Wszystkie parametry ustalone w programie, za wyjgtkiem jednostki miary, mozna zmieni¢ w

dowolnym miejscu programu.

Nastawy w nagtdwku programu sg samopodtrzymujace, tzn. dziatajg one dopdki nie zostang

zmienione.

Zdefiniowac, np. w programie krokéw roboczych, nowy przedmiot przed obrdbka, gdy

podczas symulacji chcemy zmienié¢ widoczny fragment.

Ma to sens w przypadku funkcji przesunigecie punktu zerowego, transformacji uktadu
wspotrzednych, transformacii pobocznicy walca i obrotu. Najpierw nalezy zaprogramowac

wymienione funkcje, a nastepnie ustali¢ nowy przedmiot przed obrobka.

Sposo6b postepowania

3 1. Wybra¢ okno obstugowe "Program".
Program
=_ Rdi- 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Rdézne" i "Ustawienia”.
== ne Otworzy sie okno "Ustawienia".
Ustawienia
Parametry Opis Jednostka
PL QD Ptaszczyzna obrobki
G17 (XY)
G18 (ZX)
G19 (Y2)
RP Ptaszczyzna wycofania (abs.) mm
SC Odstep bezpieczenstwa (przyr.) mm
Dziata wzgledem punktu odniesienia. Kierunek, w ktérym dziata odstep bezpieczenstwa,
jest automatycznie okreslany przez cykl.
Kierunek obrotéw | Kierunek frezowania:
przy obrobce e Ruch wspdtbiezny
o e Ruch przeciwbiezny
Szablon Wycofania | Tryb cofnigcia przed ponownym dosuwem mm
na pozycje e NaRP
o e zoptymalizowany
Frezowanie
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7.14 WYybér cykli przez przycisk programowy

Przeglad krokéw obrébki
Sg do dyspozycji nastepujgce paski przyciskéw programowych do wstawiania krokéw
obraébki.

W niniejszej prezentacji sg pokazane wszystkie cykle/funkcje istniejace w sterowaniu. W
konkretnym urzgdzeniu dajg sie jednak wybierac tylko kroki mozliwe zgodnie z ustawiong

technologia.
Wier- = Hawier-
cenie canie
Wiercenie ~ Vier-
rozwierc. cenie
Rozwierc.
Wiercenie
af. otw.
\iytacza-
nie
. = Gwintow,
Gwint otworu
Frezow.
gwintow
=
Pozycie ./'\./'
r"r‘
Obstacle
Powtorz.
pozyeji

d Frezow ptars?;:z. |D
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7. 14 Wybor cykii przez przycisk programowy

O
| O

Kieszen Kieszen
prost.
Kieszen
kotowa
= Czop
Czop prost.
Czop
leotovy
Wielokra-
wedz.
Rowek = Rowek
wzdtuzny
Rowek
kotovwy
Otwarty
roveek
Frezow.
qwintu
Grawerow.
Frezow =~ Howy
kontur kontur
‘ Frez.kont. ‘
= T
WIERC.WST, HELEY
canie
WIERC.WST.
All para-
meters
Kieszen
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7. 14 Wybor cykli przez przycisk programowy

Matresz. = Al para-
kiesz. meters
Czop
Matresst = nll para-
CZDpa meters
= Roz- =
EE ne Ustawienia
Swivel = Initial
plane setting
listawien.
HighSpeed
Transfor- = Przes. pktu
macje ZErowego
Przesu-
niecie
Obrat
Skalowanie
Odhb.
lustrz.
Podprog-
ram
> Powtorz = Set
program mark.
Powtorz
program
[>] |
Strght = = Viyhierz
Circle Narzedz. narzedzie

= Posuw
Prosta szybki
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Frezowanie

@ =
!? Measur

!I Tool =
measur

Punkt srodk
okregu
Okrag
promien
Helix
=
Biegun. Pole
Straight
polar
Gircle
polar
Machine
functions

7. 14 Wybor cykii przez przycisk programowy

Posuw
srybki

Strukture menu ze wszystkimi dostepnymi wariantami funkcji pomiaru
cykli pomiarowych "Pomiar obrabianego przedmiotu" mozna znalez¢ w

nastepujacej literaturze:

Podrecznik programowania Cykle pomiarowe / SINUMERIK 840D s|/828D

Strukture menu ze wszystkimi dostepnymi wariantami funkcji pomiaru
cykli pomiarowych "Pomiar narzedzia" mozna znalez¢ w nastepujgcej

literaturze:

Podrecznik programowania Cykle pomiarowe / SINUMERIK 840D slI/828D
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7.15 Wywotywanie funkcji technologicznych
7.15.1 Dalsze funkcje w oknach edyciji
Wybér jednostek

© Jezeli wtablicy np. moze zostaé przetgczona jednostka, wéwczas jest ona zaznaczana
kolorem tta, gdy tylko kursor znajdzie sie na elemencie. Przez to operator rozpoznaje
zaleznose,
Dodatkowo w podpowiedzi jest jednoczesnie wyswietlany symbol wyboru.

Wyswietlenie abs. lub przyr.

Skroty "abs." lub "przyr." oznaczajgce warto$¢ absolutng lub przyrostowg sg wyswietlane za
polami wprowadzania, gdy dla tablicy jest mozliwe przetgczenie.

Obrazy pomocy

Dla parametryzacji cykli sg wyswietlane grafiki w formie 2D, 3D lub w przekroju.

Pomoc online

W celu uzyskania blizszych informacji na temat okreslonych polecerr G-Code albo
parametréw cykli, mozna w odniesieniu do kontekstu wywota¢ pomoc online.

7.15.2 Sprawdzenie wprowadzonych parametrow
Parametry sg sprawdzane juz przy przygotowywaniu programu, aby zapobiega¢ btedom.

Gdy parametr zawiera niedopuszczalng wartos¢, jest on nastepujgco zaznaczany w oknie
wprowadzania:

® Pole wprowadzania jest zaznaczane kolorowym ttem (rézowy kolor tta).
e W wierszu komentarzy jest wyswietlana wskazowka.

e Jezeli pole wprowadzenia parametru zostanie wybrane kursorem, wskazoéwka jest
réwniez wyswietlana jako podpowiedz.

Programowanie moze zosta¢ zakonczone dopiero po korekcie nieprawidtowej wartosci.

Roéwniez w czasie wykonywania cykli btedne wartosci parametréw sg wyswietlane przez
alarmy.

Frezowanie
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7.15.3 Konfigurowalne dane funkgcji technologicznych

Na dziatanie funkcji technologicznych mozna wptywac¢ i konfigurowac je poprzez dane
maszynowe lub dane ustawcze.

Dodatkowe informacje sg dostepne w nastepujacej literaturze:
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl

7154 Zmiana wywotania cykli

W edytorze programéw poprzez przycisk programowy zostat wywotany zadany cykl,
wprowadzone parametry i nastgpito potwierdzenie przez "Przejmij".

Sposo6b postepowania

1.  Wybra¢ zadane wywotanie cyklu i nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo>.
|E| Otwierane jest odpowiednie okno wprowadzania zaznaczonego
wywotania cyklu.
- ALBO -
Nacisng¢ kombinacje przyciskow <SHIFT + INSERT>.
sﬁT |N§E>RT Po tym nastepuje wejscie do trybu edycji tego wywotania cyklu i mozna

go edytowac, jak normalny blok NC. W ten sposéb jest mozliwe
utworzenie pustego bloku przed wywotaniem cyklu, aby na przyktad
jeszcze cos$ wstawic przed cyklem, ktéry znajduje sie na poczatku
programu.

Wskazéwka: W trybie edycji mozna tak zmieni¢ wywotanie cyklu, by
niemozliwa juz byta jego dekompilacja do okna parametrow.

Przez ponowne nacisniecie kombinacji przyciskéw <SHIFT + INSERT>
ﬁ <&> nastepuje wyjscie z trybu wprowadzania zmian.

SHIFT INSERT
- ALBO -
<> Jest aktywny tryb wprowadzania zmian, nacisng¢ przycisk <INPUT>.
T Nowy wiersz jest tworzony za pozycjg kursora.
7.15.5 Kompatybilnos¢ w przypadku obstugi cykli

Zasadniczo obstuga cykli jest kompatybilna wzwyz, tzn. wywotania cykli w programach NC
mozna zawsze poddac przetwarzaniu wstecznemu i zmieni¢ przy uzyciu wyzszej wersiji
oprogramowania, a nastepnie ponownie wykonywac.

Przenoszenie programéw NC na maszyneg o nizszej wersji oprogramowania nie moze jednak
gwarantowa¢ mozliwosci zmiany programu przez przetwarzanie wsteczne wywotan cykli.

Frezowanie
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7.16 Obstuga cykli pomiarowych

Cykle pomiarowe sg ogélnymi podprogramami do rozwigzywania okreslonych zadan
pomiarowych, ktére mozna poprzez parametry dopasowywac do konkretnego zadania.

Opcja programowa
E Do stosowania cykli pomiarowych potrzebna jest opcja "Cykle pomiarowe".

Literatura
Szczegotowy opis zastosowania cykli pomiarowych znajduje sie w:
Podrecznik programowania Cykle pomiarowe / SINUMERIK 840D s|/828D
717 Przyktad obrébki standardowej

Informacje Ogdlnie

Ponizszy przyktad jest szczegdtowo opisany jako program ShopMill. Tworzenie programu G-
Code nastepuje w taki sam sposdb, przy czym jednak nalezy pamieta¢ o kilku réznicach.

Po skopiowaniu nizej wymienionego programu G-Code, wczytaniu do sterowania i otwarciu
w edytorze, mozna okresli¢ poszczegodlne kroki programu.

Producent maszyny
{é\} Nalezy przy tym przestrzega¢ wskazoéwek producenta maszyny.

Narzedzia
W zarzadzaniu narzedziami sg zapisane nastepujgce narzedzia:
Nazwa narzedzia Srednica narzedzia Materiat ostrza Liczba zebow
Gtlowica frezowa do | D80 mm HM Z=8
ptaszczyzn
Frez palcowy D20 mm HM Z=3
Frez palcowy D10 mm HM Z=3
Frez palcowy D8 mm HM Z=3
Nawiertak D10 mm HM -
(nawiertak NC)
Wiertto spiralne D10 mm HSS -
Wartosci korekcji dlugosci i promienia, jak tez katy wierzchotkéw wiertet i liczby ostrzy
narzedzi frezarskich nalezy wpisac na liste narzedzi. Jezeli praca odbywa sie z uzyciem
ShopMill, nalezy dodatkowo podac kierunek obrotéw wrzeciona i chtodziwo.
Frezowanie
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Nalezy dopasowac parametry skrawania do zastosowanych narzedzi i konkretnych

warunkow pracy.

potfabrykat
Wymiary: 185 x 185 x 50
Materiat: aluminium
7171 Rysunek obrabianego przedmiotu
C,t r : ZZa ¥
AN Zme Y, %,
%, 9 &
54} Startpunkt
1 Ay @ ’ @
0 B |
+X
0 | == —
[ 15 25 90 155 165
a 180 s
Frezowanie
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7.17.2 Programowanie

1. Nagtéwek programu

1. Ustali¢ pétfabrykat.
Jednostka miary mm

Przes. pkt. zerowego G54

péifabrykat Prostopadtoscian
X0 -2.5abs
YO -2.5abs
X1 182.5abs
Y1 182.5abs
ZA 1abs
VAl -20abs
RP 100
SC 1
Kierunek obrébki Ruch

wspotbiezny
Szablon Wycofania na Zoptymalizo
pozycje wany

v 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij Jest wyswietlany plan pracy. Nagtowek programu i koniec programu sg
utworzone jako bloki programu.
Koniec programu jest definiowany automatycznie.

2. Frezowanie ptaszczyzny czopa prostokgtnego

1. Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie" i "Frezowanie
d ey ptaszczyzny"
Frez
ptaszcz

2. Wprowadzi¢ nastepujgce parametry technologiczne:
TFREZ DO D1 F 0,1 mm/ostrze V 750 m/min
PLASZCZYZN

3. Wprowadzi¢ nastepujgce parametry:
Obrébka Zgrubna (V)
Kierunek $
X0 -2,5abs
YO -2,5abs
20 1abs

Frezowanie
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X1 185abs
Y1 185abs
Z1 Oabs
DXY 80%
Dz 2,0

uz 0

v 4, Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

3. Kontur zewnetrzny obrabianego przedmiotu

1. Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie", "Czop wielobok" i "Czop
d Frezow prostokagtny".
Czop ‘
wielokat
Czop
prost.
2. Wprowadzi¢ nastepujgce parametry technologiczne:
T FREZ20 D1 F 0,14 mm/ostrze V 240 m/min
3. Wprowadzi¢ nastepujgce parametry:
Potozenie punktu U dotu po lewej
odniesienia
Obrdbka Zgrubna (V)
Rodzaj pozyc;ji Pojedyncza pozycja
X0 Oabs
YO0 Oabs
20 Oabs
w1 185(wymiar fikcyjny poffabrykatu)
L1 185(wymiar fikcyjny poétfabrykatu)
w 180abs
L 180abs
R 10abs
a0 Ostopien
21 20przyr.
Dz 5
uxy 0
uz 0

v 4. Nacisnaé przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

Frezowanie
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4. Kontur zewnetrzny wysepek

Aby méc po prostu skrawac catg powierzchnie na zewnatrz wysepki, definiujemy wokét
poffabrykatu wneke konturowa, a nastepnie programujemy wysepke. W ten sposob jest
skrawana cafa powierzchnia i nie pozostaje reszta materiatu.

Kontur zewnetrzny wneki
ezl - Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu", "Kontur" i "Nowy
kontur kontur".
Otworzy sie okno "Nowy kontur".
Gontour
Novy
kontur

2. Wprowadzi¢ nazwe konturu (tutaj: Czesc_4_Wneka).

Kontur obliczony jako NC-Code jest zapisywany jako podprogram
wewnetrzny miedzy znacznikami poczatkowym i koncowym,
zawierajgcy wprowadzong nazwe konturu.

Ve 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij Otworzy sie okno wprowadzania "Punkt startowy".

4. Utworzy¢ punkt startowy konturu.
X -10abs Y -10abs
v 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij
v 6. Wprowadzi¢ nastepujace elementy konturu potwierdzajgc przyciskiem
Przejmij "Przejmij".
6.1. X 190abs
+—
+ 6.2. Y 190abs
+
6.3. X -10abs
+——
6.4. NacisngcC przyciski programowe ">>" i "Zamknij kontur", aby zakonczyc¢
kontur.
v 7. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

Frezowanie
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Kontur zewnetrzny wysepki

Frezow
kontur

Gontour

Nowy
kontur

v
Przejmij
v
Przejmij

v

Przejmij

—o—

o

—o—

o

VAR

Styczna
do poprz.

Frezowanie

6.1.

6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

6.6.

Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu", "Kontur" i "Nowy
kontur".

Otworzy sie okno "Nowy kontur".

Wprowadzi¢ nazwe konturu (tutaj: Czesc_4_Wysepka).

Kontur obliczony jako NC-Code jest zapisywany jako podprogram
wewnetrzny miedzy znacznikami poczatkowym i kohcowym,
zawierajgcy wprowadzong nazwe konturu.

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Otworzy sie okno wprowadzania "Punkt startowy".
Utworzy¢ punkt startowy konturu.

X 90abs Y 25abs
Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Wprowadzi¢ nastepujace elementy konturu potwierdzajgc przyciskiem
"Przejmij".

X 25abs FS 15

Y 115abs R 20

X 15abs Y 135abs
Y 155abs R 10

X 60abs R 15

Y 135abs

Kierunek obrabki D

R 25 X 110abs
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4 9.1
[ ]
+
Styczna
do poprz.
9.2
—o)
R 9.3
"
R 9.4
"
+ 9.5
[ ]
+
RS 9.6
"
10.
v 11.
Przejmij

Y 155abs R 15
R 0
X 165abs Y 95abs a1290 stopni R 0
X 155abs al 240 stopieR 28
n
FS 0
X 140abs Y 25 abs al1225stopni R 0

Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Zamknij kontur", aby zakonczy¢

kontur.

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Frezowanie konturu/Wybieranie materiatu

Frezow 1.
kontur
Kieszen
2.
3.

270

Nacisna¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu" i "Wneka".

Wprowadzi¢ nastepujgce parametry technologiczne:

T FREZ20 D1
Wprowadzi¢ nastepujgce parametry:
Obrébka V

20 Oabs

21 10przyr.

DXY 40%

Dz 3.5

uxy Omm

uz 0

Punkt auto
startowy

Zagtebianie spiralnie
EP 1.0

ER 2.0

F 0,1 mm/ostrze V 240 m/min

Frezowanie
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Tryb odsunigecia Wybra¢, np. na ptaszczyzne wycofania

v 4. Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

Wskazowka

e Przy wyborze narzedzia frezarskiego nalezy przestrzegac, by wielkosé Srednicy
narzedzia pozwalata na wybranie materiatu z wneki. W przypadku btedu ukaze sie
komunikat.

e Jezeli ma by¢ prowadzona obrobka wykanczajgca, muszg zosta¢ odpowiednio
wypetnione parametry UXY i UZ i dotgczony drugi cykl wybierania materiatu do obrébki
wykanczajacej.

5. Frezowanie wneki prostokatnej (duzej)

dF 1. Nacisnaé przyciski programowe "Frezowanie", "Wneka" i "Wneka
TEZ0V

prostokatna".
r Otworzy sie okno "Wneka prostokgtna".
Kieszen
Kieszen
prost.
2. Wprowadzi¢ nastepujgce parametry technologiczne:
T FREZ10 D1 F 0,04 mm/ostrze V 260 m/min
3. Wprowadzi¢ nastepujgce parametry:
Punkt odniesienia Srodek
Obrébka Zgrubna (V)
Pozycja obrdbki Pojedyncza pozycja
X0 90abs
YO0 60abs
Z0 Oabs
w 40
L 70
R 10
a0 15stopien
Z1 4przyr.
DXY 40%
Dz 4
Uxy 0
uz 0
Zagtebianie spiralnie

Frezowanie
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EP 1
ER 2
Wybieranie materiatu Obrébka kompletna

v 4, Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

6. Frezowanie wneki prostokgtnej (matej)

1. Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie", "Wneka" i "Wneka
d Frezow prostokatna”.
Y | Otworzy sie okno "Wneka prostokatna”.
Kieszen
Kieszen
prost.
2. Wprowadzi¢ nastepujgce parametry technologiczne:
T FREZ10 D1 F 0,04 mm/ostrze V 260 m/min
3. Wprowadzi¢ nastepujace parametry:
Punkt odniesienia Srodek
Obrébka Zgrubna (V)
Pozycja obroébki Pojedyncza pozycja
X0 90abs
YO0 60abs
Z0 -4abs
w 20
L 35
R 5
a0 15stopien
Z1 2przyr.
DXY 40%
Dz 2
uxy 0
uz 0
Zagtebianie ruchem wahliwym
Wybieranie materiatu Obrébka kompletna

v 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

Frezowanie
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7. Frezowanie rowka kotowego

d Frezow

Rowek

Rowek

liotovwry
2.
3.

v 4.
Przejmij

8. Wiercenie/nakietkowanie

Vifier- 1.
cenie
Nawier-
canie
2.
3.

Frezowanie

7.17 Przykiad obrobki standardowef

Nacisna¢ przyciski programowe "Frezowanie", "Rowek" i "Rowek
kotowy".

Otworzy sie okno "Rowek kotowy".

Wprowadzi¢ nastepujgce parametry technologiczne:

T FREZ8 D1 F 0,018 mm/ostrze FZ 0.01 mm/ostrze
V 230 m/min

Wprowadzi¢ nastepujgce parametry:
Obrébka Zgrubna (V)
Szablon kotowy tuk kota

X0 85abs

YO 135abs

20 Oabs

N 1

R 40

a0 180stopien
al 180stopien
w 10

Z1 3przyr.
Dz 3

uxy Omm

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Nacisng¢ przyciski programowe "Wiercenie" i "Nawiercanie".
Otworzy sie okno "Nawiercanie".

Wprowadzi¢ nastepujgce parametry technologiczne:

T NAWIERTAK10 D1 F 1000 mm/min S 12000 obr/min
Wprowadzi¢ nastepujgce parametry:

Srednica / wierzchotek Srednica
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1% 5

v 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

9. Wiercenie/rozwiercanie

Wier- 1. Nacisna¢ przyciski programowe "Wiercenie", "Wiercenie rozwiercanie
cenie doktadne" i "Wiercenie".
Wiercenie Otworzy sie okno "Wiercenie".
FOZWiErC.
Wier-
cenie

2. Wprowadzi¢ nastepujgce parametry technologiczne:

T WIERTLO10 D1 F 500 mm/min S 1600 obr/min
3. Wprowadzi¢ nastepujace parametry:

Srednica / wierzchotek Wierzchotek

Z1 -25abs

DT 0

v 4. Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

10. Pozycje

—_

Wier- Nacisngc¢ przyciski programowe "Wiercenie", "Pozycje" i "Wiercenie
cenie pozycje".

ot H k d H uP H ll-
Pozycjd WOrzy si¢ oOKno wprowadzania "'rFozycje

e

2. Wprowadzi¢ nastepujgce parametry:
prostokatny
20 -10abs
X0 15abs
YO0 15abs
X1 165abs
Y1 15abs

v 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

Frezowanie
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11. Przeszkoda

Wier- 1.
GEenie
Pozycie
Obstacle
2.

v 3.
Przejmij

7.17 Przykiad obrobki standardowef

Nacisna¢ przyciski programowe "Wiercenie", "Pozycje" i "Przeszkoda".
Otworzy sie okno "Przeszkoda".

Wprowadzi¢ nastepujgce parametry:
Y4 2abs
Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Wskazowka

Jezeli ten cykl przeszkody nie zostanie wstawiony, woéwczas wiertto naruszy prawe naroze
konturu wysepki. Inng mozliwoscig jest zwiekszenie odstepu bezpieczenstwa.

12. Pozycje

Wier- 1.

GEenie

Pozycie

v 3.
Przejmij

Frezowanie

Nacisng¢ przyciski programowe "Wiercenie", "Pozycje" i "Wiercenie
pozycje".
Otworzy sie okno wprowadzania "Pozycje".

Wprowadzi¢ nastepujgce parametry:

prostokatny
20 -10abs
X2 165abs
Y2 165abs
X3 15abs
Y3 165abs

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
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13. Frezowanie wneki kotowej

1. Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie", "Wneka" i "Wneka
d ey kotowa".

Otworzy sie okno "Wneka kotowa".
Kieszen

Kieszen
kotowa

2. Wprowadzi¢ nastepujace parametry technologiczne:

T FREZ8 D1 F 0,018 mm/ostrze 'V 230 m/min
3. Wprowadzi¢ nastepujgce parametry:

Obrébka Zgrubna (V)

Rodzaj obrébki Warstwami

Pozycja obrébki Pojedyncza pozycja

X0 85abs

YO 135abs

20 -10abs

Srednica 30

Z1 12przyr.

DXY 40%

Dz 5

Uxy Omm

uz 0

Zagtebianie spiralnie

EP 1.0

ER 20

Wybieranie materiatu Obrébka kompletna

v 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

4 zagtebienia @16 o glebokosci 4 programuje sie rowniez przy pomocy wneki kotowej i
powtorzenia pozycji 1, 2'i 4.

Frezowanie
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717.3 Wyniki/test symulacji

-

7.17 Przykiad obrobki standardowef
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Rysunek 7-5 Program graficzny

P Program header Work offset G54 ~
f Face milling ¥  T=PLAMFRAESER F0.1/t U=750m ¥0=-2.5 ¥Y0=-2.5
Rectang. spigot v  T=FRAESER20 FO.14/t U=240m ¥0=0 Y0=0 20=0

/1 Contour TEIL_4 TRSCHE

/1 Contour TEIL_4_INSEL

2% 1 Mill pocket ¥  T=FRAESER20 FO.1/t U=240m 20=0 21=10inc

3 Rectang.pocket v  T=FRAESER10 FO.04/t U=260m ¥0=90 Y0=60 20=0
3% Rectang.pocket ¥  T=FRAESER10 FO.04/t U=260m ¥0=90 Y0=60 20--4
£5% Circumfer. slot v  T=FRAESERS F0.018/t U=230m ¥0=85 Y0=135 20=0
%= Centering T=ZENTRIERER10 F1000/ min 5=12000rev =5 =
Z= Drilling T=BOHRER10 F500/ min 5=1600rev 21=-25

A7 001: Positions 20=-10 ¥0=15 Y0=15 ¥1=165 ¥1=15

% 4 002: Obstacle 2=2

A7 003: Positions 20=-10 ¥2=165 ¥2=165 ¥3=15 ¥3=165

% Circular pocket v  T=FRAESERS F0.018/t U=230m ¥0=85 Y0=135

{3 Circular pocket ¥  T=FRAESERS FO0.018/t U=230m X0=85 Y0=135

={ 4 Repeat position 001: Positionen

=1 Repeat position
={ - Repeat position

ckin Cnd nf neanen nn

Rysunek 7-6 Plan pracy

Frezowanie
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Test programu przy pomocy symulacji

Podczas symulacji aktualny program jest przeliczany, a wynik jest przedstawiany graficznie.

Rysunek 7-7 Widok 3D

7174 Program obrébki G-Code

G17 G54 G71

WORKPIECE (,,"","BOX",112,1,-20,-100,-2.5,-2.5,182.5,182.5)

§ ARk kR xRk xR ymiana narzedziakk kel kkokk xokok xokokx

T="FREZ DO PLASZCZYZN" Dl M6

G95 FzZ=0.1 S3000 M3 M8
CYCLE61(50,1,1,0,-2.5,-2.5,185,185,2,80,0,0.1,31,0,1,10)

GO 2200 M9

;A Ak xR xRk lymiana narzedziak kR kel k ko koo ok xok

T="FREZ20" Dl M6

G95 FZ=0.14 sS3900 M3 M8
CYCLE76(50,0,1,,20,180,180,10,0,0,0,5,0,0,0.14,0.14,0,1,185,185,1,2,2100,1,101)
;CYCLE62 (, 2, "MA1", "MAO")
CYCLE62(,2,"E_LAB A CZESC_4 WNEKA","E LAB _E_CZESC_4 WNEKA")
CYCLE62(,2,"E_LAB A CZESC 4 WYSEPKA","E LAB E CZESC_4 WYSEPKA")

CYCLE63 ("CZESC_4_GEN_01",11,50,0,1,10,0.1,0.3,40,3.5,0,0,0,0,0,2,1,15,1,2,,,,0,101,111)
GO 2200 M9

Frezowanie
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;****************Wymiana narzedzia****************

T="FREZ10" D1 M6

G95 FZ=0.04 sS8500 M3 M8
POCKET3(50,0,1,4,70,40,10,90,60,15,4,0,0,0.04,0.2,0,21,40,8,3,15,2,1,0,1,2,11100,11,111)
POCKET3 (50,-4,1,2,35,20,6,90,60,15,2,0,0,0.04,0.2,0,31,40,8,3,15,10,2,0,1,2,11100,11,111)
GO 7200 M9

;****************Wymiana narzedzia****************

T="FREZ8" D1 M6

G95 FZ=0.018 s9000 M3 M8
sLoTr2(50,0,1,,3,1,180,10,85,135,40,180,90,0.01,0.018,3,0,0,2001,0,0,0,,0,1,2,100,1001,101)
GO Z200 M9

;R KON ymiana narzedziak kxR kKKK k %

T="NAWIERTAK10" D1 M6

G94 F1000 sS12000 M3 M8

MCALL CYCLES81 (50,-10,1,5,,0,10,1,11)

pPOS_1: CYyCLE802(111111111,111111111,15,15,165,15,165,165,15,165,,,,,/+s++,,0,0,1)

MCALL

GO 7200 M9

;****************Wymiana narzedzia****************

T="WIERTEO10" D1 M6

G94 F500 S1600 M3 M8

MCALL CYCLES82(50,-10,1,-25,,0,0,1,12)

REPEATB POS_1 ;#SM

MCALL

GO 7200 M9

§AAAAAAAAAAAAAAAATyMIANa NATZedziak A A A A A A AKX XXX XX

T="FREZ8" D1 M06

G95 FZ=0.018 S12000 M3 M8

POCKET4 (50,-10,1,12,30,85,135,5,0,0,0.018,0.01,0,21,40,9,15,2,1,0,1,2,10100,111,111)
MCALL POCKET4 (50,-10,1,4,16,0,0,5,0,0,0.018,0.018,0,11,40,9,15,0,2,0,1,2,10100,111,111)
REPEATB POS_1 ;#SM

MCALL

GO Z200 M9

;****************Wymiana narzedzia****************

;Fazowanie konturu

T="NAWIERTAK10" D1 M6

G94 F500 S8000 M3 M8

CYCLE62(,2,"E_LAB A CZESC_4 WYSEPKA","E_LAB E CZESC_4 WYSEPKA")
CcYCLE72("",100,0,1,20,2,0.5,0.5,500,100,305,41,1,0,0.1,1,0,0,0.3,2,101,1011,101)
POCKET3(50,0,1,4,70,40,10,90,60,15,4,0,0,500,0.2,0,25, 40,8,3,15,2,1,0,0.3,2,11100,11,111)
POCKET3 (50,-4,1,2,35,20,6,90,60,15,2,0,0,500,0.2,0,35,40,8,3,15,10,2,0,0.3,2,11100,11,111)
sLor2(50,0,1,,3,1,180,10,85,135,40,180,90,0.01,500,3,0,0,2005,0,0,0,,0,0.3,2,100,1001,101)
POCKET4 (50,-10,1,12,30,85,135,5,0,0,500,0.01,0,15, 40,9,15,0,2,0,0.3,2,10100,111,111)
MCALL POCKET4 (50,-10,1,4,16,0,0,5,0,0,500,0.025,0,15,40,9,15,0,2,0,0.3,4,10100,111,111)
REPEATB POS 1 ;#SM

Frezowanie
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MCALL

GO Z200 M9

M30
;‘k‘k*****************Kontury********************
E_LAB A CZESC_4 WNEKA: ;#SM %Z:5

;#7 D1gK contour definition begin - Don't change!;*GP*; *RO*
G17 G90 DIAMOF; *GP*

GO X-10 Y-10 ;*GP*
Gl X190 ;*GP*
Y190 ;*Gp*
X-10 ;*GP*
Y-10 ;*Gp*
;CON,0,0.0000,4,4,MST:0,0,AX:X,Y,I,J;*GP*; *RO*; *HD*
;S,EX:-10,EY:-10; *GP*; *RO*; *HD*
;LR,EX:190; *GP*; *RO*; *HD*
;LU,EY:190; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,EX:=10; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:-10,EY:-10; *GP*; *RO*; *HD*

; #End contour definition end - Don't change!;*GP*; *RO*; *HD*
E_LAB E CZESC 4 WNEKA:

E LAB A CZESC 4 WYSEPKA: ;#SM Z:2

;#7 D1gK contour definition begin - Don't change!;*GP*; *RO*
G17 G90 DIAMOF; *GP*

GO X90 Y25 ;*GP*
Gl X25 CHR=15 ;*GP*
Y115 RND=20 ;*GP*
X15 Y135 ;*GP*
Y155 RND=10 ;*GP*
X60 RND=15 ;*GP*
Y135 ;*GP*

G3 X110 I=AC(85) J=AC(135) ;*GP*

Gl Y155 RND=15 ;*GP*
X143.162 ;*GP*
X165 Y95 ;*GP*

X155 Y77.679 RND=28 ;*GP*
Y40 ;*GPp*
X140 Y25 ;*GP*
X90 ;*Gp*
;CON,0,0.0000,14,14,MST:0,0,AX:X,Y,I,J;*GP*; *RO*; *HD*
;S,EX:90,EY:25; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,EX:25; *GP*; *RO*; *HD*

;F,LFASE:15; *GP*; *RO*; *HD*

;LU,EY:115; *GP*; *RO*; *HD*

; R, RROUND:20; *GP*; *RO*; *HD*

280

;*HD*

; *HD*
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;LA,EX:15,EY:135; *GP*; *RO*; *HD*
;LU,EY:155; *GP*; *RO*; *HD*

;R,RROUND:10; *GP*; *RO*; *HD*
;LR,EX:60; *GP*; *RO*; *HD*

;R,RROUND:15; *GP*; *RO*; *HD*
;LD,EY:135;*GP*; *RO*; *HD*
;ACCW,EX:110,RAD:25; *GP*; *RO*; *HD*
;LU,EY:155,AT:0; *GP*; *RO*; *HD*
;R,RROUND:15; *GP*; *RO*; *HD*

; LR; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:165,EY:95,ASE:290; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:155,ASE:240; *GP*; *RO*; *HD*

7R, RROUND:28; *GP*; *RO*; *HD*

; LD; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:140,EY:25,ASE:225; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:90,EY:25; *GP*; *RO*; *HD*

; #End contour definition end - Don't change!; *GP*; *RO*; *HD*

E LAB E CZESC 4 WYSEPKA:

Frezowanie
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Programowanie funkgcji technologicznych (cykili) 8

8.1

8.1.1

Wiercenie

Informacje Ogélnie

Ogodlne parametry geometryczne

Frezowanie

® Plaszczyzna wycofania RP i punkt odniesienia Z0

Z reguty punkt odniesienia Z0 i ptaszczyzna wycofania RP majg rozne wartosci. W cyklu
zakfada sie, ze ptaszczyzna wycofania lezy przed punktem odniesienia.

Wskazowka

W przypadku identycznych wartosci dla punktu odniesienia i ptaszczyzny wycofania
wzgledne podanie gtebokosci jest niedopuszczalne. Wyswietlany jest komunikat btedu
"Plaszczyzna odniesienia zle zdefiniowana" i cykl nie jest wykonywany.

Ten komunikat btedu wyswietla sie rowniez wtedy, gdy ptaszczyzna wycofania lezy za
punktem odniesienia, odstep od koncowej gtebokosci wiercenia jest wiec mniejszy.

Odstep bezpieczenstwa SC

Dziata wzgledem punktu odniesienia. Kierunek, w ktérym dziata odstep bezpieczenstwa,
jest automatycznie okreslany przez cykl.

Gtebokosc¢ wiercenia

W przypadku cykli z polem wyboru zaprogramowana gteboko$¢ wiercenia odnosi sie, w
zalezno$ci od wyboru do trzonu wiertta lub do jego wierzchotka lub Srednicy nawiercenia:

— Wierzchotek (gteboko$¢ wiercenia odniesiona do wierzchotka)

Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az wierzchotek wiertta (punkt kodowy) osiagnie
zaprogramowang warto$¢ Z1.

— Trzon (gtebokos¢ wiercenia odniesiona do trzonu)

Narzedzie wglebia sie tak gteboko, az trzon wiertta osiggnie zaprogramowang wartosc
Z1. Jest przy tym uwzgledniany kat wierzchotka wpisany na liscie narzedzi.

- Srednica (nawiercanie w odniesieniu do $rednicy, tylko w przypadku CYCLE81)

Pod Z1 jest programowane potozenie srednicy nawiercenia. Na liscie narzedzi musi w
tym przypadku zosta¢ podany kat wierzchotka narzedzia. Narzedzie na tyle zagtebia
sie, az zostanie osiggnieta zadana srednica.
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8.1 Wiercenie

Pozycje wiercenia
Cykl zaktada testowg pozycje otworu na ptaszczyznie.

Punkty srodkowe otworéw nalezy dlatego przed lub po wywotaniu cyklu programowaé
nastepujgco (patrz tez punkt Cykle w pojedynczej pozycji lub na szablonie pozycji (MCALL):

® Pojedynczg pozycje nalezy programowaé przed wywotaniem cyklu
® Szablon pozycji (MCALL) nalezy programowac po modalnym wywotaniu cyklu
— jako cykl uktadu wierconych otworoéw (linia, okrag itd.) lub

— jako sekwencja blokéw pozycjonowania do punktéw $rodkowych otworéw

8.1.2 Nawiercanie (CYCLES81)
8.1.21 Funkcja
Funkcja

Przy pomocy cyklu "Nawiercanie" narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowg
wrzeciona i predkoscig posuwu

® az do zaprogramowanej koncowej gtebokosci wiercenia lub
e tak gteboko, az zostanie osiggnieta zaprogramowana $rednica nawiercnia

Wycofanie narzedzia nastepuje po uptywie zaprogramowanego czasu oczekiwania.

Dosunigcie/odsuniecie
1. Narzedzie porusza sie z GO na odstep bezpieczenstwa od punktu odniesienia.

2. Z G1 i zaprogramowanym posuwem F nastepuje zagtebienie w obrabiany przedmiot, az
do osiggniecia gtebokosci lub srednicy nawiercenia.

3. Po uptywie czasu oczekiwania DT narzedzie wycofuje sie posuwem szybkim GO do
ptaszczyzny wycofania.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
Wier- 2. Nacisngc¢ przycisk programowy "Wiercenie".
Cenie
Hawiers 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Nawiercanie".
canie Otworzy sie okno "Nawiercanie".

Frezowanie
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8.1 Wiercenie

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL © | Ptaszczyzna obrébki T Nazwa narzedzia
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm Fo Posuw mm/min
mm/obr.
S/V Predkos$¢ obrotowa wrzeciona obr/min
0 lub stata predkos¢ skrawania m/min
Parametry Opis Jednostka
Pozycja obrobki | e  Pojedyncza pozycja
O (tylko w
przypadku G- Wiercenie otworu w zaprogramowanej pozyciji
Code) e Szablon pozycji
Pozycja z MCALL
Z0 (tylko w Punkt odniesienia Z mm
przypadku G-
Code)
Nawiercanie o Srednica (nawiercanie w odniesieniu do $rednicy)
o Jest uwzgledniany kat nawiertaka wpisany na liste narzedzi.
e Wierzchotek (nawiercanie odniesione do gtebokosci)
Narzedzie wgtebia sie tak gteboko, az zostanie osiggnieta zaprogramowana
pozycja wgtebiania.
) Narzedzie wgtebia sie tak gteboko, az zostanie osiggnieta srednica. - (tylko przy mm
nawiercaniu do $rednicy)
Z1 Gtebokos¢ wiercenia (abs) lub gtebokos¢ wiercenia wzgledem Z0 (ink) mm
8 Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az zostanie osiggniete Z1. - (tylko przy
nawiercaniu wierzchotka)
DT e Czas oczekiwania (na koncowej gtebokosci obrobki) w sekundach s
o e Czas oczekiwania (na koncowej gtebokosci obrébki) w obrotach obr
Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.1 Wiercenie

8.1.3 Wiercenie (CYCLES82)
8.1.3.1 Funkcja
Funkcja

Przy pomocy cyklu "Wiercenie" narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig obrotowg
wrzeciona i predkoscig posuwu, az do wprowadzonej koncowej gtebokosci wiercenia (trzon

lub wierzchofek).

Wycofanie narzedzia nastepuje po uptywie zaprogramowanego czasu oczekiwania.

Dosunigcie/odsuniecie

1. Narzedzie porusza sie z GO na odstep bezpieczenstwa od punktu odniesienia.

2. Narzedzie zagtebia sie z G1 i zaprogramowanym posuwem F w obrabiany przedmiot, az

zostanie uzyskana gtebokos¢ koncowa Z1.

3. Po uptywie czasu oczekiwania DT narzedzie wycofuje sie posuwem szybkim GO do

ptaszczyzny wycofania.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
Wier- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wiercenie".
cEenie
Wiercenie 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wiercenie, rozwiercanie doktadne".
TODWierc.
Viier- 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Wiercenie".
cenie Otworzy sie okno "Wiercenie".

Parametry programu G-Code

Parametry programu ShopMill

PL ©Q | Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm Fo Posuw mm/min
mm/obr.
S/V Predko$¢ obrotowa wrzeciona obr/min
0 lub stata predkos¢ skrawania m/min
Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.1 Wiercenie

Parametry Opis Jednostka
Pozycja obrobki | e Pojedyncza pozycja
Q (tylko w
przypadku G- Wiercenie otworu w zaprogramowanej pozyciji
Code) e Szablon pozycji
Pozycja z MCALL
Z0 (tylko w Punkt odniesienia Z mm
przypadku G-
Code)
Gtebokos¢ e Trzon (gteboko$é wiercenia odniesiona do trzonu)
wiercenia
Narzedzie wgtebia sie tak gteboko, az trzon wiertta osiggnie zaprogramowang
a wartos¢ Z1. Jest przy tym uwzgledniany kat wierzchotka wpisany na liscie narzedzi.
e Wierzchotek (gtebokos¢ wiercenia odniesiona do wierzchotka)
Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az wierzchotek wiertta (punkt kodowy) osiagnie
zaprogramowang warto$¢ Z1.
Z1 Gtebokos¢ wiercenia (abs) lub gtebokos¢ wiercenia wzgledem Z0 (ink) mm
8 Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az zostanie osiggniete Z1.
DT e Czas oczekiwania (na koncowej gtebokosci obrébki) w sekundach S
o e Czas oczekiwania (na koncowej gtebokosci obrébki) w obrotach obr
Frezowanie
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8.1 Wiercenie

8.14

8.1.41

Funkcja

Rozwiercanie (CYCLES85)

Funkcja

Przy pomocy cyklu "Rozwiercanie" narzedzie wchodzi w obrabiany przedmiot z
zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona i posuwem zaprogramowanym pod F.

Gdy wartos¢ Z1 jest uzyskana, a czas oczekiwania uptynat, nastepuje w przypadku
rozwiercania wycofanie z zaprogramowanym posuwem do ptaszczyzny wycofania.

Dosunigcie/odsuniecie

Sposbb

1. Narzedzie porusza sie z GO na odstep bezpieczenstwa od punktu odniesienia.

2. Narzedzie zagtebia sie z zaprogramowanym posuwem F w materiat, az zostanie
uzyskana gtebokos¢ koncowa Z1.

3. Czas oczekiwania DT na kohncowej gtebokosci wiercenia.

4. Wycofanie na ptaszczyzne wycofania z zaprogramowanym posuwem wycofania FR.

postepowania

Wier-
cenie

Wiercenie
rOZWierc.

Rozwierc.

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wiercenie".

Nacisng¢ przycisk programowy "Wiercenie, rozwiercanie doktadne".

Nacisng¢ przycisk programowy "Rozwiercanie doktadne".
Otworzy sie okno "Rozwiercanie doktadne".

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL @ | Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm Fo Posuw mm/min
mm/obr.
F Posuw * S/V Predko$¢ obrotowa wrzeciona obr/min
0 lub stata predko$¢ skrawania m/min
Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.1 Wiercenie

Parametry Opis Jednostka
Pozycja obrobki | e Pojedyncza pozycja
O (tylko w
przypadku G- Wiercenie otworu w zaprogramowanej pozyciji
Code) e Szablon pozycji
Pozycja z MCALL
Z0 (tylko w Punkt odniesienia Z mm
przypadku G-
Code)
FR (tylko w Posuw przy wycofaniu *
przypadku G-
Code)
FR (tylko w Posuw przy wycofaniu mm/min
ShopMill) mm/obr
Z1 Gtebokos¢ wiercenia (abs) lub gtebokos¢ wiercenia wzgledem Z0 (ink) mm
8 Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az zostanie osiggniete Z1. - (tylko przy
nawiercaniu wierzchotka)
DT e Czas oczekiwania (na koncowej gtebokosci obrobki) w sekundach S
o e Czas oczekiwania (na koncowej gtebokosci obrébki) w obrotach obr
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.1 Wiercenie

8.1.5

8.1.51

Funkcja

Wiercenie otworéw gtebokich (CYCLES83)

Funkcja

Przy pomocy cyklu "Wiercenie gtebokie" narzedzie zagtebia sie z zaprogramowang
predkoscig obrotowg wrzeciona i predkoscig posuwu w wielu krokach dosuwu w obrabiany
przedmiot, az osiagnie glebokos¢ Z1. Mogg zosta¢ zadane:

Liczba dosuwow statych lub zmniejszajacych sie (poprzez programowany wspotczynnik
degresiji)

tamanie wiéréw bez usuwania widréw z wycofaniem narzedzia

Wspotczynnik posuwu dla pierwszego dosuwu do zmniejszenia lub zwiekszenia posuwu
(np. gdy otwor jest juz wstepnie wywiercony)

Czasy oczekiwania

Gtebokos¢ wzgledem trzonu lub wierzchotka wiertta

Dosuniecie/odsuniecie przy tamaniu wiéréw

1.
2.

Narzedzie porusza sie z GO na odstep bezpieczenstwa od punktu odniesienia.

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu
F = F - FD1 [%] do pierwszej gltebokosci dosuwu.

3. Czas oczekiwania na gtebokosci wiercenia DTB.

W celu potamania wiorow narzedzie cofa sie o wielko$¢ V2 i wierci z z zaprogramowang
predkoscig posuwu F do nastepnej gtebokosci dosuwu.

. Krok 4 jest tak dtugo powtarzany, az zostanie uzyskana koncowa gtebokos¢ wiercenia

Z1.
Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci wiercenia DT.

Narzedzie powraca posuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania.

Dosuniecie/odsunigcie przy usuwaniu wioréw

290

1.
2.

Narzedzie porusza sie z GO na odstep bezpieczenstwa od punktu odniesienia.

Narzedzie wierci z zaprogramowang predkoscig wrzeciona i predkoscig posuwu
F = F - FD1 [%] do pierwszej glebokosci dosuwu.

3. Czas oczekiwania na gtebokosci wiercenia DTB.

W celu usunigecia wiorow narzedzie wycofuje sie z obrabianego przedmiotu na odstep
bezpieczenstwa.

Czas oczekiwania w punkcie poczatkowym DTS.

6. Ruch z GO do ostatniej gtebokosci wiercenia, zmniejszonej o odstep wczesniejszego

zatrzymania V3.

Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

7. Nastepnie jest wykonywane wiercenie do kolejnej gtebokosci dosuwu.

8.1 Wiercenie

8. Krok 4. do 7. jest tak dlugo powtarzany, az zostanie uzyskana zaprogramowana kohcowa

gtebokosc¢ wiercenia Z1.

9. Narzedzie powraca posuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania.

Sposo6b postepowania

Vifier-
cenie

Wiercenie
of. ofw.

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

Nacisna¢ przycisk programowy "Wiercenie".

Nacisna¢ przycisk programowy "Wiercenie otworéw gtebokich".
Otworzy sie okno "Wiercenie otworow gtebokich".

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL 0 | Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm FO Posuw mm/min
mm/obr.
S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona lub | obr/min
13) stata predko$¢ skrawania m/min
Parametry Opis Jednostka
Pozycja e Pojedyncza pozycja
przy obrébce i . . )
O(tylko w Wiercenie otworu w zaprogramowanej pozycji.
przypadku G- e Szablon pozycji
Code) Pozycja z MCALL
Z0 (tylko w Punkt odniesienia Z mm
przypadku G-
Code)
Obrobka ¢ Usuwanie wiéréw
o)
W celu usuniecia widréw narzedzie wycofuje sie z obrabianego przedmiotu.
e tamanie wiérow
W celu potamania wiéréw narzedzie wycofuje sie o warto$¢ wycofania V2.
Frezowanie
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8.1 Wiercenie

Parametry Opis Jednostka
Gtebokosc e Trzon (gteboko$é wiercenia odniesiona do trzonu)
wiercenia
Narzedzie wgtebia sie tak gteboko, az trzon wiertta osiggnie zaprogramowang
- wartos¢ Z1. Jest przy tym uwzgledniany kat wierzchotka wpisany na liscie narzedzi.
e Wierzchotek (gtebokos¢ wiercenia odniesiona do wierzchotka)
Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az wierzchotek wiertta (punkt kodowy) osiggnie
zaprogramowang wartosc Z1.
Z1 Gtebokos¢ wiercenia (abs) lub gtebokos¢ wiercenia wzgledem ZO0 (ink) mm
8 Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az zostanie osiggniete Z1.
D - (tylko w 1. Gtebokos$c¢ wiercenia (abs) lub 1. gteboko$¢ wiercenia odniesiona do Z0 (ink) mm
przypadku G-
Code) 0
D - (tylko w maksymalny dosuw na gtebokos¢ mm
przypadku
ShopMill)
FD1 Wielkos$¢ procentowa posuwu dla pierwszego dosuwu %
DF Dosuw:
8] e Wartos$¢ dla kazdego kolejnego dosuwu mm
¢ Wartos¢ procentowa dla kazdego kolejnego dosuwu %
DF = 100 %: Wielko$¢ dosuwu pozostaje taka sama
DF < 100 %: Wielko$¢ dosuwu jest zmniejszana w kierunku koncowej gtebokosci
wiercenia
Przyktad: Ostatni dosuw byt 4 mm; DF wynosi 80 %
nastepny dosuw =4 x 80% = 3.2 mm
Nastepny dosuw = 3.2 x 80% = 2.56 mm itd.
V1 Minimalny dosuw - (tylko przy DF w %) mm
Parametr V1 wystepuje tylko wtedy, gdy zaprogramowano DF < 100.
Gdy wartos¢ dosuwu staje sie bardzo mata, mozna przy pomocy parametru "V1"
zaprogramowac dosuw minimalny.
V1 < warto$¢ dosuwu: Nastepuje dosuniecie o wartos¢ dosuwu
V1 > wartosci dosuwu: Nastepuje dosunigecie o warto$¢ zaprogramowang w V1.
V2 Wartos$¢ wycofania po kazdym dosuwie - (tylko przy tamaniu wiorow) mm
Wielkos$¢, o ktorg wiertto jest wycofywane przy tamaniu widrow.
V2 = 0: Wiertto nie wycofuje sie, lecz zatrzymuje sie na jeden obrét.
Odste,jp. . e recznie
wczeshiejszego
zatrzymania Odstep wczesniejszego zatrzymania nalezy wprowadzic recznie.
(tylko przy e automatycznie
usuwaniu wiorow) Odstep wczesniejszego zatrzymania jest obliczany przez cykl.
DTB - (tylko w e Czas oczekiwania na gtebokosci wiercenia w sekundach s
grsggf cif;u G- e Czas oczekiwania na gtebokosci wiercenia w obrotach obr
Frezowanie
292 Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.1 Wiercenie

Parametry Opis Jednostka
DT e Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci obrébki w sekundach s
o e Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci obrobki w obrotach obr
DTS - (tylkow e Czas oczekiwania w celu usuniecia wiéréw w sekundach s
przypadku G- e Czas oczekiwania w celu usuniecia wiérow w obrotach obr
Code)
Frezowanie
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8.1 Wiercenie

8.1.6

8.1.6.1

Funkcja

Odsunigcie

Wytaczanie (CYCLES86)

Funkcja

W przypadku cyklu "Wytaczanie" przy uwzglednieniu ptaszczyzny wycofania i odstepu
bezpieczenstwa narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do zaprogramowanej pozyciji.
Nastepnie narzedzie zagtebia sie z zaprogramowanym posuwem (F) na zaprogramowang
gtebokosc¢ (Z1). Nastepuje zorientowane zatrzymanie wrzeciona przy pomocy polecenia
SPOS. Po uptywie czasu oczekiwania nastepuje wycofanie narzedzia do wyboru z lub bez
odsuniecia.

Przy odsunieciu wielko$¢ odsuniecia D i kat orientacji narzedzia a mogg zostac okreslone
lub poprzez dane maszynowe lub w oknie parametréw. Gdy obydwa parametry sg ustawione
domysinie poprzez dane maszynowe, nie ukazuja sie w oknie parametréw.

Producent maszyny
{E’:} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

UWAGA

Cykl "wytaczanie" moze by¢ stosowany wtedy, gdy wrzeciono przewidziane do wiercenia
jest technicznie w stanie przej$¢ na prace z regulacjg potozenia.

Dosunigcie/odsuniecie

294

1. Narzedzie porusza sie z GO na odstep bezpieczenstwa od punktu odniesienia.

2. Ruch do koncowej gtebokosci wiercenia z G1 i predkoscig obrotowg oraz posuwem
zaprogramowanym przed wywotaniem cyklu.

3. Czas oczekiwania na koncowej glebokosci wiercenia.

4. Zorientowane zatrzymanie wrzeciona w pozycji zaprogramowanej pod SPOS.

5. Przy wybraniu "odsuniecia" ostrze odsuwa sie od obrzeza otworu z GO w maksymalnie 3
osiach.

6. Wycofanie z GO na odstep bezpieczenstwa od punktu odniesienia.

7. Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO na pozycje wiercenia w obydwu osiach

ptaszczyzny (wspotrzedne punktu sSrodkowego otworu).
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Sposo6b postepowania

8.1 Wiercenie

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i

jestesmy w edytorze.

Wier- 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Wiercenie".
cenie
Wytacza- 3. Nacisnag¢ przycisk programowy "Wytaczanie".
nie Otworzy sie okno "Wytaczanie".
Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL 0 | Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm FO Posuw mm/min
mm/obr.
S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
13) lub stata predko$¢ skrawania m/min
Parametry Opis Jednostka
Pozycja obrobki | e« Pojedyncza pozycja
Q (tylko w
przypadku G- Wiercenie otworu w zaprogramowanej pozycji
Code) e Szablon pozyciji
Pozycja z MCALL
Z0 (tylko w Punkt odniesienia Z mm
przypadku G-
Code)
DIR Kierunek obrotow
O(tylko w . o ;
przypadku G-
Code) d C
210 Gtebokos¢ wiercenia (abs) lub gtebokos¢ wiercenia wzgledem ZO0 (ink) mm
DT e Czas oczekiwania na koncowej gtebokosci obrébki w sekundach s
) e Czas oczekiwania na konhcowej gtebokosci obrébki w obrotach obr
SPOS Pozycja zatrzymania wrzeciona stopien
Tryb wycofania e bez wycofania
o Ostrze nie odsuwa sie lecz porusza sie posuwem szybkim do ptaszczyzny
wycofania.
e wycofanie
Ostrze odsuwa sie od krawedzi otworu, a nastepnie wycofuje sie na odstep
bezpieczenstwa i ustawia sie na ptaszczyznie wycofania w osi otworu.
DX (tylko G- Wartos¢ odsuniecia w kierunku X (przyrostowo) - (tylko w przypadku odsuniecia) mm
Code)
Frezowanie
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8.1 Wiercenie

Parametry Opis Jednostka
DY (tylko G- Warto$¢ odsuniecia w kierunku Y (przyrostowo) - (tylko w przypadku odsuniecia) mm
Code)
DZ (tylko G-Code) | Warto$¢ odsuniecia w kierunku Z (przyrostowo) - (tylko w przypadku odsunigcia) mm
D - (tylko Wielkos$¢ odsuniecia (przyrostowo) - (tylko w przypadku odsuniecia) mm
ShopMill)
Frezowanie
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8.1.7

8.1.71

Funkcja

8.1 Wiercenie

Gwintowanie otworu (CYCLE84, 840)

Funkcja

Przy pomocy cyklu "Gwintowanie otworu" mozna wykonywac gwint wewnetrzny.

Narzedzie wykonuje ruch z aktywng predkoscig obrotowa i posuwem szybkim na odstep
bezpieczenstwa. Nastepuje zatrzymanie wrzeciona, wrzeciono i posuw sg synchronizowane.
Nastepnie narzedzie z zaprogramowang predkoscig obrotowg (zaleznie od %S) zagtebia sie
w obrabiany przedmiot.

Mozna wybra¢, czy bedziemy nacina¢ w jednym przejsciu, tamac wiéry lub wycofywac
narzedzie z obrabianego przedmiotu w celu ich usuniecia.

Zaleznie od wyboru w polu "Tryb oprawka wyréwnawcza" sg alternatywnie generowane
nastepujgce wywotania cykli:

® 7z oprawkg kompensacyjng: CYCLE840
® bez oprawki kompensacyjnej: CYCLE84

Przy gwintowaniu otworu z oprawkg kompensacyjng gwint jest wykonywany w jednym
przejsciu. CYCLE84 umozliwia gwintowanie otworu w wielu przejsciach, gdy wrzeciono jest
wyposazone w system pomiarowy.

Dosunigcie/odsuniecie CYCLE840 - oprawkg wyréwnawczg

1. Narzedzie porusza sie z GO na odstep bezpieczenstwa od punktu odniesienia.

2. Narzedzie gwintuje z G1 i zaprogramowang predkoscig obrotowg i kierunkiem obrotow
wrzeciona do gtebokosci Z1. Posuw F jest obliczany wewnetrznie w cyklu z predkosci
obrotowe;j i skoku.

Nastepuje odwrdcenie kierunku obrotow.
Czas oczekiwania na koncowej glebokosci gwintowania.
Ruch wycofania na odstep bezpieczenstwa z G1.

Odwrécenie kierunku obrotéw lub zatrzymanie wrzeciona.

N o o ko

Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania.

Dosuniecie/odsuniecie CYCLES84 - bez oprawki kompensacyjne;j

Frezowanie

1 naciecie:
1. Ruch z GO na odstep bezpieczenstwa od punktu odniesienia.

2. Wrzeciono jest synchronizowane i witaczane z zaprogramowang predkoscig obrotowg
(zaleznie od %S).

3. Gwintowanie otworu przy synchronizacji posuwu wrzeciona do Z1.

4. Zatrzymanie wrzeciona i czas oczekiwania na gtebokosci gwintowania.
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5. Odwrdcenie kierunku obrotéw wrzeciona po uptywie czasu oczekiwania.

6. Wycofanie z aktywng predkoscig obrotowg wycofania (zaleznie od %S) na odstep
bezpieczenstwa

7. Stop wrzeciona

8. Wycofanie z GO do ptaszczyzny wycofania.

Dosunigecie/odsuniecie przy usuwaniu wiérow

1. Narzedzie gwintuje z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona S (zaleznie od
%S) do 1. gtebokosci dosuwu (maksymalna gtebokos¢ dosuwu D).

2. Zatrzymanie wrzeciona i czas oczekiwania DT.

3. W celu usunigcia wiérow narzedzie wycofuje sie z predkoscig obrotowg wrzeciona SR z
obrabianego przedmiotu na odstep bezpieczehstwa.

4. Zatrzymanie wrzeciona i czas oczekiwania DT.

5. Nastepnie narzedzie gwintuje z predkoscig obrotowg wrzeciona S do nastepnej
gtebokosci dosuwu.

6. Kroki 2. do 5. sg tak dtugo powtarzane, az zostanie uzyskana zaprogramowana koricowa
gtebokos¢ gwintowania Z1.

7. Po uptywie czasu oczekiwania DT narzedzie wycofuje sie z predkoscig obrotowg
wrzeciona SR na odstep bezpieczenstwa. Nastepuje zatrzymanie wrzeciona i wycofanie
na ptaszczyzne wycofania.

Dosunigecie/odsuniecie przy tamaniu wiéréw

1. Narzedzie gwintuje z zaprogramowang predkoscig obrotowg wrzeciona S (zaleznie od
%S) do 1. gtebokosci dosuwu (maksymalna gtebokos¢ dosuwu D).

2. Zatrzymanie wrzeciona i czas oczekiwania DT.
3. W celu potamania wiéréw narzedzie cofa sie o warto$¢ wycofania V2.

4. Nastepnie narzedzie gwintuje z predkoscig obrotowg wrzeciona S (zaleznie od %S) do
nastepnej gtebokosci dosuwu.

5. Kroki 2. do 4. sg tak dtugo powtarzane, az zostanie uzyskana zaprogramowana koricowa
gtebokos¢ gwintowania Z1.

6. Po uptywie czasu oczekiwania DT narzedzie wycofuje sie z predkoscig obrotowg
wrzeciona SR na odstep bezpieczenstwa. Nastepuje zatrzymanie wrzeciona i wycofanie
na ptaszczyzne wycofania.

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

Frezowanie
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Sposo6b postepowania

8.1 Wiercenie

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i

jestesmy w edytorze.

Wier- 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Wiercenie".
cenie
bt 3. Nacisna¢ przyciski programowe ""Gwint" i "Gwintowanie otworu".
wil . . .
Otworzy sie okno "Gwintowanie otworu".
Gwintow.
olworu
Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL ©Q | Ptaszczyzna obrébki T Nazwa narzedzia
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
0 lub stata predko$¢ skrawania m/min
Parametry Opis Jednostka
Trybzoprawka  |e Z oprawkg kompensacyjng
kompensacyjna e Bez oprawki kompensacyjnej
8]
Pozycja obrobki e Pojedyncza pozycja
Q (tylko w
przypadku G- Wiercenie otworu w zaprogramowanej pozyciji
Code) e Szablon pozyciji
Pozycja z MCALL
Z0 (tylko w Punkt odniesienia Z mm
przypadku G-
Code)
210 Punkt kohcowy gwintu (abs) lub dtugos¢ gwintu (ink) mm
Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az zostanie osiggniete Z1.
Obrdbka - (z Przy gwintowaniu otworu mozna wybieraé nastepujace cykle technologiczne:
oprawka . ez przetwornikiem
kompensacyjna)
(tylko w Gwintowanie otworu z przetwornikiem wrzeciona
przypadku G- e bez przetwornika
Code)
O Gwintowanie otworu bez przetwornika wrzeciona; wybor:
- Ustalenie parametru "Skok"
SR (tylko w Predko$¢ obrotowa wrzeciona dla wycofania (tylko przy S) obr/min
ShopMill)
VR (tylko przy Stata predkos¢ skrawania dla wycofania - (tylko przy V) m/min
ShopMill)
Frezowanie
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Parametry Opis Jednostka
Skok - (tylko e Wpis uzytkownika
obrobka bez
przetwornika) Skok wynika z wpisu uzytkownika
(tylko w e Aktywny posuw
grggj/g)adku G- Skok wynika z posuwu
9]
Gwint Kierunek gwintu
o e Gwint prawy
(tylko w o Gwint lewy
przypadku G- (tylko w trybie "bez oprawki kompensacyjne;j")
Code)
Tablica Wybor tablicy gwintow:
Q e bez
e |SO metryczny
e Whitworth BSW
e Whitworth BSP
¢ UNC
Wybor Wybér wartosci z tablicy: np.
o e MS3; M10; itd. (ISO metryczny)
e W3/4"; itd. (Whitworth BSW)
e G3/4"; itd. (Whitworth BSP)
e 1"-8UNG; itd. (UNC)
P Skok gwintu...
Q - (mozliwos¢ | e  dla MODULU: MODUL = skok/m MODUL
wyboru tylko w . . . zwojow/"
przypadku tablicy e w zwojach na cal: Na przyktad, powszechny przy gwintach rurowych.
wybor "bez") Przy wprowadzaniu liczby skokéw na cal wpisuje sie w pierwsze pole parametrow
liczbe catkowitg przed przecinkiem, a w drugie i trzecie pole liczbe po przecinku
. mm/obr
jako utamek.
cali/obr
e w mm/obr
e w calach/obr
Skok gwintu jest zalezny od uzytego narzedzia.
aS Przesuniecie kata startowego - (tylko przy gwintowaniu otworu bez oprawki stopien
(tylko w kompensacyjnej)
przypadku G-
Code)
S Predko$¢ obrotowa wrzeciona - (tylko przy gwintowaniu otworu bez oprawki obr/min
(tylko w kompensacyjnej)
przypadku G-
Code)
Frezowanie
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Parametry Opis Jednostka
Obrébka Mozna wybrac¢ nastepujace warianty technologiczne:
o e 1 przejscie
g\_lgcv)\gzr"zzypadku Gwint jest wykonywany w jednym przejsciu, bez przerywania.
uzyciem oprawki |® tamanie widrow
wyrownawczej') W celu potamania wiéréw narzedzie wycofuje sie o wartos¢ wycofania V2.
e Usuwanie wiéréw
W celu usuniecia wiérow narzedzie wycofuje sie z obrabianego przedmiotu.
D Maksymalny dosuw na gtebokos¢ - (tylko przy obrébce bez oprawki kompensacyjnej, mm
usuwaniu lub tamaniu wiéréw)
Wycofanie Wartos¢ wycofania - (tylko przy famaniu wiorow)
o ® recznie
Wartos¢ wycofania po kazdej obrobce (V2)
e automatycznie
Bez wartosci wycofania po kazdej obrobce
V2 Warto$¢ wycofania po kazdej obrobce - (tylko przy obrébce bez oprawki mm
kompensacyjnej, famaniu wiéréw i wycofaniu recznym)
Wartosé, o ktéra narzedzie jest cofane przy famaniu widréw.
V2 = automatycznie: Narzedzie wycofuje sie o jeden skok.
DT (tylko w Czas oczekiwania na kohcowej gtebokosci obrobki w sekundach S
przypadku G-
Code)
SR (tylko w Predko$¢ obrotowa wrzeciona dla wycofania - (tylko przy obrébce bez oprawki obr/min
przypadku G- kompensacyjnej)
Code)
SDE U(tylko w Kierunek obrotéw po zakonczeniu cyklu:
At O
U "
i g
Technologiai) e tak
— Zatrzymanie doktadne
— Sterowanie wyprzedzajace
— Przyspieszenie
— Wrzeciono
e nie
Zatrzymanie e Zachowanie, jak przed wywotaniem cyklu
S?zk;a}'ctigc?h(r:)éllléc;ia e G601: Przetgczenie na nastepny blok przy zatrzymaniu doktadnym doktadnie
tak") I o (G602: Przetgczenie na nastepny blok przy zatrzymaniu doktadnym zgrubnie
e G603: Przetaczenie na nastepny blok, gdy warto$¢ zadana jest uzyskana
Frezowanie
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Parametry Opis Jednostka
Sterowanie e Zachowanie, jak przed wywotaniem cyklu
wyprzedzajgce . . .
(tylko przy e FFWON: ze sterowaniem wyprzedzajgcym
"technologia tak") |® FFWOF: bez sterowania wyprzedzajacego
o
Przyspieszenie e Zachowanie, jak przed wywotaniem cyklu
(tylko przy . - . . . . . . . .
"technologia tak") SOFT: przyspieszenie w osiach z ograniczeniem przyspieszenia drugiego stopnia
O ¢ BRISK: skokowe przyspieszenie w osiach

e DRIVE: zredukowane przyspieszenie w osiach
Wrzeciono (tylko |«  reg. obr.: wrzeciono przy MCAL; praca z regulacjg predkosci obrotowej
tp;y) :jchnologla e reg. pot.: wrzeciono przy MCALL; praca z regulacja potozenia

Frezowanie
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8.1.8 Wiercenie otworu z frezowaniem gwintu (CYCLE78)
8.1.8.1 Funkcja
Funkcja

Przy pomocy wiercenia otworu z frezowaniem gwintu mozna w jednym zabiegu wykonac¢
gwint wewnetrzny o okreslonej gtebokosci i skoku. Oznacza to, ze do wiercenia otworu i
frezowania gwintu jest uzywane to samo narzedzie, odpada dodatkowa zmiana narzedzia.

Gwint moze by¢ wykonywany jako gwint prawy lub lewy.

Dosunigcie/odsuniecie

1. Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczehnstwa.

2. Gdy jest pozadane nawiercenie, narzedzie porusza sie ze zmniejszonym posuwem
obrobki do gtebokosci nawiercania ustalonej w danej maszynowej (ShopMill/ShopTurn).
Przy programowaniu G-Code gtebokos¢ nawiercania jest programowana poprzez
wprowadzany parametr.

3%

Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

1. Narzedzie wierci z posuwem wiercenia F1 na pierwszg gteboko$¢ wiercenia D. Jezeli
ostateczna gteboko$¢ wiercenia Z1 nie jest jeszcze uzyskana, narzedzie przesuwa sie
przesuwem szybkim do powierzchni obrabianego przedmiotu w celu usuniecia widréw.
Nastepnie narzedzie ustawia sie przesuwem szybkim 1 mm nad dotychczas uzyskang
gtebokoscig wiercenia, aby z posuwem wiercenia F1 dalej wierci¢ z nastepnym
dosuwem. Od 2. dosuwu jest uwzgledniany parametr "DF" (patrz tablica "Parametry").

2. Jezeli do wiercenia jest pozadany inny posuw FR, pozostata gtebokos$¢ wiercenia ZR jest
wiercona z tym posuwem.

3. Jezeli jest takie zyczenie, przed frezowaniem gwintu narzedzie cofa sie przesuwem
szybkim do powierzchni obrabianego przedmiotu w celu usuniecia widréw.

4. Narzedzie przesuwa sie do pozycji startowej do frezowania gwintu.

5. Jest przeprowadzane frezowanie gwintu (wspotbiezne, przeciwbiezne lub przeciwbiezne
+ wspotbiezne) z posuwem frezowania F2. Wejscie i wyjscie frezu w gwint nastepuje po
potokregu z réwnoczesnym dosuwem w 0si harzedzia.

Frezowanie
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Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i

jestesmy w edytorze.

Vier- 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Wiercenie".
cEenie
. Nacisng¢ przyciski programowe "Gwint" i "Gwintowanie otworu z
Gwint frezowaniem gwintu".
Frezow. Otworzy sie okno "Wiercenie otworu z frezowaniem gwintu".
gwintow
Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL ©Q | Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm Fo Posuw mm/min
mm/obr.
S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
0 lub stata predkos¢ skrawania m/min
Parametry Opis Jednostka
Pozycja obrébki e Pojedyncza pozycja
Q (tylko w
przypadku G- Wiercenie otworu w zaprogramowanej pozycji
Code) e Szablon pozycji
Pozycja z MCALL
F1 Posuw wiercenia mm/min
(tylko w mm/obr.
przypadku G-
Code)
o
Z0 (tylko w Punkt odniesienia Z mm
przypadku G-
Code)
Z10 Dlugosé gwintu (ink) lub punkt koncowy gwintu (abs) mm
D maksymalny dosuw na gteboko$c mm
e D =Z1: dosuw na koncowg gtebokos¢ wiercenia
e D < Z1: wiele dosunie¢ z usuwaniem wiorow
Frezowanie
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Parametry Opis Jednostka
DF e Wartos¢ procentowa dla kazdego kolejnego dosuwu %
o
DF=100: Wielko$¢ dosuwu pozostaje taka sama
DF<100: Warto$¢ dosuwu jest redukowana w kierunku koncowej gtebokosci
wiercenia Z1
mm
Przyktad: ostatni dosuw 4 mm; DF 80%
nastepny dosuw =4 x 80% = 3.2 mm
nastepny dosuw = 3.2 x 80% = 2.56 mm itd.
o Wartos¢ dla kazdego kolejnego dosuwu
V1 minimalny dosuw - (tylko w przypadku DF, warto$¢ procentowa dla kazdego kolejnego | mm
dosuwu)
Parametr V1 wystepuje tylko wtedy, gdy zaprogramowano DF < 100.
Gdy wartos¢ dosuwu staje sie bardzo mata, mozna przy pomocy parametru "V1"
zaprogramowac¢ dosuw minimailny.
e V1 <warto$¢ dosuwu: Nastepuje dosuniecie o wartos¢ dosuwu
e V1> wartosci dosuwu: Nastepuje dosuniecie o wartos¢ zaprogramowang w V1.
Nawiercanie Nawiercanie ze zmniejszonym posuwem
o o tak
* nie
Zmniejszony posuw po torze zmienia sie nastepujgco:
Posuw wiercenia F1 < 0,15 mm/obr: Posuw nawiercania = 30% z F1
Posuw wiercenia F1 = 0,15 mm/obr: Posuw nawiercania = 0,1 mm/obr
AZ (tylko w Gtebokos¢ nawiercania ze zmniejszonym posuwem wiercenia (ink) - (tylko przy mm
przypadku G- nawiercanie "tak")
Code)
Wiercenie Pozostata gtebokos$é wiercenia z posuwem roboczym
przelotowe e tak
o .
e nie
ZR Pozostata gtebokos$¢ wiercenia przy wierceniu przelotowym - (tylko przy wiercenie mm
przelotowe "tak")
FR Posuw wiercenia dla pozostatej gtebokosci wiercenia - (tylko przy wierceniu mm/mm
8 przelotowym "tak") mm/obr
Usuwanie wiérow | Usuniecie wiéréw przed frezowaniem gwintu
o o tak
e nie
Przed frezowaniem gwintu wycofa¢ narzedzie w celu usuniecia wiorow.
Gwint Kierunek gwintu
O e Gwint prawy
o  Gwint lewy
F2 Posuw dla frezowania gwintu mm/min
9] mm/ostrze
Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAQ 305



Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.1 Wiercenie

Parametry Opis Jednostka
Tablica Wybér tablicy gwintow:
o e bez
e |SO metryczny
e Whitworth BSW
e Whitworth BSP
e UNC
Wybor - (nie przy | Wybér wartosci z tablicy: np.
‘z.F:CJ' tablicy "bez") |, \m3; M10; itd. (ISO metryczny)
e W3/4"; itd. (Whitworth BSW)
e G3/4"; itd. (Whitworth BSP)
e N1"-8UNC; itd. (UNC)
PO Skok gwintu...
- (mozliwosé « dla MODULU: MODUY = skok/ MODUL
wyboru tylko w -~
przypadku wyboru | ® W zwojach na cal: Na przyktad, powszechny przy gwintach rurowych. Zwojow
bez") Przy wprowadzaniu liczby skokéw na cal wpisuje sie w pierwsze pole parametréw
liczbe catkowitg przed przecinkiem, a w drugie i trzecie pole liczbe po przecinku
. mm/obr
jako utamek.
cali/obr
e w mm/obr
e w calach/obr
Skok gwintu jest zalezny od uzytego narzedzia.
Z2 Wielko$¢ wycofania przed frezowaniem gwintu mm
Przy pomocy Z2 jest ustalana gtebokos¢ gwintu w kierunku osi narzedzia. Z2 odnosi
sie przy tym do wierzchotka narzedzia.
) Srednica nominalna mm
Kierunek e Ruch wspétbiezny: frezowanie gwintu w jednym przejsciu.
frezowania S . . . o
0 ¢ Ruch przeciwbiezny: frezowanie gwintu w jednym przejsciu.
¢ Ruch wspotbiezny - ruch przeciwbiezny: Frezowanie gwintu w 2 przejsciach, przy
czym jest przeprowadzane frezowanie wstepne ruchem przeciwbieznym z
ustalonym naddatkiem i nastepne frezowanie na gotowo z posuwem FS ruchem
wspotbieznym.
FS Posuw frezowania wykanczajgcego - (tylko przy obrébce przeciwbieznej - mm/min
QO wspotbieznej) mm/ostrze
Frezowanie
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8.1.9

Funkcja

8.1 Wiercenie

Pozycje i szablon pozycji

Po wywotaniu cyklu, muszg zosta¢ zaprogramowane pozycje. Sa w tym celu do dyspozycji
rézne szablony pozyciji:

® Dowolne pozycje
® Pozycjonowanie na jednej linii, wg siatki lub na ramce
® Pozycjonowanie na petnym okregu lub tuku kota

Mozna programowac wiele szablonéw pozycji jeden po drugim. Ich wykonywanie nastepuje
w zaprogramowanej kolejnosci.

Wskazowka

Liczba pozycji, ktéra mozna zaprogramowac w kroku "Pozycje", jest ograniczona do
maksymalnie 400!

Programowanie szablonu pozycji w ShopMill

Mozna kolejno zaprogramowac wiele szablonéw pozycji (max 20 cykli technologicznych i
szablondw pozycji razem). Ich wykonywanie nastepuje w zaprogramowane;j kolejnosci.

Zaprogramowane wczesniej cykle technologiczne i nastepnie zaprogramowane pozycje
ulegajg automatycznemu powigzaniu.

Uwzglednianie i pomijanie pozyc;ji

Os obrotowa

Frezowanie

Mozna uwzglednia¢ i pomija¢ dowolne pozycje (punkt "Uwzglednianie i pomijanie pozycji").

Gdy w maszynie jest ustawiona 0$ A wzgl. B, jest ona obstugiwana przy wierceniu (dowolne
wzory pozycji, okrag petny lub czesciowy)

Ustawiamy, ktéra os$ obrotowa jest udostepniana jako wyboér w szablonie pozycji.

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Przy istniejgcej osi A albo B jest sensowne zdefiniowanie przesunigecia punktu zerowego,
przy pomocy

X /'Y = powierzchnia czotowa walca (X przy osi A/ Y przy osi B)
Y / X = punkt srodkowy walca (Y przy osi A/ X przy osi B)
Z = punkt srodkowy walca

"Walec" odpowiada tutaj dowolnej czesci, ktora jest zamocowana w osi A/B.
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Transformacja pobocznicy walca

Przy wykonywaniu z transformacjg pobocznicy walca nalezy zwréci¢ uwage, ze o$ A wzgl.
0$ B nie we wszystkich przypadkach jest obstugiwana. Zaprogramowanie dowolnej pozycji w
ptaszczyznie XYA jest przy uaktywnionej transformacji pobocznicy walca niemozliwe.

Wskazéwka

Przesuniecie punktu zerowego w osi obrotowej A wzgl. B dziata réwniez przy uaktywnionej
transformacji pobocznicy walca.

Dosuniecie/odsuniecie

1. W ramach wzoru pozyciji, jak tez przy dosuwie do nastepnego szablonu nastepuje
wychodzenie na ptaszczyzne wycofania, a nastepnie dosuniecie do nowej pozyciji lub
nowego szablonu przesuwem szybkim.

2. Przy nastepujacych po sobie operacjach technologicznych (np. nawiercanie - wiercenie -
gwintowanie otworu) nalezy po wywotaniu nastepnego narzedzia (np. wiertta)
zaprogramowac odpowiedni cykl, a bezposrednio po nim wywotanie szablonu pozycji do
wykonania.

Droga ruchu narzedzia
e  ShopMill

Zaprogramowane pozycje sg przetwarzane z uzyciem uprzednio zaprogramowanego
narzedzia (np. nawiertaka). Obrobka pozycji rozpoczyna sie zawsze w punkcie
odniesienia. W przypadku siatki obrobka nastepuje najpierw w kierunku 1. osi a
nastepnie meandrowo. Ramka i koto otworéw sg obrabiane w kierunku ruchu wskazéwek
zegara.

® G-Code

Przy G-Code w przypadku linii/ramki/siatki rozpoczecie nastepuje zawsze od najblizej
potozonego naroza ramki lub siatki lub konca szeregu. Ramka i koto otworéw sg dalej
obrabiane w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

Frezowanie
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8.1 Wiercenie

8.1.10 Dowolne pozycje (CYCLES802)

Funkcja

Przy pomocy cyklu "Pozycje dowolne" mozna programowac dowolne pozycje,
zwymiarowane w ukltadzie prostokgtnym lub biegunowym. Dosuwanie do poszczegdinych
pozycji nastepuje w zaprogramowanej kolejnosci. Przy pomocy przycisku programowego
"Skasuj wszystkie" sg kasowane wszystkie zaprogramowane pozycje X/Y.

Os obrotowa

Ptaszczyzna XA
Programujemy XA, gdy podczas obrébki w osi Y nie majg by¢ wykonywane ruchy.

Gdy otwory majg byc¢ skierowane na punkt srodkowy "walca", nalezy przedtem
wypozycjonowac os$ Y na $rodku nad "walcem".

Frezowanie
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8.1 Wiercenie

Ptaszczyzna XYA

Programujemy w XYA, gdy w osi Y ma réwnoczesnie by¢ wykonywany ruch. Dla kazdej
pozycji mozna podac wartos¢. Dodatkowo oprocz mozliwosci z XA mozna np. realizowac
nastepujgco.

Frezowanie
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Sposo6b postepowania

8.1 Wiercenie

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i

jestesmy w edytorze.

Wier- 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Wiercenie".
cenie
. 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Pozycje".
Pozycie

Otworzy sie okno "Pozycje".

o

Parametry Opis Jednostka
LAB - (tylko w Znacznik skoku dla powtdrzenia pozycji
przypadku G-
Code)
PL O- (tylkow Ptaszczyzna obrobki
przypadku G-
Code)
Osie Wybdr uczestniczgcych osi
(8] o XY (1.i2. 0$ ptaszczyzny)
(tylko w e XA (1. o$ obrotowa i przyporzgdkowana o$ liniowa)
przypadku e XYA (1. o$ obrotowa i obydwie osie ptaszczyzny)
ShopMill) e YB (2. 0$ obrotowa i przyporzgdkowana o$ liniowa)
e XYB (2. 0$ obrotowa i obydwie osie ptaszczyzny)
Wskazéwka:
Osie obrotowe sg wyswietlane w polu wyboru, gdy sg dopuszczone do stosowania w
szablonie pozycji.
Prosimy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.
Wybdr O - (tylko | Uktad wspotrzednych (tylko przy wyborze osi XY) mm
w przypadku
ShopMill e prostokatny
e biegunowy
20 Wspotrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
(tylko w
przypadku
ShopMill)
(tylko w Osie: XY / uktad wspéhrzednych — biegunowy
gfypl?/lqlll(u Wspotrzedna X punktu odniesienia — biegun (abs) mm
opMil) Wspoirzedna Y punktu odniesienia — biegun (abs) mm
XP . i " .
Dtugos¢ (abs) — odlegtos¢ 1. pozycji od bieguna mm
YP . . L -
Kat (abs) — kat 1. pozycji wzgledem osi odniesienia stopien
LO s . , .
Dtugosci kolejnych pozyciji (abs lub ink) mm
co . . . .
Katy kolejnych pozyciji (abs lub ink) stopien
L1Q...L710
Clo..C7TL
Frezowanie
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Parametry Opis Jednostka
(tylko w Osie: XY / uktad wspétrzednych — prostokatny
przypadku Wspéitrzedna X 1. pozyciji (abs) mm
ShopMilh Wspétrzedna Y 1. pozycji (abs) mm
X0 Wspotrzedna X kolejnych pozyciji (abs lub ink) mm
Y0 Wspétrzedna Y kolejnych pozyciji (abs lub ink) mm
X110... X810
Y10...Y8 10
(tylko w (tylko "prostokatny")
przypadku G- Wspétrzedna X 1. pozyciji (abs) mm
Code) Wspétrzedna Y 1. pozyciji (abs) mm
X0 Wspotrzedna X kolejnych pozycji (abs lub ink) mm
Yo Wspétrzedna Y kolejnych pozycji (abs lub ink) mm
X10... X810
Y10...Y8 10
(tylko w Osie: XA
przypadku Wspotrzedna X 1. pozycji (abs) mm
ShopMilh Wspbirzedna A (kat) dia 1. pozycji (abs) stopien
X0 Wspétrzedne X kolejnych pozyciji (abs lub ink) mm
A0 Wspotrzedne A (kat) kolejnych pozyciji (abs lub ink) mm
X110... X810
A1D...A8 10
(tylko w Osie: YB
przypadku Wspéirzedna Y 1. pozyciji (abs) mm
ShopMilh Wspétrzedna B (kat) dla 1. pozyciji (abs) stopien
Y0 Wspotrzedna Y kolejnych pozyciji (abs lub ink) mm
BO Wspétrzedne B (kat) kolejnych pozyciji (abs lub ink) mm
Y10..Y810
B1Q..B8 L
(tylko w Osie: XYA
przypadku Wspotrzedna X 1. pozygiji (abs) mm
ShopMil) Wspotrzedna Y 1. pozycji (abs) mm
X0 Wspétrzedna A (kat) dla 1. pozyciji (abs) stopien
Y0 Wspotrzedne X kolejnych pozyciji (abs lub ink) mm
AD Wspétrzedna Y kolejnych pozyciji (abs lub ink) mm
X10..X50 Wspétrzedne A (kat) kolejnych pozycji (abs lub ink) stopien
Y10..Y50
AMMD...A5 0
(tylko w Osie: XYB
przypadku Wspéirzedna X 1. pozyciji (abs) mm
ShopMilh Wspétrzedna Y 1. pozycji (abs) mm
X0 Wspétrzedna B (kat) dla 1. pozyciji (abs) stopien
Y0 Wspotrzedne X kolejnych pozyciji (abs lub ink) mm
BO Wspétrzedna Y kolejnych pozyciji (abs lub ink) mm
X10.. X510 Wspétrzedne B (kat) kolejnych pozycji (abs lub ink) stopien
Y10..Y50
B1OQ..B50Q
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8.1.11

Funkcja

8.1 Wiercenie

Szablon pozycji linia (HOLES1), siatka lub ramka (CYCLES801)

Przy pomocy cyklu "Szablon pozycji" mozna programowac¢ nastepujace szablony:
® Linia (HOLES1)

Przy pomocy opcji "Linia" mozna zaprogramowa¢ dowolng liczbe pozyc;ji, ktére lezg w
takim samym odstepie wzdtuz jednej linii.

e Siatka (CYCLE801)

Przy pomocy opcji "Siatka" mozna zaprogramowac dowolng liczbe pozyciji, potozonych z
takimi samymi odstepami na jednej lub wielu prostych réwnolegtych.

Jezeli chcemy zaprogramowac siatke rombowa, nalezy wprowadzi¢ kat aX lub aY.
e Ramka (CYCLES801)

Przy pomocy opcji "Ramka" mozna zaprogramowac¢ dowolng liczbe pozyciji, potozonych z
takimi samymi odstepami na ramce. Odstepy mogg by¢ rézne w kazdej z dwéch osi

Jezeli ma zosta¢ zaprogramowana ramka rombowa, nalezy wprowadzi¢ kat aX lub aY.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
Wier- 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Wiercenie".
cenie
. 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Pozycje" i "Linia".
Pozycje . "
Otworzy sie okno "Szablon pozycji".
-
Parametry Opis Jednostka
LAB Znacznik skoku dla powtdrzenia pozycji
(tylko w

przypadku G-
Code)

PLIO

(tylko w
przypadku G-
Code)

Ptaszczyzna obrobki

Szablon pozycji
o

(tylko w
przypadku G-
Code)

Mozliwos¢ wyboru nastepujacych szablonow:

e Linia
e Siatka
e Ramka

Frezowanie
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8.1 Wiercenie

Parametry Opis Jednostka
Z0 (tylko w Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
ShopMill)
X0 Wspéirzedna X dla punktu odniesienia X (abs) mm
Przy pierwszym wywotaniu pozycja ta musi zosta¢ zaprogramowana absolutnie.
YO Wspéirzedna Y dla punktu odniesienia Y (abs) mm
Przy pierwszym wywotaniu pozycja ta musi zosta¢ zaprogramowana absolutnie.
a0 Kat obrotu linii, w odniesieniu do osi X stopien
Kat dodatni: Linia zostaje obrocona w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara.
Kat ujemny: Linia zostaje obrocona zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
Linia
LO Odstep 1. pozycji od punktu odniesienia mm
L Odstep miedzy pozycjami mm
N Liczba pozyciji
Siatka albo ramka
aX Kat sciecia X stopien
aY Kat sciecia Y stopien
L1 Odstep kolumn mm
L2 Odstep wierszy mm
N1 Liczba kolumn
N2 Liczba wierszy
Frezowanie
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8.1.12

Funkcja

8.1 Wiercenie

Szablon pozycji Okrag (HOLES?2)

Przy pomocy cyklu "Okrag pozycji" mozna programowac otwory na okregu lub tuku o
zdefiniowanym promieniu. Podstawowy kat obrotu (a0) dla pierwszej pozycji odnosi sie do
osi X. W zaleznosci od liczby otworéw sterowanie wykonuje ruch o obliczony kat. Kat ten ma
takg sama wartos¢ dla wszystkich pozycji.

Narzedzie moze przesuwac sie do nastepnej pozycji po prostej lub po okregu.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
Wier- 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Wiercenie".
cenie
. 3. Nacisng¢ przyciski programowe "Pozycje", i "Okrag".
Pozycje

Otworzy sie okno "Okrag pozyc;ji".

43

Parametry Opis Jednostka
LAB Znacznik skoku dla powtdrzenia pozycji
(tylko w

przypadku G-
Code)

PLIO

(tylko w
przypadku G-
Code)

Ptaszczyzna obrobki

Osie

(tylko w
przypadku
ShopMill)

Wybor uczestniczgcych osi

e XY (1.i2. 0o$ ptaszczyzny)

e XA (1. o$ obrotowa i przyporzgdkowana o$ liniowa)
e YB (2. 0$ obrotowa i przyporzgdkowana o$ liniowa)
Wskazéwka:

Osie obrotowe sg wyswietlane w polu wyboru, gdy sg dopuszczone do stosowania w
szablonie pozyc;ji.

Prosimy przestrzega¢ wskazéwek producenta maszyny.

Szablon okregu

Mozliwo$¢ wyboru nastepujgcych szablonow:

o e Lukkota
e Okrag
Z0 (tylko przy Wspotrzedna Z dla punktu odniesienia mm
ShopMill)
Frezowanie
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Parametry Opis Jednostka
W przypadku G-Code i ShopMill — osie XY (prostokatny)
X0 Wspotrzedna X dla punktu odniesienia X (abs) mm
YO Wspétrzedna Y dla punktu odniesienia (abs) mm
a0 Kat startowy dla pierwszej pozyciji. stopien
Kat dodatni: Okrag jest obracany w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: Okrag jest obracany zgodnie z ruchem wskazowek zegara.
al Kat przetgczania - (tylko w przypadku szablonu kotowego "tuk kota") stopien
Po wykonaniu pierwszego otworu wszystkie kolejne pozycje sa programowane z
obrotem o ten kat.
Kat dodatni: kolejne pozycje sg obracane przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: kolejne pozycje sg obracane zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
R Promien mm
N Liczba pozycji
Pozycjonowanie | Ruch pozycjonujgcy miedzy pozycjami
o) e Prosta
Dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje posuwem szybkim po prostej.
e Okrag
Dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje po torze kotowym z posuwem
ustalonym w danej maszynowe;.
(tylko w Osie: XA
przypadku Wspétrzedna X punktu odniesienia — (abs) mm
ShopMill) . .
Kat startowy osi A (abs) stopien
ﬁg Kat przetgczania osi A (ink) - (tylko w przypadku szablonu okregu, tuk kota) stopien
A1 Liczba pozycji
N
(tylko w Osie: YB
przypadku Wspétrzedna Y punktu odniesienia (abs) mm
ShopMill) . L
Kat startowy osi B (abs) stopien
\B(g Kat przetgczania osi B (ink) - (tylko w przypadku szablonu okregu, tuk kota) stopien
B Liczba pozyciji
N
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8.1.13 Uwzglednianie i pomijanie pozycji

Funkcja
W ponizszych szablonach pozycji mozna pomija¢ dowolne pozycje:
® Szablon pozyciji linia
® Szablon pozyciji siatka
® Szablon pozycji ramka
® Szablon pozycji okrag (tylko przy wyborze osi XY)
® Szablon pozyciji tuk kota (tylko przy wyborze osi XY)

Pozycje ukrywane sg pomijane przy wykonywaniu

Przedstawienie

Zaprogramowane pozycje szablonu pozycji sg ha programie graficznym przedstawiane

nastepujaco:

X Pozycja = uwzgledniona (pozycja przedstawiona jako krzyzyk)
uaktywniona

o] Aktywnos¢ pozycji = pominieta (pozycja przedstawiona jako kotko)
wytgczona

Wybér pozyciji

Istnieje mozliwo$¢ uwzgledniania i pomijania pozycji zaréwno przy pomocy klawiatury, jak i
przy pomocy myszy w wyswietlonej tablicy pozyciji, przez uaktywnianie pél wyboru.

Spos6b postepowania

1. Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
Wier- 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Wiercenie" i "Pozycje".
cenie
Pozycje
3. Nacisng¢ przyciski programowe "Linia/siatka/ramka" albo "Okrag/tuk
- kota"

£
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Hide 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomin pozycje".
position Nad oknem wprowadzania szablonu pozycji otwiera sie okno
"Pomijanie pozycji". Pozycje sg wyswietlane w tablicy.
Sg wyswietlane numery pozycji, ich wspétrzedne (X, Y), jak tez pole
wyboru stanu (pozycja uaktywniona = zaznaczone / wylgczona =
odznaczone).

Na grafice wybrana pozycja jest uwydatniona kolorem.

5. Przy pomocy myszy wybrac¢ zgdang pozycje i odznaczyé wzgl.
zaznaczy¢ pole wyboru, aby pozycje poming¢ wzgl. uwzglednic.
Na grafice pozycje pominiete sg przedstawiane jako kotko, a pozycje
uwzglednione (aktywne) jako krzyzyk.
Wskazdéwka: Istnieje mozliwos¢ wybierania poszczegoélnych pozyciji
przy pomocy przycisku <Kursor do géry> wzgl. <Kursor do dotu> i
uwzgledniania wzgl. pomijania przyciskiem <SELECT>.

Pominiecie wzgl. uwzglednienie jednoczesnie wszystkich pozyc;i

Hide 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Pomin wszystkie", aby wytgczy¢
all wszystkie pozycje.
Show 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wiacz wszystkie", aby ponownie
all uwzgledni¢ wszystkie pozycje.
8.1.14 Powtérzenie pozycji

Funkcja

Jezeli trzeba jeszcze raz dokonac¢ dosuniecia do juz zaprogramowanych pozycji, mozna to
szybko zrealizowaé przy pomocy funkcji "Powtdrzenie pozyciji"

W tym celu musi zosta¢ podany numer szablonu pozycji. Numer ten cykl nadaje
automatycznie (w przypadku ShopMill). Ten numer szablonu pozycji mozna znalez¢ w planie
pracy (widok programu) wzgl. programie G-Code za numerem bloku.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
Vier- 2. Nacisna¢ przyciski programowe "Wiercenie" i "Powtorzenie pozycji”.
cenie Otworzy sie okno "Powtdrzenie pozycji”.
Frezowanie
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8.1 Wiercenie

Powtorz.
poZyGji
v 3. Po wprowadzeniu etykiety lub numeru szablonu pozyciji, np. 1, nacisng¢
Przejmij przycisk programowy ,Przejecie”. Dosuniecie do wybranego szablonu
pozycji nastgpi wéwczas jeszcze raz.
Parametry Opis Jednostka
LAB (tylko w Znacznik skoku dla powtdrzenia pozyciji
przypadku G-
Code)
Pozycja (tylko Whpisanie numeru szablonu pozycji
przy ShopMill)
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8.2 Frezowanie

8.2 Frezowanie

8.2.1 Frezowanie ptaszczyzny (CYCLEG61)
8.2.11 Funkcja

Funkcja

Przy pomocy cyklu "Frezowanie ptaszczyzny" mozna frezowac¢ na ptasko dowolny obrabiany
przedmiot.

Jest przy tym zawsze obrabiana powierzchnia prostokatna.

Mozna frezowac obrabiane przedmioty z ograniczeniami i bez.

Dosunigcie/odsuniecie

Rodzaj obrobki

320

1. Przy obrobce pionowej punkt startowy lezy zawsze u gory lub u dotu. Przy obrébce
poziomej lezy on po prawej lub po lewej stronie.

Punkt startowy pokazany jest na obrazie pomocy.

2. Obrobka jest realizowana od zewnatrz.

Cykl rozroznia obrobke zgrubng i wykanczajaca:
e Obrobka zgrubna:
Frezowanie ptaszczyzny
Narzedzie zawraca nad krawedzig obrabianego przedmiotu
® Obrébka wykanczajaca:
Jednokrotne frezowanie ptaszczyzny
Narzedzie powraca na odstep bezpieczenstwa w ptaszczyznie X/Y
Wyjscie freza z materiatu
Dosuw na gtebokosci jest przeprowadzany zawsze poza obrabianym przedmiotem.

Jezeli przewidziano obrabiany przedmiot ze $cietymi krawedziami, nalezy wybraé cykl czopa
prostokatnego.

Przy frezowaniu ptaszczyzny efektywna srednica frezu dla narzedzia typu "frez" jest
zapisana w danej maszynowe;.

Producent maszyny
{E’:} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Frezowanie
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Wybér kierunku obrébki

W polu "Kierunek" nalezy tak dtugo wybierac kierunek obrébki, az ukaze sie symbol
pozadanego kierunku obrobki.

® Jeden kierunek obrobki

® Zmienny kierunek obrobki

Wybér ograniczenia

Dla kazdego koniecznego ograniczenia nacisng¢ odpowiedni przycisk programowy.

|D z lewej

‘ E z gory
Q z dotu

| |:|| Z prawej

Wybrane granice sg wyswietlane na obrazie pomocy i na wyswietlaczu graficznym.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrdobki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
2. Nacisng¢ przycisk programowy "Frezowanie".
d Frezow
e 3. Nacisngc¢ przycisk programowy "Frezowanie ptaszczyzny".
ptaszcz. Otworzy sie okno "Frezowanie ptaszczyzny".
Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
o
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm F Posuw mm/min
mm/ostrze
o
F Posuw * S/V Predkos$¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predkos¢ skrawania m/min
Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.2 Frezowanie
Parametry Opis Jednostka
Obrébka Mozna wybrac¢ nastepujace warianty technologiczne:
O e V (obrébka zgrubna)
e VVV (obrébka wykanczajgca)
Kierunek Jeden kierunek obrobki
O e
o it
Zmienny kierunek obroébki
e 5%
o it
Pozycje odnosza sie do punktu odniesienia:
X0 Punkt narozny 1 w X mm
YO Punkt narozny 1w Y mm
Z0 Wysokos$¢ potfabrykatu mm
X110 Punkt narozny 2X (abs) lub punkt narozny 2X odniesiony do X0 (ink) mm
Y110 Punkt narozny 2Y (abs) lub punkt narozny 2Y odniesiony do YO (ink) mm
Z10 Wysokos$¢ przedmiotu po obrébce (abs) lub w odniesieniu do Z0 (ink) mm
DXY 0 Maksymalny dosuw w ptaszczyznie mm
Dosuw w ptaszczyznie moze zostac alternatywnie podany rowniez w % jako stosunek | %
— dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy frezu trzpieniowego (mm).
Dz Maksymalny dosuw na gtebokos¢ — (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
uz Naddatek na gtebokosci mm
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Wskazdéwka
Przy obrébce wykanczajgcej musi zostac¢ wpisany taki sam naddatek na obrébke
wykanczajgca, jak w przypadku obrébki zgrubnej. Naddatek ten jest uzywany przy
pozycjonowaniu w celu wyjscia narzedzia z materiatu.
Frezowanie
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8.2 Frezowanie

8.2.2 Whneka prostokatna (POCKET3)

Funkcja

Przy pomocy cyklu "Frezowanie wneki prostokatnej" mozna frezowa¢ dowolng wneke
prostokatna.

Do dyspozycji sg nastepujgce warianty obrobki:

Frezowanie wneki prostokatnej w materiale petnym.

Najpierw wiercenie wstepne wneki prostokatnej na srodku, gdy np. frez nie skrawa przez
srodek (kolejno zaprogramowac bloki programu wiercenie, wneka prostokatna i pozycja).

Obrébka wstepnie wykonanej wneki prostokatnej (patrz parametr "Wybieranie
materiatu").

W zaleznosci od tego, jak wneka prostokatna jest zwymiarowana na rysunku obrabianego
przedmiotu, mozna wybra¢ dla niej odpowiedni punkt odniesienia.

Dosunigcie/odsuniecie

1.

Narzedzie porusza sie z posuwem szybkim do punktu srodkowego wneki na wysokosé
ptaszczyzny wycofania i dokonuje dosuniecia na odstep bezpieczenstwa.

Narzedzie zagtebia sie w materiat zaleznie od wybranej strategii.

3. Obrobka wneki prostokgtnej odbywa sie z wybranym rodzajem obrobki zawsze od

Rodzaj obrébki

Frezowanie

wewnatrz do zewnatrz.

Narzedzie cofa sie z posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Obrébka zgrubna

Przy obrébce zgrubnej kolejno od srodka obrabiane sg poszczegdlne ptaszczyzny wneki
prostokatnej, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ Z1.

Obrébka wykanhczajaca

Przy obrébce wykanczajacej jest zawsze najpierw obrabiane obrzeze. Dosuniecie do
obrzeza wneki nastepuje przy tym po ¢éwiartce okregu, ktéry przechodzi w zaokraglenie
naroza. Przy ostatnim dosuwie poczynajac od $rodka jest wykonywana obrobka
wykanczajgca dna.

Obrébka wykanhczajgca obrzeza

Obrébka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak, jak obrébka wykanczajgca, odpada tylko
ostatnie dosuniecie (obrobka wykanczajgca dna).

Fazowanie

Przy fazowaniu jest scinana krawedz gérnego obrzeza wneki prostokatne;.
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8.2 Frezowanie

Sposo6b postepowania

d Frezow

Kieszen

Kieszen
prost.

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i

jestesmy w edytorze.

Nacisna¢ przycisk programowy "Frezowanie".

Nacisna¢ przyciski programowe ""Wneka" i "Wneka prostokatna".
Otworzy sie okno "Wneka prostokgtna".

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
o
0 Kierunek frezowania D Numer ostrza
RP Ptaszczyzna wycofania mm F Posuw mm/min
mm/ostrze
o
SC Odstep bezpieczenstwa mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min

F Posuw *
Parametry Opis Jednostka
Punkt odniesienia | Mozna wybiera¢ nastepujace rézne potozenia punktu odniesienia:
O e [ (Srodek)

e [—7] (u dotu po lewej)

e [} (udotu po prawej)

o Tt (u gory po lewej)

e [z—" (ugory po prawej)

Punkt odniesienia (zaznaczony kolorem niebieskim) jest wyswietlany na obrazie

pomocy.
Obrébka Mozna wybrac¢ nastepujace warianty technologiczne:
O e V (obrébka zgrubna)

e VVV (obrébka wykanczajgca)

e VVV obrzeze (obrobka wykanczajgca na obrzezu)

¢ Fazowanie

Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.2 Frezowanie
Parametry Opis Jednostka
Pozycja e Pojedyncza pozycja
przy obrobce
Frezowanie kieszeni prostokatnej w zaprogramowanej pozyc;ji (X0, YO, Z0).
g e Szablon pozycji
Pozycja z MCALL
Pozycje odnoszg sie do punktu odniesienia:
X0 Punkt odniesienia X — (tylko pojedyncza pozycja) mm
YO Punkt odniesienia Y — (tylko pojedyncza pozycja) mm
20 Punkt odniesienia Z — (tylko pojedyncza pozycja i szablon pozycji G-Code) mm
w Szerokos¢ kieszeni mm
L Dlugosé¢ kieszeni mm
R Promien naroza mm
a0 Kat obrotu stopien
Z1 Gtebokos¢ w odniesieniu Z0 (ink) lub gtebokos$c¢ kieszeni (abs) - (tylko w przypadku V, | mm
o VVV oraz VVV obrzeze)
DXY e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie mm
0,
QO e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie, jako wartos¢ procentowa $rednicy frezu L
- (tylko w przypadku V i VVV)
Dz Maksymalny dosuw na gtebokos$¢ — (tylko przy V, VVV lub VVV obrzeze) mm
UXxyY Naddatek w ptaszczyznie — (tylko przy V, VVV oraz VVV obrzeze) mm
uz Naddatek na gtebokosci — (tylko przy V, VVV) mm
Zagtebianie Mozna wybiera¢ nastepujace tryby zagtebiania — (tylko przy V, VVV lub VVV obrzeze):
O « wstepne wiercenie: (tylko w przypadku G-Code)
Z GO0 nastepuje dosuniecie do punktu srodkowego wneki na wysokos$ci ptaszczyzny
wycofania, a nastepnie rowniez z GO w tej pozyciji ruch do punktu odniesienia
przesunietego do przodu o odstep bezpieczenstwa. Obrobka kieszeni prostokagtnej
nastepuje odpowiednio do wybranej strategii zagtebiania i przy uwzglednieniu
zaprogramowanych wymiarow poétfabrykatu.
e prostopadle: Zagtebianie prostopadle na $rodku kieszeni
Obliczona aktualna gtebokos¢ dosuwu jest wykonywana na srodku kieszeni w
jednym bloku. Przy tym ustawieniu frez musi skrawac przez srodek lub konieczne
jest wiercenie wstepne.
¢ spiralnie: Zaglebianie po torze spiralnym
Os frezu porusza sie po torze spiralnym okreslonym przez promien i gtebokos$¢ na
obrét. Gdy zostanie osiggnieta zadana gtebokos¢, nastepuje wykonanie jeszcze
jednego petnego okregu, aby usuna¢ skosny tor zagtebiania.
¢ ruchem wahadlowym: Zagtebianie ruchem wahadtowym po osi srodkowej kieszeni
prostokatnej
Punkt srodkowy frezu wykonuje ruch wahadtowy po prostej, az do uzyskania
dosuniecia na gtebokosé. Gdy gtebokos¢ jest uzyskana, droga jest wykonywana
jeszcze raz bez dosuwu na gtebokosé, aby usung¢ skosny tor zagtebiania.
Frezowanie
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8.2 Frezowanie
Parametry Opis Jednostka
FzZ Posuw dla dosuwu na gtebokos¢ - (tylko przy zagtebianiu prostopadiym) *
(tylko w
przypadku G-
Code)
FZ Q Posuw dla dosuwu na gtebokos¢ - (tylko przy zagtebianiu prostopadiym) mm/min
(tylko w mm/ostrze
przypadku
ShopMill)
EP skok maksymalny linii spiralnej — (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm/obr
ER Promien linii spiralnej — (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm
Promien nie moze by¢ wiekszy, niz promien frezu, poniewaz w przeciwnym przypadku
pozostanie nieobrobiony naddatek.
EW maksymalny kat zagtebiania (tylko przy zagtebianiu ruchem wahadtowym) stopien
Wybieranie e Obrobka kompletna
materiatu - (tylko
przy obrobce Kieszen prostokatna jest frezowana z petnego materiatu.
zgrubnej) e Obrébka koncowa
o Jest juz mniejsza kieszen prostokatna albo otwor, ktdry nalezy powiekszy¢ w jednej
lub wielu osiach. Muszg wowczas zosta¢ zaprogramowane parametry AZ, W1 i L1.
AZ Gtebokos¢ obrébki wstepnej (tylko przy obrébce koncowej) mm
W1 Szerokos$¢ obrébki wstepnej (tylko przy obrébce koncowej) mm
L1 Dtugosé obrébki wstepne;j - (tylko przy obrébce koncowe;j) mm
FS Szerokos$¢ fazy przy fazowaniu — (tylko przy fazowaniu) mm
ZFS Q Glebokos¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy fazowaniu) mm
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
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8.2.3

Funkcja

8.2 Frezowanie

Whneka kotowa (POCKET4)

Przy pomocy cyklu "Frezowanie wneki kotowej" mozna frezowa¢ dowolng wneke kotowa.
Do dyspozycji sg nastepujgce warianty obrobki:
® Frezowanie wneki kotowej w materiale petnym.

® Najpierw wiercenie wstepne wneki kotowej na srodku, gdy np. frez nie skrawa przez
srodek (kolejno zaprogramowac bloki programu wiercenie, wneka kotowa i pozycja).

e Obrobka wstepnie wykonanej wneki kotowej (patrz parametr "Wybieranie materiatu").
— Obrébka kompletna
— Obrobka koncowa

Do frezowania przy pomocy funkcji "Wneka kotowa" sg do dyspozycji nastepujace rodzaje
obrébki:

® plaszczyznami

® spiralnie

Dosunigcie/odsuniecie przy wybieraniu materiatu ptaszczyznami

Przy wybieraniu ptaszczyznowym, materiat wneki kotowej jest wybierany poziomymi
"warstwami".

1. Narzedzie porusza sie posuwem szybkim do osi wneki na wysokos$¢ ptaszczyzny
wycofania i dokonuje dosuniecia na odstep bezpieczenstwa.

2. Narzedzie wgtebia sie w materiat w zaleznosci od wybranej strategii.

3. Obrobka wneki kotowej odbywa sie zgodnie z wybranym rodzajem obrébki, zawsze od
wewnatrz do zewnatrz.

4. Narzedzie cofa sie posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Dosunigcie/odsuniecie przy wybieraniu materiatu ruchem spiralnym

Frezowanie

Przy wybieraniu spiralnym materiat jest wybierany ruchem spiralnym, az do dna wneki.

1. Narzedzie porusza sie posuwem szybkim do osi wneki na wysokos$c¢ ptaszczyzny
wycofania i dokonuje dosuniecia na odstep bezpieczenstwa.

2. Dosuw na pierwszg srednice obroébki.

3. Obrobka wneki kotowej nastepuje wybranym rodzajem obrobki na gteboko$¢ wneki wzgl.
na gtebokos¢ wneki z uwzglednieniem naddatku.

4. Narzedzie cofa sie posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

5. Dosuw boczny na nastepng $rednice obrébki.
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8.2 Frezowanie

Rodzaj obrobki: warstwami

Przy frezowaniu kieszeni kotowej mozna wybraé te metode dla nastepujgcych obrébek:

® Obrébka zgrubna

Przy obrébce zgrubnej kolejno od srodka obrabiane sg poszczegdlne warstwy kieszeni
kotowej, az zostanie osiggnieta gtebokosc Z1.

Obrobka wykanczajgca

Przy obrébce wykanczajacej jest zawsze najpierw obrabiane obrzeze. Dosunigcie do
obrzeza kieszeni nastepuje przy tym po éwiartce okregu, ktéry przechodzi w zaokraglenie
kieszeni. Przy ostatnim dosuwie poczynajac od srodka jest wykonywana obrébka
wykanczajgca dna.

Obrobka wykanczajgca obrzeza

Obrobka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak, jak obrébka wykanczajgca, odpada tylko
ostatnie dosuniecie (obrobka wykanczajgca dna).

Fazowanie

Przy fazowaniu $cinana jest krawedz gérnego obrzeza kieszeni kotowe;.

Rodzaj obrobki: spiralnie

328

Przy frezowaniu kieszeni kotowej mozna wybraé te metode dla nastepujgcych obrébek:

® Obrébka zgrubna

Przy obrébce zgrubnej kieszen kotowa jest obrabiana ruchami spiralnymi od géry do
dotu.

Na gtebokosci kieszeni jest wykonywany petny okrag, aby usunaé pozostaty materiat.

Narzedzie jest cofane od obrzeza i dna kieszeni po ¢éwiartce okregu i posuwem szybkim
wycofywane na odstep bezpieczenstwa.

Ten przebieg powtarza sie od wewnatrz na zewnatrz, az kieszen bedzie kompletnie
obrobiona.

Obrobka wykanczajgca

Przy obrébce wykanczajgcej najpierw obrabiane jest obrzeze ruchem spiralnym, az do
dna.

Na gtebokosci kieszeni jest wykonywany petny okrag, aby usunaé pozostaty materiat.
Dno jest frezowane spiralnie od zewnatrz do wewnatrz.

Ze srodka kieszeni nastepuje ruchem szybkim wycofanie narzedzia na odstep
bezpieczenstwa.

Obroébka wykanczajgca obrzeza

Przy obrébce wykanczajgcej obrzeza najpierw obrabiane jest obrzeze ruchem spiralnym,
az do do dna.

Na gtebokosci kieszeni jest wykonywany petny okrag, aby usunaé pozostaty materiat.

Narzedzie jest cofane od obrzeza i dna kieszeni po ¢éwiartce okregu i posuwem szybkim
wycofywane na odstep bezpieczenstwa.

Frezowanie
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8.2 Frezowanie
Sposo6b postepowania
1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
2. Nacisna¢ przycisk programowy "Frezowanie".
d Frezow
— 3. Nacisna¢ przyciski programowe ""Wneka" i "Wneka kotowa".
Kieszer Otworzy sie okno "Wneka kotowa".
Kieszen
kotowa
Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
o
O Kierunek frezowania D Numer ostrza
RP Plaszczyzna wycofania mm F Posuw mm/min
mm/ostrze
o
SC Odstep bezpieczenstwa mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min
F Posuw *
Parametry Opis Jednostka
Obrobka eV (obrébka zgrubna, warstwami lub spiralnie)
QO e VVV (obrobka wykanczajgca, warstwami lub spiralnie)
e VVV obrzeze (obrobka wykanczajgca na obrzezu, ptaszczyznami lub
spiralnie)
e Fazowanie
Rodzaj obrobki e warstwami

O

Obrobka kieszeni kotowej warstwami
spiralnie

Obrobka kieszeni kotowej spiralnie

Pozycja obrébki

Pojedyncza pozycja

o) Jest frezowana kieszen kotowa w zaprogramowanej pozyciji (X0, YO,
Z0).
e Szablon pozycji
Jest frezowanych wiele kieszeni kotowych wg szablonu pozyciji
(np. okrag, tuk kota, siatka, itd.).
Frezowanie
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8.2 Frezowanie
Parametry Opis Jednostka
Punkty odniesienia odnoszg sie do osi kieszeni kotowej:
X0 Punkt odniesienia X - (tylko w przypadku pojedynczej pozyciji) mm
YO Punkt odniesienia Y - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji) mm
Z0 Punkt odniesienia Z - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji i szablonu mm
pozycji G-Code)
@ Srednica kieszeni mm
Z1 Gtebokos¢ kieszeni (abs) lub gtebokosé odniesiona do ZO0 (ink) - (tylko w mm
o przypadku V, VVV i VVV obrzeze)
DXY e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie In
O ¢ Maksymalny dosuw w ptaszczyznie, jako wartos¢ procentowa srednicy
frezu
- (tylko w przypadku V i VVV)
Dz Maksymalny dosuw na gtebokos¢ — (tylko w przypadku V, VVV i VWV mm
obrzeze)
UXY Naddatek w ptaszczyznie - (tylko w przypadku V, VVV i VVV obrzeze) mm
uz Naddatek na gtebokosci - (tylko w przypadku V i VVV) mm
Zagtebianie Mozna wybieraé rézne tryby zagtebiania - (tylko przy wariancie obrobki
o "warstwami" i przy V, VVV i VVV obrzeze):
o Wstepne wiercenie (tylko w przypadku G-Code)
o prostopadle: Zagtebianie prostopadte na srodku kieszeni
Obliczona gtebokos¢ dosuwu jest wykonywana ruchem pionowym w osi
kieszeni.
Posuw: Posuw dla dosuwu, jak zaprogramowano pod FZ
o spiralnie: Zaglebianie po torze spiralnym
Os$ frezu porusza sie po torze spiralnym okreslonym przez promien i
gtebokos¢ na obroét. Gdy gtebokos$¢ dosuwu jest uzyskana, nastepuje
wykonanie jeszcze jednego petnego okregu, aby usung¢ skosny tor
zagtebiania.
Posuw roboczy
Wskazowka: Przy zagtebianiu prostopadtym w osi wneki frez musi
skrawac przez srodek lub konieczne jest wiercenie wstepne.
Fz Posuw dosuwu na gtebokos¢ - (tylko przy zagtebianiu pionowym) *
(tylko w
przypadku G-
Code)
FZ Q Posuw dosuwu na gtebokos¢ - (tylko przy zagtebianiu pionowym) mm/min
(tylko w mm/ostrze
przypadku
ShopMill)
EP Skok maksymalny linii spiralnej — (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm/obr
Skok linii spiralnej moze by¢ mniejszy ze wzgledu na warunki
geometryczne.
Frezowanie
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8.2 Frezowanie

Parametry Opis Jednostka

ER Promien linii spiralnej — (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm
Promien nie moze by¢ wiekszy, niz promien frezu, poniewaz w przeciwnym
przypadku pozostanie nieobrobiony naddatek. Nalezy zwracac¢ uwage, aby
kieszen kotowa nie zostata naruszona.

Wybieranie e Obrébka kompletna
materiatu
Kieszen kotowa ma by¢ frezowana z niepetnego materiatu (np. odlew).
- « Obrébka koficowa
Jest juz kieszen kotowa albo otwér, ktéry ma zostaé powiekszony.
Parametry AZ i &1 muszg zosta¢ zaprogramowane.
FS Szerokos¢ fazy - (tylko przy fazowaniu) mm
ZFS Gtebokos¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy mm
fazowaniu)
o
AZ Gtebokos¢ obrébki wstepnej - (tylko przy obrébce koncowej) mm
a1 Srednica obrébki wstepnej - (tylko przy obrébce koncowey) mm
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywofaniem cyklu
Frezowanie
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8.2 Frezowanie

8.24 Czop prostokagtny (CYCLE76)

Funkcja
Przy pomocy cyklu "Czop prostokatny" mozna frezowac rézne czopy prostokatne.

S3 do dyspozycji nastepujgce ksztatty, z lub bez zaokraglenia naroznika:

%7,

W zaleznosci od tego, jak czop prostokatny jest zwymiarowany na rysunku obrabianego
przedmiotu, mozna wybrac dla niego odpowiedni punkt odniesienia.

Dodatkowo dla pozgdanego czopa prostokatnego, nalezy jeszcze zdefiniowac czop czesci
surowej. Czop czesci surowej okresla obszar, poza ktérym nie ma materiatu, tzn. tam ruch
odbywa sie przesuwem szybkim. Czop czesci surowej nie moze przecinac sie z sgsiednimi
czopami czesci surowej, a cykl ustawia go wspotsrodkowo wokoét czopa czesci gotowej.

Czop prostokatny jest obrabiany tylko z jednym dosuwem. Jezeli trzeba prowadzi¢ obrobke z
wieloma dosuwami, nalezy wielokrotnie programowac cykl "Czop prostokatny" z coraz
mniejszym naddatkiem na obrébke wykanczajaca.

Przebieg

1. Narzedzie wykonuje ruch posuwem szybkim do punktu startowego na wysokosé
ptaszczyzny wycofania i wykonuje dosuniecie na odstep bezpieczenstwa. Punkt startowy
lezy na dodatniej potéwce osi X obroconej o aO0.

2. Narzedzie jest dosuwane do konturu czopa z boku po potokregu z posuwem
obrébkowym. Najpierw nastepuje dosuw na gtebokos¢ obrobki, a nastepnie ruch w
ptaszczyznie. Czop prostokagtny jest obrabiany zaleznie od zaprogramowanego kierunku
obrobki (wspotbieznie/przeciwbieznie) w kierunku ruchu wskazéwek zegara lub
przeciwnie.

3. Gdy jednokrotne przejscie czopa prostokgtnego zostato wykonane, narzedzie opuszcza
kontur po potokregu i nastepuje dosuw do nastepnej gtebokosci obrobki.

4. Nastepuje ponowne dosuniecie do czopa prostokgtnego po potokregu i jednokrotne
przejscie. Ta procedura jest tak diugo powtarzana, az zostanie osiggnieta
zaprogramowana gtebokos$¢ czopa.

5. Narzedzie cofa sie posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Frezowanie
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Rodzaj obroébki

® Obrébka zgrubna

Przy obrébce zgrubnej nastepuje obrobka dookota czopa, az zostanie osiggniety
zaprogramowany naddatek.

® Obrébka wykanczajgca

Jezeli zaprogramowano naddatek, czop jest obrabiany dookota, az do uzyskania
gtebokosci Z1.

® Fazowanie

Przy fazowaniu $cinany jest gérny brzeg czopa prostokatnego.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
2. Nacisna¢ przycisk programowy "Frezowanie".
d Frezow
Czop ‘ 3. Nacisna¢ przyciski programowe "Czop wielobok" i "Czop prostokatny".
wielokat Otworzy sie okno "Czop prostokatny".
Czop
prost.
Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
o
0 Kierunek frezowania D Numer ostrza
RP Ptaszczyzna wycofania mm F Posuw mm/min
mm/ostrze
o
SC Odstep bezpieczenstwa mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min
F Posuw *
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
FzZ Posuw dla dosuwu na gtebokosé *
(tylko w
przypadku G-
Code)
Punkt odniesienia | Mozna wybiera¢ nastepujgce rézne potozenia punktu odniesienia:
0 o [—w—] (Srodek)
e == (udotu po lewej)
e [z} (udotu po prawej)
o == (u gry po lewey)
o [—==* (ugory po prawej)
Obrobka e V (obrébka zgrubna)
QO e VVV (obrébka wykanczajgca)
e Fazowanie
Pozycja obrobki |« Pojedyncza pozycja
Q Frezowany jest czop prostokatny w zaprogramowanej pozyciji (X0, YO, Z0).
e Szablon pozycji
Frezowanych jest wiele czopow prostokgtnych wg szablonu pozycji
(np. okrag, tuk kota, siatka itd.).
Pozycje odnoszg sie do punktu odniesienia:
X0 Punkt odniesienia X - (tylko w przypadku pojedynczej pozyciji) mm
YO Punkt odniesienia Y - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji) mm
Z0 Punkt odniesienia Z - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji i szablonu pozycji G- mm
Code)
w Szerokos$c¢ czopa mm
L Dtugos¢ czopa mm
R Promien naroza mm
a0 Kat obrotu stopien
Z1 Gtebokos¢ czopa (abs) lub gtebokosé odniesiona do Z0 (ink) - (tylko w przypadku V i mm
VVWV)
o)
DZ Maksymalny dosuw na gtebokos¢ - (tylko w przypadku V i VVV) mm
UXxy Naddatek w ptaszczyznie na dtugosci (L) i szerokosci (W) czopa prostokgtnego . mm
Mniejszy wymiar czopa prostokatnego jest uzyskiwany przez ponowne wywotanie cyklu
i zaprogramowanie z mniejszym naddatkiem. - (tylko w przypadku V i VVV)
uz Naddatek na gtebokosci (w kierunku osi narzedzia) - (tylko w przypadku V i VVV) mm
Wi1 Szerokos$¢ czopa pétfabrykatu (wazne dla okreslenia pozycji dosuniecia) - (tylko w mm
przypadku V i VVV)
L1 Dlugosé potfabrykatu (wazne dla okreslenia pozycji dosuniecia) - (tylko w przypadku Vi | mm
VVV)
FS Szerokosc¢ fazy - (tylko przy fazowaniu) mm
ZFS QO Gtleboko$¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy fazowaniu) mm
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
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8.2 Frezowanie

8.25 Czop kotowy (CYCLE77)
8.25.1 Funkcja
Funkcja

Przy pomocy cyklu "Czop kotowy" mozna frezowacé rézne czopy kotowe.

Dodatkowo do pozadanego czopa kotowego, nalezy jeszcze zdefiniowac potfabrykat.
Potfabrykat okresla obszar, poza ktérym nie ma materiatu, tzn. tam ruch odbywa sie z
posuwem szybkim. Péifabrykat nie moze przecinac sie z sgsiednimi péifabrykatami i jest
ustawiany wspétsrodkowo wokot czopa czesci gotowe;.

Czop kotowy jest obrabiany tylko z jednym dosuwem. Jezeli trzeba prowadzi¢ obrébke z
wieloma dosuwami, konieczne jest wielokrotne programowanie funkgcji "Czop kotowy" z
coraz mniejszym naddatkiem na obrobke wykanczajaca.

Dosunigcie/odsuniecie

1.

Rodzaj obrébki

Narzedzie wykonuje ruch posuwem szybkim do punktu startowego na wysokos¢
ptaszczyzny wycofania i wykonuje dosuniecie na odstep bezpieczenstwa. Punkt startowy
lezy na dodatniej potéwce osi X.

Narzedzie jest dosuwane do konturu czopa z boku po potokregu z posuwem
obrébkowym. Najpierw nastepuje dosuw na gtebokos¢ obrobki, nastepnie ruch w
ptaszczyznie. Czop kotowy jest obrabiany zaleznie od zaprogramowanego kierunku
obrobki (wspotbieznie/przeciwbieznie) w kierunku ruchu wskazéwek zegara lub
przeciwnie.

Gdy nastapito jednokrotne przejscie czopa kotowego, narzedzie opuszcza kontur po
poétokregu i nastepuje dosuw do nastepnej gtebokosci obrébki.

. Nastepuje ponowne dosuniecie do czopa kotowego po pétokregu i jednokrotne przejscie.

Ta procedura jest tak dtugo powtarzana, az zostanie osiggnieta zaprogramowana
gtebokosc¢ czopa.

Narzedzie cofa sie posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Przy frezowaniu czopa kotowego mozna dowolnie wybra¢ rodzaje obrébki:

Frezowanie

Obrébka zgrubna

Przy obrébce zgrubnej czop kotowy jest obrabiany dookota, az zostanie uzyskany
zaprogramowany naddatek

Obrébka wykanhczajaca

Jezeli zaprogramowano naddatek, czop kotowy jest obrabiany dookota, az do uzyskania
gtebokosci Z1.

Fazowanie

Przy fazowaniu $cinana jest krawedz na gérnej krawedzi czopa kotowego.
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Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
2. Nacisng¢ przycisk programowy "Frezowanie".
d Frezow
Czop ‘ 3. Nacisng¢ przyciski programowe "Czop wielobok" i "Czop kotowy".
wielokat Otworzy sie okno "Czop kotowy".
Czop
kotovy
Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
o)
0 Kierunek frezowania D Numer ostrza
RP Ptaszczyzna wycofania mm F Posuw mm/min
mm/ostrze
o)
SC Odstep bezpieczenstwa mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min
F Posuw *
Parametr Opis Jednostka
Fz Posuw dla dosuwu na gtebokos$¢ *
(tylko w
przypadku G-
Code)
Obrobka eV (obrobka zgrubna)
QO e VVV (obrébka wykanczajgca)
e Fazowanie
Pozycja obrobki | e Pojedyncza pozycja
Q Frezowany jest czop kotowy w zaprogramowanej pozyc;ji (X0, YO, Z0).
e Szablon pozycji
Frezowanych jest wiele czopow kotowych wg szablonu pozyciji
(np. okrag, tuk kota, siatka itd.).
Pozycje odnoszg sie do punktu odniesienia:
X0 Punkt odniesienia X - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji) mm
YO Punkt odniesienia Y - (tylko w przypadku pojedynczej pozyciji) mm
Z0 Punkt odniesienia Z - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji i szablonu pozycji G- mm
Code)
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
@ Srednica czopa mm
210 Gtebokos¢ czopa (abs) lub gtebokos¢ odniesiona do Z0 (ink) - (tylko w przypadku V i mm
VW)
DZ Maksymalny dosuw na gtebokos$¢ - (tylko w przypadku V i VVV) mm
uUxy Naddatek w ptaszczyznie na dtugosci (L) i szerokosci (W) czopa kotowego. mm
Mniejszy wymiar czopa kotowego jest uzyskiwany przez ponowne wywotanie cyklu i
zaprogramowanie z mniejszym naddatkiem. - (tylko w przypadku V i VVV)
uz Naddatek na gtebokosci (w kierunku osi narzedzia) - (tylko w przypadku V i VVV) mm
a1 Srednica czopa pétfabrykatu (wazne dla okreslenia pozyciji dosuniecia) - (tylko w mm
przypadku V i VVV)
FS Szerokos¢ fazy - (tylko przy fazowaniu) mm
ZFS QO Gteboko$¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy fazowaniu) mm
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotfaniem cyklu
Frezowanie
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8.2 Frezowanie

8.2.6 Wielobok (CYCLE?79)
8.2.6.1 Funkcja

Funkcja

Przy pomocy cyklu "Wielobok™" mozna frezowac wielobok o dowolnej liczbie krawedzi.

Do dyspozycji sg nastepujace ksztatty z i bez zaokraglenia narozy lub faz:

OO0V

Dosunigcie/odsuniecie

1.

338

Narzedzie wykonuje ruch z posuwem szybkim do punktu startowego na wysokos$¢
ptaszczyzny wycofania i nastepnie wykonuje dosuniecie na odstep bezpieczenstwa.

Narzedzie dokonuje po ¢wiartce okregu dosuniecie do wieloboku z posuwem roboczym.
Najpierw nastepuje dosuw na gtebokos¢ obrdbki, nastepnie ruch w ptaszczyznie.
Wielobok obrabiany jest zaleznie od zaprogramowanego kierunku obrobki
(wspotbiezny/przeciwbiezny) w kierunku ruchu wskazéwek zegara lub przeciwnie.

Gdy pierwsza ptaszczyzna jest obrobiona, narzedzie opuszcza kontur po ¢wiartce okregu
i nastepuje dosuw na nastepna gtebokos¢ obrobki.

Dosuniecie do wieloboku nastepuje ponownie po ¢wiartce okregu. Jest to powtarzane tak
dlugo, az zostanie uzyskana zaprogramowana gtebokos¢ wieloboku.

. Narzedzie wycofuje sie posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Wskazoéwka

Wielobok o wigecej, niz dwdch bokach jest obrabiany spiralnie, w przypadku jedno i
dwuboku kazdy bok jest obrabiany pojedynczo.

Frezowanie
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8.2 Frezowanie
Sposo6b postepowania
1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
2. Nacisna¢ przycisk programowy "Frezowanie".
d Frezow
Czop ‘ 3. Nacisna¢ przyciski programowe "Czop wielobok" i "Wielobok".
wielokat Otworzy sie okno "Wielobok".
Wielokra-
wedz.

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill

PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia

o

0 Kierunek frezowania D Numer ostrza

RP Ptaszczyzna wycofania mm F Posuw mm/min

mm/ostrze
o
SC Odstep bezpieczenstwa mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min

F Posuw *

Parametr Opis Jednostka
Fz Posuw dla dosuwu na gtebokos$c¢ *

(tylko w

przypadku G-

Code)

Obrobka eV (obrébka zgrubna)

QO e VVV (obrébka wykanczajgca)

e VVV Obrzeze (obrébka wykanczajgca na obrzezu)
o Fazowanie

Pozycja obrobki e Pojedyncza pozycja

o Frezowany jest wielobok w zaprogramowanej pozyciji (X0, YO, Z0).
e Szablon pozycji

Frezowanych jest wiele wielobokéw wg zaprogramowanego szablonu pozyc;ji (np.
tuku kota, siatce, linii).

Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
Pozycje odnoszg sie do punktu odniesienia:
X0 Punkt odniesienia X - (tylko w przypadku pojedynczej pozyciji) mm
YO Punkt odniesienia Y - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji) mm
Z0 Punkt odniesienia Z - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji i szablonu pozycji G- mm
Code)
%] Srednica czopa przedmiotu przed obrobka mm
N Liczba krawedzi
SWiubL Rozstaw klucza lub dtugo$¢ krawedzi mm
a0 Kat obrotu stopien
R11lub FS1 ©Q Promien zaokraglenia lub szerokos¢ fazy mm
Z10 Glebokos¢ wieloboku (abs) lub gteboko$¢ odniesiona do Z0 (ink) - (tylko w przypadku | mm
V, VVV i VVV obrzeze)
DXY O e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie mm
¢ Maksymalny dosuw w ptaszczyznie, jako wartos¢ procentowa srednicy frezu %
- (tylko w przypadku V i VVV)
Dz Maksymalny dosuw na gteboko$¢ - (tylko w przypadku V i VVV) mm
Uxy Naddatek w ptaszczyznie - (tylko w przypadku V, VVV i VVV obrzeze) mm
uz Naddatek na gtebokosci - (tylko w przypadku V i VVV) mm
FS Szerokos$¢ fazy - (tylko przy fazowaniu) mm
ZFS QO Gtlebokos¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy fazowaniu) mm
%
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
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8.2 Frezowanie

8.2.7 Rowek podtuzny (SLOT1)

Funkcja

Przy pomocy cyklu "Rowek podtuzny" mozna frezowa¢ dowolny rowek podtuzny.

Do dyspozycji sg nastepujgce warianty obrobki:

Frezowanie rowka podtuznego w materiale petnym.

Najpierw wiercenie wstepne rowka podiuznego na srodku, gdy np. frez nie skrawa przez
srodek (np. w przypadku ShopMill kolejno zaprogramowac bloki programu wiercenie,
kieszen prostokgtna i pozycja).

Zaleznie od tego, jak rowek podtuzny jest zwymiarowany na rysunku obrabianego
przedmiotu, mozna dla niego wybra¢ odpowiedni punkt odniesienia.

Dosunigcie/odsuniecie

Rodzaj obrébki

Frezowanie

1.

Narzedzie porusza sie posuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania, a nastepnie jest
dokonywane dosuniecie na odstep bezpieczenstwa.

Narzedzie zagtebia sie w materiat zaleznie od wybranej strategii.

Obrébka rowka podiuznego odbywa sie z wybranym rodzajem obrobki zawsze od
wewnatrz do zewnatrz.

. Narzedzie cofa sie posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Przy frezowaniu rowka wzdiuznego mozna dowolnie wybra¢ rodzaj obrobki:

Obrébka zgrubna

Przy obrébce zgrubnej obrabiane sg kolejno poszczegoine ptaszczyzny rowka, az
zostanie osiggnieta gtebokosc¢ Z1.

Obrébka wykanhczajaca

Przy obrébce wykanczajgcej jest zawsze najpierw obrabiane obrzeze. Dosuniecie do
brzegu rowka nastepuje przy tym po ¢wiartce okregu, ktéry przechodzi w zaokraglenie
naroza. Przy ostatnim dosuwie poczynajac od $rodka jest wykonywana obrobka
wykanczajgca dna.

Obrébka wykanhczajgca obrzeza

Obrébka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak, jak obrébka wykanczajgca, odpada tylko
ostatnie dosuniecie (obrobka wykanczajgca dna).

Fazowanie

Przy fazowaniu $cinana jest krawedz na gérnym obrzezu rowka wzdluznego
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Sposo6b postepowania

d Frezow

Rowelk

Rowelk
wzdtuzny

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

Nacisng¢ przycisk programowy "Frezowanie".

Nacisng¢ przyciski programowe "Rowek" i "Rowek podtuzny".
Otworzy sie okno "Rowek podtuzny (SLOT1)".

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
o
0 Kierunek frezowania D Numer ostrza
RP Ptaszczyzna wycofania mm F Posuw mm/min
mm/ostrze
o
SC Odstep bezpieczenstwa mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min
F Posuw *
Frezowanie
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Parametry

Opis

Jednostka

Punkt odniesienia

Potozenie punktu odniesienia:

e (lewe obrzeze)

o
e (po lewej wewnatrz)
e (Srodek)
e (po prawej wewnatrz)
e (prawe obrzeze)
Obrébka eV obrébka zgrubna)
1) e VVV (obrébka wykanczajgca)

e VVV Obrzeze (obrébka wykanczajgca na obrzezu)
o Fazowanie

Pozycja obrobki

e Pojedyncza pozycja

o Frezowany jest rowek w zaprogramowanej pozycji (X0, Y0, Z0).
e Szablon pozycji
Frezowanych jest wiele rowkow wg zaprogramowanego szablonu pozycji (np. tuku
kota, siatce, linii).
Pozycje odnoszg sie do punktu odniesienia:
X0 Punkt odniesienia X - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji) mm
YO0 Punkt odniesienia Y - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji) mm
Z0 Punkt odniesienia Z - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji i szablonu pozycji G- mm
Code)
w Szerokos¢ rowka mm
L Dtugos¢ rowka mm
a0 Kat obrotu stopien
Z1 Glebokos¢ rowka (abs) lub gtebokos¢ odniesiona do Z0 (ink) - (tylko w przypadku V, mm
VVV i VVV obrzeze)
o
DXY e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie mm
¢ Maksymalny dosuw w ptaszczyznie, jako wartos¢ procentowa $rednicy frezu %
- (tylko w przypadku V i VVV)
DZ Maksymalny dosuw na gtebokos$c¢ — (tylko w przypadku V, VVV i VVV obrzeze) mm
Uxy Naddatek w ptaszczyznie - (tylko w przypadku V, VVV i VVV obrzeze) mm
uz Naddatek na gtebokosci (dno rowka) - (tylko przy V i VVV) mm
Frezowanie

Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO

343



Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.2 Frezowanie
Parametry Opis Jednostka
Zagtebianie Mozna wybieraé nastepujace tryby zagtebiania: mm
8] o wstepne wiercenie: (tylko w przypadku G-Code)
Dosuniecie z GO do punktu odniesienia przesunietego do przodu o odstep
bezpieczenstwa.
o prostopadle: Wglebianie prostopadte na srodku rowka podtuznego
Na srodku kieszeni nastepuje ruch na gteboko$¢ dosuwu.
Wskazowka: Przy tym ustawieniu frez musi skrawac przez Srodek.
e spiralnie: Zagigbianie po torze spiralnym (tylko w przypadku G-Code)
Os$ frezu porusza sie po torze spiralnym okreslonym przez promien i gteboko$¢ na
obrot. Gdy jest uzyskana gtebokosé dosuwu, nastepuje wykonanie jeszcze jednego
rowka podtuznego, aby usuna¢ skosny tor zagtebiania.
e ruchem wahadtowym: Zagtebianie ruchem wahadfowym w osi rowka podtuznego
Os frezu wykonuje ruch wahadtowy po prostej, az do uzyskania dosuniecia na
gtebokos¢. Gdy gtebokos¢ jest uzyskana, droga jest jeszcze raz wykonywana bez
dosuwu na gtebokosé, aby usunaé skosny tor zagtebiania.
Fz Posuw dla dosuwu na gtebokos$¢ - (tylko przy zagtebianiu prostopadtym) *
(tylko w
przypadku G-
Code)
FZ Posuw dla dosuwu na gtebokos¢ - (tylko przy zagtebianiu prostopadtym) mm/min
(tylko w mm/ostrze
przypadku
ShopMill)
EP skok maksymalny linii spiralnej — (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm/obr
(tylko w
przypadku G-
Code)
ER Promien linii spiralnej — (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm
(tylko w Promien nie moze by¢ wigkszy, niz promien frezu, poniewaz w przeciwnym przypadku
przypadku G- pozostanie nieobrobiony naddatek.
Code)
EW Maksymalny kat zagtebiania - (tylko przy zagtebianiu ruchem wahadtowym) stopien
FS Szerokos¢ fazy przy fazowaniu (ink) - (tylko przy fazowaniu), mm
ZFS Gtebokos¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy fazowaniu) mm
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
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8.2 Frezowanie

8.2.8 Rowek kotowy (SLOT?2)

Funkcja

Przy pomocy cyklu "Rowek kotowy" mozna frezowac jeden lub wiele rowkow kotowych o
takiej samej wielkosci na okregu lub tuku kota.

Wielko$¢ narzedzia

Nalezy pamieta¢, ze przy obrébce rowka kotowego nie wolno zej$¢ ponizej minimalne;j
wielkosci freza:

® Obrobka zgrubna:

1/2 szerokosci rowka W — naddatek UXY < $rednicy freza
® Obrébka wykanczajaca:

1/2 szerokosci rowka W < $rednicy freza
® Obrébka wykanczajgca obrzeze:

Naddatek UXY < érednicy freza

Rowek pierscieniowy

Jezeli chcemy wykonac rowek pierscieniowy, nalezy dla parametréw liczba N i kat rozwarcia
a1 wprowadzi¢ nastepujgce wartosci:

N=1
a1 =360°

Dosunigcie/odsuniecie

1. Narzedzie wykonuje ruch posuwem szybkim do osi potokregu na wysokosci ptaszczyzny
wycofania na koncu rowka i wykonuje dosuniecie na odstep bezpieczenstwa.

2. Nastepnie narzedzie zagtebia sie z posuwem roboczym w obrabiany przedmiot, przy
czym jest uwzgledniany maks. dosuw w kierunku Z, jak tez naddatek. Rowek kotowy jest
obrabiany zaleznie od zaprogramowanego kierunku obrobki (przeciwbieznie lub
wspotbieznie) w kierunku ruchu wskazéwek zegara lub przeciwnie.

3. Gdy pierwszy rowek kotowy jest wykonany, narzedzie przesuwa sie z posuwem szybkim
do ptaszczyzny wycofania.

4. Nastepuje dosuniecie do nastepnego rowka kotowego po prostej lub okregu, a nastepnie
jego obrébka.

5. Narzedzie cofa sie z posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Frezowanie
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8.2 Frezowanie

Rodzaj obrobki

Przy frezowaniu rowka kotowego mozna dowolnie wybrac rodzaj obrébki:

® Obrébka zgrubna

Przy obrébce zgrubnej sg kolejno od srodka pétokregu na korncu rowka obrabiane
poszczegdlne poziomy rowka, az zostanie osiagnieta gtebokosé Z1.

® Obrébka wykanczajgca

Przy obrébce wykanhczajgcej jest zawsze najpierw obrabiane obrzeze, az do osiggniecia
gtebokosci Z1. Dosuniecie do obrzeza nastepuje przy tym po ¢wiartce okregu, ktory
przechodzi w zaokraglenie. Przy ostatnim dosuwie poczynajac od srodka pétokregu jest
wykonywana obrébka wykanczajgca dna.

Obrobka wykanczajgca obrzeza

Obrobka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak, jak obrobka wykanczajgca, odpada tylko
ostatnie dosuniecie (obrobka wykanczajgca dna).

Fazowanie

Przy fazowaniu $cinana jest krawedz gérnego obrzeza rowka.

Sposo6b postepowania

1.

Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i

jestesmy w edytorze.

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Frezowanie".
d Frezow
3. Nacisng¢ przyciski programowe "Rowek" i "Rowek kotowy".
Rowelk .
Otworzy sie okno "Rowek kotowy".
Rowek
leotovwery

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
o
O Kierunek frezowania D Numer ostrza
RP Ptaszczyzna wycofania mm F Posuw mm/min
mm/ostrze
o
SC Odstep bezpieczenstwa mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predkos¢ skrawania m/min
F Posuw *
Frezowanie
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8.2 Frezowanie
Parametry Opis Jednostka
FZQ Posuw dla dosuwu na gtebokos¢ (tylko w przypadku V i VVV) mm/min
(tylko w cal/ostrze
przypadku
ShopMill)
FZ Posuw dla dosuwu na gteboko$¢ (tylko w przypadku Vi VVV) *
(tylko w

przypadku G-
Code)

Obroébka
&)

e V obrobka zgrubna)
e VVV (obrébka wykanczajgca)
e VVV Obrzeze (obrébka wykanczajgca na obrzezu)

e Fazowanie

Szablon kotowy e Okrag
Q Rowki kotowe sg pozycjonowane na petnym okregu. Odstep miedzy kolejnymi
rowkami kotowymi jest zawsze taki sam i jest obliczany przez sterowanie.
e tukkota
Rowki kotowe sg pozycjonowane na tuku kota. Odstep pomiedzy kolejnymi rowkami
kotowymi mozna okresli¢ poprzez kat a2.
Pozycje odnosza sie do punktu srodkowego:
X0 Punkt odniesienia X mm
YO0 Punkt odniesienia Y mm
20 Punkt odniesienia Z mm
N Liczba rowkow
R Promien rowka kotowego mm
a0 Kat startowy stopien
al Kat rozwarcia rowka stopien
a2 Kat przetgczania - (tylko w przypadku tuku kota) stopien
w Szerokos¢ rowka mm
210 Gtebokos¢ rowka (abs) lub gtebokos¢ odniesiona do Z0 (ink) - (tylko w przypadku V, mm
VVWVi
VVV obrzeze)
DZ Maksymalny dosuw na gtebokos¢ — (tylko w przypadku V, VVV i VVV obrzeze) mm
FS Szerokos¢ fazy przy fazowaniu (ink) - (tylko przy fazowaniu), mm
ZFS Gtebokos¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy fazowaniu) mm
Uxy Naddatek w ptaszczyznie - (tylko w przypadku V, VVV i VVV obrzeze) mm
Pozycjonowanie | Ruch pozycjonowania miedzy rowkami:
(8] e Prosta:
Dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje posuwem szybkim po proste;.
e Okrag:
Dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje po torze kotowym z posuwem
ustalonym w danej maszynowej.
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
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8.2 Frezowanie

8.2.9 Rowek otwarty (CYCLE899)

Funkcja
Gdy nalezy wybra¢ materiat z rowka otwartego, nalezy uzy¢ funkcji "Rowek otwarty".

W zaleznosci od wiasciwosci obrabianego przedmiotu i maszyny istnieje mozliwo$¢ wyboru
miedzy nastepujgcymi strategiami obrébki zgrubne;:

® Frezowanie trochoidalne

® Frezowanie posuwem wgtebnym

Do obrébki rowka sg do dyspozycji nastepujace rodzaje obrobeki:
® Obrébka zgrubna

® Obrébka pétwykanczajgca

® Obrébka wykanczajaca

® Obrébka wykanczajaca dna

® Obrébka wykanczajaca obrzeza

® Fazowanie

Frezowanie trochoidalne

W szczegodlnosci w przypadku materiatdw hartowanych metoda ta jest stosowana do obrébki
zgrubnej i do obrébki konturu przy uzyciu powlekanych frezéw VHM.

Jako preferowana strategia obrobki zgrubnej HSC frezowanie trochoidalne gwarantuje, ze
narzedzie nigdy nie ulegnie petnemu zagtebieniu. Przez to jest doktadnie utrzymywane
nastawione "zachodzenie".

Frezowanie posuwem wgtebnym

Frezowanie posuwem wgtebnym jest preferowang strategig wybierania materiatu z rowkow
dla "mato sztywnych" maszyn i geometrii obrabianych przedmiotow. Przy tej strategii sity
dziatajg w istocie tylko wzdtuz osi narzedzia, tzn. prostopadle do powierzchni wykonywanej
wneki/rowka (w przypadku ptaszczyzny XY w kierunku Z). Dlatego narzedzie prawie nie
podlega zginaniu. Dzieki osiowemu obcigzeniu narzedzia rowniez w przypadku niestabilnych
obrabianych przedmiotéw prawie nie ma niebezpieczenstwa wystepowania wibracji.

Gtebokosc¢ skrawania moze zosta¢ wyraznie zwiekszona. Dzigki tak zwanym frezom do
frezowania wgtebnego uzyskiwana jest wieksza zywotno$¢ dzieki mniejszej wibracji przy
duzych wysiegach.

Dosuniecie/odsunigcie przy frezowaniu trochoidalnym

1. Narzedzie porusza sie posuwem szybkim do punktu poczatkowego przed rowkiem i przy
tym zachowuje odstep bezpieczenstwa.

2. Nastepuje dosuw narzedzia na gteboko$¢ skrawania.

Frezowanie
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3. Obrobka rowka otwartego nastepuje z wybranym rodzajem obrobki zawsze na catej
dtugosci rowka.

4. Narzedzie cofa sie z posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Dosunigcie/odsuniecie przy frezowaniu posuwem wgtebnym

1. Narzedzie porusza sie posuwem szybkim do punktu poczatkowego przed rowkiem na
odstep bezpieczenstwa.

2. Obrdébka rowka otwartego nastepuje z wybranym rodzajem obrébki zawsze na catej
dtugosci rowka.

3. Narzedzie cofa sie z posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Rodzaj obrébki obrébka zgrubna frezowanie trochoidalne
Obrdbka zgrubna nastepuje kotowym ruchem frezu.

Podczas tych ruchéw frez jest ruchem ciggtym coraz dalej dosuwany w ptaszczyznie. Gdy
frez przejdzie przez caty rowek, cofa sie rowniez ruchami kotowymi i w ten sposob zdejmuje
nastepng warstwe (gtebokos¢ dosuwu) w kierunku Z. Ten proces powtarza sie tyle razy, az
zostanie osiggnieta ustawiona gteboko$¢ rowka plus naddatek.

Frezowanie trochoidalne: Ruch wspoétbiezny  Frezowanie trochoidalne: Ruch wspotbiezny -
lub przeciwbiezny ruch przeciwbiezny

Frezowanie
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Warunki brzegowe przy frezowaniu trochoidalnym
® Obrébka zgrubna
1/2 szerokosci rowka W — naddatek UXY < $rednicy freza
® Szerokos¢ rowka
co najmniej 1,15 x $rednica frezu + naddatek
Co najwyzej 2 x srednica frezu + 2 x naddatek
e Dosuw promieniowy
co najmniej 0,02 x $rednica frezu
co najwyzej 0,25 x $rednica frezu
o Maksymalna gtebokosé dosuwu < wysokosci roboczej freza
Nalezy pamietac, ze gtebokosci skrawania frezu nie mozna sprawdzic.
Maksymalny dosuw promieniowy jest zalezny od frezu.

Dla twardych materiatow nalezy wybiera¢ mniejszy dosuw.

Rodzaj obrébki obrébka zgrubna frezowanie posuwem wgtebnym

Obrobka zgrubna rowka nastepuje sekwencyjnie wzdtuz rowka przez prostopadte ruchy
zagtebiania frezu z posuwem roboczym. Nastepnie narzedzie jest wycofywane i
wykonywany jest ruch pozycjonowania do nastepnego punktu zagtebiania.

Wzdtuz rowka, na przemian z przesunieciem o potowe dosuwu nastepuje zagtebianie na
lewej i prawej Sciance.

Pierwszy ruch zagtebienia nastepuje na brzegu rowka z zetknieciem sie frezu z obrabianym
przedmiotem w potowie dosuwu minus odstep bezpieczenstwa. (Gdy odstep
bezpieczenstwa jest wiekszy, niz dosuw, a wiec w powietrzu.) Maksymalna szeroko$¢
rowkow musi dla tego cyklu by¢é mniejsza, niz dwukrotna szerokos¢ freza + naddatek.

Po kazdym ruchu zagtebiania frez cofa sie réwniez z posuwem roboczym o odstep
bezpieczenstwa. Nastepuje to w miare mozliwosci tzw. metodg Retract, tzn. przy opasaniu
freza wynoszacym mniej niz 180° cofa sie on od dna pod katem 45° w kierunku przeciwnym
do dwusiecznej kgta obszaru opasania.

Nastepnie frez przesuwa sie z posuwem szybkim nad materiat.

Frezowanie
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Warunki brzegowe przy frezowaniu z posuwem wgtebnym
® Obrébka zgrubna
1/2 szerokosci rowka W - naddatek UXY < Srednicy frezu
® Maksymalny dosuw promieniowy
Dosuw maksymalny jest zalezny od szerokosci ostrza frezu.
® Diugosc kroku
Boczna dtugos¢ kroku wynika z zgdanej szerokosci rowka, srednicy frezu i naddatku.
e \Wycofanie

Wycofanie nastepuje przez odsuniecie pod katem 45°, gdy kat opasania jest mniejszy,
niz 180°. W innym przypadku nastepuje wycofanie prostopadte, jak przy wierceniu.

e (QOdsuniecie
Odsuniecie nastepuje prostopadle do opisanej powierzchni.
® (QOdstep bezpieczenstwa

Nalezy wykonac ruch na odstep bezpieczehstwa poza koniec obrabianego przedmiotu,
aby unikng¢ zaokraglen scianek rowka na koncach.

Nalezy pamietac, ze szerokosci ostrza frezu dla maksymalnego dosuwu promieniowego nie
mozna sprawdzic.

Rodzaj obrébki - obrébka wykanczajgca wstepna

Jezeli na Sciankach rowka pozostaje za duzo materiatu, nadmierne naroza sg zbierane na
wymiar obrébki wykanczajgce;j.

Frezowanie
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Rodzaj obrébki - obréobka wykanczajgca

Przy obrébce wykanczajacej $cianek frez porusza sie wzdtuz Scianek rowka, przy czym jak
w przypadku obrébki zgrubnej jest on rowniez stopniowo dosuwany w kierunku Z. Przy tym
frez wykonuje ruch o odstep bezpieczenstwa nad poczatek i koniec rowka, aby na jego catej
diugosci zagwarantowaé rownomierng powierzchnie Scianki.

Rodzaj obroébki - obrobka wykanczajaca obrzeze

Obrobka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak, jak obrébka wykanczajgca, odpada tylko
ostatnie dosuniecie (obrobka wykanczajgca dna).

Rodzaj obroébki - obrobka wykanczajgca dna

Przy obrébce wykanczajgcej dna frez wykonuje ruch w gotowym rowku raz w jedng i w
drugg strone.

Rodzaj obrébki - fazowanie

Przy fazowaniu $cinana jest krawedz gérnego obrzeza rowka.

Dalsze warunki brzegowe
e Obrébka wykanczajgca
1/2 szerokosci rowka W < $rednicy frezu
e Obrébka wykanczajaca obrzeza
Naddatek UXY < Srednicy frezu
® Fazowanie

Kat wierzchotka musi by¢ wpisany do tablicy narzedzi.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Frezowanie".
d Frezow
3. Nacisng¢ przyciski programowe "Rowek" i "Rowek otwarty".
Rowelk . .
Otwiera sie okno "Rowek otwarty".
Otwearty
rowek

Frezowanie
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8.2 Frezowanie
Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
o)
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm F Posuw mm/min
mm/ostrze
o
F Posuw * S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min
Parametr Opis Jednostka

Punkt odniesienia | Potozenie punktu odniesienia:

0 o (lewe obrzeze)

e (Srodek)
..

e (prawe obrzeze)

R
Obrébka e Vobrébka zgrubna)
O e VV (obrébka pétwykanczajgca)

e VVV (obrobka wykanczajgca)

e VVV dno (obrébka wykanczajgca na dnie)

e VVV Obrzeze (obrébka wykanczajgca na obrzezu)
e Fazowanie

Technologia o Frezowanie trochoidalne

O Kotowy ruch frezu przez rowek tam i z powrotem.
e Frezowanie posuwem wgtebnym

Sekwencyjne ruchy wiercenia wzdtuz narzedzia.

O Kierunek frezowania: - (oprécz frezowania ruchem wgtebnym)
¢ Ruch wspotbiezny
e Ruch przeciwbiezny
e Ruch wspotbiezny - ruch przeciwbiezny

Frezowanie
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8.2 Frezowanie
Parametr Opis Jednostka
Pozycja obrébki | e  Pojedyncza pozycja
Q Frezowanie rowka w zaprogramowanej pozycji (X0, YO0, Z0).
e Szablon pozycji
Frezowanie wielu rowkéw wg zaprogramowanego szablonu pozycji (np. okregu lub
siatce).
Pozycje odnoszg sie do punktu odniesienia:
X0 Punkt odniesienia X - (tylko w przypadku pojedynczej pozyciji) mm
YO Punkt odniesienia Y - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji) mm
Z0 Punkt odniesienia Z - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji i szablonu pozycji G- mm
Code)
w Szerokosc¢ rowka mm
L Dilugos¢ rowka mm
a0 Kat obrotu rowka stopien
210 Gtebokos¢ rowka (abs) lub gtebokos¢ odniesiona do Z0 (ink) - (tylko w przypadku V, mm
VVV, VWV dno i VVV obr. polwykanczajgca)
DXY e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie mm
QO ¢ Maksymalny dosuw w ptaszczyznie, jako warto$¢ procentowa srednicy frezu %
- (tylko w przypadku V)
Dz Maksymalny dosuw na gtebokos¢ - (tylko w przypadku V, VVV obr. potwykanczajaca i mm
VVV obrzeze)
- (tylko przy frezowaniu trochoidalnym)
UXY Naddatek ptaszczyzna (obrzeze rowka) - (tylko przy V, VVV potwykanczajgca i VVV mm
dno)
uz Naddatek na gtebokosci (dno rowka) - (tylko przy mm
FS Szerokosc¢ fazy (ink) - (tylko przy fazowaniu) mm
ZFS Gteboko$¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy fazowaniu) mm
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
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8.2 Frezowanie

8.2.10 Otwor podtuzny (LONGHOLE) - tylko dla programéw G-Code

Funkcja

W przeciwienstwie do rowka, szerokos¢ otworu podtuznego jest okreslana przez srednice
narzedzia.

W cyklu jest obliczana wewnetrznie optymalna droga ruchu narzedzia, ktéra eliminuje
niepotrzebne drogi jatowe. Jezeli do obrébki otworu podiuznego potrzeba wielu dosuwéw na
gtebokosc¢, wéwczas dosuniecia nastepujg na przemian w punktach kohcowych. Tor
przebywany w ptaszczyznie wzdtuz osi podiuznej otworu podtuznego zmienia kierunek po
kazdym dosuwie. Cykl wylicza samodzielnie najkrétszg droge przy przejsciu do nastepnego
otworu podituznego.

UWAGA

Cykl wymaga freza z "ostrzem czotowym skrawajgcym w osi" (DIN 844).

Dosunigcie/odsuniecie

1. Przy pomocy GO nastepuje dosuniecie do pozycji wyjsciowej cyklu. W obydwu osiach
aktualnej ptaszczyzny nastepuje ruch do najblizszego punktu koncowego pierwszego
obrabianego otworu podtuznego na wysokosci ptaszczyzny wycofania w osi narzedzia, a
nastepnie ruch do punktu odniesienia przesunietego do przodu o odstep bezpieczenstwa.

2. Kazdy otwoér podtuzny jest frezowany ruchem wahliwym. Obrébka w ptaszczyznie
nastepuje z G1 i zaprogramowang wartoscig posuwu. W kazdym punkcie nawrotu
nastepuje dosuw do nastepnej, obliczonej wewnetrznie w cyklu gtebokosci obrébki z G1 i
posuwem, az do osiggniecia gtebokosci koncowe;j.

3. Wycofanie do ptaszczyzny wycofania z GO i ruch do nastepnego otworu podtuznego po
najkrotszej drodze.

4. Po zakonczeniu obrobki ostatniego otworu podtuznego narzedzie jest przesuwane z GO,
z ostatnio uzyskanej pozycji w ptaszczyznie obrébki, az do ptaszczyzny wycofania i cykl
konczy sie.

Sposoéb postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
2. Nacisng¢ przycisk programowy "Frezowanie".
d Frezow
3. Nacisng¢ przyciski programowe "Rowek" i "Otwor podtuzny".
Rowelt . " . -
Otworzy sie okno "Otwor podtuzny".
Otwor
podtuzny

Frezowanie
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8.2 Frezowanie
Parametry Opis Jednostka
PL ©Q Ptaszczyzna obrobki
RP Ptaszczyzna wycofania (abs)
SC Odstep bezpieczenstwa (ink)
F Posuw *
Rodzaj obrébki e warstwami mm
o Na srodku kieszeni nastepuje ruch na gteboko$¢ dosuwu.
Wskazowka: Przy tym ustawieniu frez musi skrawac przez srodek.
¢ Ruchem wahadtowym
Zagtebianie ruchem wahadiowym w osi rowka podtuznego:
Os frezu wykonuje ruch wahadtowy po prostej, az do uzyskania dosuniecia na
gtebokos¢. Gdy gtebokos¢ jest uzyskana, droga jest jeszcze raz wykonywana bez
dosuwu na gtebokos¢, aby usung¢ skosny tor zagtebiania.
Punkt odniesienia | Potozenie punktu odniesienia:
o
Pozycja obroébki e Pojedyncza pozycja
Q Frezowany jest otwor podtuzny w zaprogramowanej pozycji (X0, YO, Z0).
e Szablon pozycji
Frezowanych jest wiele otworéw podtuznych na zaprogramowanym szablonie
pozycji (np. tuku kota, siatce, linii).
Pozycje odnoszg sie do punktu odniesienia:
X0 Punkt odniesienia X - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji) mm
YO Punkt odniesienia Y - (tylko w przypadku pojedynczej pozyciji) mm
Z0 Punkt odniesienia Z mm
L Dtugos¢ otworu podtuznego mm
a0 Kat obrotu stopien
Z10 Glebokos¢ otworu podtuznego (abs) lub gtebokos¢ odniesiona do Z0 (ink) mm
Dz maksymalny dosuw na gteboko$c mm
FzZ Posuw dla dosuwu na gtebokosé *
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
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8.2 Frezowanie

8.2.11 Frezowanie gwintu (CYCLE70)

Funkcja

Przy pomocy freza do gwintéw mozna wykonywac¢ gwint wewnetrzny lub zewnetrzny o
statym skoku. Moze by¢ wykonywany gwint prawy lub lewy, obrobka nastepuje od gory do
dotu lub na odwrot.

W przypadku gwintéw metrycznych (skok gwintu P w mm/obr.) cykl ustawia parametr
gtebokosci gwintu H1 na wartos¢ wynikajacag ze skoku gwintu. Wartos¢ tg mozna zmieni¢.
Wartos¢ domysina musi zostac¢ ustawiona poprzez dang maszynowa.

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Wprowadzony posuw dziata na konturze obrabianego przedmiotu, tzn. odnosi sie do
Srednicy gwintu. WysSwietlany jest posuw punktu $rodkowego frezu. Dlatego w przypadku
gwintéw wewnetrznych jest wyswietlana mniejsza wartosé, a w przypadku gwintow
zewnetrznych wieksza wartosé, niz wprowadzono.

Dosuniecie/odsuniecie przy frezowaniu gwintéw wewnetrznych

1.
2.

Frezowanie

Pozycjonowanie na ptaszczyzne wycofania posuwem szybkim.

Ruch do punktu startowego okregu dosunigcia posuwem szybkim w aktualnej
ptaszczyznie.

Dosunigcie do punktu startowego obliczonego wewnetrznie w sterowaniu, w osi
narzedzia posuwem szybkim.

Ruch dosuniecia na $rednice gwintu na okrgg dosuniecia obliczony wewnetrznie w
sterowaniu, z zaprogramowanym posuwem, przy uwzglednieniu naddatku na obrébke
wykanczajgcg i maksymalnego dosuwu w ptaszczyznie.

Frezowanie gwintu po torze spiralnym w kierunku ruchu wskazéwek zegara lub
przeciwnym (zaleznie od gwintu lewego/prawego, w przypadku liczby zebdw ostrza ptytki
frezarskiej (NT) = 2 tylko 1 przejscie, przesuniete w kierunku Z).

Ruch wyjscia po torze kotowym z tym samym kierunkiem obrobki z zaprogramowanym
posuwem.

Przy zaprogramowane;j liczbie zwojow gwintu na ostrze NT > 2 narzedzie jest dosuwane
o liczbe NT-1 w kierunku Z (przemieszczane). Punkty 4 do 7 powtarzajq sie, az
zaprogramowana gtebokos¢ gwintu bedzie osiggnieta.

Gdy dosuw w ptaszczyznie jest mniejszy, niz gtebokos¢ gwintu, punkty 3 do 7 sg tak
dtugo powtarzane, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ gwintu plus zaprogramowany
naddatek.

Wycofanie posuwem szybkim do punktu srodkowego gwintu, a nastepnie do ptaszczyzny
wycofania w osi narzedzia.
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Nalezy pamietaé, ze przy frezowaniu gwintu wewnetrznego narzedzie nie moze przekroczy¢
nastepujgcej wartosci:

Srednica frezu < ($rednica minimalna - 2 - gteboko$é gwintu H1)

Dosunigcie/odsuniecie przy frezowaniu gwintéw zewnetrznych

1.
2.

Pozycjonowanie na ptaszczyzne wycofania posuwem szybkim.

Ruch do punktu startowego okregu dosuniecia posuwem szybkim w aktualnej
ptaszczyznie.

Dosuniecie do punktu startowego obliczonego wewnetrznie w sterowaniu, w osi
narzedzia posuwem szybkim.

Ruch dosuniecia na $rednice rdzenia gwintu na okrag dosuniecia obliczony wewnetrznie
w sterowaniu, z zaprogramowanym posuwem, przy uwzglednieniu naddatku na obrébke
wykanczajgcg i maksymalnego dosuwu w ptaszczyznie.

Frezowanie gwintu po torze spiralnym w kierunku ruchu wskazéwek zegara lub
przeciwnym (zaleznie od gwintu lewego/prawego, w przypadku NT = 2 tylko 1 przejscie,
przesuniete w kierunku Z).

Ruch wyjscia po torze kotowym w przeciwnym kierunku obrobki z zaprogramowanym
posuwem.

Przy zaprogramowane;j liczbie zwojow gwintu na ostrze NT > 2 narzedzie jest dosuwane
o liczbe NT-1 w kierunku Z (przemieszczane). Punkty 4 do 7 powtarzajq sie, az
zaprogramowana gteboko$¢ gwintu bedzie osiggnieta.

Gdy dosuw w ptaszczyznie jest mniejszy, niz gtebokos¢ gwintu, punkty 3 do 7 sg tak
dtugo powtarzane, az zostanie osiggnieta gtebokos¢ gwintu plus zaprogramowany
naddatek.

Wycofanie na ptaszczyzne wycofania w osi narzedzia posuwem szybkim.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
2. Nacisng¢ przycisk programowy "Frezowanie".
d Frezow
Po— 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Frezowanie gwintu".
gwintu Otworzy sie okno "Frezowanie gwintu".
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8.2 Frezowanie
Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
o)
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm F Posuw mm/min
mm/ostrze
o
F Posuw * S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min
Parametr Opis Jednostka
Obrobka eV obrébka zgrubna)
e VVV (obrébka wykanczajgca)
0 Kierunek obrobki:
o Z0-2Z1

Obroébka od gory do dotu
e Z1-20

Obrébka od dotu do gory

0 Kierunek gwintu:
e Gwint prawy

Jest frezowany gwint prawy.

o Gwint lewy

Jest frezowany gwint lewy.

0 Potozenie gwintu:
¢ Gwint wewnetrzny
Frezowany jest gwint wewnetrzny.

e Gwint zewnetrzny

Frezowany jest gwint zewnetrzny.
NT Liczna zebow na ostrze

Moga by¢ stosowane plytki jedno lub wielozebne. Wymagane ruchy sg wykonywane
przez cykl tak, ze przy osiggnieciu pozycji koncowej gwintu wierzchotek dolnego zgba
ptytki frezu pokrywa sie z zaprogramowang pozycjg koncowg. W zaleznosci od
geometrii ostrza ptytki frezu nalezy uwzgledni¢ droge wyjscia narzedzia z materiatu na
dnie obrabianego przedmiotu.

O Pozycja obraébki:

(tylko w e Pojedyncza pozycja
przypadku G- e Szablon pozycji (MCALL)
Code)
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka

0 Pozycje odnoszg sie do punktu srodkowego:

X0 Punkt odniesienia X - (tylko w przypadku pojedynczej pozyciji) mm

Y0 Punkt odniesienia Y - (tylko w przypadku pojedynczej pozycji) mm

Punkt odniesienia Z mm

Z0

(tylko w

przypadku G-

Code)

210 Punkt koncowy gwintu (abs) lub dtugosé gwintu (ink) mm

Tablica Wybor tablicy gwintow:

e bez

e |SO metryczny

e  Whitworth BSW
e Whitworth BSP

e UNC

Wybér - (nie przy | Wybor wartosci z tablicy: np.

opeji "bez’) e M3; M10; itd. (ISO metryczny)

o o  W3/4"; itd. (Whitworth BSW)

e G3/4" itd. (Whitworth BSP)
e N1"-8 UNGC; itd. (UNC)

P Wyswietlenie skoku gwintu do wprowadzenia parametrow w polu "Tablica" i "Wybor". MODUL
zwojow/"
mm/obr
cali/obr.

PO Skok gwintu...

- (mozliwos¢ e dla MODULU: Na przyktad w przypadku $limakéw wspdipracujacych ze MODUL

wyboru tylko w . . ZWojow/"

Slimacznica.
przypadku wyboru
"bez") e na cal: Na przyktad, powszechny przy gwintach rurowych.
Przy wprowadzaniu liczby skokdéw na cal wpisuje sie w pierwsze pole parametrow
. . s o . . . mm/obr
liczbe catkowitg przed przecinkiem, a w drugie i trzecie pole liczbe po przecinku cali/obr
jako utamek.
e w mm/obr
e w calach/obr
Zastosowane narzedzie zalezy od skoku gwintu.
(%) Srednica n,ominalna, mm
Przyktad: Srednica nominalna M12 = 12 mm

HA1 Gtebokos¢ gwintu mm

asS Kat startowy stopien

U Naddatek w X i Y - (tylko w przypadku V) mm

* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
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8.2 Frezowanie

8.2.12 Grawerowanie (CYCLEG0)

Funkcja

Przy pomocy funkcji "Grawerowanie" mozna na obrabianym przedmiocie grawerowac tekst
wzdtuz linii lub tuku kota.

Zadany tekst mozna jako "tekst staty" bezposrednio wprowadzié w polu tekstu lub jako "tekst
ze zmiennej" przyporzgdkowac poprzez zmienna.

Przy grawerowaniu jest stosowane pismo proporcjonalne, tzn. poszczegdlne znaki majg

rézng szerokosg.

Dosunigcie/odsuniecie

1. Narzedzie wykonuje ruch z posuwem szybkim do punktu startowego na wysokosé
ptaszczyzny wycofania i nastepnie wykonuje dosuniecie na odstep bezpieczenstwa.

2. Narzedzie wykonuje z posuwem FZ ruch na gtebokos¢ obrobki Z1 i frezuje znak.

3. Narzedzie wycofuje sie z posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa i porusza sie po
prostej do nastepnego znaku.

4. Kroki 2 i 3 sg powtarzane tak dtugo, az zostanie wyfrezowany kompletny tekst.

5. Narzedzie porusza sie z posuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania.

Sposo6b postepowania

1.

d Frezow

Grawerow.

Wprowadzi¢ grawerowany tekst

specjalne

~
DK

Kasowanie 5.

tekstu

Frezowanie

Znaki 4.

Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

Nacisna¢ przycisk programowy "Frezowanie".

Nacisnaé przycisk programowy "Grawerowanie".
Otworzy sie okno "Grawerowanie".

Nacisng¢ przycisk programowy "Znak specjalny”, gdy potrzebny jest
znak, ktérego nie ma na przyciskach.

Otworzy sie okno "Znaki specjalne”.

e Ustawi¢ kursor na pozgdanym znaku.

¢ Nacisna¢ przycisk programowy "OK".

Wybrany znak jest wstawiany w tekst w pozyc;ji kursora.

Nacisng¢ kolejno przyciski programowe "Skasuj tekst" i "Skasuj", jezeli
nalezy skasowac caty tekst.
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Kasuj

Mate
litery

Zmienna

Data

Zmienna

Gzas

Zmienna

llo.sztuk
000123

Zmienna

llo.sztuk
123

362

10.

Nacisng¢ przycisk programowy "Mate litery", jezeli nalezy wprowadzi¢
mate litery. Po ponownym nacisnieciu mozna ponownie wprowadzaé
duze litery.

Nacisng¢ przyciski programowe "Zmienna" i "Data", jezeli nalezy
grawerowac kazdorazowo aktualng date.

Data jest wstawiana w formacie europejskim (<DD>.<MM>.<YYYY>).
Aby uzyskac inny sposéb zapisu, nalezy odpowiednio dopasowac
format zadany w polu tekstu. Aby data byta grawerowana zgodnie z
amerykanskim sposobem zapisu (miesigc/dzieh/rok => 8/16/04), nalezy
zmieni¢ format na <M>/<D>/<YY>.

Nacisng¢ przyciski programowe "Zmienna" i "Czas zegarowy", jezeli
nalezy grawerowac kazdorazowo aktualny czas.

Czas zegarowy jest wstawiany w formacie europejskim (<TIME24>).

Aby uzyskac¢ czas zegarowy zgodnie z pisownig amerykanska, nalezy

zmieni¢ format na <TIME12>.

Przyktad:

Wprowadzony tekst: <TIME24> Wykonanie: czas: 16.35

Czas: <TIME12> Wykonanie: czas: 04:35:00 PM

e Nacisngc¢ przyciski programowe "Zmienna" i "Numer kolejny czesci
000123", jezeli trzeba grawerowac kolejne numery ze statg liczbg
miejsc i z zerami na poczatku.

Format tekstu <#HH#H#, $AC_ACTUAL_PARTS> jest wstawiany i
nastepuje powr6t do pola grawerowania z paskiem przyciskow
programowych.

e Ustali¢ liczbe miejsc przez dopasowanie liczby znacznikéw (#) w
polu grawerowanie.

Gdyby podana liczba miejsc (np. ##) nie wystarczata do
reprezentacji numeru kolejnego

czesci, cykl automatycznie zwieksza wymagang liczbe miejsc.

- ALBO -

o Nacisng¢ przyciski programowe "Zmienne" i "Liczba sztuk 123", gdy
nalezy grawerowac liczbe sztuk bez zer na poczatku.

Format tekstu <#,_$AC_ACTUAL_PARTS> jest wstawiany i
nastepuje powrot do pola grawerowania z paskiem przyciskow
programowych.

e Ustali¢ liczbe miejsc przez dopasowanie liczby znacznikéw w polu
grawerowanie.

Gdyby podana liczba miejsc nie wystarczata do przedstawienia
numeru czesci (np. 123), cykl automatycznie zwieksza wymagang
liczbe miejsc.

Frezowanie
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11. e Nacisng¢ przyciski programowe "Zmienna" i "Liczba 123.456", jezeli

Ao nalezy grawerowaé dowolng liczbe w okreslonym formacie.
Format tekstu <#.###,_VAR_NUM> jest wstawiany i nastepuje
powrdét do pola grawerowania z paskiem przyciskdw programowych.
Liczha e Ustali¢ przy pomocy znacznikow #.###, w jakim formacie ma byc¢
123.456 grawerowana liczba zdefiniowana w _VAR_NUM.

Jezeli pod _VAR_NUM zapisano np. 12.35, istniejg nastepujace
mozliwosci formatowania zmienne;.

Wprowadzenie Wyprowadz Znaczenie
enie

<#,_VAR_NUM> 12 Miejsca przed przecinkiem nie
sformatowane, bez miejsc po
przecinku

<#HtH#H, VAR_NUM> 0012 4 miejsca przed przecinkiem, zera
na poczatku, bez miejsc po
przecinku

<#,_VAR_NUM> 12 4 miejsca przed przecinkiem, spacje
na poczatku, bez miejsc po
przecinku

<#.,_VAR_NUM> 12.35 Miejsca przed i po przecinku nie
sformatowane

<#.#, VAR_NUM> 12.4 Miejsca przed przecinkiem nie
sformatowane,

1 miejsce po przecinku
(zaokraglone)
<#.##, VAR_NUM> 12.35 Miejsca przed przecinkiem nie
sformatowane,
2 miejsca po przecinku
(zaokraglone)
<#.#H,_VAR_NUM> 12.3500 Miejsca przed przecinkiem nie
sformatowane,
4 miejsca po przecinku
(zaokraglone)
Gdyby miejsce przed kropkg dziesietng byto niewystarczajgce do
przedstawienia wprowadzonej liczby, pole jest automatycznie
zwiekszane. Jezeli podana liczba miejsc jest wieksza niz liczba, ktéra
ma by¢ grawerowana, wowczas format wyprowadzenia jest
automatycznie wypetniany odpowiednig liczbg zer przed i po przecinku.

Do formatowania przed kropka dziesietng mozna do wyboru uzywac
réwniez spacji.

Zamiast _VAR_NUM mozna réwniez zastosowac dowolng inng
zmienng liczbowa (np. RO).

Frezowanie
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12.  Nacisng¢ przyciski programowe "Zmienna" i "Tekst ze zmiennej", jezeli

Zmienna grawerowany tekst (maks. 200 znakéw) nalezy przejaé¢ ze zmienne;.
Zmienny Format tekstu <Text, "VAR_TEXT> jest wstawiany i nastepuje powrot
tekst do pola grawerowania z paskiem przyciskdw programowych.
Mozna zamiast _VAR_TEXT uzy¢ réwniez dowolnej innej zmiennej
tekstowej.
Wskazdéwka

Wprowadzi¢ grawerowany tekst

Dopuszczalne jest wprowadzenie tylko w jednym wierszu i bez tamania wiersza!

Zmienne tekstowe
Sg rézne mozliwosci ustawiania tekstow ze zmiennych:
e Data i czas zegarowy

Na przykfad mozna na obrabianych przedmiotach umieszczaé date i czas zegarowy
wykonania. Wartosci daty i czasu zegarowego sg czytane z NCK.

® |iczba sztuk

Przy pomocy zmiennej "liczba sztuk" istnieje mozliwo$¢ oznaczania obrabianych
przedmiotow biezgcym numerem seryjnym.

Mozna przy tym ustali¢ format (liczba miejsc, zera na poczatku).

Przy pomocy wieloznacznikow (#) formatowana jest liczba, od ktérej rozpoczynajg sie
wyprowadzane numery czesci.

Jezeli dla pierwszego obrabianego przedmiotu nie chcemy wyprowadzi¢ numeru czesci
1, mozna podac¢ warto$¢ addytywna (np. (<#,$AC_ACTUAL_PARTS + 100>).
Wyprowadzany licznik czesci jest wowczas zwiekszany o te wartosé (np. 101, 102,
103,...).

® |iczby

Przy wyprowadzaniu liczb (np. wyniki pomiaréw) mozna dowolnie wybraé¢ format
wyprowadzenia (liczba miejsc przed i po przecinku) grawerowane;j liczby.

® Tekst

Zamiast statego tekstu w polu tekstu grawerowania mozna zada¢ grawerowany tekst
réwniez przy pomocy zmiennej tekstowej (np. _"VAR_TEXT="ABC123").

Pismo w lustrzanym odbiciu

Istnieje mozliwo$¢ umieszczenia na obrabianym przedmiocie pisma w lustrzanym odbiciu.

Frezowanie
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Okrag

8.2 Frezowanie

Jezeli trzeba rownomiernie rozmiesci¢ znaki na okregu, nalezy wprowadzi¢ kat rozwarcia
02=360°. Wowczas cykl automatycznie umieszcza znaki rbwnomiernie na okregu.

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
o)
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm F Posuw mm/min
mm/ostrze
o
F Posuw * S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min
Parametr Opis Jednostka
Fz Posuw dla dosuwu na gtebokosé *
(tylko w
przypadku G-
Code)
FZ 1O Posuw dla dosuwu na gteboko$¢ mm/min
(tylko w mm/ostrze
przypadku
ShopMill)

Zorientowanie

O

° ABC (zorientowanie liniowe)
. aBgp (zorientowanie tukowe)
° A% (zorientowanie tukowe)

Punkt odniesienia

Potozenie punktu odniesienia

po lewej u dotu

(8 .
o -- u dotu na srodku
o ==} po prawej u dotu
. t——1 po leweju gory
. F=%=1 na $rodku u gory
o =% po prawej u gory
. ¢&—i—1] lewe obrzeze
o 1]  $rodek
. f=f—% prawe obrzeze
Pismo w o tak
lustrzanym
odbiciu Tekst jest grawerowany na obrabianym przedmiocie w lustrzanym odbiciu.
e nie
Tekst jest grawerowany na obrabianym przedmiocie bez lustrzanego odbicia.
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
Grawerowany maksymalnie 100 znakow
tekst
X0lubR QD Punkt odniesienia X (abs) lub dtugo$¢ punktu odniesienia biegunowo mm
— (w ShopMill tylko przy zorientowaniu tukowym)
YO lub a0 QO Punkt odniesienia Y (abs) lub kat punktu odniesienia biegunowo mm lub
— (w ShopMill tylko przy zorientowaniu tukowym) stopien
X0 Punkt odniesienia Y (abs) mm
(tylko przy zorientowaniu liniowym)
YO0 Punkt odniesienia Y (abs) mm
(tylko przy zorientowaniu liniowym)
Z0 Punkt odniesienia Z (abs) mm
210 Gtlebokos$¢ grawerowania (abs) lub gtebokos$¢ odniesiona do Z0 (ink) mm
w Wysoko$¢ znakow mm
DX1lub a2 © Odstep znakoéw lub kat rozwarcia — (tylko przy zorientowaniu fukowym) mm lub
stopien
DX1lub DX2 [ | Odstep znakéw lub szeroko$¢ catkowita — (tylko przy zorientowaniu liniowym) mm
al Kierunek tekstu (tylko przy zorientowaniu liniowym) stopien
XM lub LM © Punkt srodkowy X (abs) lub dlugos¢ punktu srodkowego biegunowo mm
(tylko w — (tylko przy zorientowaniu tfukowym)
przypadku G-
Code)
YM lub aM Q Punkt srodkowy Y (abs) lub kat punktu srodkowego biegunowo mm lub
(tylko w — (tylko przy zorientowaniu tukowym) stopien
przypadku G-
Code)
XM Punkt srodkowy X (abs) mm
(tylko w — (tylko przy zorientowaniu tukowym)
przypadku
ShopMill)
YM Punkt srodkowy Y (abs) mm
(tylko w — (tylko przy zorientowaniu tukowym)
przypadku
ShopMill)
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
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8.3

8.3.1

Funkcja

8.3.2

8.3 Frezowanie konturu

Frezowanie konturu

Informacje Ogdlnie

Przy pomocy cykli "Frezowanie konturu" mozna frezowac proste lub skomplikowane kontury.
Mozna definiowac kontury otwarte lub zamkniete (wneki, wysepki, czopy).

Kontur skfada sie z poszczegodlnych elementéw, przy czym zdefiniowany kontur obejmuje co
najmniej dwa, a maksymalnie 250 elementow. Jako elementy przejsciowe konturu sg do
dyspozycji zaokraglenia, fazy i przejscia styczne.

Zintegrowany procesor konturu oblicza punkty przeciecia poszczegdlnych jego elementow
przy uwzglednieniu zaleznosci geometrycznych i umozliwia przez to wprowadzanie
elementéw nie w petni zwymiarowanych.

Przy frezowaniu konturu nalezy zawsze najpierw zaprogramowac¢ geometrie konturu, a
nastepnie technologie.

Przedstawienie konturu

Program G-Code

W edytorze kontur jest przedstawiany jako segment zawierajgcy poszczegoélne bloki
programu. Otwarcie pojedynczego segmentu powoduje otwarcie konturu.

Program ShopMill

Cykl przedstawia kontur w programie, jako jeden blok programu. Gdy blok konturu zostanie
otwarty to poszczegdlne elementy konturu sg wyswietlane symbolicznie i kreslone graficznie.

Wyswietlanie symboliczne

Frezowanie

Poszczegolne elementy konturu sg wyswietlane symbolicznie obok okna grafiki w kolejnosci
wprowadzania.

Element konturu Symbol Znaczenie
Punkt startowy _ﬂ} Punkt startowy konturu

Prosta do goéry Prosta pionowa w gore

Prosta do dotu Prosta pionowa w prawo

Prosta w lewo Prosta pionowa w gore

Prosta w prawo Prosta pozioma w prawo
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Element konturu Symbol Znaczenie
Prosta dowolnie /! Prosta o dowolnym nachyleniu
Luk kota w prawo T Okrag
tuk kota w lewo Okrag
"l
Biegun Prosta po przekatnej lub okrag
lz we wspotrzednych biegunowych
Zamkniecie konturu END Koniec opisu konturu

Ro&zne kolory symboli informujg o ich statusie:

Plan przedni Tlo Znaczenie

czarny niebieski Kursor na nowym elemencie

czarny pomaranczowy Kursor na aktualnym elemencie

czarny biaty Normalny element

czerwony biaty Element nie jest aktualnie
widoczny (bedzie widoczny
dopiero wtedy, gdy zostanie
wybrany kursorem)

Wyswietlanie graficzne

Synchronicznie z wprowadzaniem elementow konturu jest w oknie grafiki wyswietlany
postep programowania konturu.

Utworzony element konturu moze przy tym przybierac postaé roznych linii i kolorow:

czarny: Programowany kontur
pomaranczowy: Aktualny element konturu
zielony kreskowy: Element alternatywny

niebieski kropkowany: Element czesciowo okreslony

Skalowanie uktadu wspétrzednych dopasowuje sie do zmian catego konturu.

Potozenie uktadu wspotrzednych jest jednoczesnie wyswietlane w oknie grafiki.

368

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.3 Frezowanie konturu

8.3.3 Tworzenie nowego konturu

Funkcja
Dla kazdego konturu, ktéry chcemy frezowac, konieczne jest utworzenie wtasnego konturu.

Kontury sg zapisywane na korncu programu.

Wskazowka

Przy programowaniu w G-Code nalezy zwracac uwage, ze kontury muszg znajdowac sie za
oznaczeniem konca programu!

Gdy tworzymy nowy kontur, konieczne jest najpierw ustalenie punktu poczatkowego.
Wprowadzi¢ elementy konturu. Procesor konturu definiuje automatycznie koniec konturu.

Jezeli zmienimy os$ narzedzia, cykl automatycznie dopasuje odpowiednie osie punktu
startowego. Dla punktu startowego mozna wprowadzi¢ dowolne polecenia dodatkowe
(maks. 40 znakéw) w formie G-Code.

Polecenia dodatkowe

Przez dodatkowe polecenia G-Code mozna programowac na przyktad posuwy i polecenia
M. Dodatkowe polecenia (maks. 40 znakdéw) wpisujemy w rozszerzonym oknie parametrow
(przycisk programowy "Wszystkie parametry"). Nalezy jednak zwraca¢ uwage, by dodatkowe
polecenia nie kolidowaty z wygenerowanym G-Code konturu. Dlatego nie nalezy stosowac
polecen G-Code grupy 1 (GO, G1, G2, G3), zadnych wspotrzednych w ptaszczyznie i
zadnych poleceh G-Code, ktére wymagajg oddzielnego bloku.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

By 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu" i "Nowy kontur".
kontur Otworzy sie okno "Nowy kontur".

Nowy

kontur

3. Wprowadzi¢ nazwe konturu

v 4, Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij WysSwietlane jest okno parametréw dla punktu startowego konturu.

Mozna wybra¢ wspétrzedne kartezjanskie lub biegunowe.

Frezowanie
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Punkt startowy w uktadzie kartezjanskim

1. Wprowadzi¢ punkt startowy konturu.
2. Jezeli konieczne, wprowadzi¢ dodatkowe polecenia w formie G-Code.
Ve 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

4. Wprowadzi¢ poszczegdlne elementy konturu.

Punkt startowy w uktadzie biegunowym

Bal 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Biegun".
ole
2. Wprowadzi¢ pozycje bieguna we wspoétrzednych kartezjanskich.
3. Wprowadzic¢ punkt startowy konturu we wspétrzednych biegunowych.
4. Jezeli to konieczne, wprowadzi¢ dodatkowe polecenia w formie G-
Code.
Ve 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij
6. Wprowadzic¢ poszczegdlne elementy konturu.
Parametry Opis Jednostka
PL Ptaszczyzna obrobki
kartezjanski:
X Punkt startowy X (abs.) mm
Y Punkt startowy Y (abs.) mm
biegunowy:
X Pozycja bieguna (abs.) mm
Y Pozycja bieguna (abs.) stopien
Punkt startowy
L1 Odlegtosé¢ od bieguna, punkt koncowy (abs.) mm
d1 Wspotrzedna katowa do bieguna, punkt koncowy (abs.) stopien
Polecenia Przy obrébce wykanczajacej konturu ma miejsce praca z ptynnym przechodzeniem
dodatkowe miedzy blokami (G64). Oznacza to, ze elementy konturu takie jak: narozniki, fazy lub
zaokraglenia nie sg doktadnie obrabiane.
Aby temu zapobiec, istnieje mozliwosc¢ korzystania z polecen dodatkowych przy
programowaniu.
Przyktad: Zaprogramowac dla konturu najpierw prostg réwnolegtg do X i jako parametr
wprowadzi¢ polecenie dodatkowe "G9" (zatrzymanie doktadne pojedynczymi blokami).
Nastepnie zaprogramowac prostg réwnolegtg do Y. Naroznik zostanie obrobiony
doktadnie, poniewaz posuw na koncu prostej rownolegtej do X wynosi przez krotki czas
zero.
Wskazéwka:
Polecenia dodatkowe dziatajg tylko przy frezowaniu konturu!
Frezowanie
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834 Tworzenie elementéw konturu

Po utworzeniu nowego konturu i ustaleniu punktu startowego, nalezy zdefiniowaé
poszczegolne elementy, z ktdrych kontur sie sktada.

Przy tworzeniu konturu sg do dyspozycji nastepujgce elementy:

® Prosta pionowa

® Prosta pozioma

® Prosta po skosie

® Prosta / tuk kola

® Biegun

Dla kazdego elementu konturu nalezy wypetni¢ oddzielne okno parametréw.

Wspoirzedne prostej poziomej lub pionowej sg wprowadzane w ukfadzie kartezjanskim, w
przypadku elementow konturu prosta po skosie i okrag/tuk kota, mozna wybiera¢ miedzy
wspotrzednymi kartezjanskimi i biegunowymi. Gdy sg wprowadzane wspétrzedne
biegunowe, konieczne jest uprzednie zdefiniowanie bieguna. Jezeli juz zdefiniowano
wspotrzedne bieguna dla punktu startowego, mozna wspotrzedne biegunowe odnies¢ do
niego. Oznacza to, ze w tym przypadku nie musi by¢ definiowany kolejny biegun.

Transformacja pobocznicy walca

W przypadku konturéw (np. rowkéw) na walcach sg czesto dla dtugosci podawane katy. Gdy
funkcja "Transformacja pobocznicy walca" jest uaktywniona, mozna na walcu okresla¢
dtugosci konturéw (w kierunku obwodowym pobocznicy) réwniez przez podawanie katow.
Tzn. zamiast X, Y i |, J wprowadzamy Xa, Ya i la, Ja.

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Wprowadzenie parametréw

Przy wprowadzaniu parametréw jestesSmy wspierani przez rézne obrazy pomocy, ktore
objasniajg te parametry.

Jezeli do niektérych pdl nie wpiszemy wartosci, procesor geometrii zaktada, ze te wartosci
sg nieznane i prébuje je obliczy¢ z innych parametrow.

W przypadku konturéw, dla ktérych wprowadzono wiecej parametrow, niz to konieczne,
moze dojs¢ do sprzecznosci. W takim przypadku nalezy sprobowac¢ wprowadzi¢ mniej
parametréw i jak najwiecej parametréw pozostawic¢ do obliczenia przez procesor geometrii.

Frezowanie
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Elementy przejsciowe konturu

Dalsze funkcje

Miedzy dwoma elementami konturu mozna jako element przejsciowy zaprogramowac
zaokraglenie lub faze. Element przejSciowy jest zawsze doftgczany na koncu elementu
konturu. Wybdr elementu przejsciowego konturu nastepuje w oknie parametréw elementu

konturu.

Element przejsciowy konturu mozna zastosowac zawsze wtedy, gdy jest punkt przeciecia
obydwu sgsiadujgcych elementéw i mozna go obliczy¢ z wprowadzonych wartosci. W
przeciwnym przypadku nalezy uzy¢ elementdéw konturu prosta/okrag.

Wyjatkiem jest koniec konturu. Tam mozna, chociaz nie ma punktu przecigcia z innym
elementem, réwniez zdefiniowaé zaokraglenie lub faze jako element przejsciowy do

poffabrykatu.

Przy programowaniu konturu do dyspozycji sg nastepujgce funkcje:

e Styczna do elementu poprzedniego

Przejscie do elementu poprzedzajgcego mozna zaprogramowac jako styczna.

e Wybor dialogowy

Jezeli z dotychczas wpisanych parametrow wynikajg dwie rozne mozliwosci
poprowadzenia konturu, nalezy wybrac¢ jedng z nich.

® Zamkniecie konturu

Od aktualnej pozycji mozna zamkngc¢ kontur przy pomocy prostej do punktu startowego.

Sposo6b postepowania przy wprowadzaniu elementéw konturu

372

Frezow 21
lontur

GContour

Nowy

kontur

v 2.2

Przejmij

v 2.3

Przejmij

Program obrébki lub plan pracy jest otwarty. Ustawi¢ kursor w zgdanym
miejscu wprowadzenia.

Wprowadzenie konturu przy pomocy obstugi konturu:

Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu", "Kontur" i "Nowy
kontur".

W otwartym oknie wprowadzania wprowadzi¢ nazwe konturu, np.
Kontur_1.

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Otwiera sie okno wprowadzania konturu, w ktérym najpierw nalezy
wprowadzi¢ punkt startowy konturu. Jest on oznaczony na lewym pasku
nawigacji symbolem "+".

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Frezowanie
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o

—o

Pole

v

Przejmij

Styczna
do poprz.

v
Przejmij

Wszystkie
parametry

Frezowanie

©

8.3 Frezowanie konturu

Wprowadzi¢ poszczegolne elementy konturu w kierunku obroébeki.
Przyciskiem programowym wybrac element konturu.
Otworzy sie okno edycji "Prosta (np. X)".

- ALBO -
Otworzy sie okno edycji "Prosta (np. Y)".

- ALBO -
Otworzy sie okno edyc;ji "Prosta (np. XY)".

- ALBO -
Otworzy sie okno "Okrag".

- ALBO -
Otworzy sie okno "Wprowadzenie bieguna".

Woprowadzi¢ w oknach edycji wszystkie dane, ktére wynikajg z rysunku
obrabianego przedmiotu (np. dtugosc¢ prostych, pozycja kohcowa,
przejscie do nastepnego elementu, kat nachylenia itd.).

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Element konturu jest dodawany do konturu.

Podczas edycji danych elementu konturu mozna zaprogramowaé
przejscie do elementu poprzedzajgcego, jako styczna.

Nacisng¢ przycisk programowy "Styczna do poprz.". W polu
wprowadzania parametru a2 ukazuje sie wybor "stycznie".

Nalezy powtarzac te czynnosci, az kontur bedzie kompletny.
Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Zaprogramowany kontur jest przejmowany do planu pracy (widok
programu).

Gdy w przypadku poszczegdlnych elementdéw konturu chcemy
wyswietli¢ dalsze parametry, np. aby wprowadzi¢ jeszcze dodatkowe
polecenia, nalezy nacisng¢ przycisk programowy "Wszystkie
parametry".
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Element konturu "Prosta, np. X"

Parametry Opis Jednostka
X0 Punkt koncowy X (abs. lub przyr.) mm
al Kat startowy np. do osi X stopien
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego stopien
Przejscie do Rodzaj przejscia
nastepnego elementu e Promien
o
e Faza
Promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
Faza FS Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia G-Code
Element konturu "Prosta, np. Y"
Parametry Opis Jednostka
YO Punkt koncowy Y (abs. lub przyr.) mm
al Kat startowy wzgledem osi X stopien
Przejscie do Rodzaj przejscia
nastepnego elementu e Promien
o
e Faza
Promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
Faza FS | Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia G-Code
Element konturu "Prosta, np. XY"
Parametry Opis Jednostka
X0 Punkt koncowy X (abs. lub przyr.) mm
YO Punkt koncowy Y (abs. lub przyr.) mm
L Dlugosé mm
al Kat startowy np. dla osi X stopien
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego stopien
Przejscie do Rodzaj przejscia
nastepnego elementu e Promien
o
e Faza
Promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
Faza FS Przej$cie do nastepnego elementu - faza mm
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia G-Code
Frezowanie
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Element konturu "Okrag"
Parametr Opis Jednostka
Kierunek obrobki —
o
e Kierunek obrobki w prawo
[Falas
e Kierunek obrébki w lewo
R Promien mm
np. X Q) Punkt koncowy X (abs. lub przyr.) mm
np.Y Punkt kohAcowy Y (abs. lub przyr.) mm
np. | 10 Punkt srodkowy okregu | (abs. lub przyr.) mm
np.J O Punkt srodkowy okregu J (abs. lub przyr.) mm
at Kat startowy wzgledem osi X stopien
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego stopien
B1 Kat korcowy wzgledem osi Z stopien
B2 Kat rozwarcia stopien
Przejscie do Rodzaj przejscia
nastepnego elementu e Promien
o
e Faza
Promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
Faza FS Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia G-Code
Element konturu "Biegun”
Parametr Opis Jednostka
X Pozycja bieguna (abs.) mm
Y Pozycja bieguna (abs.) mm

Element konturu "Koniec"

W oknie parametréw "Koniec" sg wyswietlane dane dot. przejscia na koncu
poprzedzajgcego elementu konturu.

Tych wartosci nie mozna edytowac.

Frezowanie
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8.35 Zmiana konturu

Funkcja

Juz utworzony kontur mozna pézniej jeszcze zmienic.

Jezeli nalezy utworzy¢ kontur, ktéry ma by¢ podobny do juz istniejgcego, mozna réwniez
skopiowac stary kontur, zmienic¢ jego nazwe i tylko zmieni¢ wybrane elementy konturu.

Mozna poszczegolne elementy konturu

e dotaczyc,

® zmienic,

e wstawic lub

® skasowac.

Sposo6b postepowania przy zmianie konturu

v

Przejmij

Otworzy¢ do edycji program obroébki lub program ShopMill.

Wybra¢ kursorem blok programu, w ktérym nalezy zmieni¢ kontur.
Otworzy¢ procesor geometrii.

Wyszczegolnione sg poszczegodlne elementy konturu.

Ustawic kursor w miejscu wstawienia lub zmiany.

Wybra¢ kursorem zgdany element konturu.

Wprowadzi¢ parametry w polu parametréw lub skasowac element i
wybracé nowy.

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Zadany element konturu wstawiany jest do konturu lub zmieniany.

Sposo6b postepowania przy kasowaniu elementu konturu

Skasuj
element

v

Kasuj

376

w

Otworzy¢ do edycji program obrobki lub program ShopMill.
UstawicC kursor na elemencie konturu, ktéry nalezy skasowac.
Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj element".

Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj".

Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.3.6

Funkcja

8.3 Frezowanie konturu

Wywotanie konturu (CYCLEG2) - tylko w przypadku programu G-Code

Przez edycje jest tworzone odniesienie do wybranego konturu.
S3a cztery mozliwosci wyboru wywotania konturu:
1. Nazwa konturu
Kontur znajduje sie w wywotujgcym programie gtéwnym
2. Etykiety

Kontur znajduje sie w wywotujgcym programie gtdwnym i jest ograniczony przez
wprowadzone etykiety.

3. Podprogram
Kontur znajduje sie w podprogramie w tym samym katalogu obrabianego przedmiotu.
4. Etykiety w podprogramie

Kontur znajduje sie w podprogramie i jest ograniczony przez wprowadzone etykiety.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
By 2. Nacisnaé przycisk programowy "Frezowanie konturu".
kontur
3. Nacisng¢ przyciski programowe "Kontur" i "Wywotanie konturu"
Contour . " . "
Otworzy sie okno "Wywotanie konturu".
\ihnwotanie
konturu
4, Nalezy wpisa¢ parametry wyboru konturu.
Parametr Opis Jednostka
Wybor konturu o Nazwa konturu
Q o Etykiety

e Podprogram

o Etykiety w podprogramie

Nazwa konturu

CON: nazwa konturu

Etykiety

e LAB1: Etykieta 1
o LAB2: Etykieta 2

Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu

Parametr Opis Jednostka
Podprogram PRG: Podprogram
Etykiety w e PRG: podprogram

podprogramie

e LAB1: Etykieta 1
o LAB2: Etykieta 2

8.3.7

Funkcja

Frezowanie ksztattowe (CYCLE72)

Przy pomocy funkcji ,Frezowanie konturu” mozna frezowa¢ dowolnie zaprogramowany
kontur. Funkcja pracuje z korekcjg promienia frezu. Obrébka moze byé prowadzona w
dowolnym kierunku, tzn. zgodnie lub przeciwnie do zaprogramowanego kierunku konturu.

Kontur nie musi by¢ zamkniety. Jest mozliwa nastepujaca obrébka:

Obrobka wewnetrzna lub zewnetrzna (po lewej lub po prawej stronie konturu).

Obrodbka po torze punktu srodkowego

Dla obrébki w kierunku przeciwnym kontur moze sktadac sie maksymalnie ze 170
elementéw konturu (tacznie z fazami/zaokragleniami). Cechy szczegdlne (poza wartosciami
posuwu) dowolnego programu G-Code nie sg uwzgledniane przy frezowaniu konturu
przeciwnie do kierunku konturu.

Programowanie dowolnych konturéw

378

Obrébke dowolnych konturow otwartych lub zamknietych programuje sie nastepujaco:

1.

Wprowadzenie konturu

Kontur jest skladany kolejno z roznych elementow.

. Wywotanie konturu (CYCLEG2)

Nastepuje wybor konturu do obrébki.

Frezowanie konturu (obrébka zgrubna)

Kontur jest obrabiany przy uwzglednieniu roznych strategii dosuniecia i odsuniecia.
Frezowanie konturu (obrébka wykanczajgca)

Jezeli przy obrébce zgrubnej zostat zaprogramowany naddatek, kontur jest obrabiany
ponownie.

Frezowanie konturu (fazowanie)

Gdy przewidziano Sciecie krawedzi, nalezy fazowac obrabiany przedmiot przy pomocy
specjalnego narzedzia.

Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu

Frezowanie konturu po lewej lub prawej od konturu

Zaprogramowany kontur mozna obrabia¢ z korekcjg promienia freza po prawej lub po lewej
stronie. Uzytkownik moze przy tym wybierac¢ rézne tryby i strategie dosuniecia i odsuniecia.

Tryb dosuniecia/odsunigcia

Dosuniecia lub osuniecia do/od konturu mozna dokonaé po éwieréokregu, potokregu lub
prostej.

e W przypadku ¢wieréokregu lub potokregu musi zostaé podany promien toru osi freza.

e W przypadku prostej musi zosta¢ podany odstep krawedzi zewnetrznej freza od punktu
startowego lub koncowego konturu.

mozliwe jest réwniez programowanie mieszane, np. dosuniecie po ¢wier¢okregu, odsuniecie
po pétokregu.

Strategia dosuniecia/odsuniecia
Mozna wybiera¢ pomiedzy dosunieciem / odsunieciem ptaskim i przestrzennym:
® Dosuniecie ptaskie:
najpierw nastepuje dosuniecie na gtebokosé, a nastepnie w ptaszczyznie obrobki.
® Dosunigcie przestrzenne:
dosuniecie nastepuje rownoczesnie na gtebokos¢ i w ptaszczyznie obrébki.
e (Odsuniecie nastepuje w kolejnosci odwrotne;.

Programowanie mieszane jest mozliwe, np. dosuniecie w ptaszczyZznie obrobki,
odsuniecie przestrzenne.

Frezowanie konturowe po torze punktu srodkowego

Zaprogramowany kontur mozna obrabia¢ rowniez po torze punktu srodkowego, gdy korekcja
promienia zostata wytgczona. Dosunigcie i odsunigcie jest przy tym mozliwe po prostej lub
prostopadle. Prostopadte dosuniecie/odsuniecie mozna np. stosowacé przy konturach
zamknietych.

Sposoéb postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

Frazowd 2 Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu" i "Frezowanie
kontur konturowe".
Otworzy sie okno "Frezowanie konturowe".
‘ Frez.kont. ‘

Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL ) | Ptaszczyzna obrobki T Nazwa narzedzia
RP Ptaszczyzna wycofania mm D Numer ostrza
SC Odstep bezpieczenstwa mm F Posuw mm/min
mm/ostrze
o
F Posuw * S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min
Parametr Opis Jednostka
Obrobka e V (obrébka zgrubna)
(8 e VVV (obrébka wykanczajgca)
o Fazowanie
Kierunek obrébki | Obrobka w zaprogramowanym kierunku konturu
3 e Do przodu:
Obroébka nastepuje w zaprogramowanym kierunku konturu
e dotylu:
Obrébka nastepuje przeciwnie do zaprogramowanego kierunku konturu
Korekcja e Lewostronna (obrébka na lewo od konturu)
promienia
T
= &
e Prawostronna (obrébka na prawo od konturu)
1\
Nel
o wyl
Zaprogramowany kontur mozna obrabia¢ réwniez po torze osiowym. Dosuniecie i
odsuniecie jest przy tym mozliwe po prostej lub prostopadle. Prostopadte
dosuniecie/odsunigcie mozna stosowac np. przy konturach zamknietych.
Z0 Punkt odniesienia Z (abs lub ink)
210 Gtebokos¢ koncowa (abs) lub glebokos¢ koncowa odniesiona do Z0 (ink) - (tylko w mm
przypadku Vi VVV)
Dz Maksymalny dosuw na gtebokos¢ - (tylko w przypadku V i VVV) mm
uz Naddatek gtebokos¢ - (tylko w przypadku V) mm
FS Szerokosc fazy (ink) - (tylko przy fazowaniu) mm
ZFS Gtebokos¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy fazowaniu) mm
UXxy Naddatek w ptaszczyznie — (tylko w przypadku V i G-Code, nie przy wytaczonej korekcji | mm
promienia)
Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu
Parametr Opis Jednostka
Dosunigcie Tryb dosuniecia w ptaszczyznie
3 e Prosta:

Linia skosna w przestrzeni
o Cwier¢ okregu:

Czes¢ spirali (tylko przy frezowaniu konturowym na lewo i na prawo od konturu)
e Potokrag:

Czes¢ spirali (tylko przy frezowaniu konturowym na lewo i na prawo od konturu)
e Prostopadle:

Prostopadle do toru (tylko przy frezowaniu konturowym po torze osiowym)

Strategia e pojedynczymi osiami
dosuniecia

o

e Przestrzennie (tylko przy dosunieciu "¢wier¢ okregu, potokrag lub prosta")

R1 Promien dosuniecia - (tylko przy dosunieciu "éwier¢ okregu lub pétokrag") mm
L1 Dtugos¢ dosuniecia - (tylko w przypadku trybu dosunigcia "Prosta”) mm
Odsuniecie Tryb odsunigcia w ptaszczyznie

O e Prosta

o Cwier¢ okregu:

Czes¢ spirali (tylko przy frezowaniu konturowym na lewo i na prawo od konturu)

o Polokrag:
Czesc spirali (tylko przy frezowaniu konturowym na lewo i na prawo od konturu)
Strategia e pojedynczymi osiami
odsunigecia

;

e Przestrzennie (nie w przypadku trybu dosuniecia prostopadle)

R2 Promien odsunigcia - (tylko przy odsunieciu "éwier¢ okregu lub pétokrag") mm
L2 Dtugos¢ odsuniecia (tylko w przypadku trybu odsuniecia "Prosta") mm
Tryb wycofania Gdy jest wymaganych wiele dosunie¢ na gtebokos$¢, nalezy podac¢ wysokosé

wycofania, na ktérg narzedzie wycofuje sie miedzy poszczegdinymi dosuwami (przy
O przejsciu z konca konturu na poczatek).

Tryb cofniecia przed ponownym dosuwem
e Z0 + odstep bezpieczenstwa

e 0 odstep bezpieczenstwa

e naRP

e bez wycofania

Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu

Parametr Opis Jednostka
FZ Q Posuw dla dosuwu na gtebokos¢ - (tylko przy strategii dosuwu pojedynczymi osiami) mm/min
(tylko w mm/ostrze
przypadku
ShopMill)
FZ - (tylko w Posuw dla dosuwu na gtebokos¢ - (tylko przy strategii dosuwu pojedynczymi osiami) *
przypadku G-
Code)
FS Szerokos$c¢ fazy przy fazowaniu - (tylko przy fazowaniu) mm
ZFS Gtebokos¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy obrébce fazy) mm
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Wskazéwka
Transformacja pobocznicy walca z korekcjg $cianki rowka
Przy transformaciji pobocznicy walca z wybrang korekcjg $cianki rowka i dosunieciu albo
odsunieciu po ¢wieréokregu albo pétokregu, promien dosuniecia/odsuniecia musi by¢
wiekszy, niz "przesunigcie wzgledem zaprogramowanego toru - promien narzedzia".
Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.3 Frezowanie konturu

8.3.8 Whneka konturowa/czop konturowy (CYCLEG63/64)

Kontury wnek lub wysp

Kontury czopéw

Obrobka

Frezowanie

Kontury wnek i wysp muszg by¢ zamkniete, tzn. punkt startowy i kohcowy konturu pokrywajg
sie. Mozna rowniez frezowac¢ wneki, ktére wewnatrz zawierajg jedna lub wiele wysp. Wyspy
moga réwniez czesciowo by¢ potozone poza wneka lub sie przecinac. Pierwszy podany
kontur jest interpretowany, jako kontur wneki, wszystkie pozostate - jako kontury wysp.
Automatyczne obliczenie / reczne wprowadzenie punktu startowego

Jest mozliwos¢ przy pomocy "Punkt startowy automatycznie" spowodowania obliczenia
optymalnego punktu zagtebiania.

Gdy nastapi wybor "Punkt startowy recznie”, ustalenie punktu zagtebiania nastepuje w
masce parametrow.

Jezeli z konturu wneki, wysepek i srednicy frezu wynika, ze zagtebianie musi nastepowacé w
réznych miejscach, wowczas wprowadzenie reczne okresla pierwszy punkt zagtebiania,
pozostate sg obliczane automatycznie.

Kontury czopéw musza by¢ zamkniete, tzn. punkt startowy i koncowy konturu pokrywaja sie.
Mozna zdefiniowa¢ wiele czopow, ktdre mogg sie tez przecinaé. Pierwszy podany kontur jest
interpretowany jako kontur czesci surowej, wszystkie dalsze jako czopy.

Obrébke wnek konturowych z wyspami/konturu czesci surowej i z czopami programujemy
nastepujaco:

1. Wprowadzenie konturu wneki/konturu czesci surowej
2. Wprowadzenie wysp/czopdw

3. Wywotanie konturu wneki/potfabrykatu lub konturu wysp/czopéw (tylko w programie G-
Code)

Nawiercanie (mozliwe tylko w przypadku konturu wneki)

Wiercenie wstepne (mozliwe tylko w przypadku konturu wneki)
Wybieranie materiatu/obrébka wneki/czopa - obrébka zgrubna
Wybieranie/obrébka pozostatego naddatku - obrébka zgrubna

Obrébka wykanczajgca (dno/obrzeze)

© ® N o 0

Fazowanie

Opcja programowa
E Do wybierania naddatku materiatu jest potrzebna opcja "Rozpoznawanie i
obrébka naddatku materiatu”.
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8.3 Frezowanie konturu

Konwencja hazw

W przypadku systemow wielokanatowych jest do nazwy generowanych programow cykli
dotgczane "_C" i dwucyfrowy numer konkretnego kanatu, np. dla kanatu 1 "_C01". Dlatego
nazwa programu gtbwnego nie moze konczy¢ si¢ znakami "_C" ani dwucyfrowym numerem.
Jest to nadzorowane przez cykle.

W przypadku systemoéw o jednym kanale cykle nie dokonujg rozszerzenia nazwy
generowanych programow.

Wskazowka
Programy G-Code

W przypadku programow G-Code, generowane programy, ktére nie zawierajg podania
Sciezki, sg zapisywane w tym katalogu, w ktérym znajduje sie program gtowny. Nalezy przy
tym pamietac, ze programy znajdujace sie w katalogu, ktére majg takie same nazwy co
programy generowane, sg zastepowane.

Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu

8.3.9 Wiercenie wstepne wneki konturowej (CYCLEG4)

Funkcja

Programowanie

Frezowanie

Oproécz wiercenia wstepnego cykl daje mozliwos¢ nawiercania. W tym celu sg wywotywane
wygenerowane przez cykl programy nawiercania lub wiercenia wstepnego.

Liczba i pozycja potrzebnych wiercen wstepnych zalezg od specjalnych okolicznosci, jak np.
rodzaj konturéw, narzedzia, dosuwu, naddatkdow na obrobke wykanczajaca.

Jezeli wymagane jest frezowanie wielu kieszeni i unikanie niepotrzebnych zmian narzedzia,
ma sens aby najpierw wierci¢ wstepnie wszystkie kieszenie, a nastepnie wybiera¢ materiat.
W takim przypadku nalezy przy nawiercaniu/wierceniu wstepnym takze uzupetni¢ dodatkowe
parametry, ktére sie wyswietlg, po nacisnieciu przycisku programowego "Wszystkie
parametry”. Muszg one odpowiada¢ parametrom przynaleznym do kroku wybierania
materiatu.

Przy programowaniu nalezy woéwczas postepowac nastepujgco:
Kontur kieszen 1

Nawiercanie

Kontur kieszen 2

Nawiercanie

Kontur kieszen 1

Wiercenie wstepne

Kontur kieszen 2

© N o g bk~ Db~

Wiercenie wstepne
9. Kontur kieszen 1
10.Wybieranie materiatu
11.Kontur kieszen 2
12.Wybieranie materiatu

Gdy kieszen obrabiana jest kompletnie, tzn. nawiercanie, wiercenie wstepne i wybieranie
materiatu wykonywane jest kolejno jedno po drugim i nie zostaty podane dodatkowe
parametry przy nawiercaniu/wierceniu wstepnym, cykl przejmuje te wartosci parametréw z
kroku obrébkowego wybieranie materiatu (zgrubne). W przypadku programowania w G-Code
wartosci te nalezy ponownie wprowadzic.
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Sposo6b postepowania przy nawiercaniu

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i

jestesmy w edytorze.

Freewll 2 Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu", "Wiercenie
kontur wstepne" i "Nawiercanie".
Otworzy sie okno "Nawiercanie".
WIERG.WST.
Nawier-
canie

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PRG Nazwa programu do wygenerowania T Nazwa narzedzia
PL Ptaszczyzna obrobki D Numer ostrza
o)
Kierunek Ruch F Posuw mm/min
frezowaniaQ Athias mm/ostrze
wspotbiezny O
Ruch
przeciwbiezny
RP Ptaszczyzna wycofania mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predkos¢ skrawania m/min
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw mm/min
Parametr Opis Jednostka
TR Narzedzie odniesienia. Narzedzie, ktdre jest stosowane w kroku obrobki "Wybieranie
materiatu". Stuzy do okreslenia pozycji zagtebienia.
Z0 Punkt odniesienia Z mm
Z10 Glebokos¢ odniesiona do Z0 (ink) mm
DXY e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie mm
0,
QO ¢ Maksymalny dosuw w ptaszczyznie, jako warto$¢ procentowa srednicy frezu &
Uxy Naddatek w ptaszczyznie mm
Tryb wycofania Tryb wycofania przed ponownym dosuwem
0 Jezeli przy obrdbce jest wymaganych wiele punktow zagtebiania, mozna wybraé
nastepujacg wysokos¢, na ktérg ma nastepowac wycofywanie:
e na pftaszczyzne wycofania mm
e Z0 + odstep bezpieczenstwa mm
Jezeli w obrebie kieszeni zadne elementy nie sa wyzsze niz Z0, mozna jako tryb
odsuniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa.
Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu
Sposéb postepowania wiercenie wstepne
1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
Frazowd 2 Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu", "Wiercenie
kontur wstepne" i "Wiercenie wstepne".
Otworzy sie okno "Wiercenie wstepne".
WIERC.WST.
WIERC.WST.
Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PRG Nazwa programu do wygenerowania T Nazwa narzedzia
PL Ptaszczyzna obrobki D Numer ostrza
o
Kierunek e Ruch F Posuw mm/min
frezowanialQ Sbies mm/ostrze
wspotbiezny O
e Ruch
przeciwbiezny
RP Ptaszczyzna wycofania mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw mm/min
Parametr Opis Jednostka
TR Narzedzie odniesienia. Narzedzie, ktore jest stosowane w kroku obrobki "Wybieranie
materiatu". Stuzy do okreslenia pozycji zagtebienia.
20 Punkt odniesienia w osi narzedzia Z mm
210 Gtebokosc¢ kieszeni (abs) lub gtebokos¢ odniesiona do Z0 (ink) mm
DXY e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie mm
o)
O e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie, jako wartos¢ procentowa srednicy frezu %
uUxy Naddatek w ptaszczyznie mm
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
uz Naddatek na gtebokosci mm
Tryb wycofania Tryb cofniecia przed ponownym dosuwem
0 Jezeli przy obrdbce jest wymaganych wiele punktow zagtebiania, mozna wybraé

nastepujacg wysokos¢, na ktérg ma nastepowac wycofywanie:

e na pftaszczyzne wycofania mm

e Z0 + odstep bezpieczenstwa mm

Jezeli w obrebie kieszeni zadne elementy nie sa wyzsze niz Z0, mozna jako tryb

odsuniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa.

Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu

8.3.10 Frezowanie wneki konturowej (CYCLEG63)

Funkcja
Przed wybieraniem materiatu z wneki z wysepkami musi zosta¢ podany kontur wneki i kontur
wysp. Pierwszy podany kontur jest interpretowany jako kontur wneki, wszystkie pozostate -
jako kontury wysp.
Z zaprogramowanych konturéw i okna parametrow dla wybierania materiatu cykl tworzy
program, przy pomocy ktérego materiat z wneki z wyspamijest wybierany réwnolegle do
konturu od wewnatrz do zewnatrz.
Wyspy moga rowniez czesciowo by¢ potozone poza wnekg lub sie przecinac.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrobki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
By 2. Nacisna¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu" i "Wneka".
kontur Otworzy sie okno "Frezowanie wneki".
Kieszen

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill

PRG Nazwa programu do wygenerowania T Nazwa narzedzia

PL Ptaszczyzna obrobki D Numer ostrza

Q

Kierunek e Ruch F Posuw mm/min

frezowaniaQ wspotbiezny o mm/ostrze
¢ Ruch

przeciwbiezny
RP Ptaszczyzna wycofania mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min

SC Odstep bezpieczenstwa mm

F Posuw mm/min

Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu

Parametr Opis Jednostka
Obrébka Mozna wybrac¢ nastepujace warianty technologiczne:
O e V (obrébka zgrubna)
e VVV dno (obrébka wykanczajgca na dnie)
e VVV obrzeze (obrébka wykanczajgca na obrzezu)
e Fazowanie
Z0 Punkt odniesienia w osi narzedzia Z mm
210 Gtebokos¢ kieszeni (abs) lub gtebokosé odniesiona do Z0 (ink) mm
- (tylko w przypadku V, VVV dno lub VVV obrzeze)
DXY e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie mm
O e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie, jako wartos¢ procentowa srednicy frezu %
- (tylko w przypadku V lub VVV dno)
DZ Maksymalny dosuw na gtebokos¢ — (tylko w przypadku V lub VVV obrzeze) mm
UXY Naddatek w ptaszczyznie - (tylko w przypadku V, VVV lub VVV obrzeze) mm
uz Naddatek gtebokos¢ — (tylko w przypadku V lub VVV dno) mm
Punkt startowy @ |e recznie
Punkt startowy jest zadawany recznie
e automatycznie
Punkt startowy jest obliczany automatycznie
- (tylko w przypadku V lub VVV dno)
XS Punkt startowy X - (tylko przy recznym ustawieniu punktu startowego) mm
YS Punkt startowy Y - (tylko przy recznym ustawieniu punktu startowego) mm
Zagtebianie Mozna wybieraé nastepujace tryby zagtebiania — (tylko przy V, VVV oraz VVV obrzeze):
O e zaglebianie prostopadte
W obliczonej pozycji przy punkcie startowym "automatycznie" albo w podanej
pozycji przy punkcie startowym "recznie" jest wykonywana obliczona aktualna
gtebokos¢ dosuwu.
Wskazowka:
Przy tym ustawieniu frez musi skrawac przez $rodek lub konieczne jest wiercenie
wstepne.
e Zaglebianie spiralne
Os frezu porusza sie po torze spiralnym okreslonym przez promien i gteboko$¢ na
obrét. Gdy zostanie osiggnieta zadana gtebokos¢, nastepuje wykonanie jeszcze
jednego petnego okregu, aby usunaé¢ skosny tor zagtebiania.
e Zagtebianie ruchem wahadtowym
Punkt srodkowy frezu wykonuje ruch wahadtowy po prostej, az do uzyskania
dosuniecia na gtebokos¢. Gdy gtebokos¢ jest uzyskana, droga jest wykonywana
jeszcze raz bez dosuwu na gtebokos¢, aby usung¢ skosny tor zagtebiania.
FZ Q) (tylko w Posuw dosuwu na gtebokos¢ - (tylko przy wgtebianiu pionowym i V) mm/min
przypadku mm/ostrze
ShopMill)
Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.3 Frezowanie konturu
Parametr Opis Jednostka
FZ (tylko w Posuw dosuwu na gtebokos¢ - (tylko przy wgtebianiu pionowym i V) *
przypadku G-
Code)
EP skok maksymalny linii spiralnej — (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm/obr
ER Promien linii spiralnej — (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm
Promien nie moze by¢ wiekszy, niz promien frezu, poniewaz w przeciwnym przypadku
pozostanie nieobrobiony naddatek.
EW Maksymalny kat zagtebiania - (tylko przy zagtebianiu ruchem wahadtowym) stopien
Tryb wycofania Tryb wycofania przed ponownym dosuwem — (tylko w przypadku V, VVV dno lub VVV
obrzeze)
- Jezeli przy obrdbce jest wymaganych wiele punktéw zagtebiania, mozna wybraé
nastepujacg wysokos¢, na ktérg ma nastepowac wycofywanie:
e na ptaszczyzne wycofania mm
e Z0 + odstep bezpieczenstwa mm
Jezeli w obrebie kieszeni zadne elementy nie s wyzsze niz Z0, mozna jako tryb
odsuniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa.
FS Szerokos¢ fazy przy fazowaniu - (tylko przy fazowaniu) mm
ZFS QO Gtebokos¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy obrébce fazy) mm
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Wskazéwka
Przy programowaniu recznym punkt startowy moze by¢ potozony réwniez poza kieszenia.
Moze to mie¢ sens np. przy wybieraniu materiatu z kieszeni otwartej z boku. Obrdbka
rozpoczyna sie woéwczas bez zagtebiania od prostego ruchu w otwartg strone kieszeni.
Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu

8.3.11

Funkcja

Whneka konturowa pozostaty naddatek (CYCLEG63)

Pozostaty naddatek po wybraniu materiatu z wneki (z wysepkami lub bez) jest
rozpoznawany automatycznie. Przy pomocy odpowiedniego narzedzia mozna usung¢
pozostaty materiat, bez ponownego obrabiania catej wneki, tzn. unika sie niepotrzebnych
jatowych przejs¢. Materiat, ktéry pozostat jako naddatek na obrobke wykanczajaca, nie jest
traktowany jako pozostaty naddatek.

Obliczanie pozostatego materiatu nastepuje na podstawie frezu uzytego przy wybieraniu
materiatu.

Gdy frezujecie wiele wnek i chcecie unikngé niepotrzebnych zmian narzedzia, jest celowe
wybranie materiatu ze wszystkich wnek, a nastepnie usuniecie pozostatego naddatku. W
takim przypadku przy wybieraniu pozostatego naddatku nalezy rowniez podac¢ parametr
narzedzia odniesienia TR, w programie ShopMill, ktéry wyswietla sie po nacisnieciu
przycisku programowego "Wszystkie parametry”. Przy programowaniu nalezy postepowac
nastepujgco:

1. Kontur wneka 1

2. Wybieranie materiatu
3. Kontur wneka 2
4. Wybieranie materiatu
5. Kontur wneka 1
6. Wybieranie pozostatego naddatku
7. Kontur wneka 2
8. Wybieranie pozostatego naddatku
Opcja programowa
E Do wybierania naddatku materiatu jest potrzebna opcja "Rozpoznawanie i

obrébka naddatku materiatu".

Sposo6b postepowania
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1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
Freewll 2 Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu" i "Wneka
kontur pozostaty naddatek".
Otworzy sie okno "Wneka pozostaty naddatek".
Mat.resz.
kiesz.
All para- 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wszystkie parametry" w programie
meters ShopMill, jezeli trzeba wprowadzi¢ dodatkowe parametry.
Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.3 Frezowanie konturu
Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PRG Nazwa programu do wygenerowania T Nazwa narzedzia
PL Ptaszczyzna obrobki F Posuw mm/min
mm/ostrze
o) o)
Kierunek e Ruch S/V Predko$¢ obrotowa wrzeciona obr/min

m/min

frezowanialQ wspotbiezny o lub stata predkos$¢ skrawania
e Ruch
przeciwbiezny
RP Ptaszczyzna wycofania mm
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw mm/min
Parametr Opis Jednostka
Obrébka Mozna wybrac¢ nastepujace warianty technologiczne:
V (obrdébka zgrubna)
TR Narzedzie odniesienia. Narzedzie, ktore jest stosowane w kroku obrébki "Wybieranie
materiatu". Stuzy do okreslenia pozostatego naddatku.
DL Numer ostrza
20 Punkt odniesienia w osi narzedzia Z mm
Z10 Gtebokos¢ kieszeni (abs) lub gtebokosé odniesiona do Z0 (ink) mm
DXY 0 e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie mm
e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie, jako wartos¢ procentowa $rednicy frezu %
Dz maksymalny dosuw na gtebokosé mm
UXxy Naddatek w ptaszczyznie mm
uz Naddatek na gtebokosci mm
Tryb wycofania Tryb wycofania przed ponownym dosuwem
0 Jezeli przy obrébce jest wymaganych wiele punktéw zagtebiania, mozna wybrac
nastepujaca wysokosé, na ktérg ma nastepowacé wycofywanie:
e na plaszczyzne wycofania :2
e Z0 + odstep bezpieczenstwa
Jezeli w obrebie kieszeni zadne elementy nie sg wyzsze niz Z0, mozna jako tryb
odsuniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa.
Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu

8.3.12 Frezowanie czopa konturowego (CYCLEG3)

Funkcja

Przy pomocy cyklu "Frezowanie czopa" mozna frezowac dowolny czop.

Przed frezowaniem czopa, nalezy najpierw wprowadzi¢ kontur czesci nieobrobionej, a
nastepnie jeden lub wiecej konturow czopow. Kontur czesci nieobrobionej okresla obszar,
poza ktérym nie ma materiatu, tzn. tam ruch moze odbywac sie przesuwem szybkim. Miedzy
konturem czesci nieobrobionej i konturem czopu jest wybierany materiat.

Rodzaj obrobki

Przy frezowaniu mozna wybra¢ wariant obrébki (zgrubna, wykanczajgca dno, wykanczajgca
obrzeze, fazowanie). Jezeli nalezy wykona¢ obrébke zgrubna, a nastepnie wykanczajaca,
nalezy dwa razy wywotac¢ cykl obrobki (1. blok = obrobka zgrubna, 2. blok = obrébka
wykanczajgca). Zaprogramowane parametry pozostajg przy drugim wywotaniu zachowane.

Dosunigcie/odsuniecie

1.

Narzedzie wykonuje ruch posuwem szybkim do punktu startowego na wysoko$¢
ptaszczyzny wycofania i nastepnie wykonuje dosuniecie na odstep bezpieczenstwa.
Punkt startowy obliczany jest przez cykl.

Narzedzie wykonuje najpierw dosuniecie na gtebokos¢ obrébki, a nastepnie z boku, po
¢wiartce okregu, z posuwem obrébczym wykonuje ruch do konturu czopa.

Czop jest obrabiany réwnolegle do konturu od zewnatrz do wewnatrz. Kierunek okreslany
jest przez kierunek obrotéw przy obrébce (przeciwbiezny lub wspotbiezny).

Gdy czop jest obrobiony w jednej ptaszczyznie, narzedzie odsuwa sie od konturu po
¢wiartce okregu i nastepuje dosuniecie do nastepnej ptaszczyzny obrobki.

Nastepuje ponowne dosuniecie do czopa po ¢wiartce okregu i jego obrobka od zewnatrz
do wewnatrz.

Kroki 4 i 5 sg tak dtugo powtarzane, az zostanie uzyskana zaprogramowana gtebokos¢
czopa.

Narzedzie cofa sie z posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Sposo6b postepowania
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1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

B 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu" i "Czop".
kontur Otworzy sie okno "Frezowanie czopa".
Czop

3. Wybra¢ rodzaj obrobki "Obréobka zgrubna".

Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu

Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PRG Nazwa programu do wygenerowania T Nazwa narzedzia
PL Ptaszczyzna obrobki D Numer ostrza
o)
Kierunek e Ruch F Posuw mm/min
frezowanialQ) wspotbiezny o mm/ostrze

e Ruch

przeciwbiezny
RP Ptaszczyzna wycofania mm S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predkos¢ skrawania m/min

SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw mm/min
Parametr Opis Jednostka
Obrobka Mozna wybraé¢ nastepujgce warianty technologiczne:
O e V (obrébka zgrubna)

e VVV dno (obrébka wykanczajgca na dnie)

e VVV obrzeze (obrébka wykanczajgca na obrzezu)

e Fazowanie
20 Punkt odniesienia w osi narzedzia Z mm
210 Gtebokos¢ kieszeni (abs) lub gtebokosé odniesiona do Z0 (ink) mm

- (tylko w przypadku V, VVV dno lub VVV obrzeze)
DXY e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie mm
(8] e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie, jako warto$¢ procentowa srednicy frezu %

- (tylko w przypadku V i VVV dno)
DZ Maksymalny dosuw na gtebokos$c¢ — (tylko w przypadku V lub VVV obrzeze) mm
uUxy Naddatek w ptaszczyznie - (tylko w przypadku V, VVV lub VVV obrzeze) mm
uz Naddatek gtebokos¢ — (tylko w przypadku V lub VVV dno) mm
Tryb wycofania Tryb wycofania przed ponownym dosuwem
0 Jezeli przy obrdbce jest wymaganych wiele punktéw zagtebiania, mozna wybraé

nastepujacg wysokos¢, na ktérg ma nastepowac wycofywanie:

e na pfaszczyzne wycofania mm

e Z0 + odstep bezpieczenstwa mm

Jezeli w obrebie kieszeni zadne elementy nie sg wyzsze niz Z0 (X0), mozna jako tryb mm

odsuniecia zaprogramowac Z0 (X0) + odstep bezpieczenstwa.
FS Szerokos¢ fazy przy fazowaniu - (tylko przy fazowaniu) mm
ZFS Gtebokos¢ zagtebienia wierzchotka narzedzia (abs lub ink) - (tylko przy obrébce fazy) mm

Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.3 Frezowanie konturu

8.3.13 Czop konturowy pozostaty naddatek (CYCLEG3)

Funkcja

Pozostaty naddatek po wybraniu materiatu z konturu czopa jest automatycznie
rozpoznawany. Przy pomocy odpowiedniego narzedzia mozna usung¢ pozostaty naddatek,
bez ponownego obrabiania catego czopa, tzn. unika sie niepotrzebnych przejs¢ jatowych.
Materiat, ktory pozostat jako naddatek na obrobke wykanczajaca, nie jest pozostatym
naddatkiem.

Obliczenie pozostatego naddatku nastepuje na podstawie wymiarow frezu uzytego przy
wybieraniu materiatu.

Gdy frezowanych jest wiele czopow i trzeba unikng¢ niepotrzebnych zmian narzedzia,
sensowne jest najpierw wybranie materiatu z wszystkich czopow, a nastepnie usuniecie
pozostatego naddatku. W takim przypadku przy wybieraniu pozostatego naddatku nalezy
réwniez podac parametr narzedzia odniesienia TR,w programie ShopMill, ktory wyswietla sie
po nacisnieciu przycisku programowego "Wszystkie parametry”. Przy programowaniu nalezy
postepowac nastepujgco:

1.

9.

© N o o~ wDd

Kontur czes¢ surowa 1
Kontur czop 1

Wybieranie naddatku czopa 1
Kontur czes¢ surowa 2
Kontur czop 2

Wybieranie naddatku czopa 2
Kontur czes¢ surowa 1
Kontur czop 1

Wybieranie pozostatego naddatku czop 1

10.Kontur czes¢ surowa 2

11.Kontur czop 2

12.Wybieranie pozostatego naddatku czop 2

E Opcja programowa

Do wybierania naddatku materiatu jest potrzebna opcja "Rozpoznawanie i
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obrébka naddatku materiatu".

Frezowanie
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8.3 Frezowanie konturu

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i

jestesmy w edytorze.

Frazowd 2 Nacisng¢ przyciski programowe "Frezowanie konturu" i "Czop pozostaty
kontur naddatek".
Otworzy sie okno "Czop pozostaty naddatek".
Mat.reszt
cZopa
All para- 3. Nacisngc¢ przycisk programowy "Wszystkie parametry" w programie
meters ShopMill, jezeli trzeba wprowadzi¢ dodatkowe parametry.

Parametry programu G-Code

Parametry programu ShopMill

PRG Nazwa programu do wygenerowania T Nazwa narzedzia
PL Ptaszczyzna obrobki F Posuw mm/min
mm/ostrze
o o
Kierunek e Ruch S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
frezowaniaQ wspotbiezny o lub stata predko$c skrawania m/min
e Ruch
przeciwbiezny
RP Plaszczyzna wycofania mm
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw mm/min
Parametr Opis Jednostka
TR Narzedzie odniesienia. Narzedzie, ktore jest stosowane w kroku obrébki "Wybieranie
materiatu". Stuzy do okreslenia materiatu pozostajacego w narozach.
D Numer ostrza
20 Punkt odniesienia w osi narzedzia Z mm
Z10 Gtebokos¢ kieszeni (abs) lub gtebokosé odniesiona do Z0 (ink) mm
DXY e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie mm
0,
QO e Maksymalny dosuw w ptaszczyznie, jako wartos¢ procentowa $rednicy frezu L
Dz Maksymalny dosuw na gtebokos¢ mm
Tryb wycofania Tryb wycofania przed ponownym dosuwem
0 Jezeli przy obrébce jest wymaganych wiele punktéw zagtebiania, mozna wybrac
nastepujaca wysokos¢, na ktérg ma nastepowaé wycofywanie:
e na plaszczyzne wycofania mm
e Z0 + odstep bezpieczenstwa mm
Jezeli w obrebie kieszeni zadne elementy nie sg wyzsze niz Z0, mozna jako tryb
odsuniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa.
Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.4 Toczenie - lylko w przypadku programow G-Code

8.4 Toczenie - tylko w przypadku programéw G-Code

8.4.1 Informacje Ogdlnie

W przypadku wszystkich cykli toczenia oprécz toczenia konturu (CYCLE95) istnieje, w przy
kombinacji obrébki zgrubnej z wykanczajgca, mozliwosé procentowego zmniejszenia
posuwu przy obrébce wykanczajace;.

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

8.4.2 Skrawanie warstwowe (CYCLE951)

Funkcja

Rodzaj obrobki

398

Przy pomocy cyklu "Skrawanie warstwowe" mozecie zbiera¢ materiat na konturach
zewnetrznych lub wewnetrznych, wzdtuznie lub poprzecznie.

Wskazdéwka
Skrawanie warstwowe narozem

Odstep bezpieczenstwa jest w przypadku tego cyklu dodatkowo ograniczany przez dane
ustawcze. Dla obrdbki jest kazdorazowo brana mniejsza warto$c¢.

Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

® Obrébka zgrubna

Przy obrébce zgrubnej sg wykonywane przejscia réwnolegle do osi, az do
zaprogramowanego naddatku na obrébke wykanhczajgca. Jezeli nie zaprogramowano
naddatku, to przy obrébce zgrubnej nastepuje skrawanie, az do konturu koncowego.

Przy obrébce zgrubnej cykl zmniejsza zaprogramowang gtebokosé dosuwu D tak, by
powstaty przejscia o takiej samej wielkosci. Jezeli np. catkowita wartos¢ dosuwu wynosi
np. 10 a wybrano gtebokos¢ pojedynczego dosuwu wynoszgcg 3, powstang skrawy 3, 3,
3i 1. Cykl zmniejsza teraz gtebokos¢ dosuwu na 2.5, aby powstaty 4 przejscia o takiej
samej wielkosci.

Czy narzedzie na koncu kazdego przejscia wyrownuje nieréwnosci, jest zalezne od kata
miedzy konturem i ostrzem narzedzia. Od jakiego kata nastepuje wyréwnanie
nierébwnosci, jest zapisane w danej maszynowe;.

Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

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

Jezeli narzedzie na konhcu przejscia nie dokonuje wyréwnania powierzchni, cofa sie
posuwem szybkim o odstep bezpieczenstwa lub o wartos¢ zapisang w danej maszynowe;.
Cykl uwzglednia zawsze warto$¢ mniejsza, poniewaz w przeciwnym przypadku przy
skrawaniu na konturach wewnetrznych moze dochodzi¢ do naruszenia konturu.

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

e Obrobka wykanczajgca

Obrébka wykanczajgca nastepuje w tym samym kierunku co zgrubna. Przy obrébce
wykanczajgcej ShopTurn automatycznie wybiera i cofa korekcje promienia narzedzia.

Sposo6b postepowania

41 Tocze-
nie

Skwawanie
warstwowe

Program do wykonania obrobki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

Nacisng¢ przycisk programowy "Toczenie".

Nacisna¢ przycisk programowy "Skrawanie warstwowe".

Otworzy sie okno "Skrawanie warstwowe".

Poprzez przycisk programowy wybrac¢ jeden z trzech cykli skrawania
warstwowego:

Zwykty cykl skrawania prosta.

Jest otwierane okno "Skrawanie warstwowe 1".

- ALBO -
Cykl skrawania prosta z zaokragleniami lub fazami.
Jest otwierane okno "Skrawanie warstwowe 2".

- ALBO -
Cykl skrawania ze skosami, zaokragleniami lub fazami.
Jest otwierane okno "Skrawanie warstwowe 3".

Parametry programu G-Code

PL ©Q | Ptaszczyzna obrébki

SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw *
Frezowanie
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8.4 Toczenie - lylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
Obrébka e V (obrébka zgrubna)

o e VVV (obrébka wykanczajgca)

Potozenie Pozycja skrawania:

N o
Y
R
i

Kierunek Kierunek skrawania (poprzecznie lub wzdtuznie) w uktadzie wspétrzednych
obrobki réwnolegle do osi Z (wzdtuznie) Roéwnolegle do osi X (poprzecznie)
0 zewnetrzna wewnetrzna zewnetrzna wewnetrzna
Xk Xk X ) = XA
7
z 7 « Z . E
Xk X4 X XA
=. | B, | | A
/}/'ﬁﬂ z 41z % A 7 Z 7
- =
X0 Punkt odniesienia w X & (abs, zawsze $rednica) mm
Z0 Punkt odniesienia w Z (abs) mm
X110 Punkt koncowy X (abs) lub punkt koricowy X odniesiony do X0 (ink) mm
210 Punkt kohcowy Z & (abs) lub punkt koncowy Z odniesiony do Z0 (ink) mm
D Maksymalny dosuw na gteboko$¢ — (nie przy obrébce wykanczajacej) mm
UX Naddatek w X — (nie przy obrébce wykanczajacej) mm
uz Naddatek w Z — (nie przy obrébce wykanczajgcej) mm
FS1...FS3 lub R1...R3 | Szerokos¢ fazy (FS1...FS3) lub promien zaokraglenia (R1...R3) — (nie przy mm
QO skrawaniu warstwowym 1)
QO Wybor parametru punkt posredni

Punkt posredni moze zostac okreslony przez podanie pozycji lub kata. Sg mozliwe
nastepujace kombinacje - (nie przy skrawaniu warstwowym 1 i 2)

e XMZM
e XMa1
e XMa2
e al1ZM
e 0a2ZM

e ala2

XM 0 Punkt posredni X & (abs) lub punkt posredni X odniesiony do X0 (ink) mm
ZM 10 Punkt posredni Z (abs lub ink) mm

Frezowanie
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8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
at Kat 1. krawedzi stopien
a2 Kat 2. krawedzi stopien

* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
8.4.3 Obrébka wybran (CYCLE930)
Funkcja

Przy pomocy cyklu "Obrobka wybran" mozna wykonywac¢ symetryczne i asymetryczne
kieszenie (szerokie rowki) na dowolnych prostych elementach konturu.

Mozna wykonywac wybrania zewnetrzne lub wewnetrzne wzdtuzne lub poprzeczne. Przy
pomocy parametréw szerokos¢ i gtebokos¢ wybrania jest okreslany ksztatt wybrania. Jezeli
wybranie jest szersze, niz aktywne narzedzie, obrabiane jest w wielu przejSciach. Narzedzie
jest przy kazdym wcieciu przesuwane o (maksymalnie) 80% swojej szerokosci.

Dla dna i zboczy wybrania mozecie poda¢ naddatek na obrobke wykanczajaca, ktory jest
pozostawiany przy obrobce zgrubne;.

Czas oczekiwania miedzy wcinaniem i wycofywaniem jest ustalony w danej maszynowe;.

Producent maszyny
{\6} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Dosunigcie/odsunigcie przy skrawaniu zgrubnym

Frezowanie

Gtebokos¢ dosuwu D > 0

1.

o g b~ Db

Narzedzie przesuwa sie przesuwem szybkim najpierw do punktu startowego obliczonego
w cyklu.

Narzedzie wcina sie na srodku wybrania na gtebokos$¢ dosuwu D.
Narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim o D + odstep bezpieczenstwa.
Narzedzie wcina sie kolejno na gteboko$¢ dosuwu 2 - D.

Narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim o D + odstep bezpieczenstwa.

Narzedzie wcina sie na przemian w 1. i 2. wcieciu o gtebokos¢ dosuwu 2 - D, az do
osiggniecia gtebokosci koncowej T1.

Miedzy poszczegdlnymi wcieciami narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim o D +
odstep bezpieczenstwa. Po ostatnim wcieciu narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na
odstep bezpieczenstwa.

. Wszystkie dalsze wciecia sg wykonywane na przemian bezposrednio, az do gtebokosci

koncowej T1. Miedzy poszczegdlnymi wytoczeniami narzedzie wycofuje sie przesuwem
szybkim na odstep bezpieczenstwa.
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Dosunigcie/odsuniecie przy obrobce wykanczajacej

1. Narzedzie przesuwa sie posuwem szybkim najpierw do punktu startowego obliczonego w
cyklu.

2. Narzedzie porusza sie z posuwem obrébkowym po jednym zboczu do dotu i po dnie do
srodka.

3. Narzedzie cofa sie z posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

4. Narzedzie porusza sie z posuwem obrébczym po drugim zboczu do dotu i po dnie do
Srodka.

5. Narzedzie cofa sie z posuwem szybkim na odstep bezpieczehstwa.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

& Tocze- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Toczenie".
nie
3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wybranie".
Wytoczenie . A :
Jest otwierane okno wprowadzania "Wybranie".
4, Poprzez przycisk programowy wybrac¢ jeden z trzech cykli wytaczania:
u Zwykty cykl wybrania
Otworzy sie okno wprowadzania "Wybranie 1".
- ALBO -
u Cykl wytaczania ze skosami, zaokragleniami lub fazami
Otworzy sie okno wprowadzania "Wybranie 2".
- ALBO -
h Cykl wybrania na skosie ze skosami, zaokragleniami lub fazami
Otworzy sie okno wprowadzania "Wybranie 3".
Parametry programu G-Code
PL ©Q | Ptaszczyzna obrobki
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw *

Frezowanie
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8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
Obrébka e V (obrébka zgrubna)
o e VVV (obrébka wykanczajgca)

e V + VVV (obrébka zgrubna i wykanczajgca)

Potozenie Potozenie wytoczenia/punkt odniesienia:

N

X0 Punkt odniesienia w X & mm
Z0 Punkt odniesienia w Z mm
B1 Szerokos¢ rowka mm
T1 Glebokos¢ wytoczenia & (abs) lub glebokos$¢ wytoczenia odniesiona do X0 albo mm
Z0 (ink)
al, a2 Kat zbocza 1 lub kat zbocza 2 - (tylko w przypadku rowka 2 i 3) stopien

Przez oddzielne katy mozna opisywac rowki asymetryczne. Katy mogg
przyjmowac wartosci miedzy 0 i < 90°.

a0 Kat skosow - (tylko w przypadku rowka 3) stopien

FS1...FS4 lub R1...R4 | Szerokos¢ fazy (FS1...FS4) lub promien zaokraglenia (R1...R4) — (tylko przy rowku | mm
(8] 2i3)

D e Maksymalny dosuw na gtebokos$¢ przy zagtebianiu — (tylko przy Vi V + VVV) mm

o W przypadku zera: zagtebianie w jednym przejciu — (tylko przy ViV + VVV)
D = 0: 1. Przejscie jest realizowane bezposrednio do gtebokosci koncowej T1

D > 0: 1. i 2. przejscia sg wykonywane na przemian o gtebokos$¢ dosuwu D, aby
uzyskaé lepsze odprowadzanie widréw i unikngé ztamania narzedzia, patrz
dosuniecie/odsuniecie przy obrébce zgrubnej.

Skrawanie naprzemienne jest niemozliwe, gdy narzedzie moze dojs¢ do dna
rowka tylko w jednej pozycji.

UXIlub U ©Q Naddatek w X lub naddatek w X i Z — (tylko w przypadku Vi V + VVV) mm
uz Naddatek w Z — (przy UX, tylko przy ViV + VVV) mm
N Liczba rowkéw (N = 1...65535)

DP Odstep pomiedzy rowkami (ink) mm

W przypadku N = 1 DP nie jest wysSwietlane

* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu

Frezowanie
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8.4.4

Funkcja

Podciecia ksztalt E i F (CYCLE940)

Przy pomocy cykli "Podciecie ksztalt E" lub "Podciecie ksztalt F" mozna toczy¢ podciecia
wedtug DIN 509 o ksztattach E lub F.

Dosunigcie/odsuniecie

1. Narzedzie przesuwa sie posuwem szybkim najpierw do punktu startowego obliczonego w

cyklu.

2. Podciecie jest wykonywane w jednym przejsciu z posuwem obrébczym rozpoczynajgc na
zboczu, az do pozycji powrotu VX.

3. Narzedzie cofa sie posuwem szybkim do punktu startowego.

Sposo6b postepowania

A Tocze-
nie

Podciecie

Podciecie
forma E

Podciecie
forma F

Program do wykonania obrobki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

Nacisng¢ przycisk programowy "Toczenie".

Nacisng¢ przycisk programowy "Podciecie".

Otworzy sie okno "Podciecie".

Poprzez przycisk programowy wybrac jeden z nastepujacych cykli
podciecia:

Nacisng¢ przycisk programowy "Podciecie ksztatt E".

Otworzy sie okno "Podciecie ksztatt E (DIN 509)"

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Podciecie ksztatt F".
Otworzy sie okno "Podciecie ksztatt F (DIN 509)"

Parametry programu G-Code (podciecie ksztatt E)
PL @ | Ptaszczyzna obrobki
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw *
Frezowanie
404 Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
Potozenie Potozenie obrébki ksztatt E:
N e
(8] Wielko$¢ podciecia wedtug tablicy DIN:
np.: E1.0 x 0.4 (podciecie ksztatt E)
X0 Punkt odniesienia X & mm
Z0 Punkt odniesienia Z mm
X1 Naddatek w X & (abs) lub naddatek w X (ink) mm
O
UX Pozycja powrotu & (abs) lub pozycja powrotu (ink) mm
Q
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Parametry programu G-Code (podcigcie ksztatt F)
PL ©Q | Ptaszczyzna obrébki
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw *
Parametr Opis Jednostka
Potozenie Potozenie obrobki ksztatt F:
o
45
5
oL
2
QO Wielko$¢ podciecia wedtug tablicy DIN:
np.: F0.6 x 0.3 (podciecie ksztait F)
X0 Punkt odniesienia X & mm
Z0 Punkt odniesienia Z mm
X110 Naddatek w X & (abs) lub naddatek w X (ink) mm
Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAQ 405



Programowanie funkcji technologicznych (cykii)
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Parametr Opis Jednostka
210 Naddatek w Z (abs) lub naddatek w Z (ink) - (tylko przy podcieciu ksztatt F) mm
VX0 Pozycja powrotu & (abs) lub pozycja powrotu (ink) mm
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
8.4.5 Podcigcie gwint CYCLE940
Funkcja

Przy pomocy cykli "Podciecie gwint DIN" lub "Podciecie gwint" mozna programowac
podciecia gwintu wedtug DIN 76 dla obrabianych przedmiotéw z metrycznym gwintem ISO

lub dowolnie definiowane podcigcia dla gwintu.

Dosuniecie/odsuniecie

1. Narzedzie przesuwa sie posuwem szybkim najpierw do punktu startowego obliczonego w

cyklu.

2. 1. przejécie narzedzia jest wykonywane z posuwem obrobkowym rozpoczynajgc od

zbocza wzdtuz ksztattu podciecia, az do odstepu bezpieczenstwa.

3. Narzedzie porusza sie posuwem szybkim do nastepnej pozycji startowe;j.

4. Kroki 2 i 3 sg powtarzane tak dtugo, az podciecie gwintu zostanie catkowicie wykonane.

5. Narzedzie cofa sie posuwem szybkim do punktu startowego.

Przy obrébce wykanczajgcej narzedzie porusza sie, az do pozycji powrotu VX.

Sposo6b postepowania

406

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i

jestesmy w edytorze.

& Tocze- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Toczenie"
nie

L 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Podciecie"
Podciecie

Podciecie 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Podciecie gwint DIN"
gwint.DIN

Otworzy sie okno "Podciecie gwint (DIN 76)".

- ALBO -
Podciecie Nacisng¢ przycisk programowy "Podciecie gwint".
gwintu Otworzy sie okno "Podciecie gwint".

Frezowanie
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8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

Parametry programu G-Code (podcigcie gwint DIN)

PL © | Ptaszczyzna obrébki
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw *
Parametr Opis Jednostka
Obrobka e V (obrébka zgrubna)
o e VVV (obrébka wykanczajgca)
e V +VVV (obrébka zgrubna i wykanczajgca)
Potozenie Potozenie obrébki:
o

Kierunek e podtuznie
obrobki O e rownolegle do konturu
Ksztatt 1O e normalny (ksztatt A)
o krotki (ksztalt B)
PO Skok gwintu (wybra¢ z zadanej tablicy DIN lub wprowadzi¢) mm/obr
X0 Punkt odniesienia X & mm
20 Punkt odniesienia Z mm
a Kat zagtebiania stopien
VX0 Pozycja powrotu & (abs) lub pozycja powrotu (ink) - (tylko w przypadku VVV iV + | mm
VVV)
D Maksymalny dosuw na gtebokos$c¢ — (tylko przy ViV + VVV) mm
U lub UX 1© Naddatek w X lub naddatek w X i Z — (tylko w przypadku Vi V + VVV) mm
uz Naddatek w Z — (przy UX, ViV + VVV) mm

* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu

Parametry programu G-Code (podciecie gwintu)

PL ©Q | Ptaszczyzna obrébki

SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw *
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
Obrobka e V (obrébka zgrubna)
o e VVV (obrébka wykanczajgca)

e V + VVV (obrébka zgrubna i wykanczajgca)
Kierunek e podtuznie
obrobki O e réwnolegle do konturu
Potozenie Potozenie obrobki:
o

ks

i<

o

2
X0 Punkt odniesienia X & mm
Z0 Punkt odniesienia Z mm
X110 Gteboko$¢ podciecia odniesiona do X & (abs) gtebokos¢ podciecia odniesiona do

X (ink)
210 Naddatek Z (abs lub ink)
R1 Promien zaokraglenia 1 mm
R2 Promien zaokraglenia 2 mm
a Kat zagtebiania stopien
VX O Pozycja powrotu & (abs) lub pozycja powrotu (ink) - (tylko w przypadku VVV iV +

VVV)
D Maksymalny dosuw na gtebokos¢ — (tylko przy Vi V + VVV) mm
U lub UX 1O Naddatek w X lub naddatek w X i Z — (tylko w przypadku Vi V + VVV) mm
uz Naddatek w Z — (tylko przy UZ, ViV + VVV) mm

* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)
8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

8.4.6 Toczenie gwintu (CYCLE99)

Funkcja

Przy pomocy cyklu "gwint walcowy", "gwint stozkowy" lub "spirala” mozna toczy¢ gwint
zewnetrzny lub gwint wewnetrzny o statym lub zmiennym skoku.

Gwinty moga by¢ zaréwno jedno-, jak tez wielozwojowe.

W przypadku gwintéw metrycznych (skok gwintu P w mm/obr.) cykl ustawia parametr
gtebokosci gwintu H1 na wartos¢ wynikajgcag ze skoku gwintu. Wartos¢ tg mozna zmieni¢.

Ustawienie domysine musi zosta¢ uaktywnione poprzez dang ustawczg SD 55212
$SCS_FUNCTION_MASK_TECH_SET.

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Cykl wymaga wrzeciona o regulowanej predkosci obrotowej z systemem pomiaru drogi.

Przerwanie nacinania gwintu
Istnieje mozliwos¢ przerwania nacinania gwintu (np. gdy peknie ptytka skrawajgca).
1. Nacisng¢ przycisk <CYCLE STOP>.
Narzedzie jest wycofywane z nacinanego gwintu, a wrzeciono zatrzymywane.
2. Wymienic ptytke i nacisna¢ przycisk <CYCLE START>.

Przerwana obrébka gwintu jest ponownie uruchamiana od przerwanego przejscia
narzedzia, na tej samej gtebokosci.

Obrébka poprawkowa gwintu

Istnieje mozliwos¢ pozniejszej obrobki gwintu. W tym celu nalezy przetgczyé na tryb pracy
"JOG" i dokona¢ synchronizacji gwintu.

Frezowanie
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8.4 Toczenie - lylko w przypadku programow G-Code

Dosuniecie/odsuniecie

1.
2.

Narzedzie przesuwa sie z posuwem szybkim do punktu startowego obliczonego w cyklu.
Gwint z przebiegiem wyprzedzajgcym:

Narzedzie porusza sie z posuwem szybkim do pierwszej pozycji startowej przesunietej do
przodu o dobieg gwintu LW.

Gwint z dobiegiem:

Narzedzie porusza sie z posuwem szybkim do pozycji startowej przesunietej do przodu o
dobieg gwintu LW2.

3. 1. przejscie narzedzia nastepuje ze skokiem P do wybiegu gwintu LR.

5.
6.

Gwint z przebiegiem wyprzedzajgcym:

Narzedzie porusza sie z posuwem szybkim na pozycje powrotu VR, a nastepnie do
nastepnej pozycji startowe;j.

Gwint z dobiegiem:

Narzedzie porusza sie z posuwem szybkim na pozycje powrotu VR, a nastepnie
ponownie do pozyciji startowe;.

Kroki 3 i 4 sg tak dtugo powtarzane, az gwint zostanie wykonany w cato$ci.

Narzedzie wycofuje sie z posuwem szybkim z powrotem na ptaszczyzne wycofania.

Przerwanie obrdbki gwintu jest w kazdym momencie mozliwe dzieki funkcji "Szybkie
cofniecie". Gwarantuje ona, ze przy cofnieciu narzedzie nie uszkodzi zwoju gwintu.

Sposob postepowania w przypadku gwintu walcowego, gwintu stozkowego lub gwintu na czole

410

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
& Tocze- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Toczenie".
ne
Rl 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Gwint".
Otworzy sie okno "Gwint".
Gwint 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Gwint walcowy".
wzdhuzny Otworzy sie okno "Gwint walcowy".
- ALBO -
Ewint na Nacisng¢ przycisk programowy "Gwint stozkowy".
stozku Otworzy sig okno "Gwint stozkowy".
- ALBO -
Gwint Nacisng¢ przycisk programowy "Spirala”.
POprZecy. Otworzy sie okno "Spirala".

Frezowanie
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8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

Parametry programu G-Code (gwint podituzny)

PL © | Ptaszczyzna obrébki

Parametr Opis Jednostka
Tablica Wybdr tablicy gwintéw:
O e bez

e |SO metryczny

e Whitworth BSW
e Whitworth BSP

e UNC

Wybor - (nie przy opcji | Podanie wartosci z tablicy, np. M10, M12, M14, ...
tablicy "bez") i

P Wybor skoku/zwojéw gwintu w przypadku tablicy "bez" lub podanie skoku/zwojow | mm/obr
O gwintu odpowiednio do wyboru tablicy gwintow: cali/obr
. ) zwojow/"
e Skok gwintu w mm/obrot MODUE.
e Skok gwintu w calach/obrét
e Zwojow gwintu na cal
e Skok gwintu na MODUL
G Zmiana skoku gwintu na obrét - (tylko w przypadku P = mm/obr Iub cali/obr) mm/obr?

G = 0: Skok gwintu P nie zmienia sie.
G > 0: Skok gwintu P na obrét zwieksza sie o wartosé G.
G < 0: Skok gwintu P na obrét zmniejsza sie sie o wartos¢ G.

Jezeli skok poczatkowy i koncowy gwintu jest znany, mozna programowang
zmiane skoku obliczy¢ nastepujaco:

[Pe2 - P2 |

G = [mm/obr.2]
2* 74

Oznaczajg przy tym:
Pe: Koncowy skok gwintu [mm/obr]
P: Poczatkowy skok gwintu [mm/obr]
Z1: Dtugosc¢ gwintu [mm]
Wiekszy skok powoduje wiekszy odstep miedzy zwojami gwintu na obrabianym

przedmiocie.
Obrébka eV (obrdébka zgrubna)
o e VVV (obrébka wykanczajgca)
e V + VVV (obrébka zgrubna i wykanczajgca)
Dosuw (tylko w e Liniowo:
przypadku ViV + VVV)
O Dosuw ze statg gtebokoscig skrawania
e Degresywnie:
Dosuw ze statym przekrojem warstwy skrawanej
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.4 Toczenie - lylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
Gwint e Gwint wewnetrzny
o e Gwint zewnetrzny
X0 Punkt odniesienia X z tablicy gwintéw & (abs) mm
Z0 Punkt odniesienia Z (abs) mm
Z10 Punkt koncowy gwintu (abs) lub dlugos$¢ gwintu (ink) mm
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
LW Dobieg gwintu (ink) mm
QO Punktem startowym gwintu jest punkt odniesienia przesuniety do przodu o dobieg
gwintu W (X0, Z0). Dobieg gwintu mozna uzy¢, gdy poszczegolne przejscia
narzedzia chcemy rozpoczynac troche wczesniej, aby doktadnie wykonac¢ réwniez
lub poczatek gwintu.
Lw2 Wybieg gwintu (ink) mm
QO Wybieg gwintu mozna uzy¢, gdy nie mozna dokonac¢ bocznego dosuwu do
wykonywanego gwintu, lecz konieczne jest wykonanie zagtebienie w materiat
lub (przyktad rowek smarowy na watku).
LW2 =LR Dobieg gwintu = wybieg gwintu (ink) mm
9]
LR Wybieg gwintu (ink) mm
Wybiegu gwintu mozna uzy¢, gdy na koncu gwintu chcemy wykonaé wyjscie
skosne (przykftad rowek smarowy na watku).
H1 Gtebokos¢ gwintu z tablicy gwintéw (ink) mm
DP Skos dosuwu jako powierzchnia no$na (ink) - (alternatywnie do skosu dosuwu
O jako kat)
lub DP > 0: Dosuw wzdtuz tylnej powierzchni no$nej
aoP DP < 0: Dosuw wzdtuz przedniej powierzchni nosnej
Skos dosuwu jako kat — (alternatywnie do skosu dosuwu jako powierzchnia nosna) | stopien
a > 0: Dosuw wzdtuz tylnej powierzchni nosnej
a < 0: Dosuw wzdtuz przedniej powierzchni nosnej
a = 0: Dosuw prostopadle do kierunku skrawania
Jezeli dosuw ma si¢ odbywac wzdtuz powierzchni nosnych, wartos¢ absolutna
tego parametru moze maksymalnie wynosic¢ potowe kata zarysu gwintu.
\5.5 O Dosuw wzdtuz powierzchni nosnej
. Dosuw ze zmiang powierzchni nosnej (alternatywnie)
o,
R Zamiast po jednej powierzchni no$nej mozna dokonywaé dosuwania po obydwu
powierzchniach, aby nie obciaza¢ zawsze tej samej krawedzi ostrza narzedzia.
Dzieki temu mozna zwigkszy¢ zywotno$¢ narzedzia.
a > 0: Start na tylnej powierzchni nosnej
a < 0: Start na przedniej powierzchni nosnej
D1 lub ND © Pierwsza gteboko$¢ dosuwu lub liczba przejs¢ zgrubnych mm
(tylko w przypadku Vi | Przy przetagczaniu migdzy liczba przejs¢ narzedzia przy skrawaniu zgrubnym i
V + VW) pierwszym dosuwem wys$wietlana jest wiasciwa wartos¢.
U Naddatek w X i Z — (tylko przy ViV + VVV) mm
NN Liczba przejs¢ jatowych (tylko w przypadku VVV i V + VVV)
Frezowanie
412 Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
VR Odstep ruchu powrotnego (ink) mm
Wielozwojny Nie
(§] a0 Przemieszczenie kata startowego stopien
Tak
N Liczba zwojéw
Zwoje gwintu sg umieszczane réwnomiernie na obwodzie czesci
toczonej, przy czym pierwszy zwoj lezy zawsze na 0°.
DA Gtebokos¢ dla zmiany zwoju (ink) mm
Najpierw nastepuje obrobka wszystkich zwojéw gwintu do
uzyskania gtebokosci DA, nastepnie obrébka wszystkich zwojow
do gtebokosci 2 - DA itd., az do uzyskania gtebokosci koncowe;j
DA = 0: Gtebokos¢ zmiany gwintu nie jest uwzgledniana, tzn.
obrébka kazdego zwoju na gotowo, zanim zostanie rozpoczeta
obrébka zwoju nastepnego.
Obrobkar: e Kompletna lub
o e od zwoju N1
N1 (1...4) zwdj startowy N1 =1...N iQ lub
o tylko zwdj NX
NX (1...4) 1 z N zwojéw
Parametry programu G-Code (gwint poprzeczny)
PL ©Q | Ptaszczyzna obrébki
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8.4 Toczenie - lylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
P e Skok gwintu w mm/obrét mm/obr
0 e Skok gwintu w calach/obrét cah/lo’br "
ZWOjow.
e Zwojéw gwintu na cal MODUL
e Skok gwintu na MODUL
G Zmiana skoku gwintu na obrét - (tylko w przypadku P = mm/obr lub cali/obr) mm/obr2
G = 0: Skok gwintu P nie zmienia sie.
G > 0: Skok gwintu P na obrét zwieksza sie o wartos¢ G.
G < 0: Skok gwintu P na obrét zmniejsza sie sie o wartos¢ G.
Jezeli skok poczatkowy i koncowy gwintu jest znany, mozna programowang
zmiane skoku obliczy¢ nastepujaco:
[Pe2 - P2 |
G = - [mm/obr.2]
2* 274
Oznaczaja przy tym:
Pe: Koncowy skok gwintu [mm/obr]
P: Poczatkowy skok gwintu [mm/obr]
Z4: Dtugo$¢ gwintu [mm]
Wigkszy skok powoduje wiekszy odstep miedzy zwojami gwintu na obrabianym
przedmiocie.
Obrobka e V (obrébka zgrubna)
o e VVV (obrébka wykanczajgca)
e V + VVV (obrébka zgrubna i wykanczajgca)
Dosuw (tylko w e Liniowo:
przypadku ViV + VVV)
O Dosuw ze statg gtebokoscig skrawania
e Degresywnie:
Dosuw ze statym przekrojem warstwy skrawanej
GwintiQ e Gwint wewnetrzny
e Gwint zewnetrzny
X0 Punkt odniesienia X & (abs, zawsze srednica) mm
Z0 Punkt odniesienia Z (abs) mm
X110 Punkt kofncowy gwintu & (abs) lub dlugosé gwintu (ink) mm
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
LW Dobieg gwintu (ink) mm
QO Punktem startowym gwintu jest punkt odniesienia przesuniety do przodu o dobieg
gwintu W (X0, Z0). Dobieg gwintu mozna uzy¢, gdy poszczegodlne przejscia
narzedzia chcemy rozpoczynaé troche wczesniej, aby doktadnie wykonaé réwniez
lub poczatek gwintu.
LW2 Wybieg gwintu (ink) mm
QO Wybieg gwintu mozna uzy¢, gdy nie mozna dokonaé bocznego dosuwu do
wykonywanego gwintu, lecz konieczne jest wykonanie zagtebienie w materiat
lub (przykfad rowek smarowy na watku).
LW2 =LR Dobieg gwintu = wybieg gwintu (ink) mm
9]
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
LR Wybieg gwintu (ink) mm

Wybiegu gwintu mozna uzy¢, gdy na koncu gwintu chcemy wykonac wyjscie
skosne (przykfad rowek smarowy na watku).

H1 Gtebokos¢ gwintu (ink) mm
DP Skos dosuwu jako powierzchnia noséna (ink) - (alternatywnie do skosu dosuwu

O jako kat)

lub DP > 0: Dosuw wzdtuz tylnej powierzchni no$nej

aP DP < 0: Dosuw wzdtuz przedniej powierzchni nos$nej

Skos dosuwu jako kat — (alternatywnie do skosu dosuwu jako powierzchnia nosna) | stopien
a > 0: Dosuw wzdtuz tylnej powierzchni nosnej

a < 0: Dosuw wzdtuz przedniej powierzchni nosnej
a = 0: Dosuw prostopadle do kierunku skrawania

Jezeli dosuw ma sie odbywac wzdtuz powierzchni nosnych, wartos¢ absolutna
tego parametru moze maksymalnie wynosic¢ potowe kata zarysu gwintu.

\5.5 Dosuw wzdtuz powierzchni nosnej
e Dosuw ze zmiang powierzchni nosnej (alternatywnie)
N Zamiast po jednej powierzchni nosnej mozna dokonywa¢ dosuwania po obydwu
o powierzchniach, aby nie obcigza¢ zawsze tej samej krawedzi ostrza narzgdzia.
Dzieki temu mozna zwiekszy¢ zywotnos¢ narzedzia.
a > 0: Start na tylnej powierzchni nosnej
a < 0: Start na przedniej powierzchni nosnej
D1lub ND © Pierwsza gtebokos¢ dosuwu lub liczba przejs¢ zgrubnych mm
(tylko w przypadku Vi | Przy przetagczaniu miedzy liczbg przejs¢ narzedzia przy skrawaniu zgrubnym i
V + VW) pierwszym dosuwem wyswietlana jest wiasciwa wartosé.
U Naddatek w X i Z — (tylko przy ViV + VVV) mm
NN Liczba przejs¢ jatowych (tylko w przypadku VVV i V + VVV)
VR Odstep ruchu powrotnego (ink) mm
Wielozwojny ©Q Nie
a0 | Przemieszczenie kata startowego stopien
Tak
N Liczba zwojow

Zwoje gwintu sg umieszczane rownomiernie na obwodzie czesci
toczonej, przy czym pierwszy zwoj lezy zawsze na 0°.

DA Gtebokos¢ dla zmiany zwoju (ink) mm
Najpierw nastepuje obrébka wszystkich zwojéw gwintu do
uzyskania gtebokosci DA, nastepnie obrébka wszystkich zwojéw
do gtebokosci 2 - DA itd., az do uzyskania gtebokosci koncowej
DA = 0: Glebokos¢ dla zmiany gwintu nie jest uwzgledniana, tzn.
obrébka kazdego zwoju na gotowo, zanim zostanie rozpoczeta
obrébka zwoju nastepnego.

Obrdbka: e Kompletna lub
O

e od zwoju N1

N1 (1...4) zwdj startowy N1 =1...N Q) lub
o tylko zwoj NX

NX (1...4) 1 z N zwojow
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.4 Toczenie - lylko w przypadku programow G-Code

Parametry programu G-Code (gwint stozkowy)

PL ) | Ptaszczyzna obrobki

Parametr Opis Jednostka
P e Skok gwintu w mm/obrét mm/obr
o e Skok gwintu w calach/obrét caIi/plbr .
ZwWojow/
e Zwojach gwintu na cal MODUL
e Skok gwintu na MODUL
G Zmiana skoku gwintu na obrét - (tylko w przypadku P = mm/obr lub cali/obr) mm/obr2
G = 0: Skok gwintu P nie zmienia sie.
G > 0: Skok gwintu P na obrét zwieksza sie o wartosé G.
G < 0: Skok gwintu P na obrét zmniejsza sie sie o wartos¢ G.
Jezeli skok poczgtkowy i koncowy gwintu jest znany, mozna programowang
zmiane skoku obliczy¢ nastepujgco:
P2 - P2
G = - [mm/obr.2]
2*2Z4
Oznaczajg przy tym:
Pe: Koncowy skok gwintu [mm/obr]
P: Poczatkowy skok gwintu [mm/obr]
Z1: Dhugo$c¢ gwintu [mm]
Wiekszy skok powoduje wiekszy odstep miedzy zwojami gwintu na obrabianym
przedmiocie.
Obrobka e V (obrébka zgrubna)
o e VVV (obrobka wykanczajgca)
e V +VVV (obrébka zgrubna i wykanczajaca)
Dosuw (tylko w e Liniowo:
przypadku ViV + VVV)
0 Dosuw ze statg gtebokoscig skrawania
o Degresywnie:
Dosuw ze statym przekrojem warstwy skrawanej
Gwint e Gwint wewnetrzny
o e Gwint zewnetrzny
X0 Punkt odniesienia X & (abs, zawsze $rednica) mm
Z0 Punkt odniesienia Z (abs) mm
X1 lub Punkt koncowy X & (abs) lub punkt koncowy odniesiony do X0 (ink) lub mm lub
X1a Skos gwintu stopien
QO Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
210 Punkt koncowy Z (abs) lub punkt koncowy odniesiony do Z0 (ink) mm
Wymiar przyrostowy Znak liczby jest uwzgledniany.
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
LW Dobieg gwintu (ink) mm
QO Punktem startowym gwintu jest punkt odniesienia przesuniety do przodu o dobieg
gwintu W (X0, Z0). Dobieg gwintu mozna uzy¢, gdy poszczegodlne przejscia
narzedzia chcemy rozpoczynaé troche wczesniej, aby doktadnie wykonac¢ réwniez
lub poczatek gwintu.
LW2 Wybieg gwintu (ink) mm
8 Wybieg gwintu mozna uzy¢, gdy nie mozna dokona¢ bocznego dosuwu do
wykonywanego gwintu, lecz konieczne jest wykonanie zagtebienie w materiat
lub (przyktad rowek smarowy na watku).
LW2 =LR Dobieg gwintu = wybieg gwintu (ink) mm
9]
LR Wybieg gwintu (ink) mm
Wybiegu gwintu mozna uzy¢, gdy na koncu gwintu chcemy wykona¢ wyjscie
skosne (przykfad rowek smarowy na watku).
HA1 Gtebokos¢ gwintu (ink) mm
DP Skos dosuwu jako powierzchnia nosna (ink) - (alternatywnie do skosu dosuwu
0 jako kat)
lub DP > 0: Dosuw wzdtuz tylnej powierzchni no$nej
aP DP < 0: Dosuw wzdtuz przedniej powierzchni nos$nej
Skos dosuwu jako kat — (alternatywnie do skosu dosuwu jako powierzchnia nosna) | stopien
a > 0: Dosuw wzdtuz tylnej powierzchni no$nej
a < 0: Dosuw wzdtuz przedniej powierzchni nos$nej
a = 0: Dosuw prostopadle do kierunku skrawania
Jezeli dosuw ma sie odbywac¢ wzdtuz powierzchni no$nych, wartos¢ absolutna
tego parametru moze maksymalnie wynosi¢ potowe kata zarysu gwintu.
\5:5 Dosuw wzdtuz powierzchni nosnej
. Dosuw ze zmiang powierzchni nosnej (alternatywnie)
o,
R Zamiast po jednej powierzchni no$nej mozna dokonywa¢ dosuwania po obydwu
Q powierzchniach, aby nie obcigza¢ zawsze tej samej krawedzi ostrza narzedzia.
Dzieki temu mozna zwiekszy¢ zywotno$¢ narzedzia.
a > 0: Start na tylnej powierzchni nosnej
a < 0: Start na przedniej powierzchni nosnej
D1lub ND Pierwsza gteboko$¢ dosuwu lub liczba przejs¢ zgrubnych mm
(tylko w przypadku Vi | Przy przetagczaniu miedzy liczbg przejs¢ narzedzia przy skrawaniu zgrubnym i
V + VVV) pierwszym dosuwem wyswietlana jest wlasciwa wartosé.
U Naddatek w X i Z — (tylko przy ViV + VVV) mm
NN Liczba przejs¢ jatowych (tylko w przypadku VVV iV + VVV)
VR Odstep ruchu powrotnego (ink) mm
Wielozwojny Nie
QO a0 | Przemieszczenie kata startowego stopien
Tak
N Liczba zwojow
Zwoje gwintu sg umieszczane réwnomiernie na obwodzie czesci
toczonej, przy czym pierwszy zwdj lezy zawsze na 0°.
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8.4 Toczenie - lylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
DA Gtebokos¢ dla zmiany zwoju (ink) mm
Najpierw nastepuje obrobka wszystkich zwojéw gwintu do
uzyskania gtebokosci DA, nastepnie obrébka wszystkich zwojow
do gtebokosci 2 - DA itd., az do uzyskania gtebokosci koncowe;j
DA = 0: Giebokosc¢ dla zmiany gwintu nie jest uwzgledniana, tzn.
obrébka kazdego zwoju na gotowo, zanim zostanie rozpoczeta
obrébka zwoju nastepnego.
Obroébka: e Kompletna lub
o e od zwoju N1
N1 (1...4) zw¢j startowy N1 =1...N iQ lub
e tylko zwdj NX
NX (1...4) 1 z N zwojéw
Frezowanie
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8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

8.4.7 Gwint zlozony (CYCLE98)

Funkcja

Cykl umozliwia wykonywanie wielu uszeregowanych kolejno gwintéw walcowych lub
stozkowych o statym skoku za pomocg obrébki podtuznej lub poprzecznej, ktérych skok
moze by¢ rozny.

Gwinty moga by¢ zaréwno jedno-, jak tez wielozwojowe. W przypadku gwintow
wielozwojowych poszczegdlne zwoje gwintu sg obrabiane kolejno.

Gwint prawy lub lewy jest okreslany przez kierunek obrotéw wrzeciona i kierunek posuwu.

Dosuw nastepuje automatycznie ze statg gtebokoscig lub statym przekrojem wiora.

Przy statej gtebokosci dosuwu z jednego przejscia narzedzia na drugie zwieksza sie
przekroj warstwy skrawania. Po obrébce zgrubnej naddatek jest zbierany w jednym
przejsciu narzedzia.

Przy matych gtebokos$ciach gwintoéw stata gtebokos¢é dosuwu moze prowadzi¢ do
lepszych warunkow skrawania.

Przy statym przekroju warstwy skrawania sita skrawania pozostaje stata przez wszystkie
przejscia narzedzia i glebokos¢ dosuwu zmniejsza sie.

Podczas blokéw ruchu posuwu przy gwintowaniu "korektor" posuwu nie dziata. Korektora
wrzeciona nie mozna zmieni¢ podczas wykonywania gwintu.

Przerwanie nacinania gwintu

Istnieje mozliwos$¢ przerwania nacinania gwintu (np. gdy peknie ptytka skrawajgca).

1.

2.

Nacisng¢ przycisk <CYCLE STOP>.
Narzedzie jest wycofywane z nacinanego gwintu, a wrzeciono zatrzymywane.
Wymieni¢ ptytke i nacisngé przycisk <CYCLE START>.

Przerwana obrobka gwintu jest ponownie uruchamiana od przerwanego przejscia
narzedzia, na tej samej gtebokosci.

Dosunigcie/odsuniecie

1.

Dosuniecie z GO do obliczonego w cyklu punktu startowego na poczatku drogi wejscia
dla pierwszego zwoju gwintu.

Dosuw dla obrébki zgrubnej odpowiednio do ustalonego rodzaju dosuwu.

Nacinanie gwintu jest powtarzane odpowiednio do zaprogramowane;j liczby przejs¢
zgrubnych.

W nastepnym przejsciu jest z G33 zbierany naddatek na obrébke wykanczajaca.

5. Odpowiednio do liczby przejs¢ jatowych przejscie to jest powtarzane.

6. Dla kazdego nastepnego zwoju gwintu caty przebieg ruchow jest powtarzany.
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8.4 Toczenie - lylko w przypadku programow G-Code

Sposob postepowania w przypadku gwintéw ztozonych

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

& Tocze- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Toczenie".
nie
Bint 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Gwint".
wi
Otworzy sie okno "Gwint".
Gwint 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Gwint ztozony".
tancuch Otworzy sie okno "Gwint ztoZzony".
Parametry programu G-Code
PL Q | Ptaszczyzna obrobki
Parametr Opis Jednostka
Obrobka e V (obrébka zgrubna)
o e VVV (obrobka wykanczajgca)
e V + VVV (obrébka zgrubna i wykanczajgca)
Dosuw (tylko w e Liniowo:
przypadku ViV + VVV)
o Staly dosuw na gtebokos$¢ skrawania
e Degresywnie:
Dosuw dla statego przekroju warstwy skrawanej
Gwint e Gwint wewnetrzny
o e Gwint zewnetrzny
X0 Punkt odniesienia X & (abs, zawsze Srednica) mm
Z0 Punkt odniesienia Z (abs) mm
PO Skok gwintu 1 mm/obr
cali/obr
zwojow/"
MODUL
X1 lub X1a e Punkt posredni 1 X @ (abs) lub mm
o e Punkt posredni 1 wzgledem X0 (ink) lub stopief

e Skos gwintu 1

Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
2110 e Punkt posredni 1 Z (abs) lub mm
e Punkt posredni 1 wzgledem Z0 (ink)

Frezowanie
420 Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka

P1 Skok gwintu 2 (jednostka jak sparametryzowano przy PO0) mm/obr
cali/obr
zwojow/"
MODUL

X2 lub X2a e Punkt posredni 2 X & (abs) lub mm

o e Punkt posredni 2 wzgledem X1 (ink) lub stopief

e Skos gwintu 2
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.

22 e Punkt posredni 2 Z (abs) lub mm
O e Punkt posredni 2 wzgledem Z1 (ink)
P2 Skok gwintu 3 (jednostka jak sparametryzowano przy PO0) mm/obr
cali/obr
zwojow/"
MODUL
X310 e Punkt koncowy X & (abs) lub mm
e Punkt posredni 3 wzgledem X2 (ink) lub stopie
e Skos gwintu 3

Z30 e Punkt koncowy Z & (abs) lub mm
e Punkt koncowy odniesiony do Z2 (ink)

LW Przebieg gwintu mm

LR Wybieg gwintu mm

H1 Gtebokos¢ gwintu mm

DP lub aP Skos dosuwu (powierzchnia nosna) lub skos dosuwu (kat) mm lub
stopien

\,5-5 o Dosuw wzdtuz jednej powierzchni nos$nej

e e Dosuw ze zmiang powierzchni noénej

Q

D1lub ND O Pierwsza gteboko$¢ dosuwu lub liczba przejs¢ zgrubnych - (tylko przy ViV + VVV) | mm

U Naddatek w X i Z - (tylko przy ViV + VVV) mm

NN Liczba przejs¢ jatowych (tylko w przypadku VVV i V + VVV)

VR Pozycja powrotu mm

Wielozwojny Nie

Q a0 Przemieszczenie kata startowego stopien

Tak

N Liczba zwojow gwintu

DA Gtebokos¢ dla zmiany zwoju (ink) mm
Frezowanie
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8.4 Toczenie - lylko w przypadku programow G-Code

8.4.8

Funkcja

Odciecie (CYCLE92)

Jezeli majg by¢ obcinane czesci obrotowo-symetryczne (np. sruby, sworznie lub rury),
nalezy uzy¢ cyklu "Odciecie"

Na krawedzi czesci gotowej mozna zaprogramowac faze lub zaokraglenie. Do gtebokosci X1
mozna pracowac ze statg predkoscig skrawania V lub predkoscig obrotowg S, od tego
miejsca obrébka nastepuje tylko ze statg predkoscig obrotowg. Od gtebokosci X1 mozna
réwniez zaprogramowac zredukowany posuw FR lub zredukowang predkos¢ obrotowa SR,
aby dopasowac¢ predkos¢ do zmniejszonej srednicy

Poprzez parametr X2 ustawiana jest gltebokos¢ koncowa, do ktérej chcemy dojs¢ przy
przecinaniu. W przypadku rur np. przecinanie nie musi by¢ prowadzone az do osi, wystarczy
troche ponizej grubosc¢ scianki.

Dosunigcie/odsuniecie

1. Narzedzie przesuwa sie posuwem szybkim najpierw do punktu startowego obliczonego w
cyklu.

2. Z posuwem obrébkowym jest wykonywana faza lub zaokraglenie.
3. Przecinanie jest wykonywane z posuwem obrébkowym, az do gtebokosci X1.

4. Przecinanie jest kontynuowane ze zmniejszonym posuwem FR i zmniejszong predkoscig
obrotowg RS do gtebokosci X2.

5. Narzedzie cofa sie z posuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Jezeli maszyna jest do tego przystosowana, mozna wysung¢ uchwyt obrabianego
przedmiotu (chwytak), ktory ztapie odciety obrabiany przedmiot. Funkcja wysuniecia uchwytu
obrabianego przedmiotu musi by¢ wigczona w danej maszynowej.

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Sposo6b postepowania

422

1. Program do wykonania obrobki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
& Tocze- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Toczenie".
nie
Ograni- 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Odciecie".
czenie Otworzy sie okno "Odcigcie".

Frezowanie
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8.4 Toczenie - tylko w przypadku programow G-Code

Parametry programu G-Code
PL © | Ptaszczyzna obrébki
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw *
Parametr Opis Jednostka
DIR QL Kierunek obrotéw wrzeciona
"l
R
S Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
\Y Stata predkos¢ skrawania mm/min
SV Granica maksymalnej predkosci obrotowej - (tylko przy statej predkosci skrawania | obr/min
V)
X0 Punkt odniesienia w X & (abs, zawsze $rednica) mm
Z0 Punkt odniesienia w Z (abs) mm
FSlub R Szerokos$¢ fazy lub promien zaokraglenia mm
X110 Gtebokos¢ dla zmniejszenia predkosci obrotowej & (abs) lub gtebokos¢ dla mm
zmniejszenia predkosci obrotowej odniesiona do X0 (ink)
FR Posuw zmniejszony *
SR Zmniejszona predkos¢ obrotowa obr/min
X210 Gtebokos¢ koncowa & (abs) lub gtebokos¢ koncowa odniesiona do X1 (ink) mm

* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu

Frezowanie
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8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programéw G-Code
8.5.1 Informacje Ogdlnie
Funkcja

Programowanie

424

Przy pomocy cyklu "Toczenie konturu" mozna wykonywac proste lub skomplikowane
ksztatty. Kontur sktada sie z poszczegodinych elementéw, przy czym zdefiniowany kontur
obejmuje co najmniej dwa, a maksymalnie 250 elementéw.

Miedzy elementami konturu mozna programowac fazy, zaokraglenia, podciecia lub przejscia
styczne.

Zintegrowany procesor konturu oblicza punkty przeciecia poszczegdlnych jego elementow
przy uwzglednieniu zaleznosci geometrycznych i umozliwia przez to wprowadzanie
elementéw nie w petni zwymiarowanych.

Przy tworzeniu konturu mozna uwzgledni¢ kontur pétfabrykatu, ktéry nalezy wprowadzic¢
przed konturem czesci gotowej. Poza tym mozna wybiera¢ miedzy nastepujacymi
technologiami obrobki:

e Skrawanie warstwowe
¢ \Wcinanie
® Toczenie wcinajgce

W przypadku tych 3 réznych technologii mozna prowadzi¢ obrobke zgrubng, wybieranie
pozostatego naddatku i obrobke wykanczajaca.

Dla skrawania warstwowego programowanie wyglada nastepujgco:

Wskazowka

Przy programowaniu w G-Code nalezy zwracac uwage, ze kontury muszg znajdowac sie za
oznaczeniem konca programu!

1. Edycja konturu potfabrykatu

Gdy przy skrawaniu do konturu chcemy jako ksztatt pétfabrykatu uwzgledni¢ kontur
potfabrykatu (a nie walec lub naddatek), musimy przed konturem czesci gotowej
zdefiniowa¢ kontur pétfabrykatu. Kontur pétfabrykatu jest sktadany kolejno z roznych
elementéw konturu.

2. Edycja konturu czesci gotowej
Kontur czesci gotowej jest sktadany kolejno z réznych elementéw konturu.

3. Wywotanie konturu

Frezowanie
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4. Skrawanie do konturu (obrébka zgrubna)

8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Kontur jest obrabiany w kierunku wzdtuznym lub poprzecznym lub réwnolegle do konturu.

5. Wybieranie pozostatego naddatku (obrébka zgrubna)

Przy programowaniu w G-Code musi przy skrawaniu najpierw nastgpi¢ wybér, czy z
rozpoznawaniem pozostatego naddatku materiatu, czy nie. Przy pomocy odpowiedniego

narzedzia mozna go wybra¢ bez obrabiania catego konturu.

6. Skrawanie do konturu (obrébka wykanczajgca)

Jezeli przy obrobce zgrubnej zostat zaprogramowany naddatek, kontur jest obrabiany

ponownie.

85.2 Przedstawienie konturu

Program G-Code

W edytorze kontur jest przedstawiany jako segment zawierajgcy poszczegodlne bloki
programu. Otwarcie pojedynczego segmentu powoduje otwarcie konturu.

Wyswietlanie symboliczne

Poszczegolne elementy konturu sg wyswietlane symbolicznie obok okna grafiki w kolejnosci

wprowadzania.

Element konturu

Symbol

Znaczenie

Punkt startowy

Punkt startowy konturu

Prosta do gory

Prosta pozioma w prawo

Prosta do dotu

Prosta pozioma w prawo

Prosta w lewo

Prosta pozioma w prawo

Prosta w prawo

Prosta pozioma w prawo

Prosta dowolnie

Prosta o dowolnym nachyleniu

tuk kota w prawo

Okrag

tuk kota w lewo

Okrag

Biegun

IO LT =~

Prosta po przekatnej lub okrag
we wspotrzednych biegunowych

Zamknigcie konturu

END

Koniec opisu konturu

Rézne kolory symboli informuja o ich statusie:

Frezowanie
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8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Plan przedni Tto Znaczenie

czarny niebieski Kursor na nowym elemencie

czarny pomaranczowy Kursor na aktualnym elemencie

czarny biaty Normalny element

czerwony biaty Element nie jest aktualnie
widoczny (bedzie widoczny
dopiero wtedy, gdy zostanie
wybrany kursorem)

Wyswietlanie graficzne

Synchronicznie z wprowadzaniem elementéw konturu jest w oknie grafiki wyswietlany
postep programowania konturu.

Utworzony element konturu moze przy tym przybierac¢ postaé réznych linii i koloréw:
® czarny: Programowany kontur

® pomaranczowy: Aktualny element konturu

® zielony kreskowy: Element alternatywny

® niebieski kropkowany: Element czeSciowo okreslony

Skalowanie ukfadu wspotrzednych dopasowuje sie do zmian catego konturu.

Potozenie uktadu wspétrzednych jest jednoczesnie wyswietlane w oknie grafiki.

8.5.3 Tworzenie nowego konturu

Funkcja
Dla kazdego konturu, ktéry ma by¢ skrawany, nalezy utworzy¢ wiasny kontur.

Gdy tworzymy nowy kontur, konieczne jest najpierw ustalenie punktu poczatkowego.
Whprowadzic¢ elementy konturu. Procesor konturu definiuje automatycznie koniec konturu.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrobki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
& Tocze- 2. Nacisngc¢ przyciski programowe "Toczenie" i "Toczenie konturu".
== nie
A Tocz
== kont
Frezowanie
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8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

3. Nacisna¢ przyciski programowe "Kontur" i "Nowy kontur"
Contour .
Otworzy sie okno "Nowy kontur".
Nowsy
kontur
4. Wprowadzi¢ nazwe nowego konturu. Nazwa konturu musi by¢
jednoznaczna.
v 5. Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij Otwierane jest okno parametrow dla punktu startowego konturu.
Wprowadzi¢ poszczegdlne elementy konturu (patrz punkt
"Sporzadzanie elementéw konturu").
Parametr Opis Jednostka
z Punkt startowy Z (abs) mm
X Punkt startowy X & (abs) mm
Przejscie do Rodzaj przejscia
poczatku konturu e Promien
o e Faza
FS=0 albo R=0: bez elementu przejsciowego
R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
FS Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
Frezowanie
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8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr

Opis

Jednostka

Kierunek przed
konturem

8]

Kierunek elementu do punktu startowego konturu:
ot
e w kierunku ujemnym osi poziomej
-
e w kierunku dodatnim osi poziomej
i
e w kierunku ujemnym osi pionowe;j
*

e w kierunku dodatnim osi pionowej

Polecenia
dodatkowe

Dla kazdego elementu konturu mozna wprowadzi¢ polecenia dodatkowe w formie G-
Code. Dodatkowe polecenia (maks. 40 znakéw) wpisujemy w rozszerzonym oknie
parametrow (przycisk programowy "Wszystkie parametry"). W przypadku punktu
startowego przycisk zawsze wystepuje, tylko przy wprowadzaniu dalszych elementow
konturu musi on by¢ naciskany.

Przez dodatkowe polecenia G-Code mozna programowac na przyktad posuwy i
polecenia M. Nalezy jednak zwraca¢ uwage, by dodatkowe polecenia nie kolidowaty z
wygenerowanym G-Code konturu i byty kompatybilne z obrobka. Dlatego nie nalezy
stosowac polecen G-Code grupy 1 (GO, G1, G2, G3), zadnych wspotrzednych w
ptaszczyznie i zadnych polecen G-Code, ktére wymagajg oddzielnego bloku.

Przy obrébce wykanczajgcej konturu ma miejsce praca z ptynnym przechodzeniem
miedzy blokami (G64). Oznacza to, ze elementy konturu takie jak: narozniki, fazy lub
zaokraglenia nie sg doktadnie obrabiane.

Aby temu zapobiec, istnieje mozliwos¢ korzystania z polecen dodatkowych przy
programowaniu.

Przykiad: Zaprogramowac dla konturu najpierw prostg réwnolegtg do X i jako parametr
wprowadzi¢ polecenie dodatkowe "G9" (zatrzymanie doktadne pojedynczymi blokami).
Nastepnie zaprogramowac prostg réwnolegtg do Z. Naroznik zostanie obrobiony
doktadnie, poniewaz posuw na koncu prostej rownolegtej do X wynosi przez krotki czas
zero.

Wskazéwka:
Polecenia dodatkowe dziataja tylko przy obrobce wykanczajgce;!

428
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854 Tworzenie elementéw konturu

Tworzenie elementéw konturu

Po utworzeniu nowego konturu i ustaleniu punktu startowego, nalezy zdefiniowaé
poszczegolne elementy konturu, z ktérych kontur sie sktada

Przy tworzeniu konturu sg do dyspozycji nastepujgce elementy:
® Prosta pionowa

® Prosta pozioma

® Prosta po skosie

® Prosta / tuk kola

Dla kazdego elementu konturu nalezy wypetni¢ oddzielne okno parametréw. Przy
wprowadzaniu parametrow jesteSmy wspierani przez réozne obrazy pomocy, ktére objasniajg
te parametry.

Jezeli do niektdrych pdl nie wpiszemy wartosci, cykl zaktada, ze te wartosci sg nieznane i
prébuje je obliczy¢ z innych parametrow.

W przypadku konturéw, dla ktérych wprowadzono wiecej parametrow, niz to konieczne,
moze dojs¢ do sprzecznosci. W takim przypadku nalezy sprobowac¢ wprowadzi¢ mniej
parametréw i jak najwiecej parametréw pozostawi¢ do obliczenia przez cykl.

Elementy przejsciowe konturu

Miedzy dwoma elementami konturu mozna jako element przejsciowy wybra¢ promien, faze
lub w przypadku prostych elementéw konturu réwniez podciecie. Element przejsciowy jest
zawsze dotgczany na koncu elementu konturu. Wybor elementu przejsciowego konturu
nastepuje w oknie parametréw elementu konturu.

Element przejsciowy konturu mozna zastosowac¢ zawsze wtedy, gdy jest punkt przeciecia
obydwu sgsiadujgcych elementéw i mozna go obliczy¢ z wprowadzonych wartosci. W
przeciwnym przypadku nalezy uzy¢ elementow konturu prosta/okrag.

Polecenia dodatkowe

Dla kazdego elementu konturu mozna wprowadzi¢ polecenia dodatkowe w formie G-Code.
Dodatkowe polecenia (maks. 40 znakow) wpisujemy w rozszerzonym oknie parametrow
(przycisk programowy "Wszystkie parametry").

Przez dodatkowe polecenia G-Code mozna programowac na przykitad posuwy i polecenia
M. Nalezy jednak zwraca¢ uwage, by dodatkowe polecenia nie kolidowaty z
wygenerowanym G-Code konturu. Dlatego nie nalezy stosowac polecen G-Code grupy 1
(GO, G1, G2, G3), zadnych wspotrzednych w ptaszczyznie i zadnych polecen G-Code, ktore
wymagajg oddzielnego bloku.

Frezowanie
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8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Dalsze funkcje

Przy programowaniu konturu do dyspozycji sg nastepujgce funkcje:
e Styczna do elementu poprzedniego

Przejscie do elementu poprzedzajgcego mozna zaprogramowac jako styczna.
e Wybor dialogowy

Jezeli z dotychczas wpisanych parametrow wynikajg dwie rozne mozliwosci
poprowadzenia konturu, nalezy wybrac¢ jedng z nich.

® Zamkniecie konturu

Od aktualnej pozycji mozna zamkna¢ kontur przy pomocy prostej do punktu startowego.

Wykonywanie doktadnych przej$é konturu

Praca nastepuje z przechodzeniem ptynnym (G64). Oznacza to, ze przejscia konturu jak
narozniki, fazy lub zaokraglenia nie sg doktadnie obrabiane.

Jezeli chcemy temu zapobiec, istniejg dwie ré6zne mozliwosci przy programowaniu. Nalezy
uzy¢ dodatkowych polecen lub zaprogramowac oddzielny posuw dla elementu
przejsciowego.

® Polecenie dodatkowe

Zaprogramowac dla konturu najpierw prostg pionowsq i jako parametr wprowadzi¢ polecenie
dodatkowe "G9" (zatrzymanie doktadne pojedynczymi blokami). Nastepnie zaprogramowac

prosta pozioma. Naroznik zostanie obrobiony doktadnie, poniewaz posuw na koncu prostej
pionowej wynosi przez krotki czas zero.

® Posuw element przejSciowy

Gdy jako element przejsciowy wybrano faze lub promien, nalezy wprowadzi¢ w parametrze
"FRC" zmniejszony posuw. Dzigki wolniejszej obrébce element przejsciowy jest wykonywany
doktadnie;.

Sposob postepowania przy wprowadzaniu elementéw konturu

430

1. Program obrdébki jest otwarty. Ustawi¢ kursor w zgdanej pozyciji
wprowadzania, zazwyczaj na fizycznym koncu programu po M02 lub
M30.
2. Wprowadzenie konturu przy pomocy obstugi konturu:
a Tocz 2.1 Nacisng¢ przyciski programowe "Toczenie konturu®, "Kontur" i "Nowy
= kont. kontur".
Gontour
Nowy
kontur
Frezowanie
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v

Przejmij

v

Przejmij

—o

o

v

Przejmij

Styczna
do poprz.

v
Przejmij

Wszystkie
parametry

Frezowanie

2.2

2.3

©

8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

W otwartym oknie wprowadzania wprowadzi¢ nazwe konturu, np.
Kontur_1.

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Otwiera sie okno wprowadzania konturu, w ktérym najpierw nalezy
wprowadzi¢ punkt startowy konturu. Jest on oznaczony na lewym pasku
nawigacji symbolem "+".

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Wprowadzi¢ poszczegdlne elementy konturu w kierunku obraébeki.
Przyciskiem programowym wybrac element konturu.

Otworzy sie okno edycji "Prosta (np. Z)".

- ALBO -
Otworzy sie okno edycji "Prosta (np. X)".

- ALBO -
Otworzy sie okno edycji "Prosta (np. ZX)".

- ALBO -
Otworzy sie okno "Okrag".

Wprowadzi¢ w oknach edycji wszystkie dane, ktére wynikajg z rysunku
obrabianego przedmiotu (np. dtugos¢ prostych, pozycja koncowa,
przejscie do nastepnego elementu, kat nachylenia itd.).

Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".

Element konturu jest dodawany do konturu.

Podczas edycji danych elementu konturu mozna zaprogramowac
przejscie do elementu poprzedzajgcego, jako styczna.

Nacisng¢ przycisk programowy "Styczna do poprz.". W polu
wprowadzania parametru a2 ukazuje sie wybor "stycznie".

Nalezy powtarzac¢ te czynnosci, az kontur bedzie kompletny.
Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij".

Zaprogramowany kontur jest przejmowany do planu pracy (widok
programu).

Gdy w przypadku poszczegdinych elementdéw konturu chcemy
wyswietli¢ dalsze parametry, np. aby wprowadzi¢ jeszcze dodatkowe
polecenia, nalezy nacisngc przycisk programowy "Wszystkie
parametry".
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8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Element konturu "prosta np. Z"

Parametr Opis Jednostka
Z0 Punkt kohcowy Z (abs. lub przyr.) mm
al Kat startowy w stosunku do osi Z stopien
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego stopien
Przejscie do Rodzaj przejscia
nastepnego elementu e Promien
© e Podciecie
e Faza
Promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
Podciecie IO Ksztatt E Wielko$¢ podciecia
np. E1.0x0.4
Ksztatt F Wielko$¢ podciecia )
np. F0.6x0.3
Gwint DIN P Skok gwintu mm/obr
a Kat zagtebiania stopien
Gwint Z1 Dtugos¢ Z1 mm
z2 Dtugos¢ 72 mm
R1 Promien R1 mm
R2 Promien R2 mm
T Gtebokos¢ rowka mm
Faza FS ‘ Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
CA Naddatek na szlifowanie ) mm
e | Ti| Naddatek na szlifowanie na prawo od konturu
e |iT | Naddatek na szlifowanie na lewo od konturu
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia G-Code
Element konturu "prosta np. X"
Parametr Opis Jednostka
X0 Punkt koncowy X & (abs.) lub punkt koncowy X (przyr.) mm
al Kat startowy w stosunku do osi Z stopien
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego stopien
Przejscie do Rodzaj przejscia
nastepnego elementu e Promien
- e Podciecie
e Faza
Promien R Przejécie do nastepnego elementu - promien mm
Podciecie © Ksztait E Wielko$¢ podciecia Q)
np. E1.0x0.4
Ksztalt F Wielko$¢ podciecia Q)
np. F0.6x0.3
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
Gwint DIN P Skok gwintu mm/obr
a Kat zagtebiania stopien
Gwint Z1 Diugos¢ 21 mm
Z2 Dtugos¢ 72 mm
R1 Promien R1 mm
R2 Promien R2 mm
T Gtebokos¢ rowka mm
Faza FS ‘ Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
CA Naddatek na szlifowanie mm
e | Ti Naddatek na szlifowanie na prawo od konturu
e iT | Naddatek na szlifowanie na lewo od konturu
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia G-Code
Element konturu "prosta np. ZX"
Parametr Opis Jednostka
Z0 Punkt koncowy Z (abs. lub przyr.) mm
X0 Punkt koncowy X & (abs.) lub punkt koncowy X (przyr.) mm
at Kat startowy w stosunku do osi Z stopien
a2 Kat wzgledem elementu poprzedniego stopien
Przejscie do Rodzaj przejscia
nastepnego elementu e Promien
o
e Faza
Promien R Przej$cie do nastepnego elementu - promien mm
Faza FS Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
CA Naddatek na szlifowanie ) mm
e | Ti| Naddatek na szlifowanie na prawo od konturu
e |iT | Naddatek na szlifowanie na lewo od konturu
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia G-Code
Element konturu "Okrag"
Parametr Opis Jednostka
Kierunek obrobki o Kierunek obrébki w prawo
o T
e Kierunek obrébki w lewo
[Falas
Z0 Punkt koncowy Z (abs. lub przyr.) mm
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
X0 Punkt koncowy X & (abs.) lub punkt koncowy X (przyr.) mm
KiQ Punkt srodkowy okregu (abs. lub przyr.) mm
QO Punkt srodkowy okregu | & (abs.) lub punkt $rodkowy okregu | (przyr.) mm
al Kat startowy w stosunku do osi Z stopien
B1 Kat koncowy wzgledem osi Z stopien
B2 Kat rozwarcia stopien
Przejscie do Rodzaj przejscia
nastepnego elementu e  Promien
Q
e Faza
Promien R Przejscie do nastepnego elementu - promien mm
Faza FS Przejscie do nastepnego elementu - faza mm
CA Naddatek na szlifowanie (& mm
e  [i| Naddatek na szlifowanie na prawo od konturu
e iT | Naddatek na szlifowanie na lewo od konturu
Polecenia dodatkowe Dodatkowe polecenia G-Code
Element konturu "Koniec"
W oknie parametréw "Koniec" sg wyswietlane dane dot. przejscia na koncu
poprzedzajgcego elementu konturu.
Tych wartosci nie mozna edytowac.
8.5.5 Zmiana konturu
Funkcja
Juz utworzony kontur mozna pézniej jeszcze zmienic.
Mozna poszczegdlne elementy konturu
e dotgczyc,
® zmienic,
e wstawi¢ lub
® skasowac.
Frezowanie
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Sposo6b postepowania przy zmianie konturu

v

Przejmij

Otworzy¢ program obrobki, ktéry ma by¢ edytowany.

Wybraé kursorem blok programu, w ktorym nalezy zmieni¢ kontur.
Otworzy¢ procesor geometrii.

Wyszczegolnione sg poszczegodlne elementy konturu.

Ustawi¢ kursor w miejscu wstawienia lub zmiany.

Wybra¢ kursorem zgdany element konturu.

Wprowadzi¢ parametry w polu parametréw lub skasowaé element i
wybrac¢ nowy.

Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".

Zadany element konturu wstawiany jest do konturu lub zmieniany.

Sposob postepowania przy kasowaniu elementu konturu

Skasuj
element

N

Kasuj

Frezowanie

Otworzy¢ program obraébki, ktéry ma by¢ edytowany.
Ustawi¢ kursor na elemencie konturu, ktéry nalezy skasowag.
Nacisna¢ przycisk programowy "Skasuj element".

Nacisna¢ przycisk programowy "Skasu;j".
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8.5.6

Funkcja

Wywotanie konturu (CYCLEG2)

Przez edycje jest tworzone odniesienie do wybranego konturu.

S3 cztery mozliwosci wyboru wywotania konturu:

1. Nazwa konturu

Kontur znajduje sie w wywotujgcym programie gtéwnym

2. Etykiety

Kontur znajduje sie w wywolujgcym programie gtéwnym i jest ograniczony przez
wprowadzone etykiety.

3. Podprogram

Kontur znajduje sie w podprogramie w tym samym katalogu obrabianego przedmiotu.

4. Etykiety w podprogramie

Kontur znajduje sie w podprogramie i jest ograniczony przez wprowadzone etykiety.

Sposo6b postepowania

Program do wykonania obrobki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

& Tocze- 2. Nacisngc¢ przyciski programowe "Toczenie" i "Toczenie konturu".
nie
A Tocz.
== kont.
3. Nacisng¢ przyciski programowe "Kontur" i "Wywotanie konturu".
Gontour . " . "
Otworzy sie okno "Wywotanie konturu".
\ifywsolanie
konturu
4, Nalezy wpisa¢ parametry wyboru konturu.
Parametr Opis Jednostka
Wybor konturu e Nazwa konturu
Q o Etykiety
e Podprogram
o Etykiety w podprogramie
Nazwa konturu CON: nazwa konturu
Etykiety o LAB1: Etykieta 1
o LAB2: Etykieta 2
Frezowanie
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podprogramie

Parametr Opis Jednostka
Podprogram PRG: Podprogram
Etykiety w e PRG: podprogram

e LAB1: Etykieta 1
o LAB2: Etykieta 2

8.5.7

Funkcja

Warunek

Skrawanie warstwowe (CYCLE952)

Przy skrawaniu cykl uwzglednia poffabrykat, ktéra moze skfadaé sie z walca, naddatku na
konturze czesci gotowej lub z dowolnego konturu poffabrykatu. Kontur pétfabrykatu nalezy
zdefiniowac przed konturem czesci gotowej, jako oddzielny zamkniety ksztatt.

W przypadku programu G-Code jest wymagany co najmniej jeden CYCLEG2 przed
CYCLE952.

Gdy CYCLEG62 wystepuje tylko jeden raz, wowczas chodzi o kontur czesci gotowe;j.

Gdy CYCLEG62 wystepuje dwa razy, wowczas pierwsze wywotanie jest konturem

potfabrykatu, a drugie wywotanie konturem czesci gotowej (patrz tez punkt "Programowanie
(Strona 424)").

Dociggnigcie wzdtuz konturu

Aby zapobiec powstaniu nieréwnosci po obrébce zgrubnej, mozna ustawi¢ "zawsze
docigganie po konturze". Sg przy tym zbierane "stopnie", ktére pozostajg na konturze po
kazdym przejsciu. Przy pomocy ustawienia "docigganie do poprzedniego punktu przeciecia"
mozna przyspieszy¢ obrébke. Powstajgce nieréwnosci nie sg przy tym rozpoznawane i
obrabiane. Dlatego przed obrdbkg nalezy skontrolowaé program przy pomocy symulacji.

Przy ustawieniu "automatycznie" ruch narzedzia wzdtuz konturu jest wykonywany tylko
wtedy, gdy kat miedzy ostrzem i konturem przekracza okreslong wartosc. Kat jest ustalony w
danej maszynowe;.

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

Zmienna gtebokos¢ skrawania

Frezowanie

Zamiast ze statg gtebokoscig skrawania mozna pracowaé rowniez z gteboko$cig zmienna,
aby obcigzenie ostrza narzedzia nie byto stale takie samo. Dzigeki temu mozna zwiekszy¢
zywotnos$¢ narzedzia.
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Wielkos¢ procentowa dla zmiennej gtebokosci skrawania jest ustalona w danej maszynowe;.

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

Podziat na przejscia narzedzia

Jezeli chcemy unikng¢ skrawania bardzo cienkich warstw, mozna okres$la¢ podziat na
przejscia. Przy obrébce naddatek jest dzielony na poszczegdlne segmenty i dla kazdego z
tych segmentdéw podziat na przejscia nastepuje oddzielnie.

Ograniczenie obszaru obroébki

Jezeli np. w okreslonym segmencie konturu chcemy prowadzi¢ obrébke innym narzedziem,
mozna ograniczy¢ jej zakres, tak ze bedzie obrabiana tylko pozgdana czes¢ konturu. Mozna
zdefiniowac¢ od 1 do 4 linii granicznych.

Przerywanie posuwu

Gdy chcemy zapobiec powstawaniu zbyt dtugich wiéréw przy obrébce, mozna
zaprogramowac przerywanie posuwu. Parametr DI podaje droge, po przebyciu ktérej ma
nastgpi¢ przerwanie posuwu.

Obrébka pozostatego naddatku / konwencje nazw

Program G-Code

W przypadku systemoéw wielokanatowych jest do nazwy generowanych programow cykli
dotgczane "_C" i dwucyfrowy numer konkretnego kanatu, np. dla kanatu 1 "_C01".

Dlatego nazwa programu gtéwnego nie moze konczy¢ sie znakami "_C" ani dwucyfrowym
numerem. Jest to nadzorowane przez cykle.

W przypadku programow z obrébkg pozostatego naddatku nalezy przy podawaniu nazwy
pliku, ktéry zawiera zaktualizowany kontur poffabrykatu, pamieta¢, ze nazwa ta nie moze
zawierac dotaczonych znakow ("_C" i numer dwucyfrowy).

W przypadku systemoéw o jednym kanale cykle nie dokonujg rozszerzenia nazwy
generowanych programow.

Wskazéwka
Programy G-Code

W przypadku programoéw G-Code, generowane programy, ktére nie zawierajg podania
Sciezki, sg zapisywane w tym katalogu, w ktérym znajduje sie program gtowny. Nalezy przy
tym pamietaé, ze programy znajdujgce sie w katalogu, ktére majg takie same nazwy co
programy generowane, sg zastepowane.

Frezowanie
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Rodzaj obroébki

Rodzaj obrébki (zgrubna lub wykanczajgca) mozna dowolnie wybraé. Przy obrébce zgrubne;j
konturu sg generowane przejscia rownolegte o maksymalnej zaprogramowanej gtebokosci
dosuwu. Obrdbka zgrubna jest prowadzona, az do zaprogramowanego naddatku.

Przy obrébce wykanczajacej mozna dodatkowo wprowadzi¢ naddatek korekcyjny U1, tak ze
bedzie mozna wielokrotnie przeprowadzi¢ obrobke wzdtuz konturu (dodatni naddatek
korekcyjny) lub regeneracyjng (naddatek ujemny). Obrébka wykanczajgca nastepuje w tym
samym kierunku co zgrubna.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
& Tocze- 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Toczenie" i "Toczenie konturu".
nie

A Tocz.
== kont.
i —— 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Skrawanie warstwowe".
warstwowe Otworzy sie okno "Skrawanie warstwowe".

Parametry programu G-Code

PRG Nazwa programu do wygenerowania

PL O Ptaszczyzna obroébki

RP Ptaszczyzna wycofania - mm
(tylko w przypadku kierunku
obrdébki wzdtuzna,
wewnetrzna)

SC Odstep bezpieczenstwa mm

F Posuw *

Pozostaty | z kolejng obrobka pozostatego naddatku

naddatek | tak

o .
e nie

CONR Nazwa do zapisania zaktualizowanego konturu
potfabrykatu do obrébki pozostatego naddatku
- (tylko w przypadku obrébka pozostatego
naddatku "tak")

Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
Obrébka e V (obrébka zgrubna)
o e VVV (obrébka wykanczajgca)
Kierunek e Poprzecznie O e od wewnatrz na zewnatrz
obrobki .
o Wzdtuznie Q
8 e Rodwnolegle do
konturu e od zewnatrz do wewnatrz
e od strony czotowej do tylnej
e od strony tylnej do czotowe;j
—
Kierunek obrobki jest zalezny od kierunku skrawania lub wyboru narzedzia.
Potozenie e zprzodu
o o ztylu
e wewnetrzna
e zewnetrzna
D Maksymalny dosuw na gtebokos$¢ - (tylko w przypadku V) mm
DX Maksymalny dosuw na gtebokos¢ - (tylko przy obrobce rownolegtej do konturu mm
alternatywnie do D)
Na koncu przejscia nie wygtadzac nieréwnosci.
|1— Na koncu przejscia zawsze docigga¢ po konturze.
8]
|_|:_ Podziat na przejscia rownomierny
* Dociagniecie po kolejnym przejsciu
.‘_
+
9]
— Stata gtebokos¢ skrawania
— Zmienna glebokos¢ skrawania - (tylko przy ustawieniu podziatu na skrawy na
— krawedzi)
.‘_
Dz Maksymalny dosuw na gteboko$¢ - (tylko w przypadku potozenia rownolegle do mm
konturu i UX)
UXIlub U 0 Naddatek w X lub naddatek w X i Z - (tylko w przypadku V) mm
uz Naddatek w Z - (tylko w przypadku UX) mm
DI W przypadku zera: przejscie ciagte - (tylko w przypadku V) mm
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
BL Q Opis péifabrykatu (tylko przy V)
e Walec (opis przez XD, ZD)
o Naddatek (XD i ZD na konturze czesci gotowej)
¢ Kontur (dodatkowe wywotanie CYCLEG2 z konturem péifabrykatu - np. ksztatt
odlewu)
XD - (tylko w przypadku obrébki V) mm
- (tylko przy opisie pétfabrykatu, jako walec lub naddatek)
e Przy opisie potfabrykatu jako walec
— Wariant absolutnie:
Wymiar walca & (abs)
— Wariant przyrostowo:
Naddatek (ink) do maksymalnych wartosci konturu czesci gotowej CYCLEG2
e Przy opisie potfabrykatu poprzez naddatek
— Naddatek na konturze czesci gotowej CYCLEG2 (ink)
ZD - (tylko w przypadku obrébki V) mm
- (tylko przy opisie potfabrykatu, jako walec lub naddatek)
e Przy opisie potfabrykatu jako walec
— Wariant absolutnie:
Wymiar walca (abs)
— Wariant przyrostowo:
Naddatek (ink) do maksymalnych warto$ci konturu czesci gotowej CYCLEG2
e Przy opisie péifabrykatu poprzez naddatek
— Naddatek na konturze czesci gotowej CYCLEGB2 (ink)
Naddatek Naddatek na obrébke potwykanczajaca - (tylko w przypadku VVV)
o tak
U1 naddatek na konturze
e nie
U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm
o Wartos¢ dodatnia: Naddatek korekcyjny pozostaje
o Wartos¢ ujemna: Naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo oprécz
naddatku na obrébke wykanczajacg
Ograniczenie Q Ograniczenie obszaru obrobki
o tak
e nie
tylko przy "ograniczenie tak": mm
XA 1. granica XA &
XB L 2. granica XB & (abs) lub 2. granica wzgledem XA (ink)
ZA 1. granica ZA
B O 2. granica ZB (abs) lub 2. granica wzgledem ZA (ink)
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
Podciecia Obrébka podcie¢

o tak

e nie
FR Posuw zagtebiania dla podciecia *

* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu

8.5.8 Skrawanie warstwowe (CYCLE952)

Funkcja

Przy pomocy funkcji "Skrawanie warstwowe" mozna obrabia¢ naddatek, ktéry pozostat przy
skrawaniu do konturu.

Przy skrawaniu do konturu cykl automatycznie rozpoznaje pozostaty naddatek i generuje
zaktualizowany kontur péifabrykatu. W przypadku programu G-Code przy skrawaniu
pozostatego naddatku musi zosta¢ zaprogramowane "tak". Materiat, ktory pozostat jako
naddatek na obrébke wykanczajaca, nie jest traktowany jako pozostaty naddatek. Przy
pomocy funkgcji "Skrawanie pozostaty" mozna obrobi¢ nadmierny naddatek przy pomocy
odpowiedniego narzedzia.

Funkcja "Skrawanie pozostaty" jest opcjg programowa.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrobki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

& Tocze- 2. Nacisnag¢ przyciski programowe "Toczenie" i "Toczenie konturu".
nie
A Tocz.
== kont.
T Skrwarst || O Nacisng¢ przycisk programowy "Skrawanie pozostaty".
pozost. Otworzy sie okno "Skrawanie warstwowe pozostaty naddatek”.

Frezowanie
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Parametry programu G-Code

PRG Nazwa programu do wygenerowania
PL QD Ptaszczyzna obrobki
RP Ptaszczyzna wycofania - mm
(tylko w przypadku kierunku
obrébki wzdtuzna,
wewnetrzna)
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw *
CON Nazwa zaktualizowanego konturu pétfabrykatu
do obrobki pozostatego naddatku (bez
dotaczonego znaku "_C" i dwucyfrowego
numeru)
Pozostaty | z kolejng obrébka pozostatego naddatku
naddatek | tak
o .
* nie
CONR Nazwa do zapisania zaktualizowanego konturu
potfabrykatu do obrébki pozostatego naddatku
- (tylko w przypadku obrébka pozostatego
naddatku "tak™)
Parametr Opis Jednostka
Obroébka e V (obrébka zgrubna)
© e VVV (obrébka wykanczajgca)
Kierunek e Poprzecznie © e od wewnatrz na zewnatrz
obrébki o Wzdluznie Q e od zewnatrz do wewnatrz
9] e Roéwnolegle do e od strony czotowej do tylnej
konturu 'O e od strony tylnej do czotowej
Kierunek obrobki jest zalezny od kierunku skrawania lub wyboru narzedzia.
Potozenie e zprzodu
QO e Zztytu
e wewnetrzna
e zewnetrzna
D Maksymalny dosuw na gteboko$¢ - (tylko w przypadku V) mm
XDA 1. Granica wcinania narzedzia (abs) — (tylko przy poprzecznym kierunku obrébki) mm
XDB 2. Granica wcinania narzedzia (abs) — (tylko przy poprzecznym kierunku obrébki) mm
DX Maksymalny dosuw na gteboko$¢ - (tylko przy obrébce réwnolegtej do konturu mm
alternatywnie do D)
0 Na koncu przejscia nie wygtagdzac nieréwnosci.
Na koncu przejscia zawsze dociggac po konturze.
O Podziat na przejscia rownomierny
Dociggniecie po kolejnym przejsciu
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
0 tylko przy ustawieniu podziatu na przejscia na krawedzi:

Stata gleboko$¢ skrawania

Zmienna gtebokos¢ skrawania
Naddatek © Naddatek na obrébke potwykanczajacg - (tylko w przypadku VVV) s

o tak

U1 naddatek na konturze

e nie
U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm

o Wartos¢ dodatnia: Naddatek korekcyjny pozostaje

o Wartos¢ ujemna: Naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo oprécz

naddatku na obrobke wykanczajaca

Ograniczenie J Ograniczenie obszaru obrébki

o tak

* nie

tylko przy "ograniczenie tak": mm
XA 1. granica XA &
XB L 2. granica XB & (abs) lub 2. granica wzgledem XA (ink)
ZA 1. granica ZA
ZBQ 2. granica ZB (abs) lub 2. granica wzgledem ZA (ink)
Podciecia i Obrodbka podcie¢

o tak

* nie
FR Posuw zagtebiania dla podciecia *

* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
444 Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Programowanie funkcji technologicznych (cykii)
8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

8.5.9 Wcinanie (CYCLE952)

Funkcja
Jezeli trzeba wykonac¢ dowolnie uformowane wytoczenie, nalezy uzy¢ funkcji "Wcinanie".
Zanim zaprogramujemy wybranie, nalezy najpierw wprowadzi¢ jego kontur.

Jezeli wybranie jest szersze, niz aktywne narzedzie, jest obrabiane w wielu przejsciach.
Narzedzie jest przy kazdym wcieciu przesuwane o (maksymalnie) 80% swojej szerokosci.

Poéffabrykat

Przy wcinaniu cykl uwzglednia pétfabrykat, ktéry moze sktadac sie z walca, naddatku na
konturze czesci gotowej lub z dowolnego konturu potfabrykatu.

Warunek

W przypadku programu G-Code jest wymagany co najmniej jeden CYCLEG2 przed
CYCLE952.

Gdy CYCLEBG2 wystepuje tylko jeden raz, wowczas chodzi o kontur czesci gotowe;j.

Gdy CYCLEBG62 wystepuje dwa razy, wéwczas pierwsze wywotanie jest konturem
potfabrykatu, a drugie wywotanie konturem czesci gotowej (patrz tez punkt "Programowanie
(Strona 424)").

Ograniczenie obszaru obrébki

Jezeli np. w okreslonym segmencie konturu chcemy prowadzi¢ obrébke innym narzedziem,
mozna ograniczy¢ jej zakres, tak ze bedzie obrabiana tylko pozgdana czes¢ konturu.

Przerywanie posuwu

Gdy chcemy zapobiec powstawaniu zbyt dtugich wiéréw przy obrébce, mozna
zaprogramowac przerywanie posuwu.

Rodzaj obrébki
Rodzaj obrébki (zgrubna lub wykahczajgca) mozna dowolnie wybrac.

Doktadniejsze informacje mozna przeczyta¢ w punkcie "Skrawanie warstwowe".
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
& Tocze- 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Toczenie" i "Toczenie konturu".
nie

A Tocz.
= kont.

T 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wcinanie".

poprz. Otworzy sie okno "Wcinanie".

Parametry programu G-Code

PRG Nazwa programu do wygenerowania

PL ©Q Ptaszczyzna obrobki

RP Ptaszczyzna wycofania - mm
(tylko w przypadku kierunku
obrébki wzdtuzna,

wewnetrzna)
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw *

Pozostaty | z kolejng obrébka pozostatego naddatku
naddatek

o tak
o .
e nie
CONR Nazwa do zapisania zaktualizowanego konturu
poétfabrykatu do obrébki pozostatego naddatku
- (tylko w przypadku obrébka pozostatego
naddatku "tak")
Parametr Opis Jednostka
Obrobka eV (obrébka zgrubna)
o e VVV (obrébka wykanczajgca)
Kierunek e poprzecznie
obrébki .
e podtuznie
8]
Potozenie e zprzodu
Q o ztylu
e wewnetrzna
e zewnetrzna
D Maksymalny dosuw na gtebokos¢ - (tylko w przypadku V) mm
XDA 1. Granica wcinania narzedzia (abs) — (tylko przy poprzecznym kierunku obrdbki) mm
XDB 2. Granica wcinania narzedzia (abs) — (tylko przy poprzecznym kierunku obrdbki) mm
UXIlub U iQ Naddatek w X lub naddatek w X i Z - (tylko w przypadku V) mm
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
uz Naddatek w Z - (tylko w przypadku UX) mm
DI W przypadku zera: przejscie ciagte - (tylko w przypadku V) mm
BL Opis pétfabrykatu (tylko przy V)
e Walec (opis przez XD, ZD)
e Naddatek (XD i ZD na konturze czesci gotowej)
e Kontur (dodatkowe wywotanie CYCLEG2 z konturem péifabrykatu - np. ksztatt
odlewu)
XD - (tylko w przypadku obrébki V) mm
- (tylko przy opisie pétfabrykatu, jako walec lub naddatek)
e Przy opisie péifabrykatu jako walec
— Wariant absolutnie:
Wymiar walca & (abs)
— Wariant przyrostowo:
Naddatek (ink) do maksymalnych wartosci konturu czesci gotowej CYCLEG2
e Przy opisie pétfabrykatu poprzez naddatek
— Naddatek na konturze czesci gotowej CYCLEG2 (ink)
ZD - (tylko w przypadku obrébki V) mm
- (tylko przy opisie poifabrykatu, jako walec lub naddatek)
e Przy opisie péifabrykatu jako walec
— Wariant absolutnie:
Wymiar walca (abs)
— Wariant przyrostowo:
Naddatek (ink) do maksymalnych wartosci konturu czesci gotowej CYCLEG2
e Przy opisie pétfabrykatu poprzez naddatek
— Naddatek na konturze czesci gotowej CYCLEG2 (ink)
Naddatek © Naddatek na obrobke pétwykanczajaca - (tylko w przypadku VVV) mm
o tak
U1 naddatek na konturze
e nie
U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm
o Wartos¢ dodatnia: Naddatek korekcyjny pozostaje
e Wartos¢ ujemna: Naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo oprocz
naddatku na obrébke wykanczajaca
Ograniczenie J Ograniczenie obszaru obrobki
o tak
e nie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
tylko przy "ograniczenie tak": mm

XA 1. granica XA &

XB L 2. granica XB & (abs) lub 2. granica wzgledem XA (ink)

ZA 1. granica ZA

ZB L 2. granica ZB (abs) lub 2. granica wzgledem ZA (ink)

N Liczba rowkow

DP Odstep pomigdzy rowkami (ink) mm

* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu

8.5.10 Obrébka wcinaniem pozostatego naddatku (CYCLE952)

Funkcja

Jezeli nalezy obrobi¢ naddatek, ktory pozostat po wcinaniu, nalezy uzy¢ funkcji "Wcinanie
pozostaty naddatek".

W przypadku programu G-Code nalezy przedtem wybra¢ funkcje "Wcinanie pozostaty
naddatek". Materiat, ktéry pozostat jako naddatek na obrobke wykanczajgca, nie jest
traktowany jako pozostaty naddatek. Przy pomocy funkcji "Wcinanie pozostaty naddatek”
mozna obrabia¢ pozostaly naddatek przy pomocy odpowiedniego narzedzia.

Funkcja "Wcinanie pozostaty naddatek" jest opcjg programowa.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

& Tocze- 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Toczenie" i "Toczenie konturu®.
ne
A Tocz.
= _kont.
Toczenie 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Wcinanie pozostaty".
pop. poz. Otworzy sie okno "Wcinanie pozostaty naddatek".
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Parametry programu G-Code
PRG Nazwa programu do wygenerowania
PL QD Ptaszczyzna obrobki
RP Ptaszczyzna wycofania - mm
(tylko w przypadku
wzdtuznego kierunku
obrobki)
SC Odstep bezpieczenstwa mm
F Posuw *
CON Nazwa zaktualizowanego konturu pétfabrykatu
do obrobki pozostatego naddatku (bez
dotaczonego znaku "_C" i dwucyfrowego
numeru)
Pozostaty | z kolejng obrébka pozostatego naddatku
naddatek | tak
o e nie
CONR Nazwa do zapisania zaktualizowanego konturu
potfabrykatu do obrébki pozostatego naddatku
- (tylko w przypadku obrébka pozostatego
naddatku "tak™)
Parametr Opis Jednostka
Obrébka e V (obrébka zgrubna)
© e VVV (obrébka wykanczajgca)
Kierunek e poprzecznie
obrabki -
e podtuznie
o
Potozenie e zprzodu
O o ztylu
e wewnetrzna
e zewnetrzna
D Maksymalny dosuw na gtebokosc - (tylko w przypadku V) mm
XDA 1. Granica wcinania narzedzia (abs) — (tylko przy poprzecznym kierunku obrobki) mm
XDB 2. Granica wcinania narzedzia (abs) — (tylko przy poprzecznym kierunku obrébki) mm
UXIlub U Naddatek w X lub naddatek w X'i Z - (tylko w przypadku V) mm
uz Naddatek w Z - (tylko w przypadku UX) mm
DI W przypadku zera: przejscie ciagte - (tylko w przypadku V) mm
Naddatek Naddatek na obrébke potwykanczajgca - (tylko w przypadku VVV) mm
o tak
U1 naddatek na konturze
e nie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)
8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm
e Wartos¢ dodatnia: Naddatek korekcyjny pozostaje
o Wartos¢ ujemna: Naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo oprocz naddatku
na obrobke wykanczajaca
Ograniczenie Q Ograniczenie obszaru obrobki
o tak
e nie
tylko przy "ograniczenie tak": mm
XA 1. granica XA &
XB 0 2. granica XB & (abs) lub 2. granica wzgledem XA (ink)
ZA 1. granica ZA
ZB 0 2. granica ZB (abs) lub 2. granica wzgledem ZA (ink)
N Liczba rowkow
DP Odstep pomiedzy rowkami (ink) mm

* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

8.5.11 Toczenie wcinaniem (CYCLE952)

Funkcja
Przy pomocy funkcji "Toczenie wcinaniem" mozna wykona¢ dowolnie uksztattowane wciecie.

W przeciwienstwie do wcinania w przypadku toczenia wcinaniem po kazdym wcieciu
nastepuje rowniez skrawanie boczne, tak ze czas obrébki jest znacznie krétszy. W
przeciwienstwie do skrawania warstwowego mozna przy toczeniu wcinaniem obrabiac
réwniez kontury, w przypadku ktorych jest konieczne prostopadie zagtebianie narzedzia.

Do toczenia wcinaniem potrzebne jest specjalne narzedzie. Zanim zostanie
zaprogramowany cykl "Toczenie wcinaniem", konieczne jest najpierw wprowadzenie
zadanego konturu.

Warunek

W przypadku programu G-Code jest wymagany co najmniej jeden CYCLEG2 przed
CYCLE952.

Gdy CYCLEBG2 wystepuje tylko jeden raz, wowczas chodzi o kontur czesci gotowe;j.

Gdy CYCLEBG62 wystepuje dwa razy, wéwczas pierwsze wywotanie jest konturem
potfabrykatu, a drugie wywotanie konturem czesci gotowej (patrz tez punkt "Programowanie
(Strona 424)").

Ograniczenie obszaru obrébki

Jezeli np. w okreslonym segmencie konturu chcemy prowadzi¢ obrébke innym narzedziem,
mozna ograniczy¢ jej zakres, tak ze bedzie obrabiana tylko pozgdana czes¢ konturu.

Przerywanie posuwu

Gdy chcemy zapobiec powstawaniu zbyt dtugich wiéréw przy obrébce, mozna
zaprogramowac przerywanie posuwu.

Rodzaj obrébki
Rodzaj obrébki (zgrubna lub wykahczajgca) mozna dowolnie wybrac.

Doktadniejsze informacje mozna przeczyta¢ w punkcie "Skrawanie warstwowe".
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
& Tocze- 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Toczenie" i "Toczenie konturu".
nie
A Tocz.
== kont.
3. Nacisng¢ przycisk programowy "Toczenie wcinaniem".
Tocz. poprz

Otworzy sie okno "Toczenie wcinaniem".

Parametry programu G-Code

PRG Nazwa programu do wygenerowania
PL QO Ptaszczyzna obrobki
RP Ptaszczyzna wycofania - mm
(tylko w przypadku
wzdtuznego kierunku
obrobki)
SC Odstep bezpieczenstwa mm
Pozostaly | z kolejng obrébka pozostatego naddatku
naddatek tak
o e nie
CONR Nazwa do zapisania zaktualizowanego konturu
poétfabrykatu do obrébki pozostatego naddatku
- (tylko w przypadku obrébka pozostatego
naddatku "tak")
Parametr Opis Jednostka
FX Posuw w kierunku X *
Fz Posuw w kierunku Z *
Obrébka e V (obrébka zgrubna)
o e VVV (obrébka wykanczajgca)
Kierunek e poprzecznie
obrébki L.
e podiuznie
o
Potozenie e Zzprzodu
O e ztylu
e wewnetrzna
e zewnetrzna
D Maksymalny dosuw na gtebokosc - (tylko w przypadku V) mm
XDA 1. Granica wcinania narzedzia (abs) — (tylko przy poprzecznym kierunku obrdbki) mm
Frezowanie
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)
8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
XDB 2. Granica wcinania narzedzia (abs) — (tylko przy poprzecznym kierunku obrébki) mm
UXIlub U Naddatek w X lub naddatek w X i Z - (tylko w przypadku V) mm

uz Naddatek w Z - (tylko w przypadku UX) mm

DI W przypadku zera: przejscie ciggte - (tylko w przypadku V) mm

BL Opis poifabrykatu (tylko przy V)

e Walec (opis przez XD, ZD)
e Naddatek (XD i ZD na konturze czesci gotowej)

e Kontur (dodatkowe wywotanie CYCLEG2 z konturem péffabrykatu - np. ksztatt
odlewu)

XD ©Q - (tylko w przypadku obrobki V) mm
- (tylko przy opisie poffabrykatu, jako walec lub naddatek)
e Przy opisie péifabrykatu jako walec
— Wariant absolutnie:
Wymiar walca & (abs)
— Wariant przyrostowo:

Naddatek (ink) do maksymalnych wartosci konturu czesci gotowej CYCLEG2
e Przy opisie poifabrykatu poprzez naddatek
— Naddatek na konturze czesci gotowej CYCLEG2 (ink)

ZD - (tylko w przypadku obrdbki V) mm
- (tylko przy opisie poffabrykatu, jako walec lub naddatek)
e Przy opisie péifabrykatu jako walec
— Wariant absolutnie:
Wymiar walca (abs)
— Wariant przyrostowo:

Naddatek (ink) do maksymalnych wartosci konturu czesci gotowej CYCLEG2
e Przy opisie poifabrykatu poprzez naddatek
— Naddatek na konturze czesci gotowej CYCLEG2 (ink)

Naddatek Naddatek na obrébke potwykanczajgca - (tylko w przypadku VVV) mm
o tak

U1 naddatek na konturze

e nie

U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm
e Wartos¢ dodatnia: Naddatek korekcyjny pozostaje

¢ Wartos¢ ujemna: Naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo oprécz naddatku
na obrobke wykanczajaca
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Ograniczenie Ograniczenie obszaru obrébki
o tak
e nie
tylko przy "ograniczenie tak": mm
XA 1. granica XA &
XB L 2. granica XB & (abs) lub 2. granica wzgledem XA (ink)
ZA 1. granica ZA
ZB L 2. granica ZB (abs) lub 2. granica wzgledem ZA (ink)
N Liczba rowkow
DP Odstep pomiedzy rowkami mm

* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
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Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.5.12

Funkcja

8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Toczenie wcinaniem pozostatego naddatku (CYCLE952)

Jezeli chcemy obrabia¢ materiat, ktéry pozostat przy toczeniu wcinaniem, nalezy uzy¢ funkc;ji
"Toczenie wcinaniem pozostatego naddatku™.

W przypadku programu G-Code wybrac funkcje w oknie. Materiat, ktéry pozostat jako
naddatek na obrobke wykanczajaca, nie jest traktowany jako pozostaty naddatek. Przy
pomocy funkcji "Toczenie wcinaniem pozostatego naddatku" mozna obrabiac¢ pozostaty
naddatek przy pomocy odpowiedniego narzedzia.

Funkcja "Toczenie wcinaniem pozostaty naddatek" jest opcjg programowa.

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrobki lub program ShopTurn jest utworzony i
jestesmy w edytorze.

o Tocze- 2. Nacisngc¢ przyciski programowe "Toczenie" i "Toczenie konturu".
nie
A Tocz.
= _kont.
[ Toczenie S Nacisng¢ przycisk programowy "Toczenie wcinaniem pozostatego

pop.poz. naddatku".
Otworzy sie okno "Toczenie wcinaniem pozostatego naddatku".

Parametry programu G-Code

PRG Nazwa programu do wygenerowania
PL QD Ptaszczyzna obrobki
RP Ptaszczyzna wycofania - mm
(tylko w przypadku
wzdtuznego kierunku
obrobki)
SC Odstep bezpieczenstwa mm
Pozostaty | z kolejng obrébka pozostatego naddatku
naddatek | tak
o e nie
CONR Nazwa do zapisania zaktualizowanego konturu
potfabrykatu do obrébki pozostatego naddatku
- (tylko w przypadku obrébka pozostatego
naddatku "tak")
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8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
FX Posuw w kierunku X *
Fz Posuw w kierunku Z *
Obrobka e V (obrébka zgrubna)
o e VVV (obrébka wykanczajaca)
Kierunek e poprzecznie
obrobki e podtuznie
o
Potozenie e Zzprzodu
o o ztylu
e wewnetrzna
e zewnetrzna
D Maksymalny dosuw na gtebokos¢ - (tylko w przypadku V) mm
UXIlub U iQ Naddatek w X lub naddatek w X i Z - (tylko w przypadku V) mm
uz Naddatek w Z - (tylko w przypadku UX) mm
XDA 1. Granica wcinania narzedzia & (abs) — (tylko strona czotowa lub strona tylna) mm
XDB 2. Granica wcinania narzedzia & (abs) — (tylko strona czotowa lub strona tylna) mm
Naddatek © Naddatek na obrobke wykanczajgca wstepng
o tak
U1 naddatek na konturze
e nie
DI W przypadku zera: przejscie ciagte - (tylko w przypadku V) mm
XD - (tylko przy opisie potfabrykatu, jako walec lub naddatek) mm
e Przy opisie péifabrykatu jako walec
— Naddatek lub $rednica walca & (abs)
— Naddatek lub Srednica walca (ink)
e Przy opisie poifabrykatu poprzez naddatek
— Naddatek na konturze & (abs)
— Naddatek na konturze (ink)
ZD - (tylko przy opisie potfabrykatu, jako walec lub naddatek) mm
e Przy opisie péifabrykatu jako walec
Naddatek lub wymiar walca (abs lub ink)
e Przy opisie pétfabrykatu poprzez naddatek
Naddatek na konturze (abs lub ink)
U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm
e Wartos¢ dodatnia: Naddatek korekcyjny pozostaje
e Wartos¢ ujemna: Naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo oprocz
naddatku na obrébke wykanczajgca
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8.5 Toczenie konturu - tylko w przypadku programow G-Code

Parametr Opis Jednostka
Ograniczenie Ograniczenie obszaru obrobki
o o tak
e nie
tylko przy "ograniczenie tak": mm
XA 1. granica XA &
XB L 2. granica XB & (abs) lub 2. granica wzgledem XA (ink)
ZA 1. granica ZA
B O 2. granica ZB (abs) lub 2. granica wzgledem ZA (ink)
N Liczba wcie¢
DP Odstep pomiedzy rowkami (ink) mm
* Jednostka posuwu, jak zaprogramowano przed wywotaniem cyklu
Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAQ 457




Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.6 Dalsze cykle i funkcje

8.6

8.6.1

Dalsze cykle i funkcje

Skret ptaszczyzna/narzedzie (CYCLES800)

Cykl skretu CYCLES8O00 stuzy do skretu na dowolng powierzchnie, aby jg obrabiac lub
mierzy¢. W tym cyklu aktywne punkty zerowe obrabianego przedmiotu i korekcje narzedzi sg
przy uwzglednieniu tancucha kinematycznego maszyny, poprzez wywotanie odpowiednich
funkcji NC, przeliczane na powierzchnie skosna i pozycjonowane sg osie obrotowe (do
wyboru).

Skret moze nastepowac:

® pojedynczymi osiami

® poprzez kat przestrzenny

® poprzez kat projekciji

® bezposrednio

Przed pozycjonowaniem osi obrotowych mozna wykonac¢ odsuniecie w osiach liniowych.
Skret warunkuje zawsze trzy osie geometryczne.

W standardzie do dyspozycji dostepne sg nastepujgce funkcje

® 3+ 2 osie obrobka skosna i

® orientowany nosnik narzedzi

jest do dyspozyciji.

Przylozenie/zorientowanie narzedzia w przypadku programu G-Code

Funkcja "Skret" posiada rowniez funkcje "Przystawka narzedziowa" i "orientowane narzedzie
frezarskie". Przy ustawieniu i orientowaniu, uktad wspétrzednych (WKS) w przeciwienstwie
do skretu nie jest jednoczesnie obracany.

Warunki do wywotania cyklu skretu

458

Przed 1. wywotaniem cyklu skretu w programie gldbwnym powinno zosta¢ zaprogramowane
narzedzie (ostrze narzedzia D > 0) i przesuniecie punktu zerowego (NPW), z ktérym
obrabiany przedmiot zostat zadrapany lub zmierzony.

Przyktad:

N1 T1D1

N2 M6

N3 G17 G54

N4 cycLesoo¢(i,"",0,57,0,0,0,0,0,0,0,0,0,1,0,1)) ;skret ZERO na
;potozenie podstawowe
;kinematyki maszyny

N5 WORKPIECE(,,,,"BOX",0,0,50,0,0,0,100,100) ;ustalenie czes$ci surowe]j dla
;symulacji i
;symulacji w czasie
rzeczywistym
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W przypadku maszyn, w ktorych jest wywotany skret, kazdy program gtéwny powinien
rozpoczynac sie od skretu z potozenia podstawowego maszyny.

Definicja czesci surowej (WORKPIECE) odnosi sie zawsze do aktywnego przesunigecia
punktu zerowego. W przypadku programéw, ktére uzywajg funkcji "Skret", musi wiec przed
zdefiniowaniem czesci surowej nastgpic skret do pozycji zerowej. W przypadku programow
ShopMill czes¢ surowa w nagtowku programu jest automatycznie pobierana w stanie nie
skreconym.

W cyklu skretu przesuniecie punktu zerowego (NPV), jak tez przesunigcia i obroty
parametréw CYCLEB8O00 sa przeliczane na odpowiednig ptaszczyzne obrdbki. Przesunigcie
punktu zerowego pozostaje zachowane. Przesuniecia i obroty sg zapisywane we "frame
systemowych", "frame skretu" (wyswietlenie pod parametry/przesuniecia punktu zerowego):

e Uktad odniesienia narzedzia ($P_TOOLFRAME)

e Uktad Odniesienia stotu obrotowego ($P_PARTFRAME)

e Uktad odniesienia obrabianego przedmiotu ($P_WPFRAME)

Aktualna ptaszczyzna obrébki (G17, G18, G19) jest uwzgledniana przez cykl skretu.
Skret na ptaszczyzne obrébki lub ptaszczyzne pomocnicza obejmuje zawsze 3 kroki:
® Przesunigcie WKS przed obrotem

® Obrét WKS (pojedynczymi osiami, ...)

® Przesuniecie WKS po obrocie

Przesuniecia wzgl. obroty odnoszg sie do uktadu wspétrzednych X, Y, Z obrabianego
przedmiotu i sg dlatego niezalezne od maszyny (za wyjatkiem skretu "o$ obrotowa
bezposrednio”).

W cyklu skretu nie sg uzywane frame programowe. Frame programowane przez
uzytkownika sg uwzgledniane przy skrecie addytywnym.

Przy skrecie na nowg ptaszczyzne skretu programowane frame sg kasowane. Na
ptaszczyznie skretu sg mozliwe dowolne obrébki, np. przez wywotywanie cykli
standardowych lub cykli pomiarowych.

Po przerwaniu programu lub po zaniku zasilania pozostaje aktywna ostatnia ptaszczyzna
skretu. Zachowanie sie w przypadku przerwania lub "power-on" jest ustawiane w danych
maszynowych.

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

Frezowanie
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Szukanie bloku w przypadku skret ptaszczyzna / skret narzedzie

Przy szukaniu bloku z obliczaniem po NC-Start sg najpierw wstepnie pozycjonowane
automatyczne osie obrotowe aktywnego zestawu danych skretu, a nastepnie
pozycjonowane pozostate osie maszyny. Nie obowigzuje to, gdy jest aktywna transformacja
typu TRACYL lub TRANSMIT po szukaniu bloku. W tym przypadku ruch nastepuje
réwnoczesnie do wszystkich wynikowych pozycji we wszystkich osiach.

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

Orientowanie narzedzi

W odrdéznieniu od "skret ptaszczyzna" przy "skret narzedzie" lub "orientacja narzedzie
frezarskie" nie dziata zaden obrét w aktywnym tancuchu frame (WKS). Dziatajg tylko
przesuniecia obliczone przez NC i odpowiednia orientacja narzedzia.

Maksymalny zakres kgtowy w przypadku "orientowanie narzedzie frezarskie" jest
ograniczony przez zakres ruchu uczestniczacych osi obrotowych.

Nazwa zestawu danych Skretu

Wybor zestawu danych skretu lub jego odwotanie.

Wybor mozna wytgczy¢ w danej maszynowe;.

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

Dosuniecie do punktu obrébki

Odsunigcie

460

Przy dosuwaniu do zaprogramowanej obrébki w ptaszczyznie skreconej moze w najbardziej
niekorzystnych przypadkach nastepowac dojscie do programowych wytgcznikow
krancowych. Powyzej ptaszczyzny wycofania System wykonuje w takim przypadku ruch
wzdtuz programowych wytgcznikow krancowych. W przypadku naruszenia ponizej
ptaszczyzny wycofania program jest dla bezpieczenstwa przerywany i wyswietlany jest
alarm. Aby temu zapobiec, mozna przed skretem dosuna¢ narzedzie w ptaszczyznie X/Y
mozliwie blisko do punktu startowego obrobki lub zdefiniowac ptaszczyzne wycofania blizej
obrabianego przedmiotu.

Przed wykonaniem skretu osi mozna odsung¢ narzedzie do bezpiecznej pozyciji. Ustalenie
jakie warianty odsuniecia sg do dyspozycji, dokonywane jest przed uruchomieniem.

Tryb odsunigcia dziata modalnie. Przy zmianie narzedzia lub po szukaniu bloku uzywany jest
ostatnio ustawiony tryb odsuniecia.

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

/\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo kolizji

Nalezy tak wybrac pozycje odsuniecia, aby przy skrecie nie mogta wystgpic kolizja miedzy
narzedziem, a obrabianym przedmiotem.

Ptaszczyzna skretu (tylko w przypadku programowania w G-Code)
® nowe

Dotychczasowe "frame skretu" i "frame programowe" sg kasowane, a wartosci
zdefiniowane w polu edycji tworzg nowy "frame skretu”.

Kazdy program gtéwny musi rozpoczynac sie od cyklu skretu z "Ptaszczyzna skretu
nowa" aby zagwarantowac, ze nie bedzie aktywny zaden frame skretu z innego
programu.

e addytywne
Frame skretu nakfada sie addytywnie na frame skretu ostatniego cyklu skretu.

Jezeli w programie jest zaprogramowanych wiele cykli skretu, a miedzy nimi sg aktywne
dodatkowo programowane frame (np. AROT ATRANS), sg one uwzgledniane we frame
skretu.

Jezeli aktualnie dziatajgce PPZ zawiera obroty, np. w wyniku uprzedniego pomiaru
obrabianego przedmiotu, uwzgledniane sg one w cyklu skretu.

Tryb skretu
Skret moze nastapi¢ osiami, przez kat przestrzenny lub przez kat rzutu lub bezposrednio.
Jakie warianty skretu sg do dyspozycji, ustala producent maszyny przy ustawianiu funkc;ji
"Skret ptaszczyzna/skret narzedzie".
Producent maszyny
{E’:} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
Frezowanie

Podrecznik uzytkownika, 09/2011, BFC5398-7CP40-2NAO 461



Programowanie funkcji technologicznych (cykii)
8.6 Dalsze cykle i funkcje

® pojedynczymi osiami

W przypadku skretu pojedynczymi osiami uktad wspétrzednych jest obracany kolejno
wokot poszczegolnych osi, przy czym kazdy obrot bazuje sie na poprzednim. Kolejnosc
osi wspotrzednych mozna dowolnie wybrac.

e Kat przestrzenny

Przy skrecie poprzez kat przestrzenny najpierw nastepuje obrét wokét osi Z, a nastepnie
wokét osi Y. Drugi obrét wychodzi od pierwszego.

e Kat projekc;ji

Przy skrecie przy pomocy kata projekcji warto$¢ katowa skreconej powierzchni podlega
rzutowi na pierwsze obydwie osie prostokatnego uktadu wspétrzednych. Kolejnosé
obrotow osi mozna dowolnie wybrag.

Trzeci obrot naktada sie na obrét poprzedni. Przy zastosowaniu kata projekcji nalezy
uwzgledni¢ aktywna ptaszczyzne i orientacje narzedzia:

— Przy G17 kat projekcji XY, 3. obrot wokot Z
— Przy G18 kat projekcji ZX, 3. obrét wokét Y
— Przy G19 kat rzutu YZ, 3. obrét wokét X.

Przy programowaniu katow rzutu wokdt XY lub YX nowa os$ X skreconego uktadu
wspotrzednych lezy w starej ptaszczyznie Z-X.

Przy programowaniu katow rzutu wokot XZ lub ZX nowa o$ Z skreconego ukfadu
wspotrzednych lezy w starej ptaszczyznie Y-Z.

Przy programowaniu katow rzutu wokdt YZ lub ZY nowa o$ Y skreconego uktadu
wspotrzednych lezy w starej ptaszczyznie X-Y.

® bezposrednio

Przy skrecie bezposrednim sg podawane pozgdane pozycje osi obrotowych. HMI oblicza
z tego odpowiedni nowy uktad wspétrzednych. O$ narzedzia jest orientowana w kierunku
Z. Wynikowy kierunek osi X i Y mozna okresli¢ przez ruch osiami.

Wskazoéwka
Kierunek obrdbki

Za kazdym razem dodatni kierunek obrotu przy roznych wariantach skretu mozna
odczytac z obrazéw pomocy.

Kolejnosé osi
Kolejnos¢ osi, wokét ktérych nastepuje obrot:
XYZ lub XZY lub YXZ lub YZX lub ZXY lub ZYX

Frezowanie
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Kierunek (minus/plus)

Frezowanie

Odniesienie kierunku ruchu osi obrotowej 1 lub 2 aktywnego zestawu danych skretu
(kinematyka maszyny). Przez katowy zakres ruchu osi obrotowych kinematyki maszyny NC
oblicza dwa mozliwe rozwigzania zaprogramowanego w CYCLES800 obrotu / przesunigcia.
Przy tym najczesciej tylko jedno rozwigzanie jest technologicznie sensowne. Rozwigzania
réznig sie zawsze o 180 stopni. Wybér, wedtug ktérego z obydwu mozliwych rozwigzan ma
nastgpic ruch, nastepuje przez wybor kierunku "minus” lub "plus”.

® "Minus" —» mniejsza wartos¢ osi obrotowej
® "Plus" —» wieksza wartos¢ osi obrotowej

Réwniez w potozeniu podstawowym (biegunowym) kinematyk maszyn NC oblicza dwa
rozwigzania i nastepuje dosuniecie przez CYCLEB800. Odniesieniem jest o$ obrotowa, ktéra
przy uruchamianiu funkcji "Skret" zostata ustawiona jako odniesienie kierunkowe.

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

Jezeli jednego z tych potozen nie mozna uzyskaé¢ z powoddw mechanicznych, zostaje
automatycznie wybrane potozenie alternatywne, niezaleznie od ustawienia w parametrze
"Kierunek".

Przykiad:
e Kinematyka maszyny z gtowicq skretng i stotem skretnym.
Gtowica skretna z osig obrotowg 1 (B) wykonuje ruch obrotowy wokét osi Y maszyny.
® Zakres ruchu kgtowego osi obrotowej B od -90 do +90 stopni.
® Stot obrotowy z osig obrotowg 2 (C) wykonuje ruch obrotowy wokét osi Z maszyny.
® Katowy zakres ruchu osi obrotowej 2 (C) od 0 do 360 stopni (modulo 360).

® Producent maszyny podczas uruchamiania cyklu skretu ustawit odniesienie kierunku na
0$ obrotowg 1 (B).

® W cyklu skretu jest programowany obrét wokot X (WKS) wynoszacy 10 stopni.

Na ponizszym rysunku maszyna jest przedstawiona w potozeniu podstawowym
(biegunowym) kinematyki (B = 0 C = 0).
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Narzedzie

e Kierunek "-" (minus)
— O$ obrotowa B wykonuje ruch w kierunku ujemnym (czerwona strzatka) na -10 stopni.
— O$ obrotowa C wykonuje ruch na 90 stopni (obrét wokét X!).

e Kierunek "+" (plus)
— O$ obrotowa B wykonuje ruch w kierunku dodatnim (czerwona strzatka) na +10 stopni.
— Os$ obrotowa C wykonuje ruch na 270 stopni.

Z obydwoma ustawieniami kierunku, "minus" lub "plus", mozna prowadzi¢ obrébke z
ptaszczyznami skreconymi. Obydwa rozwigzania obliczone przez NC r6znig sie o 180 stopni
(patrz 0$ obrotowa C).

Dla unikniecia kolizji mozna przy pomocy transformacji 5-osiowej (opcja programowa)
zachowaé pozycje wierzchotka narzedzia przy skrecie.

e Aktualizacja
Pozycja wierzchotka narzedzia jest zachowywana podczas skretu.
® Bez aktualizacji

Pozycja wierzchotka narzedzia nie jest zachowywana podczas skretu.

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

Sposo6b postepowania

464

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestesmy w edytorze.
=_ Roi- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Rézne".
== e
cuivel 3. Nacisngc przycisk programowy "Skret ptaszczyzna".
plane Otworzy sie okno "Skret ptaszczyzna".
Initial 4. Nacisngc¢ przycisk programowy "Pofozenie podstawowe", jezeli chcemy
setting odtworzy¢ stan podstawowy, tzn. ustawi¢ wartosci na 0.

Uzywac tego np., gdy trzeba obrécic¢ uktad wspéitrzednych z powrotem
do potozenia pierwotnego.

Frezowanie
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Parametry programu G-Code Parametry programu ShopMill
PL Ptaszczyzna obroébki T Nazwa narzedzia
o
D Numer ostrza
F Posuw mm/min
mm/obr.
o
S/V Predkos¢ obrotowa wrzeciona obr/min
o lub stata predko$¢ skrawania m/min
Parametr Opis Jednostka
TC L Nazwa zestawu danych Skretu
Odsunigcie  Nie: Bez odsunigcia przed skretem
o

e Z: Odsuniecie w kierunku osi maszyny Z

e Z, X, Y: osie obrébkowe przed skretem przesung¢ do pozycji odsuniecia

e Kierunek narzedzia maks.: Odsunigecie maksymalne (do softwareowego potozenia
krancowego) w kierunku narzedzia

e Kierunek narzedzia przyrostowo: Odsuniecie przyrostowe (do maksymalnego
softwareowego potozenia krancowego) w kierunku narzedzia

Przy odsunieciu w kierunku narzedzia, w stanie skretu maszyny, ruch moze by¢
wykonywany przez wiele osi.

ZR Droga odsuniegcia - (tylko w przypadku odsuniecia przyrostowego w kierunku
narzedzia)

Ptaszczyzna e nowa: nowa ptaszczyzna skretu

s‘.I;eru e addytywna: addytywna ptaszczyzna skretu

X0 Punkt odniesienia dla obrotu X

YO0 Punkt odniesienia dla obrotu Y

20 Punkt odniesienia dla obrotu Z

Tryb SkretuQ e pojedynczymi osiami: Obrét uktadu wspétrzednych pojedynczymi osiami
o Kat przestrzenny: skret poprzez kat przestrzenny

o Kat projekcji: Skret poprzez kat projekc;ji

e Bezposrednio: Bezposrednie pozycjonowanie osi obrotowych

Kolejnos¢ osi Kolejnos¢ osi, wokot ktérych nastepuje obrét: - (tylko w przypadku skretu pojedynczymi

osiami)
- XYZ lub XZY lub YXZ lub YZX lub ZXY lub ZYX
X Obrot wokdt X - (tylko przy kolejnosci osi) stopien
Y Obrét wokot Y stopien
Z Obrét wokét Z stopien

Frezowanie
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o Aktualizacja

Pozycja wierzchotka narzedzia nie zmienia sie podczas skretu.

e Bez aktualizaciji

Pozycja wierzchotka narzedzia nie jest zachowywana podczas skretu.

Parametr Opis Jednostka
Potozenie Potozenie projekcji w przestrzeni - (tylko w przypadku trybu skretu kat projekcji)
projekji Xa, Ya, ZB lub Ya, Za, ZB lub Za, Xa, ZB
o
Xa Kat projekgciji - (tylko przy potozeniu rzutu) stopien
Ya Kat projekc;ji stopien
ZB Kat obrotu w ptaszczyznie stopien
Nazwa os$ Kat obrotu dla osi obrotowej 1 | - (tylko w przypadku skretu bezposrednio) stopien
obrotowa 1
Nazwa o$ Kat obrotu dla osi obrotowej 2 stopien
obrotowa 2
Z Kat obrotu w ptaszczyznie stopien
X1 Punkt zerowy obréconej powierzchni X
Y1 Punkt zerowy obréconej powierzchni Y
Z1 Punkt zerowy obréconej powierzchni Z
Kierunek Odniesienie kierunku ruchu osi obrotowej 1 albo 2

- (nie przy trybie skretu bezposredniego)

° +

o -
Narzedzie ©Q Wierzchotek narzedzia przy skrecie

Wywotanie transformaciji orientacji (TRAORI) po skrecie

Gdy w obréconej ptaszczyznie obrébki ma zosta¢ wykonany program, ktéry wigcza
transformacje orientacji (TRAORI), wéwczas przed wywotaniem TRAORI muszg zostac

wytgczone frame systemowe odniesienia narzedzia i odniesienie stotu skretnego dla gtowicy

skretnej albo stotu skretnego (patrz przyktad). Odniesienie obrabianego przedmiotu

(WPFRAME) pozostaje zachowane.

Przyktad (maszyna ze stotem skretnym)

466

N1 G54
N2 T="MILL 10mm"

N3 M6

N6 TCARR=0

N7 PAROTOF

N4 CYCLE800(1,"",0,57,0,40,0,-45,0,0,0,0,0,-1)
N5 CYCLE71 (50,24,2,0,0,0,80,60,0,4,10,5,0,2000,31,5)

; cykl skretu
; frezowanie ptaszczyzny

;cofniecie wyboru
zestawu danych skretu

; wylaczenie odniesienia

Frezowanie
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stotu obrotowego

N8 TOROTOF ; wyltaczenie odniesienia
narzedzia
; (tylko w przypadku
gtowicy skretnej i
kinematyk mieszanych)

N9 TRAORI ; wtaczenie orientacji
transformacji

N10 G54 ; uaktywnienie
przesuniecia punktu
Zerowego

N1l EXTCALL "WALZ" ; wywolanie programu
obroébki

5-osiowej ; wektory

kierunkowe ; (A3, B3,
C3)

N12 M2

Frezowanie
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8.6.2 Skret narzedzie (CYCLES800)
8.6.2.1 Skret narzedzie/przystawianie narzedzi frezarskich - tylko w przypadku programu G-
Code (CYCLEBSO00)

Orientacja narzedzia jest po "Skret ptaszczyzna" zawsze prostopadta do ptaszczyzny
obrobki. W przypadku frezowania z uzyciem frezéw do zaryséw promieniowych moze mie¢
sens technologiczny ustawienie narzedzia do wektora normalnej powierzchni pod pewnym
katem. W cyklu skretu kat ustawienia jest uzyskiwany przez obroty osi (maks. +-90 stopni)
na aktywna ptaszczyzne skretu. Ptaszczyzna skretu przy ustawieniu jest zawsze
"addytywna". W oknie wprowadzania cyklu skretu przy "ustawieniu narzedzia" sg
wyswietlane tylko obroty. Kolejnosé obrotéw mozna dowolnie wybraé.

Producent maszyny
{é} Uprasza sig o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Dtugosc¢ narzedzia

R=TCP

Rysunek 8-1 Jako dtugos¢ frezu do zaryséw promieniowych musi zostaé wprowadzona dtugosé¢, az do
TCP (Tool Center Point).

Frezowanie
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Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopTurn jest utworzony i

jestesmy w edytorze.

Rai- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Rozne".

ne

| [ojn |

=
[}
L]

Suivel 3. ) _
tool narzedzia frezarskiego".

Orient Otworzy sie okno "Ustawienie narzedzia".
milling tool

Nacisna¢ przyciski programowe "Skret narzedzia" i "Ustawienie

Parametr

Opis

Jednostka

TC L

Nazwa zestawu danych Skretu

Odsuniecie
o

¢ Nie: Bez odsuniecia przed skretem

e Z: Odsuniecie w kierunku osi maszyny Z

e ZX,Y: osie obrobkowe przed skretem przesung¢ do pozycji odsuniecia

¢ Kierunek narzedzia maks.: Odsunigcie w kierunku narzedzia maksymalnie

e Kierunek narzedzia przyrostowo: Odsuniecie przyrostowe w kierunku narzedzia

ZR

Droga odsuniecia - (tylko w przypadku odsuniecia przyrostowego w kierunku
narzedzia)

Kolejnos¢ osi)

Kolejno$c¢ osi, wokot ktérych nastepuje obrot
XY lub XZ lub YX lub YZ lub ZX lub ZY

X

Obrot wokot X

stopien

Y

Obrot wokot Y

stopien

Narzedzie Q

Wierzchotek narzedzia przy skrecie
e Aktualizacja

Pozycja wierzchotka narzedzia nie zmienia si¢ podczas skretu.
o Bez aktualizaciji

Pozycja wierzchotka narzedzia nie jest zachowywana podczas skretu.

8.6.2.2

Funkcja

Frezowanie

Skret Orientacja narzedzia - tylko w przypadku programu G-Code (CYCLES800)

Przy pomocy funkcji "Orientacja narzedzia frezarskiego" lub "Orientacja narzedzia
tokarskiego" mogg by¢ obstugiwane kombinowane frezarko-tokarki o skretnej osi B.

Funkcja jest nastawiona na okreslong konfiguracje frezarek uzupetnionych technologig
toczenia. Orientacja narzedzia przy toczeniu jest realizowana przez o$ skretng B (wokét Y) z
przynaleznym wrzecionem frezarskim (np. C1). Jako narzedzie moga by¢ stosowane

zaréwno narzedzia tokarskie, jak i frezarskie.

Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO
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W odrdznieniu od "Skret ptaszczyzna" przy "Orientowanie narzedzia" nie dziata zaden obrot
w aktywnych przesunieciach punktu zerowego w WKS. Dziatajg tylko przesuniecia obliczone
przez NC i odpowiednia orientacja narzedzia.

Maksymalny zakres katowy przy "orientacja narzedzie" wynosi +-360 stopni, lub jest
ograniczony przez zakres ruchu uczestniczacych osi obrotowych. Zakres katowy jest
dodatkowo ograniczony technologicznie w zaleznosci od zastosowanego narzedzia. Przy
orientacji narzedzia, sg za pomocg polecenia NC CUTMOD online obliczane dane narzedzia
na bazie orientacji narzedzia. W przypadku narzedzia tokarskiego dotyczy to potozenia
ostrza, kata uchwytu i kierunku skrawania.

Zastosowanie funkcji "Orientacja narzedzie frezarskie" ogranicza sie do obrébki frezarskiej
réwnolegtej do osi (obrobka czota, pobocznicy) na maszynie ze skretng osig B. Jezeli
frezowanie ma nastepowac na dowolnie skreconych obrabianych ptaszczyznach, musi to
nastgpi¢ przy pomocy funkgcji "Skret ptaszczyzna".

Sposo6b postepowania

Producent maszyny
{é} Uprasza si¢ o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Program do wykonania obrobki lub program ShopTurn jest utworzony i

jestedmy w edytorze.

=_ Roi- Nacisng¢ przycisk programowy "Rézne".
== e
cuivel Nacisng¢ przyciski programowe "Skret narzedzie" i "Orientacja
tool narzedzia frezarskiego".
fAlign otworzy sie okno "Orientacja narzedzia frezarskiego".
milling tool
Parametr Opis Jednostka
TC L Nazwa zestawu danych Skretu
Odsunigcie o Nie: Bez odsuniecia przed skretem
o e Z: Odsuniecie w kierunku osi maszyny Z
e Kierunek narzedzia maks.: Odsunigcie w kierunku narzedzia maksymalnie
e Kierunek narzedzia przyrostowo: Odsuniecie przyrostowe w kierunku narzedzia
ZR Droga odsuniecia - (tylko w przypadku odsunigecia przyrostowego w kierunku
narzedzia)
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
B Obrét wokot 3. osi geometrycznej (w przypadku G18 Y) stopien
Narzedzie Q Wierzchotek narzedzia przy skrecie

e Aktualizacja

Pozycja wierzchotka narzedzia nie zmienia sie podczas skretu.
e Bez aktualizacji

Pozycja wierzchotka narzedzia nie jest zachowywana podczas skretu.

Frezowanie

Podrecznik uzytkownika, 09/2011, BFC5398-7CP40-2NAO 471



Programowanie funkcji technologicznych (cykii)

8.6 Dalsze cykle i funkcje

8.6.3 Ustawienia dla obrébki szybkosciowej (CYCLES832)

Funkcja

Rodzaje obrdbki

472

Przy obrébce powierzchni swobodnych sg wysokie wymagania zaréwno pod wzgledem
predkosci, jak tez doktadnosci i jakosci powierzchni.

Optymalne sterowanie predkoscig w zaleznosci od rodzaju obrébki (zgrubna, wykanczajgca
wstepna, wykanczajgca) mozna osiagng¢ w bardzo prosty sposéb przy pomocy cyklu
"Ustawienia dla obrébki szybkosciowe;j".

Cykl w programie technologicznym nalezy programowac przed wywotaniem programu
geometrii.

Cykl "Ustawienia dla obrébki szybkosciowej" jest tez zwigzany z funkcjg "Advanced
Surface".

Opcja programowa
E Aby korzysta¢ z tej funkcji, potrzebna jest nastepujgca opcja programowa:
"Advanced Surface"

Przy pomocy funkcji "Ustawienia dla obrébki szybkosciowej" mozna wybieraé miedzy
czteroma obrébkami technologicznymi:

e "Obrébka wykanczajgca"

e "Obrébka pétwykanczajaca”

e "Obrébka zgrubna"

e "Cofniecie wyboru" (ustawienie standardowe)

Te cztery rodzaje obrébki sg w przypadku programéw CAM w obszarze HSC w
bezposrednim zwigzku z doktadnoscig i predkoscig ruchu po konturze (patrz obraz pomocy).

Operator/programista moze przez wartos¢ tolerancji dokona¢ odpowiedniego ustawienia.

Do czterech rodzajéw obrébki sg przyporzadkowane odpowiednie polecenia G technologii
Grupa G59:

Rodzaj obrébki Technologia grupa G59
Cofnigcie wyboru | DYNNORM

Obrébka DYNFINISH
wykanczajgca

Obrébka DYNSEMIFIN
pétwykanczajgca

Obrébka zgrubna | DYNROUGH

Dalsze polecenia G, ktore sg zwigzane z obrébka powierzchni swobodnych, sg rowniez
uaktywniane w cyklu "Ustawienia dla obrébki szybkosciowej".

Frezowanie
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Literatura

8.6 Dalsze cykle i funkcje

Przy cofnieciu wyboru CYCLE832 grupy G sa w czasie przebiegu programu programowane
na ustawienia, ktére sg uzgodnione w danych maszynowych dla stanu reset.

Dodatkowe informacje sg dostepne w nastepujacej literaturze:
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl

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

Sposo6b postepowania

1. Program do wykonania obrébki lub program ShopMill jest utworzony i
jestedmy w edytorze.
=_ Roi- 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Rézne".
== ne
Ustawien. 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Obrdbka szybkosciowa - ustawienia".
HighSpeed Otworzy sie okno "Obrobka szybkosciowa".
Parametr Opis Jednostka
Tolerancja Tolerancja osi obrébki
Obrobka e V (obrébka zgrubna)
o e VV (obrdbka pétwykanczajgca)
e VVV (obrébka wykanczajgca)
e Cofnigcie wyboru
Frezowanie
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8.6.4 Podprogramy

Jezeli potrzebne sg te same kroki obrobki przy programowaniu réznych obrabianych
przedmiotéw, mozna te kroki zapisa¢ jako wtasny podprogram. Podprogram ten mozna
nastepnie wywotywac w dowolnych programach.

W ten sposéb odpada wielokrotne programowanie tych samych krokéw obrobki.

ShopMill nie rozréznia programéw gtéwnych i podprograméw. Oznacza to, ze mozna
"normalny" program krokéw roboczych lub program G-Code wywota¢ w innym programie
krokéw roboczych jako podprogram.

W podprogramie mozna ponownie wywota¢ podprogram. Maksymalna liczba zagniezdzen
wynosi 8 podprogramow.

W obrebie blokéw powigzanych nie mozna wstawi¢ podprogramu.

Jezeli trzeba wywota¢ program krokéw roboczych jako podprogram, program musi przedtem
by¢ juz raz przetworzony (zatadowac¢ program w rodzaju pracy "Maszyna Auto" lub
przeprowadzi¢ symulacje). W przypadku podprograméw G-Code nie jest to konieczne

Podprogram musi by¢ zawsze zapisany w pamieci roboczej NCK (we wiasnym katalogu
"XYZ" lub w katalogu "ShopMill", "Programy obroébki", "Podprogramy").

Gdy trzeba wywotac podprogram, ktory znajduje sie na innej stacji, mozna w tym celu uzyc¢
polecenia G-Code "EXTCALL".

Nalezy uwzgledni¢, ze ShopMill przy wywotaniu podprogramu bierze pod uwage ustawienia
z nagtdwka podprogramu. Te nastawy dziatajg rowniez po zakonczeniu podprogramu.

Gdy ponownie trzeba uaktywnic ustawienia z nagtéwka programu gtéwnego, mozna w
programie gtdwnym po wywotaniu podprogramu ponownie dokonac¢ ustawien.

Sposo6b postepowania

1. Przygotowaé program ShopMill lub G-Code, ktéry nalezy wywotywac
jako podprogram w innym programie.

2. Ustawi¢ kursor na planie pracy lub na widoku programu gtéwnego na
tym bloku, za ktérym ma by¢ wstawiony podprogram.
=_ Roi- 3. Nacisng¢ przyciski programowe "Rézne" i "Podprogram”.
== ne
Podprog-
ram
4, Podac¢ sciezke podprogramu, gdy podprogram nie znajduje sie w tym

samym katalogu co program gtéwny.
Podprogram jest wykonywany réwniez na szablonie pozyc;ji.

v 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij Wybrany podprogram jest wstawiany do programu gtéwnego.

Frezowanie
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Parametr Opis

Sciezka/obrabiany Sciezka podprogramu, gdy zadany podprogram nie znajduje sie w tym samym
przedmiot katalogu co program gtéwny.

Nazwa programu Nazwa podprogramu, ktory jest wstawiany.

Przyktad programowania

N10 T1 D1

N11 M6

N20 G54 G710

N30 M3 S12000

N40 CYCLE832(0.05,3,1)

N50 EXTCALL"CAM SCHRUPP"
N60 T2 D1

N61 M6
N70 CYCLE832(0.005,1,1)

N80 EXTCALL"CAM SCHLICHT"

NSO M30

; Wprowadzenie narzedzia do pozycji
roboczej

;Wybranie przesuniecia punktu zerowego
; Zataczenie wrzeciona

; Wartos¢ tolerancji 0.05 mm, rodzaj
obrébki - obrdébka zgrubna

Zewnetrzne wywolanie podprogramu
CAM_ SCHRUPP

; Wprowadzenie narzedzia do pozycji
roboczej

; Wartos$¢ tolerancji 0,005 mm, rodzaj
obrébki obrébka wykanczajaca

; Wywotanie podprogramu CAM SCHLICHT

; Koniec programu

Podprogramy CAM_SCHRUPP.SPF, CAM_SCHLICHT.SPF zawierajg geometrie
obrabianego przedmiotu i parametry technologiczne (posuwy). Ze wzgledu na wielkos¢
programéw sg one wywotywane ze zrédta zewnetrznego.

Frezowanie
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8.7

8.7.1

Dalsze cykle i funkcje ShopMill

Transformacje

Aby utatwi¢ programowanie, mozna ukfad wspotrzednych podda¢ transformaciji.
Wykorzystuje sie te mozliwos¢ aby np. obroci¢ uktad wspoétrzednych.

Transformacje wspotrzednych obowigzujg tylko w aktualnym programie. Mozna zdefiniowac
przesuniecie, obrot, skalowanie lub lustrzane odbicie. Mozna przy tym kazdorazowo
wybiera¢ miedzy transformacjg nowg lub addytywna.

W przypadku nowej transformaciji uktadu wspotrzednych wybor wszystkich poprzednio
zdefiniowanych transformacji jest anulowany. Transformacja addytywna dziata dodatkowo
do transformacji aktualnie wybranych.

Wskazdéwka
Transformacje z osiami wirtualnymi

Prosze pamietaé, ze przy wybraniu TRANSMIT lub TRACYL przesuniecia, skalowanie i
lustrzane odbicia realnej osi Y nie sg przejmowane do wirtualnej osi Y.

Przesuniecia, skalowanie i lustrzane odbicia wirtualnej osi Y sg kasowane przy TRAFOOF.

Sposo6b postepowania przy przesunieciu punktu zerowego, obrocie, skalowaniu lub lustrzanym

odbiciu

476

1. Program ShopMill jest utworzony i znajdujemy sie w edytorze.
=_ Roi- 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Roézne" i "Transformacje”.
== e

Transfor-
macije
Przes. pldu 3. Nacisngc¢ przycisk programowy "Przesunigcia punktu zerowego".
ZEFOWEQ0 Otworzy sie okno "Przesuniecia punktu zerowego".
- ALBO -
Precsia Nacisngc¢ przycisk programowy "Przesunigcie”.
nigcie Otworzy sie okno "Przesunigcie".
- ALBO -
o Nacisng¢ przycisk programowy "Obrot".
! Otworzy sie okno "Obrot".
- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Skalowanie".
‘ Skalowanie

Otworzy sie okno "Skalowanie".

Frezowanie
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- ALBO -
Odb. Nacisng¢ przycisk programowy "Lustrzane odbicie".
lustrz. Otworzy sie okno "Lustrzane odbicie".

8.7.2 Przesuniecie

Dla kazdej osi mozna zaprogramowac przesuniecie punktu zerowego.

/ " #
- -X -.-/ -X

Przesunigcie nowe Przesuniecie addytywne

Parametry Opis Jednostka
Przesuniecie e nowe

o Nowe przesuniecie

e addytywne
Przesuniecie addytywne

X Przesuniecie X mm

Y Przesuniecie Y mm

z Przesuniecie Z mm
Frezowanie
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8.7.3 Obrot

Mozna obroci¢ kazdg 0$ o okreslony kat. Kat dodatni odpowiada obrotowi w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.

b
Y
x .'_/x
-t X X
Obrét nowy Obrét addytywny
Parametry Opis Jednostka
Obrot e nowe
nowy obrét
e addytywne
Obrét addytywny
X Obroét wokot X stopien
Y Obrot wokot Y stopien
Z Obroét wokot Z stopien
Frezowanie
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8.74 Skalowanie

Dla aktywnej ptaszczyzny obrobki, jak tez dla osi narzedzia mozna wprowadzi¢ wspotczynnik
skali. Zaprogramowane wspoirzedne sg woéwczas mnozone przez ten wspotczynnik.

Y Y
\r = x \r Land x
Skalowanie nowe Skalowanie addytywne
Parametry Opis Jednostka
Skalowanie e nowe
o nowe skalowanie

e addytywne

addytywne skalowanie

XY Wspdtezynnik skali XY
z Wspotczynnik skali Z
Frezowanie
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8.75 Lustrzane odbicie

Kolejna mozliwos¢ to lustrzane odbicie wszystkich osi. Podac kazdorazowo 08, ktéra ma
podlegac lustrzanemu odbiciu.

Wskazowka
Kierunek ruchu frezu

Nalezy pamietaé, ze przy lustrzanym odbiciu réwniez kierunek ruchu postepowego frezu
zostaje odwrdcony (obrébka wspétbiezna / przeciwbiezna).

8]

b b
fll-llt
|
|
X - s - X X - X
h
Lustrzane odbicie nowe Lustrzane odbicie addytywne
Parametry Opis Jednostka
Lustrzane odbicie e nowe

Nowe lustrzane odbicie

e addytywne

Addytywne lustrzane odbicie

X Lustrzane odbicie osi X zat./wyt.
YD Lustrzane odbicie osi Y zat./wyt.
20 Lustrzane odbicie osi Z zat./wyt.
Frezowanie
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8.7.6 Transformacja pobocznicy walca
Transformacja pobocznicy walca jest potrzebna do obrobki
® Rowkéw wzdtuznych na elementach cylindrycznych,
® Rowkdéw poprzecznych na elementach cylindrycznych.
® dowolnie przebiegajacych rowkéw na elementach cylindrycznych.

Przebieg rowkoéw jest programowany w odniesieniu do rozwinietej,-rownej powierzchni
pobocznicy walca. Programowanie moze nastgpi¢ poprzez prosta/okrag, cykle wiercenia
albo frezowania (dowolne programowanie konturu).

Obstuga wielu zestawéw danych

® (Gdy jest ustawionych wiele zestawdw danych Tracyl, sg do wyboru odpowiednie osie
obrotowe.

® (Gdy jest ustawionych wiele zestawow danych Tracyl wokét jednej osi obrotowej, sg do
wyboru odpowiednie numery zestawow danych.

Frezowanie
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Korekcja $cianki rowka
W przypadku transformacji pobocznicy walca sg nastepujgce mozliwosci:

e Korekcja Scianki rowka wyt.

podtuzny poprzeczny

~_

Korekcja scianki rowka wyt.

e Korekcja $cianki wi. (tylko frezowanie konturowe)

réwnolegle ograniczony
rowek podtuzny, korekcja
$Scianki rowka wi.

Korekcja Scianki rowka wyt.

Przy wytaczonej korekcji Scianki rowka sg wykonywane dowolnie przebiegajgce rowki o
réwnolegtych Sciankach, gdy srednica narzedzia jest réwna szerokosci rowka.

Scianki rowka nie sg réwnolegte, gdy szeroko$é rowka jest wieksza, niz $rednica narzedzia.

Dla celéw obrébki jest programowany kontur rowka.

Korekcja scianki rowka wt.

Przy wigczonej korekcji scianki rowka sg wytwarzane rowki o réwnolegtych $ciankach,
réwniez gdy szeroko$¢ rowka jest wieksza od srednicy narzedzia.

W celu obrébki nie wolno programowac konturu rowka, lecz wyobrazany tor punktu
srodkowego trzpienia prowadzonego w rowku, przy czym trzpien musi sie poruszac po
kazdej $ciance. Szerokos¢ rowka jest okreslana przez parametr D.

Wskazdéwka
Wybdr korekgji $cianki rowka

Wybor korekgji Scianki rowka jest zalezny od typu transformaciji.

Frezowanie
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8.7.6.1 Programowanie ogoélne

Zasadniczy sposob postepowania przy programowaniu jest nastepujacy:

1. Wybra¢ przesuniecie punktu zerowego dla transformacji pobocznicy walca (np.
przesung¢ punkt zerowy do punktu srodkowego powierzchni czotowej walca)

2. Pozycjonowanie osi Y (08 Y musi zosta¢ wypozycjonowana przed transformacjg
pobocznicy walca, poniewaz po transformacji jest inaczej definiowana)

3. Wigczenie transformacji pobocznicy walca

4. Wybor przesuniecia punktu zerowego dla obrébki na rozwinietej pobocznicy walca (np.
przesuniecie punktu zerowego na punkt zerowy rysunku obrabianego przedmiotu)

5. Zaprogramowanie obrébki (np. wprowadzi¢ kontur i frezowanie konturowe)
6. Wytgczenie transformacji pobocznicy walca

Symulacja programowanej transformacji pobocznicy walca jest przedstawiana tylko, jako
rozwiniecie pobocznicy.

Wskazowka

Przesuniecia punktu zerowego, aktywne przed wybraniem transformacji pobocznicy walca,
po wyborze tej funkcji nie dziataja.

1. Program ShopMill jest utworzony, gotowy do wykonania i znajdujemy
sie w oknie edytora.
=_ Rdi- 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Rézne".
== ne
TEaneion 3. Nacisngc¢ przyciski programowe "Transformacje" i "Pobocznica walca".
macje
Culinder
surface
Parametr Opis Jednostka

Trans. pobocznicy
walca

8]

o tak
Wiacza transformacje pobocznicy walca do programowania.

W przypadku wielu osi jest zamiast "tak" wyswietlana nazwa osi obrotowej (A
albo B).

e nie

Wytgcza transformacje pobocznicy walca po programowaniu.

Numer transformaciji

Wybdr zestawu danych Tracyl, gdy jest wiele zestawéw danych tracyl.

]

Srednica walca - tylko przy "transformacja pobocznicy walca tak"

Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
Korekcja Scianki rowka | e wi. - tylko przy "transformacja pobocznicy walca tak"
© Wigcza korekcje scianki rowka
e wyt. - tylko przy "transformacja pobocznicy walca tak"
Wytgcza korekcje Scianki rowka.
Wybor przy "korekcja Scianki rowka" jest zalezny od typu transformaciji.
D Przesuniecie w stosunku do zaprogramowanego toru - tylko przy "korekcja scianki
rowka wt."
8.7.7 Szablony proste albo kotowe
Jezeli trzeba zaprogramowac zwykte tzn. prostoliniowe lub kotowe ruchy po konturze lub
obrébke, bez definiowania kompletnego konturu, nalezy uzy¢ funkcji "Prosta" lub "Okrag".
Przebieg ogblny
Przy programowaniu prostej obrébki nalezy postepowa¢ wedtug nastepujgcego schematu:
® Wybra¢ narzedzie i ustawi¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona
® Programowanie obrébki
Mozliwosci obrébki
Sg do dyspozycji nastepujgce mozliwosci obrébki:
® Prosta
® Okrag o znanym punkcie srodkowym
® (Okragg 0 znanym promieniu
® |inia spiralna
® Prosta we wspotrzednych biegunowych
e Okragg we wspotrzednych biegunowych
Jezeli trzeba zaprogramowac prostg lub okragg we wspétrzednych biegunowych, nalezy
uprzednio zdefiniowac¢ biegun.
AOSTROZME
Jezeli narzedzie zostanie wprowadzone do obszaru wycofania zdefiniowanego w nagtéwku
po prostoliniowym lub kotowym torze,to nalezy réwniez je wyprowadzi¢. W przeciwnym
razie w wyniku ruchéw postepowych zaprogramowanego cyklu moze dojs¢ do kolizji.
Przed zaprogramowaniem prostej lub okregu, nalezy wybraé narzedzie, ustawic¢ predkosc¢
obrotowg wrzeciona i ptaszczyzne obroébki.
Frezowanie
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Sposo6b postepowania

B

> 2.
Strght
Circle
3.
Narzedz.
4.
\ifybierz
narzedzie
Do
programu
5.
6.
7.

v
Przejmij

8.7 Dalsze cykle i funkcjie ShopMill

Kolejno programowane rézne proste lub kotowe ruchy po torze, nastawy narzedzia i
predkos¢ obrotowa wrzeciona pozostajg aktywne tak dtugo, dopdki nie zostang zmienione.

Program obrébki ShopMill jest utworzony i znajdujemy sie w edytorze.

Nacisna¢ przycisk przetaczenia menu i przycisk programowy
"Prosta/okrag".

Nacisna¢ przycisk programowy "Narzedzie".

Otworzy sie okno parametrow "Narzedzie".

W polu parametréw "T" wprowadzi¢ narzedzie.

- ALBO -

Nacisna¢ przycisk programowy "Wybierz narzedzie".

Otworzy sie okno "Wybor narzedzia".

Ustawi¢ kursor na narzedziu, ktére ma by¢ uzyte do obrobki i nacisngé
przycisk programowy "Do programu".

Narzedzie jest przepisywane do pola parametréw "T".

- ALBO -

Nacisng¢ przyciski programowe "Lista narzedzi" i "Nowe narzedzie".

Nastepnie przyciskami programowymi pionowego paska przyciskéw
wybra¢ zgdane narzedzie i nacisng¢ przycisk "Do programu".
Narzedzie jest przepisywane do pola parametréw "T".

W przypadku narzedzi o wielu ostrzach nalezy wybra¢ numer ostrza D.
Wprowadzi¢ predko$¢ obrotowg wrzeciona lub predkos¢ skrawania.

W polu "DR" wprowadzi¢ naddatek.

Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij"

Warto$ci sg zapisywane, a okno parametrow jest zamykane. Jest

wyswietlany plan pracy, nowo sporzadzony blok programu jest
zaznaczany.

Parametry Opis Jednostka
T Nazwa narzedzia
DL Numer ostrza
S/VD Predkos¢ obrotowa wrzeciona lub obr/min
stata predkos¢ skrawania m/min
DR Naddatek promien narzedzia mm
Frezowanie
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8.7.8 Programowanie prostej

Narzedzie porusza sie z zaprogramowanym posuwem lub z posuwem szybkim od pozyciji
aktualnej do zaprogramowanej pozycji koncowe;.

Korekcja promienia

Mozna wybra¢ interpolacje liniowg z korekcja promienia. Korekcja promienia narzedzia
dziata samopodtrzymujaco (modalnie), tzn. nalezy cofng¢ korekcje promienia, gdy trzeba
wykonywac ruch bez korekcji. W przypadku tancucha prostych z korekcjg promienia
wystarczy wybra¢ korekcje tylko w pierwszym bloku.

Przy pierwszym ruchu po torze z korekcjg promienia narzedzie przesuwa sie w punkcie
poczatkowym bez, a w punkcie kohcowym z korekcjag promienia. Oznacza to, ze przy
zaprogramowanym torze prostopadtym zostanie wykonana linia skosna. Dopiero przy
drugim zaprogramowanym ruchu po torze z korekcjg promienia korekcja dziata na catej
drodze ruchu. Odwrotne zjawisko wystepuje, gdy korekcja promienia zostanie wytgczona.

Sposo6b postepowania

1. Program ShopMill jest utworzony, gotowy do wykonania i znajdujemy
sie w oknie edytora.
2. Nacisna¢ przycisk przetaczenia menu i przycisk programowy
> "Prosta/okrag".
Ef‘ St_rght
Gircle
3. Nacisna¢ przycisk programowy "Prosta”.
Prosta
B 4. Nacisna¢ przycisk programowy "Przesuw szybki", aby wprowadzic¢
szybki predkos¢ przesuwu szybkiego.
Parametry Opis Jednostka
X Pozycja docelowa X (abs.) lub pozycja docelowa X odniesiona do ostatniej mm
QO zaprogramowanej pozycji (przyr.)
Y Pozycja docelowa Y (abs.) lub pozycja docelowa Y odniesiona do ostatniej mm
QO zaprogramowanej pozycji (przyr.)
4 Pozycja docelowa Z (abs.) lub pozycja docelowa Z odniesiona do ostatniej mm
QO zaprogramowanej pozycji (przyr.)
Wskazéwka
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
F Posuw roboczy mm/obr
Q mm/min
mm/ostrze

Korekcja promienia

Podanie, po ktdrej stronie konturu w kierunku ruchu porusza sie frez:

W Korekcja promienia z narzedziem po prawej stronie konturu
i
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Parametry Opis Jednostka
o Korekcja promienia z narzedziem po lewej stronie konturu
2
s Wytgczenie korekcji promienia.

Ostatnie zaprogramowane ustawienie korekcji promienia jest
przejmowane.

8.7.9 Programowanie okregu o znanym punkcie srodkowym

Narzedzie wykonuje ruch po torze kotowym od aktualnej pozycji do zaprogramowanego
punktu koncowego na okregu. Pozycja punktu srodkowego okregu musi by¢ znana. Promien
okregu/tuku jest obliczany przez sterowanie poprzez podanie parametrow interpolaciji.

Ruch moze by¢ wykonywany tylko posuwem roboczym. Przed wykonaniem ruchu po
okregu, nalezy zaprogramowac narzedzie.

Sposo6b postepowania

1. Program ShopMill jest utworzony, gotowy do wykonania i znajdujemy
sie w oknie edytora.
2. Nacisna¢ przycisk przetgczenia menu i przycisk programowy
> "Prosta/okrag".
Stroht
Gircle

Punkt srodk S Nacisng¢ przycisk programowy "Okrag punkt srodkowy".
okregu

Parametry Opis Jednostka

Kierunek obrobki Ruch od punktu poczatkowego do punktu koncowego na okregu odbywa sie w
8 zaprogramowanym kierunku. Ten kierunek moze zosta¢ zaprogramowany zgodnie
lub przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

) Kierunek obrébki w prawo

" Kierunek obrébki w lewo

Pozycja docelowa X (abs.) lub pozycja docelowa X odniesiona do ostatniej mm
zaprogramowanej pozycji (przyr.)
)

Pozycja docelowa Y (abs.) lub pozycja docelowa Y odniesiona do ostatniej mm
zaprogramowanej pozycji (przyr.)

e <jex

Odstep punktu poczatkowego okregu od jego punktu srodkowego w kierunku X mm
(przyr.)
J Odstep punktu poczatkowego okregu od jego punktu Srodkowego w kierunku Y mm
(przyr.)
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Parametry Opis Jednostka
F Posuw roboczy mm/obr
Q mm/min
mm/ostrze
PL Ptaszczyzna: ruch po okregu nastepuje w wybranej ptaszczyznie z ustalonymi
parametrami interpolacii:
XYJ: ptaszczyzna XY z parametrami interpolacji | i J mm
ZXKI: ptaszczyzna ZX z parametrami interpolacji K i | mm
YZJK: ptaszczyzna YZ z parametrami interpolacji J i K mm
8.7.10 Zaprogramowanie okregu 0 znanym promieniu

Narzedzie wykonuje ruch po torze kotowym od aktualnej pozycji do zaprogramowanego
punktu koncowego na okregu. Pozycje punktu $rodkowego okregu oblicza sterowanie.

Parametry interpolacji nie muszg by¢ programowane.

Ruch moze by¢ wykonywany tylko posuwem roboczym.

Sposo6b postepowania

1. Program obrobki ShopMill jest utworzony i znajdujemy sie w edytorze.
2. Nacisna¢ przycisk przetaczenia menu i przycisk programowy
> "Prosta/okrag”.
Strght
Circle
Okrag 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Okrgg promien".
promien
Parametr Opis Jednostka

Kierunek obrobki
Q

Ruch od punktu poczatkowego do punktu koncowego na okregu odbywa sie w
zaprogramowanym kierunku. Ten kierunek moze zosta¢ zaprogramowany zgodnie
lub przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

) Kierunek obrébki w prawo
i Kierunek obrébki w lewo
X Pozycja docelowa X (abs) lub pozycja docelowa X odniesiona do ostatniej mm
QO zaprogramowanej pozycji (ink)
Y Pozycja docelowa Y (abs) lub pozycja docelowa Y odniesiona do ostatniej mm
QO zaprogramowanej pozycji (ink)
Frezowanie
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Parametr Opis Jednostka
R Promien tuku kota. mm
Wybor kierunku tuku kota nastepuje przez wprowadzenie znaku dodatniego lub
ujemnego.

F Posuw roboczy mm/obr
mm/min
mm/ostrze

8.7.11 Linia spiralna

W przypadku interpolacji po linii spiralnej ruch kotowy w ptaszczyznie jest potgczony z
ruchem liniowym w osi narzedzia, tzn. jest tworzona spirala.

Sposo6b postepowania

1. Program ShopMill jest utworzony, gotowy do wykonania i znajdujemy
sie w oknie edytora.
2. Nacisna¢ przycisk przetgczenia menu i przycisk programowy
> "Prosta/okrag".
Stroht
Gircle
Heli 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Linia spiralna".
el
Parametry Opis Jednostka
Kierunek obrébki Ruch od punktu poczatkowego do punktu koncowego na okregu odbywa sie w
O zaprogramowanym kierunku. Ten kierunek moze zosta¢ zaprogramowany zgodnie
lub przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
=) Kierunek obrébki w prawo
" Kierunek obrobki w lewo
| Punkt srodkowy linii spiralnej w kierunku X (abs. lub przyr.) mm
J Punkt srodkowy linii spiralnej w kierunku Y (abs. lub przyr.) mm
P Skok linii spiralnej. Skok jest programowany w mm na obrot. mm/obr
z Pozycja punktu koncowego linii spiralnej (abs. lub przyr.) mm
9]
F Posuw roboczy mm/obr
O mm/min
mm/ostrze
Frezowanie
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8.7.12 Wspobirzedne biegunowe

Gdy wymiarowanie obrabianego przedmiotu zostato opisane od punktu centralnego (biegun)
przez podanie promienia i kgta, wowczas korzystne jest programowanie przy uzyciu
wspotrzednych biegunowych.

We wspéirzednych biegunowych moga by¢ programowane proste i okregi.

Definiowanie bieguna

Przed zaprogramowaniem prostej lub okregu we wspéitrzednych biegunowych nalezy
zdefiniowac biegun. Biegun ten jest punktem odniesienia uktadu wspoétrzednych
biegunowych.

Nastepnie nalezy zaprogramowac kat dla pierwszej prostej lub pierwszego okregu we
wspotrzednych absolutnych. Katy dalszych prostych lub tukéw moga by¢ programowane do
wyboru: absolutnie lub przyrostowo.

Sposo6b postepowania

1. Program ShopMill jest utworzony, gotowy do wykonania i znajdujemy
sie w oknie edytora.
2. Nacisng¢ przyciski przetagczenia menu i przycisk programowy
> "Biegunowo".
Biegun.
Bal 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Biegun”.
ole
Parametry Opis Jednostka
X Biegun X (abs.) lub biegun X odniesiony do ostatniej zaprogramowanej pozycji mm
(przyr.)
YO Biegun Y (abs.) lub biegun Y odniesiony do ostatniej zaprogramowanej pozycji mm
(przyr.)
Frezowanie
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8.7.13 Prosta biegunowo

Prosta w biegunowym uktadzie wspotrzednych jest okreslana przez promien (L) i kat (a). Kat
odnosi sie do osi X.

Narzedzie porusza sie po prostej od aktualnej pozycji do zaprogramowanego punktu
koncowego posuwem roboczym lub posuwem szybkim.

Pierwsza prosta we wspétrzednych biegunowych musi zosta¢ zaprogramowana z katem
absolutnym. Wszystkie dalsze proste lub tuki mogg by¢ programowane rowniez przyrostowo.

Sposo6b postepowania

—_

Program obrobki ShopMill jest utworzony i znajdujemy sie w edytorze.

2. Nacisng¢ przycisk przetagczenia menu i przycisk programowy
> "Prosta/okrag".
Stroht
Gircle
il 3. Nacisng¢ przyciski programowe "Biegunowo" i "Prosta biegunowo".
iegun.
Straight
polar

Postw 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Przesuw szybki", aby wprowadzié¢
szybli predkosc¢ przesuwu szybkiego.

Parametry Opis Jednostka

L Odlegtos¢ od bieguna punktu koncowego mm

aQ Wspotrzedna katowa do bieguna, punkt koncowy (abs.) lub stopien

zmiana wspotrzednej katowej do bieguna, punkt koncowy (przyr.)

F Posuw roboczy mm/obr
mm/min
mm/ostrze

Korekcja promienia Podanie, po ktorej stronie konturu w kierunku ruchu porusza sie frez:

o Korekcja promienia z narzedziem po lewej stronie konturu
ke Korekcja promienia z narzedziem po prawej stronie konturu
5 Wytgczenie korekcji promienia.
Ustawiona korekcja promienia pozostaje zachowana jak
ustawiono przedtem
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8.7.14

Okrag

biegunowo

Okrag w biegunowym uktadzie wspotrzednych jest okreslany przez kat (a). Kat odnosi sie do
osi X.

Narzedzie porusza sie od aktualnej pozycji po torze kotowym do zaprogramowanego punktu
koncowego (kat) z posuwem roboczym. Promien od aktualnej pozycji do zdefiniowanego
bieguna, pozycja poczatkowa na okregu i pozycja kohcowa na okregu maja taki sam odstep

odz

Pierwszy tuk we wspotrzednych biegunowych po podaniu bieguna musi zosta¢

definiowanego bieguna.

zaprogramowany z katem absolutnym. Wszystkie dalsze proste lub tuki moga by¢
programowane rowniez przyrostowo.

Sposo6b postepowania

1. Program ShopMill jest utworzony, gotowy do wykonania i znajdujemy
sie w oknie edytora.
2. Nacisng¢ przycisk przetaczenia menu i przycisk programowy
> "Prosta/okrag".
Ef‘ Strght
Gircle
il 3. Nacisng¢ przyciski programowe "Biegunowo" i "Okrag biegunowo".
iegun.
Circle
polar
Parametry Opis Jednostka

Kierunek obrébki

Ruch od punktu poczatkowego do punktu koncowego na okregu odbywa sie w
zaprogramowanym kierunku. Ten kierunek ruchu moze zosta¢ zaprogramowany
zgodnie (w prawo) lub przeciwnie (w lewo) do ruchu wskazéwek zegara.

) Kierunek obrébki w prawo
i Kierunek obrobki w lewo

O Wspéirzedna katowa do bieguna, punkt koncowy (abs.) lub stopien

zmiana wspotrzednej katowej do bieguna, punkt koncowy (przyr.)

F Posuw roboczy mm/obr
mm/min
mm/ostrze
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8.7.15 Przeszkoda

Funkcja

Jezeli miedzy dwoma wzorami pozycji znajduje sie przeszkoda, to narzedzie moze przejs¢
nad nig. Wysokos$c¢ przeszkody moze zosta¢ zaprogramowana absolutnie lub przyrostowo.

Gdy obrobka 1. pozycji w szablonie jest zakonczona, wéwczas 0$ narzedzia wykonuje ruch
posuwem szybkim na zaprogramowang wysokos¢ przeszkody + odstep bezpieczenstwa. Na
tej wysokosci nastepuje ruch posuwem szybkim do nowej pozycji. Z kolei nastepuje ruch w
osi narzedzia posuwem szybkim do pozycji Z0 szablonu pozycji + odstep bezpieczenstwa.

Sposo6b postepowania

1. Program ShopMill jest utworzony, gotowy do wykonania i znajdujemy
sie w oknie edytora.
Wier- 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Wiercenie".
cenie
. 3. Nacisnaé przyciski programowane "Pozycje" i "Przeszkoda".
Pozycje .
Otworzy sie okno "Przeszkoda".
Obstacle
Wskazéwka

Przeszkoda jest omijana tylko miedzy dwoma pozycjami w szablonie. Jezeli punkt zmiany
narzedzia i zaprogramowana ptaszczyzna wycofania lezy ponizej przeszkody, narzedzie
wykonuje ruch na wysokos$¢ ptaszczyzny wycofania bez uwzglednienia przeszkody do nowej
pozycji. Przeszkoda nie moze by¢ wyzsza, niz ptaszczyzna wycofania.

Parametry Opis Jednostka
Z0 10 Wysokos$¢ przeszkody (abs. lub przyr.)
Frezowanie
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Widok wielokanatowy 9

9.1 Widok wielokanatowy

Widok wielokanatowy umozliwia réwnoczesne obserwowanie wielu kanatow w
nastepujgcych obszarach obstugi:

® Obszar obstugi "Maszyna"

® (QObszar obstugi "Program"

Patrz rowniez

Ustawienia edytora (Strona 178)

9.2 Widok wielokanatowy w oknie obstugi "Maszyna"

W przypadku maszyny wielokanatowe;j istnieje mozliwo$¢ rownoczesnego obserwowania i
wptywania na przebieg wielu programow.

Producent maszyny
{é} Uprasza si¢ o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Wyswietlenie kanatéw w obszarze obstugi "Maszyna"
W obszarze obstugi "Maszyna" mozna réwnoczesnie wyswietlic 2 kanaty.

Poprzez ustawienia nastepuje wybor, ktdre kanaty w jakiej kolejnosci sg wyswietlane. Tutaj
nastepuje réwniez wybor, czy kanat ma zosta¢ ukryty.

Wskazéwka

Podtryb pracy "REF POINT" jest wyswietlany tylko w widoku jednokanatowym.
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9.2 Widok wielokanatowy w oknie obsfugi "Maszyna"

496

Widok wielokanatowy

Na interfejsie graficznym 2 - 4 kanaty sg rownoczesnie wyswietlane w kolumnach kanatow.
® Dla kazdego kanatu sg wyswietlane 2 okna jedno nad drugim.

e W gornym oknie znajduje sie zawsze wySwietlenie wartosci rzeczywistej

® W dolnym oknie jest dla obydwu kanatow wy$wietlane to samo okno.

e Wyswietlenie w dolnym oknie jest wybierane przez pionowy pasek przyciskow
programowych.

Przy wyborze przez pionowe przyciski programowe obowigzujg nastepujace wyjatki:

— Przycisk programowy "Wartosci rzeczywiste MKS" przetgcza ukfady wspétrzednych
obydwu kanatéw.

— Przyciski programowe "Zoom wartos¢ rzeczywista" i "Wszystkie funkcje G"
przetgczajg na widok jednokanatowy.
Widok jednokanatowy
Jezeli w przypadku maszyny wielokanatowej chcemy zawsze obserwowac tylko jeden kanat,
nalezy ustawi¢ trwaty widok jednokanatowy.
Poziome przyciski programowe
® Szukanie bloku

Przy wyborze szukania bloku widok wielokanatowy pozostaje zachowany. Wyswietlenie
bloku nastepuje w formie okna szukania.

e Sterowanie programem

Okno "Sterowanie programem" jest wyswietlane dla kanatéw wybranych na widoku
wielokanatowym. Wprowadzone tutaj dane obowigzujg dla tych kanatéw wspdlnie.

e (Gdy nastgpi nacidniecie jednego z kolejnych poziomych przyciskow programowych w
obszarze obstugi "Maszyna" (np. "Pamie¢ posrednia", "Akcje synchroniczne"), nastgpi
przetgczenie na przejsciowy widok jednokanatowy. Gdy okno zostanie zamkniete, nastapi
powrét do widoku wielokanatowego.

Przelgczanie miedzy widokiem jednokanatowym i wielokanatowym

7 Nacisng¢ przycisk <MASZYNA>, aby na krotki czas przetgczy¢ miedzy
o widokiem jedno- i wielokanatowym w obszarze "Maszyna".
= Nacisnaé przycisk <NEXT WINDOW=>, aby w ramach kolumny kanatu
et przetgczy¢ miedzy gérnym i dolnym oknem.
Frezowanie
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9.2 Widok wielokanatowy w oknie obsfugi "Maszyna"

Edycja programu na wyswietleniu blokow
Prostych procesow edycji mozna jak zwykle dokonywac na aktualnym wyswietleniu blokéw.

Jezeli brak jest miejsca, nalezy przetgczy¢ na widok jednokanatowy.

Testowanie programu

Wybiera sie poszczegdlne kanaty do testowania programu na maszynie.
Warunek
e Jest ustawionych wiele kanatéw.

e Jest wybrane ustawienie "2 kanaty", "3 kanaty" wzgl. "4 kanaty".

Wyswietlenie/ukrycie widoku wielokanatowego

p— 1. Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna"
M,
Maszyna
vy 2. Wybrac¢ tryb pracy "JOG", "MDA" lub "AUTQO".
VL
JOG
=)
AUTO
3. Nacisng¢ przycisk przetgczania menu i przycisk programowy
> "Ustawienia".
Has-
ﬁi tawry
T Widok | 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Widok wielokanatowy".
wielolan.
5. W oknie "Ustawienia widoku wielokanatowego" w polu wyboru
"Widok" wybraé wpis (np. "2 kanaty") i ustali¢ kanaty, jak tez
kolejnos¢ wyswietlania.
Na obrazie podstawowym tryboéw pracy "AUTO", "MDA" i JOG"
gorne okna lewej i prawej kolumny kanatu sg zajmowane przez
okno wartosci rzeczywistych.
6. Nacisng¢ przycisk programowany "T,S,F", gdy chcemy wyswietli¢
() okno "T,F,S".

Okno "T,F,S" jest wyswietlane w dolnym oknie lewej i prawej
kolumny kanatu.

Frezowanie
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9.3 Widok wielokanatowy w przypadku duzych pulpitow obsfugi.

9.3 Widok wielokanatowy w przypadku duzych pulpitéw obstugi.

W przypadku duzych pulpitow obstugi OP15, OP019 jak tez na PC jest wiecej miejsca w
obszarach obstugi "Maszyna", "Program" i "Parametry", jak tez na wszystkich listach
wyswietlaniach blokoéw NC, narzedzi, itd.

Poza tym jest mozliwos¢ réwnoczesnego wyswietlania wiecej, niz 2 kanatow.

Utatwia to podglad sytuacji na maszynie, w przypadku maszyn o 3 i wiecej kanatach.
Ponadto utatwia to sporzgdzanie i wdrazanie programow trzy- albo czterokanatowych.

Warunki brzegowe
e OP15, OP19 albo PC z wyswietlaczem co najmniej 1280x1024 pikseli

® Do pracy OP019 jest niezbedna co najmniej jedna NCU720.2 albo 730.2 z 1 GB RAM
albo PCU50

Widok 3- / 4-kanatowy w obszarze obstugi "Maszyna"

Jezeli poprzez ustawienia wybraliSmy 3 kanaty, sg obok siebie wy$wietlane 3 wzgl. 4
kolumny kanatéw.

Widok kanatéw Wyswietlenie w obszarze obstugi "Maszyna"

Widok 3-kanatowy Dla kazdego kanatu sg wyswietlane nastepujgce okna jedno nad drugim:
e Okno wartosci rzeczywistych

e OknoT,F,S

e Okno wyswietlania blokow

Widok 4-kanatowy Dla kazdego kanatu sg wyswietlane nastepujace okna jedno nad drugim:
e Okno wartosci rzeczywistych

e OknoT,S,F

e Funkcje G (przycisk programowy "Funkcje G" odpada)

e Okno wyswietlania blokéw

Wyswietlanie funkciji

Widok kanatéw Wyswietlenie w obszarze obstugi "Maszyna"

Wybér poprzez pionowe przyciski programowe:

Widok 3-kanatowy | e Gdy zostanie nacisniety jeden z pionowych przyciskéw programowych,
nastgpi otwarcie okna T,F,S.

Widok 4-kanatowy | e Gdy zostanie nacisniety jeden z pionowych przyciskéw programowych,
zostanie otwarte okno z wyswietleniem G-Code.

Wybor poprzez poziome przyciski programowe:
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9.3 Widok wielokanatowy w przypadku duzych pulpitow obsfugi.

Widok kanatéw Wyswietlenie w obszarze obstugi "Maszyna"

Widok 3-kanatowy /| e  Gdy zostanie naciéniety poziomy przycisk programowy "Pamie¢
widok 4-kanatowy posrednia”, nastgpi wyswietlenie blokdw

e Gdy nastgpi nacisniecie przycisku programowego "Szukanie bloku",
wyswietlanie blokdw zostanie przetgczone na widok jednokanatowy.

e Gdy nastgpi nacisniecie przycisku programowego "Sterowanie
programem", wyswietlanie blokdéw zostanie przetgczone na widok
jednokanatowy.

¢ Gdy nastgpi nacisniecie jednego z poziomych przyciskow programowych
w trybie obstugi "JOG" (np. "T,S,M", "Pomiar narzedzia", "Pozycje" itd.),
nastgpi przetagczenie na widok jednokanatowy.

Przetgczanie pomiedzy kanatami

T n Naciskac¢ przycisk <CHANNEL>, aby przetgcza¢ pomiedzy kanatami.
CHANNEL

= Naciskac przycisk <NEXT WINDOW>, aby w ramach kolumny kanatu
e przetgczaé pomiedzy trzema wzgl. czteroma oknami umieszczonymi

jedno nad drugim.

Wskazéwka
Wyswietlanie 2-kanatowe

W odréznieniu od mniejszych pulpitow obstugi, w obszarze obstugi "Maszyna" jest w
przypadku widoku 2-kanatowego widoczne okno TFS.

Obszar obstugi "Program"
W edytorze jest wyswietlanych jeden obok drugiego tyle programoéw, ile w obszarze obstugi
"Maszyna".
Przedstawienie programu

Poprzez ustawienia w edytorze mamy mozliwos¢ ustawienia szerokosci programéw w oknie
edytora. Dzieki temu mozna programy réwnomiernie rozdzieli¢ albo wyswietli¢ kolumne z
aktywnym programem jako szersza.

Status kanatu

Na wyswietleniu statusu sg w razie potrzeby wyswietlane komunikaty kanatu.

Frezowanie
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9.4 Ustawienie widoku wielokanatowego

9.4

Przyktad

500

Producent maszyny
{é} Uprasza sig¢ o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Ustawienie widoku wielokanatowego

Ustawienie Znaczenie
Widok Tutaj nastepuje ustalenie, ile jest wySwietlanych kanatow.
e 1 kanat
e 2 kanaty
e 3 kanaly
e 4 kanaty
Wybor i kolejnos¢ Podajemy, ktére kanaly i w jakiej kolejnosci sg wyswietlane na widoku
kanatéw wielokanatowym.
(w przypadku widoku "2 -
4 kanaty")
Widoczne Tutaj podajemy, ktore kanaty sg wyswietlane na widoku wielokanatowym.
(w przypadku widoku "2 - | W ten sposob mozna na krotki czas usuwac kanaty z widoku.
4 kanaty")

Maszyna ma 6 kanatéw.

Projektujemy kanaty 1 - 4 dla widoku wielokanatowego i ustalamy kolejno$¢ wyswietlania
(np. 1,3,4,2).

W widoku wielokanatowym mozna przy przetgczaniu kanatéw przetgczac tylko miedzy
kanatami zaprojektowanymi dla widoku wielokanatowego, wszystkie inne nie sg
uwzgledniane. Gdy przyciskiem <CHANNEL> przetgczymy na kolejny kanat w obszarze
obstugi "Maszyna", uzyskamy nastepujgce widoki: Kanaty "1" i "3", kanaty "3" i "4", kanaty
"4" i "2". Kanaty "5" i "6" nie sg wyswietlane na widoku wielokanatowym.

Na widoku jednokanatowym przetaczanie miedzy wszystkimi kanatami (1...6) nastepuje bez
uwzglednienia zaprojektowanej kolejnosci dla widoku wielokanatowego.

Przy pomocy menu kanatéw mozna zawsze wybraé wszystkie kanaty, réwniez te nie
zaprojektowane dla widoku wielokanatowego. Gdy nastapi przetgczenie na kanat, ktory nie
jest zaprojektowany dla widoku wielokanatowego, nastepuje automatycznie przetgczenie na
widok jednokanatowy. Nie ma automatycznego przetgczenia zwrotnego na widok
wielokanatowy, réwniez gdy zostanie ponownie wybrany kanat, ktory jest zaprojektowany dla
widoku wielokanatowego.

Frezowanie
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Sposo6b postepowania

18

Widol

wielokan.

Frezowanie

9.4 Ustawienie widoku wielokanatowego

Wybra¢ obszar obstugi "Maszyna".

Wybra¢ tryb pracy "JOG", "MDA" lub "AUTQO".

Nacisna¢ przycisk przetaczania menu i przycisk programowy
"Ustawienia".

Nacisna¢ przycisk programowy "Widok wielokanatowy".
Jest otwierane okno "Ustawienia widoku wielokanatowego".
Ustawic¢ widok wielokanatowy lub jednokanatowy i ustali¢, ktore kanaty

majg by¢ widoczne w obszarze obstugi "Maszyna" i w jakiej kolejnosci
w edytorze.
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9.4 Ustawienie widoku wielokanatowego
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Zmienne uzytkownika 1 O

10.1 Przeglad

Zdefiniowane zmienne uzytkownika mozna wyswietli¢ w formie listy.

Moga by¢ zdefiniowane nastepujgce zmienne:

® Parametry obliczeniowe (parametry R)

® Globalne zmienne uzytkownika (GUD) obowigzujg we wszystkich programach
® | okalne zmienne uzytkownika (LUD) obowiazuja w jednym programie

® Globalne dla programu zmienne uzytkownika (PUD) obowigzujg w programie i
wywotywanych podprogramach

Zmienne uzytkownika kanatowe moga by¢ definiowane dla kazdego kanatu z rézng
wartoscia.
Wprowadzenie i przedstawienie wartosci parametrow

Obliczeniom jest poddawanych do 15 miejsc (tacznie z miejscami po przecinku). Gdy
wprowadzimy liczbe o wiecej niz 15 miejscach, jest ona pisana w formie wyktadniczej (15
miejsc + EXXX).

LUD lub PUD

Wyswietlane mogg by¢ zawsze tylko zmienne uzytkownika lokalne lub globalne dla
programu.

Czy zmienne uzytkownika LUD lub PUD sg do dyspozyc;ji, zalezy od aktualnej konfigurac;ji
sterowania.

Producent maszyny
{33} Uprasza sig¢ o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Wskazowka
Ochrona zmiennych przed odczytem i zapisem

Ochrona przed odczytem i zapisem zmiennych uzytkownika nastepuje przez przetacznik z
kluczykiem i poziomy dostepu.

Szukanie zmiennych uzytkownika

Istnieje mozliwos¢ szukania zmiennych uzytkownika w ramach list przy uzyciu dowolnych
sekwencji znakow.

Frezowanie
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10.2 Parametry R

Jak mozna edytowa¢ wyswietlane zmienne uzytkownika, mozna przeczyta¢ w punkcie
"Definicja i uaktywnienie zmiennych uzytkownika".

10.2 Parametry R

Parametry R (parametry obliczeniowe) sg to zmienne kanatowe, ktére mozna uzywac w
ramach programu G-Code. Parametry R mogg by¢ czytane i zapisywane przez programy G-
Code.

Warto$ci pozostajg zachowane réwniez po wytgczeniu sterowania.

Liczba kanatowych parametréw R
Dana maszynowa ustala liczbe parametréw R dla kanatu.
Zakres: RO — R999 (zaleznie od danej maszynowej).

W tym zakresie nie wystepuja luki w numerac;i.

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

Sposo6b postepowania

L@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

Parametry

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienna uzytkownika".

Zmienn
Parametry 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Parametry R ".
R Otworzy sie okno "Parametry R".

Frezowanie
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10.2 Parametry R

Kasowanie parametréw R

1. Nacisna¢ przyciski programowe ">>" i "Kasu;".
Zostanie otwarte okno "Kasowanie parametrow R".

Ve 2. Whpisac parametr lub parametry R, ktérych wartosci kanatowe chcemy
0K skasowac i nacisngc¢ przycisk programowy "OK".

Wartosci wybranych parametrow R lub wszystkich parametrow R sa
ustawiane na wartos¢ 0.

Frezowanie
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10.3 Wyswietlenie globalnych GUD

10.3 Wyswietlenie globalnych GUD

Globalne zmienne uzytkownika

Globalne GUD sa globalnymi dla NC danymi uzytkownika (Global User Data), ktére
pozostajg zachowane réwniez po wytgczeniu maszyny.

GUD obowigzujg we wszystkich programach.

Definicja

Zmienna GUD jest definiowana przez nastepujagce dane:
e Stowo kluczowe DEF

® Zakres obowigzywania NCK

e Typ danych (INT, REAL, ....)

® Nazwa zmiennej

® Przyporzadkowanie wartosci (opcjonalnie)

Przykfad
DEF NCK INT ZAEHLER1 =10

GUD sg definiowane w plikach z rozszerzeniem DEF. Sg tutaj zarezerwowane nastepujgce
nazwy plikow:

Nazwa pliku Znaczenie

MGUD.DEF Definicje danych globalnych producenta maszyny
UGUD.DEF Definicje danych globalnych uzytkownika
GUD4.DEF Dowolnie definiowane dane uzytkownika
GUDS8.DEF, GUD9.DEF Dowolnie definiowane dane uzytkownika

Sposo6b postepowania

L@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

Parametry

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienna uzytkownika".

Zmienn

Globalne
GUD

w

Nacisng¢ przyciski programowe "Globalne GUD"

Zostanie otwarte okno "Globalne zmienne uzytkownika". Otrzymujemy
wyswietlong liste zdefiniowanych zmiennych GUD
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Wybor
GUD

GUDG

Wybor
GUD

GUD9g

10.3 Wyswietlenie globalnych GUD

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Wybér GUD", jak tez przyciski
"SGUD"... "GUD®", jezeli chcemy wyswietlic SGUD, MGUD, jak tez
GUD4 do GUD 6 globalnych zmiennych uzytkownika.

- ALBO -

Nacisna¢ przyciski programowe "Wybdér GUD" i ">>", jak tez przyciski
"GUD7"... "GUD9", jezeli chcemy wyswietlic GUD 7 i GUD 9 globalnych
zmiennych uzytkownika.

Wskazéwka

Po kazdym rozruchu jest w oknie "Globalne zmienne uzytkownika" ponownie wyswietlana
lista ze zdefiniowanymi zmiennymi UGUD.

Frezowanie
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10.4 Wyswietlenie GUD kanatu

104 Wyswietlenie GUD kanatu

Kanatowe zmienne uzytkownika
Kanatowe zmienne uzytkownika obowigzuja, jak GUD we wszystkich programach na kanat.
Majg one jednak w odréznieniu od GUD wartosci specyficzne.
Definicja
kanatowa zmienna GUD jest definiowana przez nastepujgce dane:
e Stowo kluczowe DEF
® Zakres obowigzywania CHAN
e Typ danych
¢ Nazwa zmiennej

® Przyporzagdkowanie wartosci (opcjonalnie)

Przykfad
DEF CHAN REAL X_POS =100.5

Sposo6b postepowania

L@ 1. Wybraé¢ okno obstugowe "Parametry".

Parametry

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienna uzytkownika".

Zmienn

‘ Kanafowe 3. Nacisngc¢ przyciski programowe "GUD kanatu" i "Wybor GUD".

GUD
¥Vifybor
GUD
Wyswietlany jest nowy pionowy pasek przyciskéw programowych.
4, Nacisng¢ przyciski programowe "SGUD" ... "GUD®&", jezeli chcemy
SGUD wyswietli¢ GUD4 do GUD 6 zmiennych uzytkownika specyficznych dla
kanatu.
GUDG
- ALBO -
] Nacisng¢ przycisk programowy "Dalej" i przyciski "GUD7" ... "GUD9",
Continue jezeli chcemy wyswietlié GUD 7 i GUD 9 zmiennych uzytkownika
specyficznych dla kanatu.
GUDY
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10.5 Wyswietlenie lokalnych LUD

10.5 Wyswietlenie lokalnych LUD

Lokalne zmienne uzytkownika
LUD obowigzujg tylko w tym programie lub podprogramie, w ktérym zostaty zdefiniowane.
Przy wykonywaniu programu sterowanie wyswietla LUD po wystartowaniu. WysSwietlenie
pozostaje zachowane, az do konca wykonywania programu.
Definicja
Lokalna zmienna uzytkownika jest definiowana przez nastepujgce dane:
® Stowo kluczowe DEF
e Typ danych
® Nazwa zmiennej

® Przyporzadkowanie wartosci (opcjonalnie)

Sposo6b postepowania

l_’@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

Parametry
— 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Zmienna uzytkownika".
Zmlenn

‘ Lakalne 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Lokalne LUD".
LUD
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10.6 Wyswietlenie PUD programu

10.6 Wyswietlenie PUD programu

Zmienne uzytkownika globalne dla programu

PUD sg zmiennymi globalnymi dla programu obrobki (Program User Data). PUD obowigzujg
w programie gtdwnym i wszystkich podprogramach i mogg tam by¢ zapisywane i czytane.

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

Sposo6b postepowania

L@ 1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry"
Parametry
— 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienna uzytkownika".
Zmlenn
Programow 3. Nacisng¢ przycisk programowy "PUD programu”.

FUD
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10.7 Szukanie zmiennych uzytkownika

10.7 Szukanie zmiennych uzytkownika

Istnieje mozliwo$¢ szukania parametréow R lub zmiennych uzytkownika.

Sposo6b postepowania

Parametry

Parametry
R

‘ Lokalne

Lun

Szukaj

DK

Frezowanie

Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

Nacisna¢ przyciski programowe "Parametry R", "Globalne GUD", "GUD
kanatu", "Lokalne GUD" lub "PUD programu", aby wybrac¢ liste w ktorej
chcemy szuka¢ zmiennych uzytkownika.

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz".

Otwiera sie okno "Szukanie parametréw R" lub "Szukanie zmiennych
uzytkownika".

Wprowadzi¢ szukane pojecie i nacisngé¢ "OK".

Kursor jest automatycznie ustawiany na szukanym parametrze R lub
szukanej zmiennej uzytkownika, gdy ta istnieje.
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10.8 Definiowanie i uaktywnienie zmiennych uzytkownika

10.8 Definiowanie i uaktywnienie zmiennych uzytkownika

Przez edycje pliku typu DEF/MAC istniejgce pliki definicji/makr mogg by¢ zmieniane,
kasowane lub wstawiane nowe.

Sposo6b postepowania

T 1. Wybra¢ okno obstugowe "Uruchomienie”.
Urucho-
mienie
=  Dane 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Dane systemowe".
| s syrstemn|
3. Na strukturze danych wybra¢ katalog "Dane NC" i otworzy¢ katalog
"Definicje".
4. Wybraé¢ plik do edyciji.
5. Dwukrotnie klikng¢ na pliku
- ALBO -
. Nacisng¢ przycisk programowy "Otworz".
- ALBO -
<> Nacisng¢ przycisk <INPUT>.
INPUT
- ALBO -
Nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo>.
> Wybrany plik jest otwierany w edytorze i moze tam by¢ edytowany.
6. Zdefiniowa¢ zgdang zmienng uzytkownika.
Nacisng¢ przycisk programowy "Zamknij", aby zamkng¢ edytor.
Zamkniety

Uaktywnienie zmiennych uzytkownika

1. Nacisng¢ przycisk programowy "Uaktywnij".
lalbyrwnien
Jest wyswietlane pytanie.

2. Wybraé, czy dotychczasowe wartosci plikow definicji majg zostac
zachowane

- ALBO -
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Zmienne uzytkownika
10.8 Definiowanie i uaktywnienie zmiennych uzytkownika

Wybraé, czy dotychczasowe wartosci plikow definicji majg zostac
skasowane.

Przy tym pliki definicji sg zastepowane wartosciami inicjalizacyjnymi.

Vs 3. Nacisng¢ przycisk programowy "OK" aby kontynuowac.
0K

Frezowanie
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10.8 Definiowanie i uaktywnienie zmiennych uzytkownika

Frezowanie
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Teach in programu 1 1

111 Przeglad

Przy pomocy funkcji "Teach in" mozna edytowac programy w trybach pracy "AUTO" i "MDA".
Mozna tworzy¢ i zmienia¢ proste bloki ruchu postepowego.

Wykonujemy przy tym recznie ruchy w osiach do okreslonych pozyciji, aby realizowac¢ proste
przebiegi obrébki i uczynic¢ je powtarzalnymi. Przyjmowane pozycje sg przejmowane.

W trybie pracy "AUTQO" teach in jest tworzony wybrany program.

W trybie pracy "MDA" przejmowanie nastepuje do bufora MDA.

Programy zewnetrzne, ktore utworzono off-line, mogg w ten sposéb by¢ poprawiane i w
razie potrzeby zmieniane.

11.2 Przebieg ogdlny

Przebieg ogdiny

Wybra¢ zadany blok programu, nacisng¢ odpowiedni przycisk
programowy "Pozycja teach in", "Posuw szybki G01", "Prosta G1" lub
"Punkt oparcia okregu CIP" i "Punkt koricowy okregu CIP" i wykonac¢
ruch w osiach, aby zmieni¢ blok programu.

Mozna zastapic¢ blok tylko blokiem tego samego rodzaju.

- ALBO -

Ustawi¢ kursor w zgdanym miejscu w programie, nacisng¢ odpowiedni
przycisk programowy "Pozycja teach in", "Posuw szybki G01", "Prosta

G1" lub "Punkt oparcia okregu CIP" i "Punkt koncowy okregu CIP" i
wykonaé ruch w osiach, aby wstawi¢ nowy blok programu.

Kursor musi zostac¢ przyciskiem kursora i przyciskiem Input ustawiony w
pustym miejscu, aby méc wstawié¢ blok.

Nacisna¢ przycisk programowy "Przejmij", aby przeja¢ zmieniony lub
nowo utworzony blok programu.

Wskazowka

W przypadku pierwszego bloku teach in, procesem teach in sg objete wszystkie ustawione
osie. W przypadku kazdego dalszego bloku teach in, procesowi teach in sg poddawane tylko
osie, w ktérych nastgpita zmiana przez wykonanie ruchu lub wprowadzenie reczne.

Gdy wyjdziemy z trybu teach in, przebieg ten rozpoczyna sie na nowo.

Frezowanie
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11.3 Wistawienie bloku

Zmiana trybu pracy i okna obstugowego

Jezeli podczas teach in przetgczymy na inny tryb pracy lub inne okno obstugowe, zmiany
pozycji sg anulowane i nastepuje cofniecie trybu teach in.

11.3 Wstawienie bloku

Istnieje mozliwo$é wykonywania ruchéw w osiach i przejmowania aktualnych warto$ci
rzeczywistych bezposrednio do nowego bloku pozyciji.

Warunek

Tryb pracy "AUTO": Program do edycji jest wybrany.

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
_3 2. Nacisng¢ przyciski <AUTO>, lub <MDA>.
AUTO
1)
MDA
@ 3. Nacisng¢ przycisk <TEACH IN>.
TEACH IN
1 Teach 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in programu"”.
prog.
5. Wykonac ruch w osiach do zgdanej pozycji.
Teach 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in pozycji".
position Zostanie utworzony nowy blok programu z aktualnymi wartosciami

pozyciji.
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Teach in programu

11.3 Wstawienie bloku

11.3.1 Wprowadzane parametry w przypadku blokéw "Teach-in"

Przeja¢ parametry w pozycji, przeja¢ GO, G1 i punkt koncowy okregu CIP

Parametry Opis

X Pozycja najazdu w kierunku X

Y Pozycja najazdu w kierunku Y

Z Pozycja najazdu w kierunku Z

F Predkos¢ posuwu (mm/obr, mm/min) - tylko w przypadku G1 i przejgcia
o punktu koncowego okregu CIP

Przejecie parametréw w przypadku punktu srodkowego okregu CIP

Parametry Opis

I Wspotrzedna Srodka okregu w kierunku X
J Wspotrzedna srodka okregu w kierunku Y
K Wspotrzedna srodka okregu w kierunku Z

Przejecie rodzajow przejs¢ przy pozycji, przejecie GO i G1, jak tez ASPLINE

Dostepne sa nastepujace parametry przejscia:

Parametry Opis

G60 Zatrzymanie dokfadne

G64 Scinanie naroznikéw

G641 Programowe $cinanie naroznikow
G642 Scinanie doktadne osiowo

G643 Scinanie wewnetrzne w bloku
G644 Scinanie naroznikéw dynamika osi

Frezowanie
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11.3 Wistawienie bloku

Teach in rodzajéw ruchu w pozycji, teach in GO i G1

Dostepne sg nastepujace parametry ruchu:

Parametry Opis

CP Synchronicznie do toru
PTP Punkt do punktu

PTPGO Tylko GO punkt do punktu

Zachowanie sie na przejsciach na poczatku i na koncu krzywej spline

518

Dostepne sg nastepujace parametry ruchu:

Parametry Opis

Poczatek

BAUTO Obliczenie automatyczne

BNAT Zakrzywienie wynosi zero lub jest naturalne
BTAN Stycznie

Koniec

EAUTO Obliczenie automatyczne

ENAT Zakrzywienie wynosi zero lub jest naturalne
ETAN Stycznie

Frezowanie
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11.4 Teach in przez okno

11.4 Teach in przez okno

11.4.1 Informacje ogélne

Kursor musi znajdowac sie w pustym wierszu.

Okna do wstawiania blokdéw programu zawierajg pola wprowadzania i wyprowadzania
wartosci rzeczywistych w WKS. W zaleznosci od ustawienia domysinego sg udostepniane
pola wyboru z parametrami zachowania sie podczas ruchu i przejscia miedzy ruchami.

Przy pierwszym wybraniu pola wprowadzania nie majg ustawionych wartosci, za wyjatkiem
gdy juz przed wybraniem okna zostat wykonany ruch w osiach.

Wszystkie dane z pdl wprowadzania/wyprowadzania sg przejmowane do programu przy
pomocy przycisku programowego "Przejmij".

Warunek

Tryb pracy "AUTO": Program do edycji jest wybrany.

Sposo6b postepowania

el

Maszyna

2)

TEACHIN

I . Teach

prog.

Rap. tra.
GO

Girc. end
pos. CIP

Frezowanie

B

o

Wybraé okno obstugowe "Maszyna".

Nacisnag przyciski <AUTO>, lub <MDA>.

Nacisna¢ przycisk <TEACH IN>.

Nacisnaé przycisk programowy "Teach in programu".

Ustawi¢ kursor w zgdanym miejscu w programie przy pomocy przycisku
kursora i przycisku Input.

Gdy brak jest wolnego wiersza, wstawi¢ go.

Naciskaé przyciski programowe "Posuw szybki G0", "Prosta G1" lub
punkt posredni okregu CIP" i "Punkt koncowy okregu CIP".

Beda wyswietlane odpowiednie okna z polami edyciji.

Wykona¢ ruch w osiach do zgdanej pozycji.
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Teach in programu

11.4 Teach in przez okno

v 8. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij W pozyciji kursora zostanie wstawiony nowy blok programu.

- ALBO -
% Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", aby zrezygnowac z
Przerwij ‘ wprowadzen.
11.4.2 Teach in posuwu szybkiego GO

Wykonujemy ruch w osiach i przejmujemy blok posuwu szybkiego z pozycjami, do ktérych
nastgpito dosuniecie.

Wskazéwka
Wybér osi i parametréw do przejecia

W oknie "Ustawienia" mozna ustawi¢, ktore osie sg przejmowane w przypadku bloku "Teach

In-.

Tutaj ustalane jest réwniez, czy parametry ruchow i przej$¢ sg udostepniane do "Teach in".

11.4.3 "Teach in" dla prostej G1

Wykonywany jest ruch w osiach i przejecie bloku obrébki (G1) z pozycjami, do ktérych
nastgpito dosuniecie.

Wskazowka
Wybér osi i parametréw do przejecia

W oknie "Ustawienia" mozna ustawic, ktore osie sg przejmowane w przypadku bloku "Teach
in".

Tutaj ustalane jest réwniez, czy parametry ruchow i przej$¢ sg udostepniane do "Teach in".

Frezowanie
520 Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAQ



Teach in programu

11.4 Teach in przez okno

1144 "Teach in" punktu posredniego i punktu koncowego okregu

Przy interpolacji kotowej CIP wprowadzany jest punkt posredni i punkt kohcowy.
Przejmowane sg one oddzielnie do pojedynczego bloku. Kolejno$¢ programowania obydwu
punktow nie jest ustalona.

Wskazowka

Nalezy zwraca¢ uwage, aby nie zmienita sie pozycja kursora podczas przejmowania obydwu
punktow.

Punkt posredni przejmowany jest w oknie "Punkt posredni okregu CIP".
Punkt posredni przejmowany jest w oknie "Punkt koncowy okregu CIP".

Punkt posredni lub punkt oparcia jest przejmowany tylko z osiami geometrycznymi. Dlatego
dla przejecia muszg by¢ uzywane co najmniej 2 osie geometryczne.

Wskazoéwka
Wybor osi do przejecia

W oknie "Ustawienia" mozna ustawi¢, ktére osie sg przejmowane do bloku "Teach in".

11.4.5 "Teach in" dla A-Spline

W przypadku interpolacji Akima-Spline wprowadzamy punkty posrednie, ktére sg taczone
gtadka krzywa.

Wprowadzamy punkt startowy i ustalamy przejscie na poczatku i na koncu.

Poszczegolne punkty posrednie przejmujemy przez "Teach in pozycji".

Opcja programowa
E Dla interpolacji A-Spline wymagana jest opcja "Interpolacja Spline".

Wskazéwka

Aby mdc programowac interpolacje Spline, musi by¢ ustawiony odpowiedni bit opciji.

Producent maszyny
{é} Uprasza sig o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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11.4 Teach in przez okno

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybraé¢ okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
_3 2. Nacisng¢ przyciski <AUTO> lub <MDA>.
AUTO
1)
MDA
@ 3. Nacisng¢ przycisk <TEACH IN>.
TEACH IN
y_ Teach| 4 Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in programu"”.
prog.
5. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "ASPLINE".
Otwierane jest okno "Akima-Spline" z polami wprowadzania.
ASPLINE
6. Wykona¢ ruch w osiach do zgdanej pozycji i w razie potrzeby ustawic
rodzaj przejscia dla punktu poczatkowego i kohcowego
v 7. Nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij W pozycji kursora zostanie wstawiony nowy blok programu.
- ALBO -
% Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", aby zrezygnowac z
Przerwij ‘ wprowadzen.
Wskazdéwka

Wybor osi i parametrow do przejecia

W oknie "Ustawienia" mozna ustawi¢, ktore osie sg przejmowane w przypadku bloku "Teach

n-.

Tutaj ustalane jest réwniez, czy parametry ruchdw i przejs¢ sg udostepniane do "Teach in".
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11.5 Zmiana bloku

11.5 Zmiana bloku

Mozna zastgpi¢ blok programu tylko blokiem "Teach in" tego samego rodzaju.

Wartosci osi wyswietlane w poszczegdlnych oknach sg wartosciami rzeczywistymi, nie
warto$ciami do zastgpienia w bloku.

Wskazéwka

Jezeli trzeba w oknie blokéw programu zmieni¢ jakgs wartos¢ oprécz pozycji i jej
parametréw, wowczas zalecane jest wpisanie alfanumeryczne.

Warunek

Program do edycji jest wybrany.

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
_3 2. Nacisng¢ przyciski <AUTO> lub <MDA>.
AUTO
@ 3. Nacisng¢ przycisk <TEACH IN>.
TEACH IN
1| Teach 4, Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in programu".
prog.
5. Wybra¢ blok programu do edyciji.
Teach 6. Naciskac odpowiednie przyciski programowe "Teach in pozyc;ji",

position "Posuw szybki G0", "Prosta G1" lub "Punkt posredni okregu CIP" i
"Punkt koncowy okregu CIP".

Beda wyswietlane odpowiednie okna z polami edycji.

v 7. Wykona¢ ruch w osiach do zgdanej pozycji i nacisngé przycisk
Przeimij programowy "Przejmij".

Blok programu zostanie przejety ze zmienionymi wartosciami.
- ALBO -

% ‘ Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", aby zrezygnowac ze zmian.
Przenwij
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11.6 Wybor bloku

11.6 Wybor bloku

Istnieje mozliwo$¢ umieszczenia wskaznika przerwania w aktualnej pozycji kursora. Przy
nastepnym starcie programu obrobka bedzie od tego miejsca kontynuowana.

Przy "Teach in" mozna réwniez zmieni¢ miejsca w programie, ktére sg juz wykonane. Przy
tym wykonywanie programu jest automatycznie blokowane.

Aby méc kontynuowaé program, musi nastgpi¢ zresetowanie lub wybor bloku.

Warunek

Program do edycji jest wybrany.

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
_3 2. Nacisng¢ przycisk <AUTO>.
AUTO
@ 3. Nacisng¢ przycisk <TEACH IN>.
TEACH IN
1| Teach 4, Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in programu".
prog.
5. Ustawic kursor na pozgdanym bloku programu.
Block 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Wybér bloku".
selection
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11.7 Skasowanie bloku

11.7 Skasowanie bloku

Istnieje mozliwos¢ kompletnego skasowania bloku programu.

Warunek

Tryb pracy "AUTO": Program do edycji jest wybrany.

Sposo6b postepowania

p— 1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".
M,
Maszyna
_3 2. Nacisng¢ przyciski <AUTO> lub <MDA>.
AUTO
@ 3. Nacisng¢ przycisk <TEACH IN>.
TEACHIN
i| _ Teach 4, Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in programu".
prog.
5. Wybrac¢ blok programu do skasowania.
6. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Skasuj blok".

Blok programu, na ktérym jest ustawiony kursor, zostanie skasowany.

W oknie "Ustawienia" ustalamy, jakie osie w przypadku bloku "Teach in" bedg jednoczesnie
przejmowane i czy sg udostepniane parametry dotyczace rodzaju ruchu i pracy z
przechodzeniem ptynnym.

Sposo6b postepowania

1. Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna".

_3 2. Nacisng¢ przyciski <AUTO>, lub <MDA>.

@ 3. Nacisna¢ przycisk <TEACH IN>.

TEACHIN
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11.7 Skasowanie bloku

11 _ Teach 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Teach in programu"”.

prog.

5. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Ustawienia".
Otworzy sie okno "Ustawienia".

listawienia

i

v 6. Pod "Osie do przejecia" i pod "Parametry do przejecia" uaktywnic¢ pola
Przejmij wyboru zgdanych ustawien i nacisng¢ przycisk programowy "Przejmij",
aby potwierdzi¢ ustawienia.
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Zarzadzanie narzedziami 1 2

12.1 Listy dla zarzgdzania narzedziami

Na listach w obszarze narzedzi sg wyswietlane wszystkie narzedzia i jezeli skonfigurowano,
réwniez wszystkie miejsca w magazynie, ktére sg utworzone lub skonfigurowane w NC.

Wszystkie listy wyswietlajg te same narzedzia w takim samym posortowaniu. Przy
przetgczaniu miedzy listami kursor pozostaje na tym samym narzedziu, w tym samym
wycinku obrazu.

Listy roznig sie wyswietlanymi parametrami i opisem przyciskow programowych.
Przetgczenie miedzy listami jest celowym przejSciem z jednego zakresu tematycznego na
drugi.

e Lista narzedzi
Wyswietlane sg wszystkie parametry i funkcje do tworzenia i ustawiania narzedzi.
® Zuzycie narzedzia

Tutaj znajdujg sie wszystkie parametry i funkcje, ktére sg potrzebne podczas biezgcej
pracy, np. zuzycie i funkcje nadzoru.

e Magazyn

Tutaj mozna znalez¢ odnoszgce sie do magazynu lub miejsca w magazynie parametry i
funkcje dotyczace narzedzi/miejsc w magazynie.

® Dane narzedzia OEM

Ta lista jest do dyspozycji do dowolnego uksztattowania przez producenta sprzetu.

Sortowanie list

Istnieje mozliwos¢ zmiany sortowania w ramach list:

e wedlug magazynu

e wedtug nazwy (identyfikatory narzedzi alfabetycznie)
e wedtug typu narzedzia

e wedtug numeru T (cyfrowe identyfikatory narzedzi)

Filtrowanie list

Istnieje mozliwos¢ filtrowania list wedtug nastepujgcych kryteriow:
e wyswietlenie tylko pierwszego ostrza

e tylko narzedzia gotowe do uzycia

e tylko narzedzia z osiggnietg granicg ostrzegania wstepnego,

e tylko narzedzia zablokowane

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO 527



Zarzgdzanie narzedziami

12.2 Zarzgdzanie magazynem

Funkcje szukania

Istnieje mozliwos$é przeszukiwania list, szukajac nastepujacych obiektow:
® Narzedzie

® Miejsce w magazynie

e Wolne miejsce

12.2 Zarzadzanie magazynem

Zaleznie od konfiguraciji listy narzedzi obstuguja zarzadzanie narzedziami.

Funkcje zarzadzania magazynem

® Przez poziomy przycisk programowy "Magazyn" mozna otworzy¢ liste, na ktorej sg
wyswietlane narzedzia z danymi dotyczgcymi magazynu.

® Na listach wy$wietlana jest kolumna "Magazyn / miejsce w magazynie".

e Listy wyswietlane sg w ustawieniu podstawowym w posortowaniu wedtug miejsc w
magazynie.

e W wierszu tytutowym réznych list wyswietlany jest magazyn, ktory jest wybrany kursorem.
® Pionowy przycisk programowy "Wybor magazynu" wyswietlany jest na lisScie magazynu.

e Narzedzia mogg by¢ tadowane do magazynu lub roztadowywane przez liste narzedzi.

Producent maszyny
{é} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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12.3 Typy narzedzi

12.3 Typy narzedzi

Przy tworzeniu nowego narzedzia do dyspozycji sg nastepujace typy narzedzi. Typ
narzedzia okresla, jakie dane geometryczne sg wymagane i jak sg one uzywane do
obliczeh.

Typy narzedzi

Nowe narzedzie - faworyzowane

Typ Wyroznik Potoz. narz.
120 - Frez palcovy
140 - |Frez do ptaszczy
200|- WIERT.SPIRALNE
220 - | Nawiertak
240|- Gwintownile
710/~ |Sonda pom.30 frezow.
11 |- Czujnile krawedz.
110/ - |Frez kulist.cylindr.
111 |- Frez kulist.stoZzkowy
121 |- |Frez palcowy z zaokragl.
155|- Frez stozkowy
156 |- Frez stozkowy zaokr.
157 |- Stozkowy frez matryc

Multitool

el bl == 0

Rysunek 12-1Przykfad listy narzedzi preferowanych

Typ Wyroznile Potoz. narz.
100 - Frez
110 - Frez kulist.cylindr.
111 - |Frez kulist.stozkowy
120 - Frez palcovy
11 -|Frez palcowy z zaokraal.
130 - Glow.katowa frez.
13 - |Glow.kat.frez.z zaokr.
140 - Frez do ptaszcay
145 - Frez do gwintow
150 - Frez tarczovwy
151 - |Pita
155 - Frez stozkowy
156 - Frez stozkowy zaokr.
157 - |Stozlowy frez matryc
160 -|Frez do gwintow.

T EEAraacRCc o

Rysunek 12-2 Udostepnione narzgdzia w oknie "Nowe narzedzia - frez"

Frezowanie
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12.3 Typy narzedzi

Typ Wyroznik Potoz. narz.
120 - |Frez palcowy
140|- Frez do ptaszczy.
200 - WIERT.SPIRALNE
220 - Nawiertak
240 - Gwintownile
710|- Sonda pom.3D frezow.
711 - |Czujnik krawedz.
110/ - | Frez kulist.cylindr.
111 - |Frez kulist.stozkowy
121 |- Frez palcowy z zaokragl.
155 - |Frez stozkovwy
156 - Frez stozkowy zaokr.
157 - Stozlcowy frez matryc

el bl == 0

Rysunek 12-3 Udostepnione narzedzia w oknie "Nowe narzedzia - wiertto"

Nowe narzedzie - narz. specjalne
Typ Yifyroznile Potoz. narz.
700 - |Pita do rowlkow
710 - |Sonda pom.30 frezow.
711 |- | Czujnik krawedz.
730 - Zderzal
900|- Narzedzia pomocn.

@[ e=f=

Rysunek 12-4 Udostgpnione narzedzia w oknie "Nowe narzedzie - narzedzia specjalne”

Patrz réwniez

Zmiana typu narzedzia (Strona 561)

Frezowanie
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12.4 Wymiarowanie narzedzia

W niniejszym punkcie zostanie przedstawiony przeglad wymiarowania narzedzi.

Typy narzedzi
Srednica
Rysunek 12-5Frez trzpieniowy (typ 120)
3
5
a
Srednica
Srednica zewnetrzna
Rysunek 12-6 Frez do ptaszczyzn (typ 140)
Frezowanie
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12.4 Wymiarowanie narzedzia

Dtugos¢ X

Dtugosé Z
Dtugosé Z

Srednica

Rysunek 12-7 Frez z gtowica katowag (typ 130)

Srednica

Dtugosé

Kat wierzcholka/!

Rysunek 12-8 Wiertto (typ 200)

Frezowanie
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12.4 Wymiarowanie narzedzia

Srednica

Rysunek 12-9 Gwintownik (typ 240)

Srednica

Rysunek 12-10 Narzedzie 3D na przyktadzie walcowego freza do matryc (typ 110)

Frezowanie
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12.4 Wymiarowanie narzedzia

Promien
naroza

Srednica

Rysunek 12-11 Typ narzedzia 3D na przykfadzie freza z gtowicg kulistg (typ 111)

o | |

3 ! |

g w |

A8 |

| | 3

HF---4 ! ‘ |
1/ ! Srednica | >Promien |
, ; Y . ' naroza }

Rysunek 12-12 Narzedzie 3D na przyktadzie freza walcowego z zaokrggleniem naroza (typ

121)

Frezowanie
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12.4 Wymiarowanie narzedzia

Dtugos¢

Kat dla narzedzi
stozkowych

Rysunek 12-13

Typ narzedzia 3D na przyktadzie freza w ksztatcie Scietego stozka (typ 155)

Kat dla narzedzi
stozkowych

Srednica

\ Promien

naroza

Rysunek 12-14
naroza (typ 156)

Frezowanie
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536

Kat dla narzedzi
stozkowych

|—

I
Srednica

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Rysunek 12-15 Narzedzie 3D na przyktadzie stozkowego freza do matryc (typ 157)

Srednica

Dtugo$é m
Dtugos$cé u

Rysunek 12-16 Elektroniczna sonda do pomiaru obrabianych przedmiotow

Frezowanie
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12.4 Wymiarowanie narzedzia

Producent maszyny
{é} Dtugos¢ sondy do pomiaru obrabianych przedmiotéw jest mierzona do punktu
srodkowego kulki (dtugo$¢ m) lub do obwodu kulki (dtugosc u).
Uprasza si¢ o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Wskazowka

Elektroniczna sonda do pomiaru obrabianych przedmiotéw musi przed uzyciem zostaé
wykalibrowana.

Frezowanie
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12.5

Lista narzedzi

Na licie narzedzi wyswietlane sg wszystkie parametry i funkcje, ktore sg potrzebne do
tworzenia i ustawiania narzedzi.

Kazde narzedzie jest jednoznacznie identyfikowane przez identyfikator narzedzia i numer

narzedzia siostrzanego.

Parametry narzedzia

Nagtéwek kolumny

Znaczenie

Miejsce

BS

4

>

*jezeli uaktywniono w
wyborze magazynu

Magazyn/numer miejsca

e Numery miejsc w magazynie
Podawany jest najpierw numer magazynu, a nastepnie numer miejsca
w magazynie.

Jezeli jest tylko jeden magazyn, wyswietlany jest tylko numer miejsca.

e Punkt zatadunku w magazynie zatadowczym

W przypadkach innych typéw magazynu (np. tancuchowy) moga
dodatkowo by¢ wyswietlane nastepujace symbole:

e Miejsce wrzeciona jako symbol

e Miejsca dla chwytaka 1 i chwytaka 2 (dotyczy tylko zastosowania
wrzeciona z podwdjnym chwytakiem), jako symbol.

Typ

Typ narzedzia

W zaleznosci od typu narzedzia (przedstawiony jako symbol) wyswietlane
sg okreslone dane korekcyjne narzedzia.

O

SELECT

Przy pomocy przycisku <SELECT> jest mozliwa zmiana typu narzedzia.

Nazwa narzedzia

Identyfikacja narzedzia nastepuje przez jego nazwe i numer narzedzia
siostrzanego. Nazwe narzedzia mozna wprowadzi¢ jako tekst lub jako
numer.

Wskazéwka: Maksymalna diugo$¢ nazw narzedzi wynosi 31 znakéw
ASCII. W przypadku znakoéw azjatyckich i znakéw Unicode zmniejsza sie
liczba znakéw. Nastepujace znaki specjalne sg niedopuszczalne: | #".

ST Numer narzedzia siostrzanego (dla strategii narzedzia zamiennego)
D Numer ostrza
Dtugosc Dtugos¢ narzedzia
Dane geometryczne dlugos¢
Promien Promien narzedzia

Kat wierzchotkowy, lub
Skok

Kat wierzchotkowy w przypadku typu 200 - wiertto spiralne, typu 220 -
nawiertak i typu 230 - pogtebiacz stozkowy

Skok gwintu w przypadku typu 240 - gwintownik

538
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Nagtéwek kolumny Znaczenie

N Liczba ostrzy w przypadku typu 100 - narzedzie frezarskie, typu 110 -
gtowica kulowa, walcowy frez do matryc, typu 111 - glowica kulowa,
stozkowy frez do matryc, typu 120 - frez trzpieniowy, typu 121 - frez
trzpieniowy z zaokragleniem naroza, typu 130 - frez z gtowicg katowa,
typu 131 - frez z glowicg katowg z zaokragleniem naroza, typu 140 - frez
do ptaszczyzn, typu 150 - frez tarczowy, typu 155 - frez w ksztatcie
Scietego stozka, typu 156 - frez w ksztatcie $cietego stozka z
zaokragleniem naroza i typu 157 - stozkowy frez do matryc.

m Kierunek obrotéw wrzeciona
& | Wrzeciono nie jest zatgczone
22 Kierunek obrotéw wrzeciona w prawo

% Kierunek obrotéw wrzeciona w lewo

= Doptyw chtodziwa 1 i 2 (np. chtodzenie wewnetrzne i zewnetrzne)
zatgczany i wytgczany.

Doptyw chtodziwa w maszynie nie musi by¢ koniecznie ustawiony.

M1 - M4 Dalsze funkcje narzedziowe takie, jak np. dodatkowe doprowadzanie
chtodziwa, nadzér predkosci obrotowej, nadzér nad zuzyciem
katasroficznym narzedzia itd.

Przez plik konfiguracyjny jest ustalany wybor parametréw na lidcie.

Opcja softwareowa

E Aby moc zarzadzac¢ parametrami: kierunek obrotéw wrzeciona, chtodziwo i
funkcje specyficzne dla narzedzia (M1-M4), potrzebna jest opcja
"ShopMill/ShopTurn".

Producent maszyny
{\6} Uprasza si¢ o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Symbole na liscie narzedzi

Symbol / Znaczenie
Oznakowanie

Typ narzedzia

Czerwony krzyzyk x Narzedzie jest zablokowane.

26ty trojkat - wierzchotek Granica ostrzegania wstepnego jest osiggnieta.
do dotu

26ty trojkat - wierzchotek Narzedzie znajduje sie w szczegdlnym stanie.
do géry

Ustawi¢ kursor na zaznaczonym narzedziu. Podpowiedz
daje krotki opis.

Frezowanie
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Symbol / Znaczenie
Oznakowanie

Zielona ramka Narzedzie jest wstepnie wybrane.

Magazyn/numer miejsca

Zielona strzatka Miejsce w magazynie znajduje si¢ w punkcie wymiany.
podwadjna

Zielona strzatka Miejsce w magazynie znajduje sie w punkcie zatadunku.
podwadjna

(konfigurowalna)

Czerwony krzyzyk x Miejsce w magazynie jest zablokowane.

Sposo6b postepowania

1_’@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".
Parametry
= ’ Lista 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Lista narzedzi".
|l Jl fer,

Otworzy sie okno "Lista narzedzi".

Patrz rowniez

Wyswietlenie szczegotow narzedzia (Strona 560)

Zmiana typu narzedzia (Strona 561)

12.51 Dalsze dane

Dla nastepujgcych typdw narzedzi konieczne sg dodatkowe dane geometryczne, ktére nie
sg ujete na liscie narzedzi.

Narzedzia z dodatkowymi danymi geometrycznymi

Typ narzedzia Dodatkowe parametry
111 Frez stozkowy z gtowicg Promien naroza
kulowg

121 Frez trzpieniowy z Promien naroza
zaokragleniem naroza
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Typ narzedzia Dodatkowe parametry

130 Frez z gtowicag katowg Dtugos¢ geometryczna (dtugosé X, dtugosc Y, diugos¢ Z2)
Zuzycie na dtugosci (Adlugosé X, Adtugosc Y, Adtugosé Z)
Dtugos¢ przystawki (dtugosc¢ X, diugosé Y, dtugos¢ Z)

V (wektor kierunkowy 1 - 6)

Wektor X, wektor Y, wektor Z

131 Frez z gtowica katowg z Dlugosé geometryczna (dtugos¢ X, diugosc Y, dugosé Z)
zaokragleniem naroznika Promien naroza

Zuzycie na dtugosci (Adtugosé X, Adtugosé Y, Adtugos¢ Z)
Dtugos¢ przystawki (dtugosc¢ X, diugos¢ Y, dtugos¢ Z)

V (wektor kierunkowy 1 - 6)

Wektor X, wektor Y, wektor Z

140 Frez do ptaszczyzn Promien zewnetrzny
Kat narzedzia

155 Frez w ksztalcie $cietego Kat stozka

stozka

156 Frez w ksztalcie Scietego Promien naroza

stozka z zaokragleniem naroza | Kat stozka

157 Stozkowy frez do matryc Kat stozka

W pliku konfiguracyjnym ustala sie, dla jakich typéw narzedzi i jaki dane sg wyswietlane w
oknie "Dalsze dane".

Producent maszyny
{\6} Uprasza si¢ o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Sposo6b postepowania

—_

,’ Lista Lista narzedzi jest otwarta.
|l ,l narzed
2. Wybraé na liScie odpowiednie narzedzie, np. frez z gtowicg katowa.
Dalsze Nacisngc¢ przycisk programowy "Dalsze dane".
dane Otworzy sie okno "Dalsze dane - ...".

w

Przycisk programowy "Dalsze dane" jest aktywny tylko wtedy, gdy jest
wybrane narzedzie, dla ktérego jest skonfigurowane okno "Dalsze
dane".
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12.5.2

Utworzenie nowego narzedzia

Okno "Nowe narzedzie - preferowane" udostepnia przy tworzeniu nowego narzedzia szereg
wybranych typow narzedzi, tzw. narzedzi preferowanych.

Jezeli zadanego narzedzia nie ma na liscie narzedzi preferowanych, przez odpowiednie
przyciski nalezy wybra¢ zagdane narzedzie frezarskie, wiertarskie lub specjalne.

Sposo6b postepowania

542

wrg Lista
|MI narzed

Nowe 3.
narzedzie

Faworyz.

Frez
100-199

Narz. sp.
J00- 900
4.

v 5.
0K

Lista narzedzi jest otwarta.

Ustawic¢ kursor na licie narzedzi w pozycji, w ktérej narzedzie ma
zostac utworzone.

Mozna przy tym wybraé puste miejsce w magazynie lub tez pamiec
narzedzi NC poza magazynem.

W obrebie pamieci narzedzi NC mozna réwniez ustawic kursor na
istniejgcym narzedziu. Dane wys$wietlanego narzedzia nie sg
zastepowane.

Nacisng¢ przycisk programowy "Nowe narzedzie".

Otworzy sie okno "Nowe narzedzie - preferowane”.

- ALBO -

Gdy chcemy utworzy¢ narzedzie, ktérego nie ma na liscie narzedzi
preferowanych, nalezy nacisng¢ przycisk programowy "Frez 100-
199", "Wiertto 200-299" lub "Narzedzie specjalne" 700-900".

Otworzy sie okno "Nowe narzedzie - frez", "Nowe narzedzie - wiertto"
lub "Nowe narzedzie - narzedzia specjalne".

Wybra¢ narzedzie przez ustawienie kursora na odpowiednim
symbolu.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Narzedzie jest z zadang nazwg przejmowane na liste narzedzi. Gdy
kursor znajduje sie na liscie narzedzi na pustym miejscu w
magazynie, narzedzie ulega zatadowaniu na to miejsce.

Przebieg procesu tworzenia narzedzia moze by¢ ustawiony inaczej.

Wiele punktow zatadunku

Jezeli skonfigurowano wiele punktéw zatadunku dla magazynu, przy tworzeniu narzedzia
bezposrednio w pustym miejscu w magazynie, jak tez po nacisnieciu przycisku
programowego "Zataduj", wyswietla sie okno "Wybér punktu zatadunku".

Wybraé tam zgdane miejsce zatadunku i potwierdzi¢ swéj wybor przyciskiem programowym

"OK".
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Dodatkowe dane

Przy odpowiedniej konfiguracji, po wybraniu zgdanego narzedzia i potwierdzeniu
przyciskiem "OK" otwiera sie okno "Nowe narzedzie".

Tutaj mozna ustali¢ nastepujgce dane:
e Nazwa
® Typ miejsca narzedzia

e Wielkos¢ narzedzia

Literatura:

Opis mozliwo$ci konfiguracji mozna znalezé w

Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl
12.5.3 Pomiar narzedzia

Istnieje mozliwo$¢ mierzenia danych korekcyjnych poszczegolnych narzedzi bezposrednio z
listy narzedzi.

Wskazowka

Pomiar narzedzia jest mozliwy tylko dla aktywnego narzedzia.

Sposo6b postepowania

|[’| Lista 1. Lista narzedzi jest otwarta.
A narzed
Pomiar 2. Wybra¢ na liscie narzedzi narzedzie, ktore nalezy zmierzy¢ i nacisng¢
narzedzia przycisk programowy "Pomiar narzedzia".
Bisiz Przejs¢ do trybu "JOG" i mierzone narzedzie jest wpisywane na ekranie
Y parz. "Dtugos¢ recznie" w polu "T".
Q 3. Wybra¢ numer ostrza D i numer narzedzia siostrzanego ST.
SELECT
4. Wykona¢ w kierunku Z dosuniecie do obrabianego przedmiotu, przy
wirujgcym wrzecionie dokonac¢ zadrapania i wprowadzi¢ pozycje
zadang Z0 krawedzi obrabianego przedmiotu
Ustaw 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Ustaw dtugosc".
dtugosc Dtugosc¢ narzedzia jest automatycznie obliczana i wpisywana do listy

narzedzi.
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12.5.4 Zarzadzanie wieloma ostrzami

W przypadku narzedzi o wielu ostrzach kazde ostrze otrzymuje witasny zestaw danych
korekcyjnych. Liczba ostrzy, jakie mozna utworzy¢ zalezy od tego, jak skonfigurowano
sterowanie.

Niepotrzebne ostrza narzedzia mozna skasowac.

Sposo6b postepowania

i7i Lista 1. Lista narzedzi jest otwarta.
|l dl narzed
2. Ustawié¢ kursor na narzedziu, dla ktérego chcemy zapisac dalsze
ostrza.
3. Na "Liscie narzedzi" nacisng¢ przycisk programowy "Ostrza".
Ostrza
Nowe 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Nowe ostrze".
ostrze Na liscie tworzony jest nowy zestaw danych.

Numer ostrza jest zwiekszany o 1, dane korekcyjne uzyskujg wartosci
ostrza, na ktérym znajduje sie kursor.

5. Wprowadzi¢ dane korekcyjne dla drugiego ostrza.

6. Powtarzac¢ to postepowanie, gdy chcemy utworzy¢ dalsze dane
korekcyjne ostrzy.
Kasuj 7. Ustawi¢ kursor na ostrzu narzedzia, ktoére chcemy skasowac, i nacisng¢
ostrze przycisk programowy "Skasuj ostrze".

Zestaw danych jest kasowany z listy. Pierwszego ostrza narzedzia nie
mozna skasowac.

12.5.5 Skasowanie narzedzia

Narzedzia, ktére nie sg juz uzywane, mozna usungc z listy narzedzi, aby zachowac jej
przejrzystosc.

Sposo6b postepowania

—_

|[?| Lista Lista narzedzi jest otwarta.
< parzed
2. Ustawi¢ kursor na licie narzedzi na narzedziu, ktére ma zostac
skasowane.
Kasuj 3. Nacisng¢ przycisk "Skasuj narzedzie".
narzedzie Ukazuije sie pytanie dla upewnienia sie.
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Ve 4. Nacisna¢ przycisk programowy "OK", jezeli rzeczywiscie chcemy
DK skasowac¢ wybrane narzedzie.

Narzedzie jest kasowane.

Gdy narzedzie znajdowato sie w miejscu w magazynie, jest ono
roztadowywane i nastepnie kasowane.

Wiele miejsc zatadunku - narzedzie na miejsce w magazynie

Jezeli skonfigurowano dla magazynu wiele punktéw zatadunku, po nacisnieciu przycisku
programowanego "Skasuj narzedzie" wyswietli sie okno "Wybdr punktu zatadunku".

Wybra¢ pozadany punkt zatadunku i nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby roztadowac i
skasowac narzedzie.

12.5.6 Zatadowanie i roztadowanie narzedzia

Narzedzia mogg by¢ tadowane do magazynu lub roztadowywane przez liste narzedzi. Przy
zatadunku narzedzie jest umieszczane w miejscu w magazynie. Natomiast podczas
roztadunku narzedzie jest usuwane z magazynu i zapisywane w pamieci NC.

Przy tadowaniu jest automatycznie proponowane wolne miejsce, na ktére mozna narzedzie
zatadowac. Mozna jednak réwniez bezposrednio poda¢ wolne miejsce w magazynie.

Narzedzia, ktére aktualnie nie sg potrzebne w magazynie, mozna z niego usung¢. HMI
automatycznie zapisuje dane narzedzia w pamieci NC.

Jezeli pdzniej ponownie trzeba uzy¢ narzedzia, nalezy je zatadowacé ponownie na
odpowiednie miejsce w magazynie. W ten sposéb zaoszczedzamy sobie wielokrotnego
wprowadzania tych samych danych narzedzia.

Spos6b postepowania

—_

|["| Lista Lista narzedzi jest otwarta.
<1 narzed
2. Ustawi¢ kursor na narzedziu, ktére chcemy zatadowaé do magazynu
(przy sortowaniu wedtug numerdéw miejsc w magazynie znajdziemy je
na koncu listy narzedzi).
3. Nacisna¢ przycisk programowy "Zatadu;j".
Zataduj
Otworzy sie okno "Zataduj na".
W polu "Miejsce" znajduje sie numer pierwszego wolnego miejsca w
magazynie.
4, Nacisng¢ przycisk programowy "OK", jezeli chcemy zatadowac
0K narzedzie na zaproponowane wolne miejsce.
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546

Spindle

Wiele magazynéw

- ALBO -

Wprowadzi¢ pozgdany numer miejsca i nacisngé przycisk programowy
IIOK".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Wrzeciono".

Narzedzie jest tadowane na podane miejsce w magazynie lub do
wrzeciona.

Jezeli skonfigurowano wiele magazynow, po naci$nieciu przycisku programowanego
"Zataduj" ukazuje sie okno "Zataduj na...".

Podac tam pozgdany magazyn, jak tez miejsce, jezeli nie chcemy uzy¢ zaproponowanego
wolnego miejsca i potwierdzi¢ swoj wybor przyciskiem "OK".

Wiele punktéw zatadunku

Jezeli skonfigurowano dla magazynu wiele punktéw zatadunku, po nacisnieciu przycisku
programowanego "Zataduj" wyswietla sie okno "Wybor punktu zatadunku®”.

Wybrac¢ tam pozadany punkt zatadunku i potwierdzi¢ swoéj wybor przyciskiem "OK".

Roztadowanie narzedzi

Roztaduj

0K

x

Przerwii

Ustawi¢ kursor na narzedziu, ktére chcemy roztadowac z magazynu i
nacisngc¢ przycisk programowy "Roztaduj".

W oknie "Wybor punktu zatadunku" wybra¢ pozgdany punkt zatadunku.
Potwierdzi¢ swdéj wybor przy pomocy "OK".

- ALBO -
Zrezygnowac z wyboru mozna przy pomocy "Anuluj".
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12.5 Lista narzedzi

12.5.7 Wybér magazynu

Istnieje mozliwo$¢ bezposredniego wyboru pamieci posredniej, magazynu lub pamieci NC

Sposo6b postepowania

i7i Lista 1. Lista narzedzi jest otwarta.
|l ,I narzed

Wybor 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wybér magazynu".
magazynu

Jezeli jest tylko jeden magazyn, za kazdym naci$nieciem przycisku
programowego przeskakujemy z jednego zakresu do drugiego, tzn. z
pamieci posredniej do magazynu, z magazynu do pamieci NC i z
pamieci NC z powrotem do pamieci posredniej. Kursor jest
kazdorazowo pozycjonowany na poczatek magazynu.

- ALBO -

Jezeli jest wiele magazynéw, otwiera sie okno "Wybdr magazynu”.
Ustawi¢ kursor na pozgdanym magazynie i nacisna¢ przycisk
programowy "Przejdz do".

Kursor przeskakuje na poczatek podanego magazynu.

o to

Ukrywanie magazynow

Magazine selection

] Machine
- T§  WZ-Zwischenspeicher
revolver10
revolver20
kette10

T memory

Wytaczy¢ pola wyboru obok magazynoéw, ktére nie majg sie ukazywac na liscie
Q magazynow.

SELECT

Zachowanie sie wyboru magazynu w przypadku wielu magazynéw moze by¢ roznie
skonfigurowane.

Producent maszyny
{ED:} Uprasza sig o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Literatura
Opis mozliwo$ci konfiguracji mozna znalezé w
Podrecznik instrukcji uruchomienia SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl
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12.6 Zuzycie narzedzia

Na liscie zuzycia narzedzi znajdujg sie wszystkie parametry i funkcje, ktére sg potrzebne
podczas biezacej pracy.

Narzedzia, ktére pracujag przez dtuzszy czas, moga sie zuzy¢. To zuzycie mozna zmierzyc i
wpisac na liste zuzycia narzedzi. Sterowanie uwzglednia wéwczas te dane przy obliczaniu
korekcji dlugosci lub promienia narzedzia. W ten sposob jest osiggana niezmienna precyzja
obrobki.

Mozna spowodowac¢ automatyczny nadzor czasu pracy narzedzi kontrolujgc: liczbe sztuk,
czas zywotnosci lub zuzycie.

Poza tym mozna zablokowaé narzedzia, gdy nie chcemy ich juz uzywac.

Parametry narzedzia

Nagtéwek kolumny Znaczenie
Miejsce Magazyn/numer miejsca

e Numery miejsc w magazynie
Podawany jest najpierw numer magazynu, a nastepnie numer
miejsca w magazynie.
Jezeli jest tylko jeden magazyn, wyswietlany jest tylko numer miejsca.

BS e Punkt zatadunku w magazynie zatadowczym

W przypadkach innych typéw magazynu (np. fancuchowy) mogg
dodatkowo by¢ wyswietlane nastepujace symbole:

4 e Miejsce wrzeciona jako symbol

e Miejsca dla chwytaka 1 i chwytaka 2 (dotyczy tylko zastosowania
wrzeciona z podwdéjnym chwytakiem) jako symbol.

*jezeli uaktywniono w
wyborze magazynu

Typ Typ narzedzia

W zaleznosci od typu narzedzia (przedstawiony jako symbol) sg
udostepniane okreslone dane korekcyjne narzedzia.

Nazwa narzedzia Identyfikacja narzedzia nastepuje przez jego nazwe i numer narzedzia
siostrzanego. Nazwe narzedzia mozna wprowadzi¢, jako tekst lub jako
numer.

Wskazéwka: Maksymalna dlugos¢ nazw narzedzi wynosi 31 znakéw
ASCII. W przypadku znakow azjatyckich i znakéw Unicode zmniejsza sie
liczba znakow. Nastepujgce znaki specjalne sa niedopuszczalne: | #".

ST Numer narzedzia siostrzanego (dla strategii narzedzia zamiennego).
D Numer ostrza
A dtugosé Zuzycie na dtugosci
A promien Zuzycie na promieniu
Frezowanie
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12.6 Zuzycie narzedzia

Nagtéwek kolumny Znaczenie

TC Wybér nadzoru narzedzia
- przez czas zywotnosci (T)

- przez liczbe sztuk (C)

- przez zuzycie (W)

Nadzér zuzycia jest konfigurowany przez dang maszynows.
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Czas zywotnosci, lub Czas zywotnosci narzedzia.

liczba sztuk, lub Liczba sztuk obrabianych przedmiotéw.

Zuzycie * Zuzycie narzedzia.

*Parametry zaleznie od

wyboruw TC

Wartos¢ zadana Wartos¢ zadana czasu zywotnosci, liczby sztuk lub zuzycia

Granica ostrz. wst. Podanie czasu zywotnosci, liczby sztuk lub zuzycia, przy ktorym jest
wys$wietlane ostrzezenie.

G Narzedzie jest zablokowane, gdy pole wyboru jest uaktywnione.

Symbole na liscie narzedzi

Symbol / Znaczenie
Oznakowanie

Typ narzedzia

Czerwony krzyzyk x Narzedzie jest zablokowane.

Zotty trojkat - wierzchotek Granica ostrzegania wstepnego jest osiggnieta.
do dotu

Zotty trojkat - wierzchotek Narzedzie znajduje sie w szczegdlnym stanie.
do gory

Ustawi¢ kursor na zaznaczonym narzedziu. Podpowiedz
daje krotki opis.

Zielona ramka Narzedzie jest wstepnie wybrane.

Magazyn/numer miejsca

Zielona strzatka Miejsce w magazynie znajduje si¢ w punkcie wymiany.
podwdjna
Szara podwojna strzatka Miejsce w magazynie znajduje si¢ w punkcie zatadunku.

(konfigurowalna)

Czerwony krzyzyk x Miejsce w magazynie jest zablokowane.
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12.6 Zuzycie narzedzia

Sposo6b postepowania

L@ 1. Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".

Parametry
T Przes. 2. Nacisngc¢ przycisk programowy "Zuzycie narzedzia".
"-’I narzed

Patrz réwniez
Wyswietlenie szczegotow narzedzia (Strona 560)

Zmiana typu narzedzia (Strona 561)

12.6.1 Reaktywowanie narzedzia

Istnieje mozliwos¢ zastgpienia zablokowanych narzedzi lub uczynienia ich ponownie
zdatnymi do uzytku.

Warunki

Aby mozna bylo reaktywowac narzedzie, musi by¢ uaktywniona funkcja nadzoru, jak tez
zapisana warto$¢ zadana.

Sposo6b postepowania

Lista zuzycia narzedzi jest otwarta.

p—— 1.
"?] Przes.

narzed

2. UstawiC kursor na narzedziu, ktore jest zablokowane i ktére nalezy
uczyni¢ ponownie zdatnym do uzycia.
Reakdywa- 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Reaktywu;j".
cja Warto$¢ wpisana, jako warto$¢ zadana jest wpisywana, jako nowy czas
zywotnosci lub liczba sztuk.

Blokada narzedzia jest usuwana.

Reaktywowanie i pozycjonowanie

Jezeli jest skonfigurowana funkcja "Reaktywowanie z pozycjonowaniem", dodatkowo
miejsce w magazynie, w ktorym jest wybrane narzedzie, jest pozycjonowane na punkt
zatadunku. Mozna wymieni¢ narzedzie.

Frezowanie
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12.7 Dane narzedzia OEM

Reaktywowanie wszystkich rodzajow nadzoru

Jezeli jest skonfigurowana funkcja "Reaktywowanie wszystkich rodzajow nadzoru", przy
reaktywowaniu sg cofane dla narzedzia wszystkie rodzaje nadzoru ustawione w NC.

Producent maszyny
{é} Uprasza sige o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Literatura
Podrecznik instrukcji uruchomienia SINUMERIK Operate / SINUMERIK 840D sl
Wiele punktéw zatadunku
Jezeli skonfigurowano dla magazynu wiele punktéw zatadunku, po nacisnieciu przycisku
programowanego "Zataduj" wyswietla sie okno "Wybor punktu zatadunku".
Wybra¢ tam zadane miejsce zatadunku i potwierdzi¢ swoéj wybodr przyciskiem programowym
IIOKII.

12.7 Dane narzedzia OEM

Istnieje mozliwos¢ zaprojektowania listy wedlug swoich potrzeb.

Dalsze informacje dot. projektowania danych narzedzi OEM mozna znalez¢ w nastepujacej
literaturze:

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

Sposo6b postepowania
1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

19

Parametry

|°ﬁd o 2. Nacisna¢ przycisk programowy ,OEM narz.”.
{1]1]

3. Ustawi¢ kursor na narzedziu szlifierskim.
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12.8 Magazyn

12.8

Magazyn

Na liScie magazynu, narzedzia sg wyswietlane ze swoimi danym odniesionymi do
magazynu. Tutaj podejmuje sie akcje, ktére odnoszg sie do magazyndw i miejsc w

magazynie.

Poszczegolne miejsca w magazynie moga dla narzedzi zosta¢ objete kodowaniem miejsc

lub zablokowane.

Parametry narzedzia

552

Nagtéwek kolumny

Znaczenie

Miejsce

BS

*jezeli uaktywniono w
wyborze magazynu

Magazyn/numer miejsca

¢ Numery miejsc w magazynie
Podawany jest najpierw numer magazynu, a nastepnie numer
miejsca w magazynie.
Jezeli jest tylko jeden magazyn, wyswietlany jest tylko numer miejsca.
e Punkt zatadunku w magazynie zatadowczym

W przypadkach innych typéw magazynu (np. fancuchowy) mogg
dodatkowo by¢ wyswietlane nastepujace symbole:

e Miejsce wrzeciona jako symbol

e Miejsca dla chwytaka 1 i chwytaka 2 (dotyczy tylko zastosowania
wrzeciona z podwdéjnym chwytakiem) jako symbol

Typ

Typ narzedzia

W zaleznosci od typu narzedzia (przedstawiony jako symbol) sg
udostepniane okreslone dane korekcyjne narzedzia.

Nazwa narzedzia

Identyfikacja narzedzia nastepuje przez jego nazwe i numer narzedzia
siostrzanego. Nazwe narzedzia mozna wprowadzic, jako tekst lub jako
numer.

Wskazéwka: Maksymalna dlugo$¢ nazw narzedzi wynosi 31 znakéw
ASCII. W przypadku znakéw azjatyckich i znakéw Unicode zmniejsza sie
liczba znakow. Nastepujgce znaki specjalne sa niedopuszczalne: | #".

ST Numer narzedzia siostrzanego (dla strategii narzedzia zamiennego).
D Numer ostrza
G Blokada miejsca w magazynie.

Typ miejsca w magazynie

Wyswietlenie typu miejsca w magazynie.

Typ miejsca narzedzia

Wyswietlenie, jaki typ miejsca ma narzedzie.

U Oznaczenie narzedzia jako narzedzie nadwymiarowe. Narzedzie zajmuje
wartos¢ dwadch potmiejsc po lewej, dwoch potmiejsc po prawej, jedno
potmiejsce u gory i jedno potmiejsce u dotu w magazynie.

P Kodowanie na state migjsce.

Narzedzie jest na state przyporzgdkowane do tego miejsca w magazynie.
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Symbole listy magazynéw

12.8 Magazyn

Symbol /
Oznakowanie

Znaczenie

Typ narzedzia

Czerwony krzyzyk

Narzedzie jest zablokowane.

Z6tty trojkat - wierzchotek do
dotu

Granica ostrzegania wstepnego jest osiggnieta.

Z6tty trojkat - wierzchotek do
gory

Narzedzie znajduje sie w szczegblnym stanie.

Ustawi¢ kursor na zaznaczonym narzedziu.
Podpowiedz daje krotki opis.

Zielona ramka

Narzedzie jest wstepnie wybrane.

Magazyn/numer miejsca

Zielona strzatka podwdjna

Miejsce w magazynie znajduje sie w punkcie
wymiany.

Zielona strzatka podwdjna
(konfigurowalna)

Miejsce w magazynie znajduje sie w punkcie
zatadunku.

Czerwony krzyzyk

Miejsce w magazynie jest zablokowane.

Sposo6b postepowania

Patrz réwniez

Frezowanie
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Parametry
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1. Wybrac¢ obszar obstugi "Parametry".

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Magazyn".

Wyswietlenie szczegotow narzedzia (Strona 560)

Zmiana typu narzedzia (Strona 561)
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12.8 Magazyn

12.8.1 Pozycjonowanie magazynu

Mozna bezposrednio pozycjonowaé miejsca magazynu na punkt zatadunku.

Sposo6b postepowania

1. Lista magazyndw jest otwarta.
HEE] n

2. Ustawi¢ kursor na miejscu w magazynie, ktére ma zosta¢
spozycjonowane na punkt zatadunku.
Pozycjonow. 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Pozycjonuj magazyn".
magazynu Miejsce w magazynie jest ustawiane w pozycji zatadunku.

Wiele punktow zatadunku

Jezeli skonfigurowano dla magazynu wiele punktéw zatadunku, po nacisnieciu przycisku
programowego "Pozycjonuj magazyn" wyswietla sie okno "Wybor punktu zatadunku".

Wybraé tam zgdany punkt zatadunku i potwierdzi¢ swoj wybdr przyciskiem "OK", aby
spozycjonowac miejsce w magazynie na punkt zatadunku.

12.8.2 Przetadowanie narzedzia

Narzedzia mozna w ramach magazynow przetadowac bezposrednio na inne miegjsce.
Oznacza to, ze nie musimy najpierw roztadowywac narzedzia z magazynu, aby je pézniej
zatadowac na inne miejsce.

Przy przetadowaniu automatycznie jest proponowane wolne miejsce, na ktére mozna
narzedzie przetadowac. Mozna jednak réwniez bezposrednio poda¢ wolne miejsce w
magazynie.

Pamieé posrednia

Istnieje mozliwos¢ przetadowania narzedzia na miejsce w pamieci posredniej.

Producent maszyny
{é} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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Sposo6b postepowania
+ Maga-
HEY yn

Przetwa-
rzanie

Spindle

i

DK

Wiele magazynéw

—_

12.8 Magazyn

Lista magazynow jest otwarta.

Umiesci¢ kursor na narzedziu, ktére trzeba zatadowac na inne miejsce
w magazynie.

Nacisnaé przycisk programowy "Przetaduj".

Wys$wietlane jest okno "Przetadowanie ... z miejsca ... na miejsce ... . W
polu "Miejsce" znajduje sie numer pierwszego wolnego miejsca w
magazynie.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK", gdy chcemy zatozy¢ narzedzie na
Zaproponowane miejsce.

- ALBO -
Poda¢ zgdany magazyn, wprowadzi¢ numer miejsca i nacisng¢ przycisk
programowy "OK".

- ALBO -

W polu "... magazyn" wprowadzi¢ numer "9998" lub numer "9999", aby
wybra¢ pamie¢ posrednig, jak tez w polu "Miejsce" zgdane miejsce w
pamieci posredniej.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Wrzeciono", jezeli chcemy
przetadowaé narzedzie do wrzeciona i nacisng¢ przycisk programowy
"OK"_

Narzedzie jest fadowane na podane miejsce w magazynie, do
wrzeciona lub do pamieci posredniej.

Jezeli skonfigurowano wiele magazynéw, po nacisnieciu przycisku programowego
"Przetaduj" wyswietla sie okno "... przetaduj z magazynu ... miejsce ... na...".

Wybra¢ tam zadany magazyn, jak tez zagdane miejsce i potwierdzi¢ wybér przyciskiem "OK",
aby zatadowac narzedzie.

Frezowanie
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12.9 Sortowanie list w zarzgdzaniu narzedziami

12.9 Sortowanie list w zarzgdzaniu narzedziami

Jezeli pracujemy z wieloma narzedziami, z duzymi lub wieloma magazynami, moze by¢
pomocne wyswietlanie narzedzi w réznym posortowaniu. W ten sposéb mozna szybciej
znajdowac na listach okreslone narzedzia.

Sposo6b postepowania

19

Parametry

g Lista
|l¢l fer.
‘ﬁh‘laga—

N

Sortuj

\Wedtug
magazynu

Wedtug
typu

Wedtug
nanwy

Wediug
numeru T

i

556

1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Lista narzedzi", "Zuzycie narzedzia" lub
"Magazyn".

3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Sortu;j".

Listy sg wyswietlane z numerycznym posortowaniem miejsc w
magazynie.

W przypadku narzedzi o takim samym miejscu w magazynie sg jako
sposob sortowania stosowane typy narzedzi. Takie same typy (np. frez)
sg natomiast sortowane wedtug wartosci promienia.

4. Nacisng¢ przycisk programowy "Wedtug typu", aby wyswietli¢ narzedzia
uporzadkowane wedtug typu. Takie same typy (np. frez) sg sortowane
wedtug typu promienia.

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Wedtug nazwy", aby wyswietli¢
narzedzia uporzadkowane alfabetycznie.

W przypadku narzedzi o takiej samej nazwie jest do sortowania brany
numer narzedzia siostrzanego.

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Wedtug numeru T", aby wyswietli¢
nazwy narzedzi uporzgdkowane numerycznie.

Lista jest sortowana wedtug podanych kryteriéw.

Producent maszyny
Uprasza sig o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.
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12.10 Filtrowanie list zarzgadzania narzedziami

12.10 Filtrowanie list zarzgdzania narzedziami

Funkcja filtrowania pozwala na listach zarzadzania narzedziami na filtrowanie narzedzi o
okreslonych wtasciwosciach.

Istnieje podczas edycji mozliwosé wyswietlenia tych narzedzi, ktére osiggnety granice
ostrzegania wstepnego, aby przygotowac¢ odpowiednie narzedzia do zatozenia.
Kryterium filtrowania

o wyswietlenie tylko pierwszego ostrza

e tylko narzedzia gotowe do uzycia

e tylko narzedzia z osiggnietg granica ostrzegania wstepnego,

e tylko narzedzia zablokowane

Wskazéwka
Wybor wielokrotny

Istnieje mozliwos¢ wybrania wielu kryteriow. Przy sprzecznym wyborze opcji filtrowania
zostanie wyswietlony odpowiedni komunikat.

Sposo6b postepowania

l_’@ 1. Wybraé¢ okno obstugowe "Parametry".
Parametry

v Lista . Nacisna¢ przycisk programowy "Lista narzedzi", "Zuzycie narzedzia" lub
It fer. "Magazyn".

‘ w Maga-
¥n
3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Filtrowanie".
Otworzy sie okno "Filtr".

Fittrowa-
nie:

"OK".
Na liscie zostang wyswietlone narzedzia, ktére odpowiadajg kryterium
wyboru.

Vs 4. Uaktywnic¢ zgdane kryterium filtrowania i nacisng¢ przycisk programowy
0K

W nagtéwku okna zostanie wyswietlony aktywny filtr.
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12.11 Szukanie elementow na listach zarzgazania narzedziami

12.11

Szukanie elementdow na listach zarzadzania narzedziami

Na wszystkich listach zarzadzania narzedziami jest do dyspozyciji funkcja szukania, przy
pomocy ktérej mozna szukac nastepujgcych obiektéw:

® Narzedzia

Jest wprowadzana nazwa narzedzia. Przez wprowadzenie numeru narzedzia
siostrzanego mozna uszczegdtowi¢ szukanie.

Jest mozliwos¢ wprowadzenia tylko cze$ci nazwy, jako szukanego pojecia.

e Miejsca w magazynie lub magazyny

Gdy jest skonfigurowany tylko jeden magazyn, wéwczas szukanie nastepuje wytgcznie
przez miejsce w magazynie.

Gdy jest skonfigurowanych wiele magazynéw, wéwczas jest mozliwosé szukania
okreslonego miejsca w okreslonym magazynie albo tez tylko okreslonego magazynu.

e Wolne miejsca

Jezeli na listach pracuje sie z typem miejsca, wowczas szukanie wolnego miejsca
nastepuje przez typ i wielkos¢ miejsca.

Sposo6b postepowania

558

19

Parametry

Fig# Lista
fer.

M -
| Moo

Szukaj

Tool

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

Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

Nacisng¢ przycisk programowy "Lista narzedzi", "Zuzycie narzedzia" lub
"Magazyn".

Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Znajdz".

Nacisng¢ przycisk programowy "Narzedzie", gdy ma by¢ szukane
okreslone narzedzie.

- ALBO -

Frezowanie
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Zarzgdzanie narzedziami

12.11 Szukanie elementow na listach zarzgazania narzedziami

Nacisna¢ przycisk programowy "Miejsce w magazynie", gdy szukamy

Magazine
location okreslonego miejsca w magazynie lub okreslonego magazynu.
- ALBO -
Empty Nacisng¢ przycisk programowy "Wolne miejsce", gdy ma by¢ szukane
location okreslone wolne miejsce.

Frezowanie
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12.12 Wyswietlenie szczegdfow narzedzia

12.12 Wyswietlenie szczeg6tdw narzedzia

W oknie "Szczegoty narzedzia - wszystkie parametry" wyswietlane sg wszystkie parametry
wybranego narzedzia.

Parametry wyswietlane sg posortowane wedtug nastepujgcych kryteriow
® Dane narzedzi
® Dane ostrzy

e Dane nadzoru

Poziom ochrony

Aby edytowaé parametry w oknie szczegotow, potrzebny jest poziom dostepu: przetgcznik z
kluczykiem 3 (poziom dostepu 4).

Producent maszyny
{é} Uprasza si¢ o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Sposo6b postepowania

,’ Lista 1. Jest otwierana lista narzedzi, lista zuzycia, lista narzedzi OEM lub
|[ JI narzed magazyn.

' Maga-
EEH] Zvn

2. Ustawi¢ kursor na zadanym narzedziu.

3. Gdy jest otwarta lista narzedzi lub magazyn, nacisna¢ przyciski
programowane ">>" | "Szczegoty".

Detale

- ALBO -

Gdy jest otwarta lista zuzycia lub lista narzedzi OEM , nacisng¢ przycisk
programowy "Szczegoty".

- Jest wyswietlane okno "Szczegéty narzedzia"
Tool data s . . :
Na liscie sg wyswietlane wszystkie dostepne dane narzedzi.

‘ Detale

Dane 4. Nacisng¢ przycisk programowy "Dane ostrzy", jezeli chcemy wyswietli¢
ostrzy te dane.

Frezowanie
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Dane S.
nadzoru

6.

Further
details

12.13 Zmiana typu narzedzia

Nacisna¢ przycisk programowy "Dane nadzoru", jezeli chcemy
wyswietli¢ te dane.

Nacisng¢ przycisk programowy "Dalsze szczegoty".
Zostanie otwarte okno "Szczegoty narzedzia - wszystkie parametry”.
Na liscie sg wyswietlane wszystkie parametry narzedzia.

12.13 Zmiana typu narzedzia

Spos6b postepowania
argi Lista
“4 narzed

+ Maga-
HEY yn

O

SELECT

0K

Frezowanie

—_

Jest otwarta lista narzedzi, lista zuzycia, lista narzedzi OEM lub
magazyn.

UstawiC kursor w kolumnie "Typ" narzedzia, ktéry ma zosta¢ zmieniony.
Nacisng¢ przycisk <SELECT>.
Otworzy sie okno "Typy narzedzi - preferowane".

Wybra¢ zadany typ narzedzia na licie narzedzi preferowanych lub
przez przyciski programowe "Frez 100-199", "Wiertto 200-299",
"Narzedzie szlifierskie 400-499 lub "Narzedzie specjalne 700-900".

Wskazéwka: Narzedzie szlifierskie mozna zmieni¢ tylko na inny typ
narzedzia szlifierskiego.

Nacisna¢ przycisk programowy "OK".
Nowy typ narzedzia jest przejmowany, a odpowiedni symbol jest
wyswietlany w kolumnie "Typ".
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12.13 Zmiana typu narzedzia

Frezowanie
562 Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAQ



Zarzadzanie programami 1 3

13.1 Przeglad

Poprzez menadzera programéw mozna w siegac¢ do programéw, aby uruchamiac ich
wykonanie, zmieniac¢ je, kopiowac lub zmienia¢ ich nazwy. Programy, ktére nie sg
potrzebne, mozna skasowac¢ w celu zwolnienia miejsca w pamieci.

UWAGA
Wykonywanie z USB-FlashDrive

Bezposrednie wykonywanie z USB-FlashDrive nie jest zalecane.

Nie ma zadnego zabezpieczenia przed trudnosciami ze stykiem, wypadnieciem, ztamaniem
w wyniku uderzenia lub pomytkowym wyjeciem USB-FlashDrive podczas trwajacej pracy.

Odtaczenie podczas obrobki prowadzi do jej zatrzymania, a przez to do uszkodzenia
obrabianego przedmiotu.

Miejsce zapisania programéw
Mozliwymi miejscami zapisania sa:
e NC
e Stacja lokalna
e Stacje sieciowe
e Stacje USB
°* \/24

E Opcje softwareowe

Do wyswietlenia przycisku programowego "Stacje lokalne" jest potrzebna
opcja "dodatkowe 256 MB pamieci uzytkownika HMI na CF-Card w NCU" (nie
w przypadku SINUMERIK Operate na PCU50 lub PC/PG).

Frezowanie
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Zarzgdzanie programami
13.1 Przeglad

Wymiana danych z innymi stanowiskami pracy
Dla wymiany programéw i danych z innymi stanowiskami pracy istniejg nastepujace
mozliwosci:
e Stacje USB (np. USB-FlashDrive)

e Stacje sieciowe

Wybér miejsc zapisania

Na poziomym pasku przyciskédw programowych mozna wybra¢ miejsce zapisania, ktérego
katalogi i programy chcemy wyswietli¢. Dodatkowo do przycisku "NC", przez ktéry mogg by¢
wyswietlane dane pasywnego systemu plikow, mogg by¢ wyswietlane jeszcze dalsze
przyciski programowe.

Przycisk programowy "USB" jest dostepny tylko wtedy, gdy jest przytaczony zewnetrzny
nosnik danych (np. USB-FlashDrive na porcie USB pulpitu obstugi).

Budowa katalogéw

Na podgladzie symbole w lewej kolumnie majg nastepujace znaczenie:

(l Katalog

E) Program

Przy pierwszym wywotaniu menedzera programow wszystkie katalogi posiadajg znak plus.

& £3 Programy detali
Bl 23 Podprogranty
E- 3 Detale

Rysunek 13-1Katalog programéw w menedzerze programow

Dopiero z pierwszym odczytem znaki plus sg usuwane z pustych katalogow.
Katalogi i programy sg wyszczegdlniane zawsze razem z nastepujgcymi informacjami:
® Nazwa

Nazwa moze obejmowa¢ maksymalnie 24 znaki.

Dopuszczalnymi znakami sg wszystkie duze litery (bez przegtoséw), cyfry i podkresiniki

Frezowanie
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Frezowanie

* Typ
Katalog: WPD
Program: MPF
Podprogram: SPF

Programy inicjalizacyjne: INI

Listy zadan: JOB
Dane narzedzi: TOA

Zajetos¢ magazynu: TMA

Punkty zerowe: UFR
Parametry R: RPA

Globalne dane/definicje uzytkownika:GUD

Dane ustawcze: SEA
Obszary ochrony: PRO
Zwis: CEC

o Wielkosc (w bajtach)

e Data/czas (sporzadzenia lub ostatniej zmiany)

Aktywne programy

13.7 Przeglad

Wybrane, tzn. aktywne programy sg oznaczone zielonym symbolem.

CHAN1

- 1 Programy detali

& 3 Podprogramy

£ 3 Detale
" £3 DREHEN1
- £ FRAESEM

E}--EJUBSHOP_MEHHK

- B GCODE

B JOBSHOP_MEHRK

- B JOBSHOP_MEHREK_1

; 3 JOBSHOP_MEHBEK_1
- B JOBSHOP_MEHRK_2

-3 LLL

H- £ MEHRKANAL

- CINEU

- £ 5IM_CHESS_KING

B £3 5IM_CHESS_LADY 26

e

e

e

E

e

Nazwa

H- (21 SIM_CHESS_TOWER
- 1 SIM_ZYK_T_26

o &3 TEMP

#- 0 TEST

H- (3 TTTT

Typ

MPF
wPD
WPD
WPD
WPD
wPD
WPD
wPD
WPD
wPD
WPD

Dtugosc

167
3759
7
329

Data
23.07.10
12.07.10
27.07.10
18.06.10
27.07.10
18.06.10
18.06.10
21.06.10
18.06.10
18.06.10
18.06.10
19.07.10
21.06.10
15.07.10
18.06.10
18.06.10
18.06.10
18.06.10
18.06.10
26.07.10
21.06.10

Gzas
13:49:28
07:19:54
1217:20
09:57:35
121730
12:23:08
13:23:09
10:55:49
09:57:23
12:28:37
12:28:25
06:18:42
12:41:59
06:09:40
09:57:38
09:57:39
09:57:40
09:57:42
13:24:08
07:27:36
09:52:35

VWolne: 1.9 MB |

>

w

Rysunek 13-2 Przedstawiony kolorem zielonym, aktywny program
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Zarzgdzanie programami

13.1 Przeglad

13.1.1 Pamie¢ NC

Wyswietlana jest cata pamie¢ robocza NC ze wszystkimi katalogami detali, jak tez
programami gtéwnymi i podprogramami.

Mozna tutaj tworzy¢ dalsze podkatalogi.

Sposo6b postepowania

% 1. Wybraé okno obstugowe "Menadzer programow".
Program
.. Menager
2. Nacisng¢ przycisk programowy "NC".
[N ne
13.1.2 Stacja lokalna

S wyswietlane obrabiane przedmioty, programy gtéwne i podprogramy, zapisane w pamieci
uzytkownika CF-Card wzgl. na lokalnym dysku twardym.

W celu zapisywania jest mozliwos¢ odwzorowania struktury systemu pamieci NC lub
wiasnego systemu zapisu.

Mozna tutaj utworzy¢ dowolnie wiele podkatalogdéw, aby zapisywac tam dowolne pliki (np.
pliki tekstowe z notatkami).

Opcje softwareowe

E Do wyswietlenia przycisku programowego "Stacje lokalne" jest potrzebna
opcja "dodatkowe 256 MB pamieci uzytkownika HMI na CF-Card w NCU" (nie
w przypadku SINUMERIK Operate na PCU50 lub PC/PG).

Sposo6b postepowania

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programow”.
Program
.. Menager
Dysk ‘ 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Stacja lokalna".
=
lokal.

Istnieje mozliwos¢ odwzorowania na stacji lokalnej struktury katalogéw pamieci NC. Utatwia
to m. in. kolejnosé szukania.

Frezowanie
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Zarzgazanie programami
13.7 Przeglad

Sposo6b postepowania

Dysk 1. Stacja lokalna jest wybrana.

= |okal.

% Y 2. Ustawi¢ kursor na pozgdanym polu.

JOG
CHAN1
| . 3. Nacisna¢ przyciski programowe "Nowy" i "Katalog".
- Otworzy sie okno "Nowy katalog".
Wylaz
Vs 4. W polu edycji "Nazwa" wprowadzi¢ nazwy "mpf.dir", "spf.dir" i "wks.dir" i
0K nacisnac przycisk programowy "OK".
Katalogi "Programy obrébki", "Podprogramy" i "Obrabiane przedmioty"
sg tworzone w katalogu gtéwnym.
13.1.3 Stacje USB

Stacje USB dajg mozliwosci wymiany danych. | tak mozna na przyktad programy, ktore
zostaty utworzone na nosniku zewnetrznym, kopiowaé¢ do NC i uruchamiac¢ ich wykonanie.

UWAGA
Wykonywanie z USB-FlashDrive

Bezposrednie wykonywanie z USB-FlashDrive nie jest zalecane.

Sposo6b postepowania

% 1. Wybraé okno obstugowe "Menadzer programow".

Program
. Menager

‘I’ TG | 2. Nacisna¢ przycisk programowy "USB".

Wskazowka

Przycisk programowy "USB" jest dostepny tylko wtedy, gdy USB-FlashDrive jest wiozony do
frontowego gniazda USB pulpitu obstugi.
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Zarzgdzanie programami

13.2 Otwarcie i zamkniecie programu

13.2

Otwarcie i zamkniecie programu

Jezeli trzeba doktadniej przyjrze¢ sie programowi lub dokona¢ w nim zmian, nalezy otworzyc¢
program w edytorze.

W przypadku programow, ktore sg zapisane w pamieci NCK, mozna nawigowac juz podczas
otwierania. Bloki programu stajg sie edytowalne dopiero wtedy, gdy program jest catkowicie
otwarty. W wierszu dialogowym mozna $ledzi¢ otwieranie programu.

W przypadku programow, ktore sg otwierane przez stacje lokalng, USB FlashDrive lub
pofgczenia sieciowe, nawigacja jest mozliwa dopiero wtedy, gdy program jest kompletnie
otwarty. Przy otwieraniu programu jest wyswietlany wskaznik postepu.

Wskazéwka
Przetaczenie kanatu w edytorze

Przy otwarciu programu jest otwierany edytor dla aktualnie wybranego kanatu. Przy
symulacji programu jest stosowany ten kanat.

Gdy dokonamy przetaczenia kanatu w edytorze, nie ma to wptywu na edytor. Dopiero przy
zamknieciu edytora nastepuje przetgczenie na inny kanat.

Sposo6b postepowania

568

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programow".

Program
.. Menager

2. Wybra¢ zgdane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na programie, ktéry
nalezy edytowac.

. 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Otworz".
| Otworz

- ALBO -
<> Nacisng¢ przycisk <INPUT>.

INPUT

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo>.

>

- ALBO -

Klikng¢ podwajnie na program.

Wybrany program jest otwierany w obszarze obstugi "Edytor".
4, Dokona¢ teraz pozgdanych zmian w programie.
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Zarzgazanie programami

13.2 Otwarcie i zamkniecie programu

) 5. Nacisna¢ przycisk programowy "NC Wybor", aby przetaczy¢ na obszar
Qg Wybor obstugi "Maszyna" i uruchomié wykonywanie programu.

W trakcie wykonywania programu przycisk jest nieaktywny.

] Setect

Zamkniecie programu

Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Zamknij", aby ponownie zamkng¢
program i edytor.

Zamkniety
- ALBO -
Jezeli znajdujemy sie na poczatku pierwszego wiersza programu, nalezy
4 nacisna¢ przycisk <Kursor w lewo>, aby zamkng¢ program i edytor.
Aby ponownie otworzy¢ program, wyjscie z ktérego nastagpito przez "Zamknij",
nalezy nacisng¢ przycisk <PROGRAM>.
PROGRAM
Wskazéwka

Aby uruchomi¢ wykonywanie programu, nie jest konieczne jego zamkniecie.
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Zarzgdzanie programami

13.3 Wykonanie programu

13.3

Wybér programu

Wykonanie programu

Gdy program do wykonania zostanie wybrany, sterowanie automatycznie przetgczy sie na
okno obstugi "Maszyna".

Obrabiane przedmioty (WPD), programy gtéwne (MPF) lub podprogramy (SPF) wybieramy
przez ustawienie kursora na zgdanym programie lub obrabianym przedmiocie.

W przypadku obrabianych przedmiotéw w katalogu obrabianego przedmiotu musi znajdowac¢
sie program o takiej samej nazwie, ktory jest wybierany do wykonania (np. z wybraniem
obrabianego przedmiotu WALEK.WPD jest automatycznie wybierany program gtéwny
WALEK.MPF).

Jezeli istnieje plik INI o tej samej nazwie (np. WALEK.INI), jest on przy pierwszym starcie
programu obrébki po wybraniu tego programu wykonywany jeden raz. W zaleznosci od
danej maszynowej MD11280 $MN_WPD_INI_MODE wykonywane sg kolejne pliki INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=0:

Wykonywany jest plik INI, ktéry ma takg samg nazwe, co wybrany obrabiany przedmiot. Na
przykftad po wybraniu WALEK1.MPF jest z <CYCLE START> wykonywany WALEK1.INI.

MD11280 $MN_WPD_INI_MODE=1:

W wymienionej kolejnosci sg wykonywane wszystkie pliki typu SEA, GUD, RPA, UFR, PRO,
TOA, TMA i CEC, ktére majg takg samg nazwe jak wybrany program gtdwny. Programy
gtébwne zapisane w katalogu obrabianych przedmiotéw mogg by¢ wybierane i wykonywane z
wielu kanatéw.

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

Sposo6b postepowania

570

% 1. Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow".

Program
_Menager

2. Wybra¢ zgdane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na obrabianym
przedmiocie/programie, ktérego wykonanie chcemy uruchomic.
. 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wybor".
\ifybor

Sterowanie przetgcza sie automatycznie na okno obstugowe
"Maszyna".

- ALBO -
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13.3 Wykonanie programu

Obrob- Jezeli program jest juz otwarty w oknie obstugowym "Program",
ka nacisnac przycisk programowy "NC Wykonaj".
o> Nacisng¢ przycisk <CYCLE START>.
St Rozpoczyna sie obrébka.
Wskazéwka

Do wykonania mogg by¢ wybierane tylko obrabiane przedmioty/programy, ktére znajdujg sie
w pamieci NCK, stacji lokalnej lub stacji USB.

Frezowanie
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Zarzgdzanie programami

13.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari/listy programow

13.4 Utworzenie katalogu/programul/listy zadani/listy programow

13.4.1 Utworzenie nowego katalogu

Struktury katalogowe pomagajg w przejrzystym zarzgdzaniu programami i danymi. Ponadto
mozna w stacji lokalnej, jak tez stacjach sieciowych/USB tworzy¢ podkatalogi w katalogu.

W podkatalogu mozna tworzy¢ programy a nastepnie pisa¢ w nich bloki.

Wskazowka

Katalogi musza posiadac rozszerzenie .DIR lub .WPD. Maksymalna dlugos¢ nazwy wynosi
tacznie z rozszerzeniem 49 znakéw.

Przy nadawaniu nazw dozwolone sg wszystkie litery, cyfry i podkresiniki. Nazwy sg
automatycznie zamieniane na duze litery.

To ograniczenie nie obowigzuje przy pracy na stacjach USB/sieciowych.

Sposo6b postepowania

% 1. Wybraé okno obstugowe "Menadzer programow".

Program
.. Menager

Dysk ‘ 2. Wybra¢ zadany nosnik danych, tzn. stacje lokalng lub USB.

~ Iokal,
¢ use |
3. Jezeli chcemy w stac;ji lokalnej utworzy¢ nowy katalog, nalezy ustawic
| New kursor na najwyzszym katalogu i nacisng¢ przyciski programowe
"Nowy" i "Katalog".
Wykaz Otworzy sie okno "Nowy katalog".

Vs 4, Wprowadzi¢ zgdang nazwe katalogu i nacisna¢ przycisk programowy
OK "OK".
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13.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari/listy programow

13.4.2 Utworzenie nowego obrabianego przedmiotu

W obrabianym przedmiocie mozna tworzy¢ rézne typy plikéw, jak programy gtowne, pliki
inicjalizacyjne, korekcje narzedzi.

Wskazéwka
Katalogi obrabianych przedmiotow

W 828D istnieje mozliwos¢ zagniezdzania katalogéw obrabianych przedmiotow. Nalezy przy
tym uwzglednic¢, ze dtugos¢ wiersza wywotania jest ograniczona. Gdy maksymalna liczba
znakow jest osiggnieta, nastepuje przy wprowadzaniu nazwy obrabianego przedmioty
odpowiednia sygnalizacja.

W 840D pod katalogiem obrabianych przedmiotéw (WPD) w pamieci NC nie mozna
zakfadac zadnych dalszych katalogéw obrabianych przedmiotéw. Na stacji lokalnej, USB i
stacjach sieciowych mozna utworzy¢ dowolng strukture katalogéw, tzn. w obrabianym
przedmiocie mozna zaktadac¢ réwniez inne obrabiane przedmioty albo dowolne katalogi.
Przy kopiowaniu tych danych do pamieci NC nastepuje sprawdzenie dtugosci wiersza
wywotania.

Sposo6b postepowania

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".

Program
. Menager

2. Wybra¢ pozgdane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na katalogu, pod
| NC ktérym chcemy utworzy¢ obrabiany przedmiot.

| i 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Nowy".
Otworzy sie okno "Nowy obrabiany przedmiot".
4. W razie potrzeby wybra¢ szablon, jezeli takie zostaty utworzone.
Vs 5. Wprowadzi¢ nazwe obrabianego przedmiotu i nacisnaé przycisk
0K programowy "OK".

Nazwa moze zawiera¢ maks. 24 znaki.

Dozwolone sag wszystkie litery (oprécz przegtosow), cyfry i podkreslenia
Q).

Wybierany jest typ katalogu (WPD).

Tworzony jest nowy katalog o nazwie obrabianego przedmiotu.
Otworzy sie okno "Nowy program G-Code".

6. Ponownie nacisng¢ przycisk programowy "OK", jezeli chcemy utworzyé
0K program.

Program otwiera sie w edytorze.

Frezowanie
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13.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari/listy programow

134.3 Utworzenie nowego programu G-Code

W katalogu/obrabianym przedmiocie mozna tworzy¢ programy G-Code, a nastepnie
sporzgdzac bloki G-Code.

Sposo6b postepowania

% 1. Wybraé okno obstugowe "Menadzer programow".

Program
.. Menager

2. Wybraé pozgdane miejsce do zapisania i ustawi¢ kursor na katalogu, w
ktorym zostanie utworzony program.

| " 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Nowy".
ew

nragramBUIDE Otworzy sig okno "Nowy program G-Code".

Kod G

4. W razie potrzeby wybra¢ szablon, jezeli takie zostaty utworzone.
5. Wybraé typ pliku (MPF lub SPF).
Jezeli znajdujemy sie w pamieci NC i wybraliSmy katalog
"Podprogramy" lub "Programy obrobki", mozna utworzy¢ tylko jeden
podprogram (SPF) lub program gtéwny (MPF).
6. Wprowadzi¢ nazwe programu i nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K

Nazwa programu moze zawiera¢ maks. 24 znaki.

Dozwolone sg wszystkie litery (oprocz znakow specjalnych, znakéw
specyficznych dla jezykow, znakéw pisma azjatyckiego i cyrylicy), cyfr i
podkreslen (_).

Frezowanie
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13.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari/listy programow

13.4.4 Tworzenie nowego programu ShopMill

W katalogach "Program obrobki" i "Obrabiany przedmiot" mozna tworzy¢ programy ShopMill,
a nastepnie przygotowac dla nich kroki obrébkowe.

Sposo6b postepowania

% 1. Wybra¢ okno obstugi "Menadzer programow”.
Program
.. Menager
2. Wybraé pozgdane miejsce do zapisania i ustawi¢ kursor na katalogu, w

ktorym zostanie utworzony program.

| " 3. Nacisna¢ przycisk programowy "Nowy".
ey

Nacisng¢ przycisk programowy "ShopMill".
Otworzy sie okno "Nowy program tancucha krokéw".
Jest wybrany typ "ShopMill".

Vs 5. Wprowadzi¢ nazwe programu i nacisnaé przycisk programowy "OK".
0K

ShopHMill

Nazwa programu moze zawiera¢ maks. 24 znaki.

Dozwolone sg wszystkie litery (oprécz znakdw specjalnych, znakow
specyficznych dla jezykow, znakéw pisma azjatyckiego i cyrylicy), cyfr i
podkreslen ().

Frezowanie
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13.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari/listy programow

13.4.5 Utworzenie nowego pliku

Mozna w kazdym katalogu lub podkatalogu utworzy¢ plik w dowolnym formacie.

Nie dotyczy to pamieci NC. Tutaj mozna pod obrabianym przedmiotem, przy pomocy

przycisku programowego "Dowolny", tworzy¢ pliki nastepujgcych typow:

Novwy dowolny program

Typ Lista prac (Joblist.) JOB E
Lista prac {Joblist.) JOB
Dane narzedzi TOA
Nazwa Obtozenie (zjet.) magazynu TMA
Punkty zerowe UFR
3 Parametr B RPA I3
ES?_JSW b Definicje GUD }:
- Dane ustawcze (SEA) 1
Obszary ochronne PRO 1
Awis GEG 1
Program inicjalizacji INI 10

Sposo6b postepowania

|E 1.

Program
_Menager

3.
| New

Dowolny
4,
Wy 5
0K

576

Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programéw".

Wybra¢ pozgdane miejsce zapisania i ustawic¢ kursor na katalogu, w
ktérym zostanie utworzony plik.

Nacisng¢ przyciski programowe "Nowy" i "Dowolny".
Otworzy sie okno "Nowy program"

W polu wyboru "Typ" wybraé zadany typ pliku (np. "Definicje GUD") i
wprowadzi¢ nazwe tworzonego pliku, jezeli zostat wybrany katalog
obrabianego przedmiotu w pamieci NC.

Plik automatycznie uzyskuje wybrany format.

- ALBO -

Whprowadzi¢ nazwe i format tworzonego pliku (np. Mdj_tekst.txt).
Nazwa moze zawiera¢ maks. 24 znaki.

Dozwolone sg wszystkie litery (oprocz znakow specjalnych), cyfry i
podkreslenia (_).

Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Frezowanie
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13.4.6

Sktadnia

Szablon

Frezowanie

13.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari/listy programow

Utworzenie listy zadan

Istnieje mozliwos$¢ utworzenia dla kazdego obrabianego przedmiotu listy zadan do
rozszerzonego wyboru obrabianego przedmiotu.

Przy pomocy listy zadan dawane sg instrukcje do wyboru programu w réznych kanatach.

Lista zadan sktada sie z instrukcji wyboru SELECT.
SELECT <Program> CH=<numer kanatu> [DISK]

Instrukcja SELECT wybiera program do wykonania w okreslonym kanale NC. Wybrany
program musi by¢ zatadowany do pamieci roboczej NC Wybdr wykonywania ze zrodta
zewnetrznego (CF-Card, nos$nik danych USB, stacja sieciowa) jest mozliwy przez parametr
DISK.

® <Program>
Absolutne lub wzgledne podanie sciezki wybieranego programu.
Przyktady:
— /INC/WKS.DIR/WALEK.WPD/WALEK1.MPF
- WALEK2.MPF
® <Numer kanatu>
Numer kanatu NC, w ktérym program ma zostaé wybrany.
Przykiad:
CH=2
e [DISK]

Opcjonalny parametr dla programéw, ktérych nie ma w pamieci NC i ktére majg by¢
wykonywane ze zrédta zewnetrznego.

Przykiad:
SELECT //remote/myshare/walek3.mpf CH=1 DISK

Komentarz

Na liscie zadan komentarze sg oznaczane przez ";" na poczatku wiersza lub przez nawiasy
okragte.

Przy tworzeniu nowej listy zadan mozna wybra¢ szablon firmy Siemens lub producenta
maszyny.
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13.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari/listy programow

Wykonanie obrabianego przedmiotu

Po nacisnieciu przycisku programowego "Wybér" dla obrabianego przedmiotu przynalezna
lista zadan jest syntaktycznie sprawdzana, a nastepnie wykonywana. Kursor moze w celu
wyboru by¢ ustawiony na samej liscie zadan.

Sposo6b postepowania

I'n

Program
_Menager

[ ne

i
0K

Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow".

Nacisna¢ przycisk programowy "NC" i ustawi¢ kursor w katalogu
"Obrabiane przedmioty" na programie, dla ktérego chcemy utworzy¢
liste zadan.

Nacisng¢ przycisk programowy "Nowy" i "Dowolny".
Otwierane jest okno "Nowy program".

W polu wyboru "Typ" wybra¢ wpis "Lista zadan JOB", wprowadzi¢
zadang nazwe i nacisngc¢ przycisk programowy "OK".

13.4.7 Utworzenie listy programéw

Istnieje mozliwo$¢ wpisana programow na liste programoéw, ktére nastepnie, sterowane
przez PLC, mogg by¢ wybierane i wykonywane.

Lista programéw moze zawiera¢ do 100 wpisow.

Sposo6b postepowania

I

Program
.. Menager

>

Tece] List
|E"ﬂ prlng?.

578

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

Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow”.

Nacisng¢ przycisk przetgczenia menu i przycisk programowy "Lista
programéw".

Zostanie otwarte okno "Lista programow".

Ustawi¢ kursor na zadanym wierszu (numerze programu).

Frezowanie
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Frezowanie

Wybierz 4.
program

5
0K
6.
Kasuj
Skasuj
wszystko

13.4 Utworzenie katalogu/programu/listy zadari/listy programow

Nacisna¢ przycisk programowy "Wybierz program".

Otworzy sie okno "Programy". Jest wyswietlana struktura danych
pamieci NC z katalogiem obrabianego przedmiotu, programow obroébki i
podprogramow.

Ustawi¢ kursor na zgdanym programie i nacisng¢ przycisk programowy
IIOKII.

Wybrany program jest przejmowany z podaniem $ciezki do pierwszego
wiersza listy.

-ALBO-

Wprowadzi¢ nazwe programu bezposrednio na liste.

Przy recznym wprowadzaniu nalezy zwréci¢ uwage na dokfadne
podanie sciezki (np.
/INC/WKS.DIR/MEINPROGRAMM.WPD/MEINPROGRAMM.MPF).
Ewentualnie sg uzupetniane //NC i rozszerzenie (.MPF).

W przypadku maszyn wielokanatowych mozna zadaé, w ktérym kanale
program ma zosta¢ wybrany.

Aby usungc¢ program z listy, nalezy ustawic¢ kursor na odpowiednim
wierszu i nacisngé przycisk programowy "Skasuj".
-ALBO-

Aby skasowac wszystkie programy z listy, nacisng¢ przycisk
programowy "Skasuj wszystkie".
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13.5 Tworzenie szablonéw

Mozna zapisa¢ wtasne szablony do tworzenia programéw obrébki i obrabianych
przedmiotow. Te szablony stuzg jako podkfad do dalszego opracowania.

W tym celu mozna stosowac dowolne, przygotowane programy obrébki lub obrabiane
przedmioty.

Miejsca zapisania szablonéw

Szablony do tworzenia programow obrobki lub obrabianych przedmiotow sg zapisywane w
nastepujacych katalogach:

Dane HMI/Szablony/Producent/Programy obrdébki lub obrabiane przedmioty
Dane HMI/Szablony/Producent/Programy obrdébki lub obrabiane przedmioty

Sposo6b postepowania

T 1. Wybra¢ okno obstugowe "Uruchomienie”.
Urucho-
mienie
=  Dane 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Dane systemowe".
| s syrstemn|
. 3. Ustawi¢ kursor na zadanym pliku, ktéry chcemy zapisac jako szablon, i
Kopiuj nacisngé przycisk programowy "Kopiuj".
4, Wybra¢ katalog "Programy obrobki" lub "Obrabiane przedmioty”, w
Wstaw ktérym chcemy zapisa¢ dane, i nacisng¢ przycisk programowy "Wstaw".

Zapisane szablony sg dostepne do wyboru przy tworzeniu programu
obrébki lub obrabianego przedmiotu.

Frezowanie
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13.6 Szukanie katalogéw i plikéw

W menadzerze programow jest mozliwo$¢ szukania okreslonych katalogdéw i plikdw.

Wskazéwka
Szukanie z wieloznacznikami

Nastepujace wieloznaczniki utatwiajg szukanie:

. : zastepuje dowolng sekwencje znakow
e "?": zastepuje dowolny znak

Strategia szukania
Szukanie nastepuje w wybranych katalogach i ich podkatalogach.

Gdy kursor jest ustawiony na pliku, szukanie nastepuje od katalogu nadrzednego.

Wskazéwka
Szukanie w katalogach otwartych

W celu pomys$inego szukania otworzy¢ zamkniete katalogi.

Sposo6b postepowania

% 1. Wybraé obszar obstugi "Menadzer programow".

Program
. Menager

2. Wybraé zgdane miejsce, w ktérym ma rozpoczgc¢ sie szukanie i
nacisnag¢ przyciski programowe ">>" i "Znajdz".

Otworzy sie okno "Szukanie pliku".

Szulaj
3. W polu "Tekst" nalezy wprowadzi¢ szukany tekst.
Wskazowka: Przy szukaniu pliku wprowadzi¢ kompletng nazwe z
rozszerzeniem (np. WIERCENIE.MPF).
4. W razie potrzeby uaktywni¢ pole wyboru "Uwzgledniaj pisanie duzymi i
matymi literami".
Vs 5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomic¢ szukanie.
0K

6. Gdy odpowiedni katalog albo odpowiedni plik zostanie znaleziony,
zostanie zaznaczony.

Frezowanie
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13.7 Wyswietlenie programu na podglgdzie

Szuleaj 7. Nacisng¢ przyciski programowe "Znajdz nastepny" i "OK", gdy katalog
dalej wzgl. plik nie odpowiada oczekiwanemu wynikowi.
i
0K
- ALBO -
% ‘ Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", gdy szukanie ma zostaé
Przerwii przerwane.
13.7 Wyswietlenie programu na podgladzie

Przed edytowaniem istnieje mozliwos¢ wyswietlenia tresci programu na podgladzie.

Sposo6b postepowania

% 1. Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow".
Program
.. Menager
2. Wybra¢ miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na zgdanym programie.
3. Nacisna¢ przyciski programowe ">>" i "Okno podgladu".
Zostanie wyswietlone okno "Podglad".
Okno
przeakadu

Okno 4. Ponownie nacisng¢ przycisk programowy "Okno podgladu", aby
zamkngc okno.

Frezowanie
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13.8 Zaznaczanie wielu katalogow/programow

13.8 Zaznaczanie wielu katalogéw/programéw

W celu dalszego opracowania mozna wybraé wiele plikow i katalogow. Gdy zaznaczymy
katalog, wybrane zostang wszystkie znajdujgce sie pod nim katalogi i dane.

Wskazowka
Wybrane pliki

Gdy wybralismy w katalogu poszczegdlne pliki, wybor ten zostanie anulowany przy
zamknieciu katalogu.

Gdy jest wybrany caly katalog ze wszystkimi zawartymi w nim plikami, wybér ten pozostaje
zachowany przy zamknieciu.

Sposo6b postepowania

% 1. Wybrac¢ obszar obstugi "Menadzer programéw".
Program
.. Menager
2. Wybra¢ pozgdane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na pliku lub

katalogu, od ktérego chcemy dokona¢ zaznaczenia.

3. Nacisng¢ przycisk programowy "Zaznacz".
ZFaznacz ‘

Przycisk programowy jest aktywny.
Faznacz

katalogi/programy.

5. Ponownie nacisng¢ przycisk programowy "Zaznacz", aby cofngc

Zaznacz zaznaczenie.

4. Przy pomocy kursora lub myszy zaznaczy¢ pozadane

Cofniecie wyboru

Przez ponowne zaznaczenie elementu istniejgce zaznaczenie jest cofane.

Frezowanie
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13.8 Zaznaczanie wielu katalogow/programow

584

Wybor przez przyciski

Kombinacja
przyciskéw

Znaczenie

O

SELECT

Tworzy lub rozszerza wybor.
Mozna pojedynczo wybiera¢ elementy.

i

SHIFT

ViA

Tworzy wybér potaczony.

o

INSERT

Juz dokonany wybor jest cofany.

Wybor przy pomocy myszy
Kombinacja Znaczenie
przyciskow

Lewy przycisk myszy

Klikniecie na elemencie: element jest zaznaczany.
Juz dokonany wybér jest cofany.

Lewy przycisk myszy
+

i

SHIFT

nacisniety

Rozszerzenie wyboru, az do miejsca nastepnego klikniecia.

Lewy przycisk myszy
+

CTRL

nacisniety

Wybér aby rozszerzy¢ o poszczegolne elementy przez klikniecie.

Juz wybrany element jest rozszerzany o element, na ktérym dokonano
klikniecia.
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13.9

13.9 Skopiowanie i wstawienie katalogu/programu

Skopiowanie i wstawienie katalogu/programu

Gdy nalezy utworzy¢ nowy katalog lub program, ktéry jest podobny do juz istniejacego,
mozna oszczedzi¢ czas, gdy skopiujemy stary katalog lub program i zmienimy tylko wybrane
programy lub bloki.

Mozliwos¢ kopiowania katalogéw i programéw i wstawiania w innym miejscu nalezy
wykorzystywac rowniez do wymiany danych przez stacje USB/sieciowe (np. USB
FlashDrive) z innymi urzgdzeniami.

Skopiowane pliki lub katalogi mozna wstawi¢ w innym miejscu.

Wskazéwka

Katalogi mozna wstawiac tylko w stacjach lokalnych, jak tez w stacjach USB lub stacjach
sieciowych.

Wskazoéwka
Prawa zapisu

Gdy osoba obstugujgca nie ma prawa zapisu w aktualnym katalogu, funkcja nie jest
udostepniana.

Wskazéwka
Przy kopiowaniu sa dla katalogéw automatycznie dodawane brakujgce rozszerzenia.

Przy nadawaniu nazw dozwolone sg wszystkie litery, cyfry i podkresiniki. Nazwy sg
automatycznie zamieniane na duze litery i dodatkowo kropki na podkresiniki.

Przyktad
Jezeli przy kopiowaniu nazwa nie zostanie zmieniona, jest automatycznie tworzona kopia:

MYPROGRAM.MPF jest kopiowany do MYPROGRAM__1.MPF. Przy nastepnym
kopiowaniu nastepuje skopiowanie do MYPROGRAM__2.MPF, itd.

Jezeli w katalogu istnieja juz pliki MYPROGRAM.MPF, MYPROGRAM__1.MPF i
MYPROGRAM__3.MPF, wéwczas jako nastepna kopia pliku MYPROGRAM.MPF jest
tworzony plik MYPROGRAM__2.MPF.

Sposo6b postepowania

Frezowanie

% 1. Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow".
Program
.. Menager
2. Wybra¢ pozgdane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na pliku lub

katalogu, ktéry zostanie skopiowany.
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13.9 Skopiowanie | wstawienie katalogu/programu

586

3.
Kopiuj

4,

5.
Wstaw

- 6.
0K

Nacisng¢ przycisk programowy "Kopiuj".

Wybra¢ katalog, w ktéry chcemy wstawic¢ skopiowany katalog/program.
Nacisng¢ przycisk programowy "Wstaw".

Jezeli w tym katalogu istnieje juz katalog/program o takiej samej
nazwie, zostanie wyswietlona odpowiednia wskazéwka. Nastgpi
zapytanie do nadania nowej nazwy, w przeciwnym przypadku
katalog/program zostanie wstawiony z nazwg zaproponowang przez
system.

Jezeli nazwa zawiera niedopuszczalne znaki lub jest za dtuga, ukazuje
sie odpowiednie zapytanie, w ktbrym mozna nadac¢ dopuszczalna
nazwe.

Nacisng¢ przycisk "OK" lub "Zastgp wszystkie", jezeli chcemy zastgpi¢
juz istniejace katalogi/programy.

Nadpisz
wszystko
- ALBO -
Zadne nad- Nacisngc¢ przycisk "Nie zastepuj", jezeli nie chcemy zastepowac juz
pisywanie istniejgcych katalogéw/programow.
- ALBO -
5 Nacisng¢ przycisk programowy "Pomin", gdy proces kopiowania ma byc¢
Pomin ‘ kontynuowany od nastepnego pliku.
- ALBO -
Vs Wprowadzic¢ inng nazwe, gdy chcemy wstawi¢ katalog/program pod
0K inng nazwa i nacisna¢ przycisk programowy "OK".
Wskazdéwka

Kopiowanie plikéw w tym samym katalogu

Nie mozna kopiowac¢ plikow w ramach tego samego katalogu. Konieczne jest wstawienie
kopii pod nowg nazwa.
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13. 10 Skasowanie katalogu/programu

13.10 Skasowanie katalogu/programu

13.10.1 Skasowanie programu/katalogu

Nalezy kasowac od czasu do czasu programy lub katalogi, ktérych juz sie nie uzywa, aby
utrzymac przejrzystos¢ w zarzadzaniu plikami. Ewentualnie mozna zapisa¢ uprzednio te
dane na zewnetrznym nosniku danych (np. USB-FlashDrive) lub na stacji sieciowe;.

Nalezy pamieta¢, ze przez kasowanie katalogu kasowane sg réwniez wszystkie programy,
dane narzedzi i dane punktu zerowego jak tez podkatalogi, ktére sie w tym katalogu
znajduja.

Katalog Temp w ShopMill

Jezeli trzeba zwolni¢ miejsce w pamieci NCK, nalezy skasowaé¢ zawartos¢ katalogu "TEMP".
ShopMill zapisuje tam programy, ktére sg wytwarzane wewnetrznie do obliczania cykli
wybierania materiatu.

Sposo6b postepowania

% 1. Wybra¢ okno obstugowe "Menedzer programow”.
Program
.. Menager
2. Wybraé pozgdane miejsce do zapisania i ustawi¢ kursor na pliku lub
katalogu, ktéry zostanie skasowany.
3. Nacisna¢ przyciski programowe ">>" | "Kasu;".

Wyswietla sie pytanie, czy rzeczywiscie chcesz skasowac?

4. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby skasowac¢ program/katalog.
0K

- ALBO -
» Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj" aby anulowag.
Przenwij ‘

Frezowanie
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13.11 Zmiana nazwy wlasciwosci pliku i katalogu
W oknie "Wtasciwosci ..." mozna wyswietli¢ informacje dot. katalogow i plikow.
Oprocz Sciezki i nazwy pliku sg wyswietlane dane dot. daty sporzadzenia.

Istnieje mozliwo$é zmiany nazwy.

Zmiana praw dostepu

W oknie wtasciwosci sg wyswietlane prawa dostepu dla wykonania, zapisu,
wyszczegolnienia i odczytu.

e \Wykonanie: jest stosowane dla wyboru
® Zapis: steruje zmiang i kasowaniem pliku lub katalogu

Istnieje mozliwos¢ ustawienia praw dostepu od potozenia 0 przetgcznika z kluczykiem do
aktualnego poziomu dostepu. Jezeli poziom dostepu jest wyzszy, niz stopien aktualny,
wowczas nie mozna go zmienic.

Wskazowka
Ustawienia prawa dostepu

Ustawienia prawa dostepu dla zapisu wzgl. kasowania sg okreslane w MD 51050.

Zmiana katalogdw i plikéw

Poprzez plik konfiguracyjny slfsfileattributes.ini istnieje mozliwos¢ zmiany lub domysinego
ustawienia praw dostepu do katalogéw i typow plikow w NC i pamieci uzytkownika (stacja
lokalna).

Odnosny szablon mozna znalez¢ pod danymi systemowymi w katalogu
Dane HMI/Szablony/Przyktady/Pliki konfiguracyjne

Po edyciji pliku konfiguracyjnego nalezy go zapisa¢ w katalogu Dane
HMI/Ustawienia/Producent wzgl. Dane HMI/Ustawienia/Uzytkownik.

Po zrestartowaniu maszyny bedg dziata¢ nowe prawa dostepu. Gdy przy rozruchu zostang
wykryte btedy w pliku, odpowiedni komunikat btedu (slIfsfileattributesError.txt) zostanie
zapisany pod Dane HMI/Szablony/Przyktady/Pliki konfiguracyjne.

Literatura

Szczegodtowy opis pliku konfiguracyjnego mozna znalez¢ w nastepujacej literaturze:
Podrecznik uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
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Sposo6b postepowania

% 1. Wybra¢ Menadzera programéw.
Program
.. Menager
. Wybra¢ zagdane miejsce zapisania i ustawi¢ kursor na pliku lub
NC katalogu, ktérego wtasciwosci chcemy wyswietlic lub zmienic.
Dysk
“ Jokal
3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" | "Wiasciwosci".
Zostanie otwarte okno "Wiasciwosci ...".
Wiasciwo-
SCi
4. W razie potrzeby dokona¢ zmian.
Wskazéwka: Zmian poprzez interfejs graficzny mozna dokonac¢ w
pamieci NC.
Vs 5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby zapisa¢ zmiany.
0K
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13.12 EXTCALL

590

Z programu obrobki mozna przy pomocy polecenia EXTCALL odwotywac sie do plikéw w
stacji lokalnej, na nosniku danych USB lub w stacjach sieciowych.

Programista moze przy pomocy danej ustawczej SD $SC42700 EXT_PROG_PATH ustali¢
katalog zrodtowy, a przy pomocy polecenia EXTCALL - nazwe pliku tadowanego
podprogramu.

Warunki brzegowe

Przy wywotywaniu EXTCALL nalezy przestrzegaé nastepujgcych warunkéw brzegowych:

® Przez EXTCALL mozna wywotywac z dysku sieciowego tylko pliki z rozszerzeniem MPF

lub SPF.

Pliki i $ciezki muszg odpowiada¢ nomenklaturze NCK (maks. 25 znakdéw dla nazw, 3
znaki dla rozszerzenia).

Jednostka programowa w stacji sieciowej jest osiggalna przy pomocy polecenia
EXTCALL, gdy

— przy pomocy SD $SC42700 EXT_PROG_PATH $ciezka wskazuje na stacje sieciowg -
lub znajdujacy sie w niej katalog. Program musi by¢ zapisany bezposrednio tam,
podkatalogi nie sg przeszukiwane.

— bez SD $SC42700: w wywotaniu EXTCALL program jest podawany bezposrednio -
przez w petni kwalifikowang $ciezke, ktdra rowniez moze wskazywac na podkatalog
stacji sieciowej - i tam tez sie znajduje.

W przypadku programow, ktore zostaty sporzgdzone na zewnetrznych nosnikach danych
(system Windows), nalezy zwraca¢ uwage na pisanie duzymi i matymi literami.

Wskazéwka
Maksymalna dtugo$¢ Sciezki dla EXTCALL
Diugo$é Sciezki nie moze przekraczaé 112 znakéw. Sciezka sktada sie z tre$ci danej

ustawczej (SD $SC42700) i podania $ciezki przy wywotaniu EXTCALL z programu
obrobki.

Frezowanie
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Przyktady wywotan EXTCALL

Przez wykorzystanie danej ustawczej mozna w sposob celowy sterowac szukaniem
programu.

e \Wywotanie stacji USB na TCU (urzadzenie pamieciowe USB na interfejsie X203), gdy
SD42700 jest pusta: np. EXTCALL "//TCU/TCU1 /X203 ,1/TEST.SPF"

- ALBO -

Wywotanie stacji USB na TCU (urzadzenie pamieciowe USB na interfejsie X203), gdy
SD42700 zawiera "//TCU/TCU1 /X203 ,1": "EXTCALL "TEST.SPF"

® \Wywotanie z przytacza frontowego USB (USB-FlashDrive), gdy SD $SC 42700 jest
pusta: np. EXTCALL "//ACTTCU/FRONT,1/TEST.SPF"

- ALBO -

Wywotanie z przytagcza frontowego USB (USB-FlashDrive), gdy SD42700 zawiera
"IIACTTCU/FRONT,1": EXTCALL "TEST.SPF"

e \Wywofanie ze stacji sieciowej, gdy SD42700 jest pusta: np. EXTCALL "//nazwa
komputera/udostepniona stacja/TEST.SPF"

- ALBO -

Wywotanie stacji sieciowej, gdy SD $SC42700 zawiera "//nazwa komputera/udostepniona
stacja": EXTCALL "TEST.SPF"

e Nalezy uzy¢ pamieci uzytkownika HMI (stacja lokalna):

— Na stacji lokalnej zostaty utworzone katalogi programy obrébki (mpf.dir), podprogramy
(spf.dir) i obrabiane przedmioty (wks.dir) z poszczegolnymi katalogami obrabianego
przedmiotu (.wpd):

SD42700 jest pusta: EXTCALL "TEST.MPF"

Na CompactFlash-Card jest stosowana taka sama kolejno$¢ szukania, jak w pamieci
programéw obrébki NCK.

— W stacji lokalnej zostat utworzony odpowiedni katalog (np. my.dir):

Podanie kompletnej Sciezki: np. EXTCALL
"card/user/sinumerik/data/prog/my.dir/TEST.SPF"

Nastepuje szukanie podanego pliku.

Wskazoéwka
Skréty dla stacji lokalnej, CompactFlash-Card i przytacza frontowego USB

Jako skrotu dla stacji lokalnej, CompactFlash-Card i przytgcza frontowego USB
mozna stosowac skréty LOCAL_DRIVE:, CF_CARD: i USB: (np. EXTCALL
"LOCAL_DRIVE:/spf.dir/TEST.SPF").

Skréty CF_Card i LOCAL_DRIVE mozna stosowac alternatywnie.

Opcje softwareowe

E Do wyswietlenia przycisku programowego "Stacje lokalne" jest potrzebna
opcja "dodatkowe 256 MB pamieci uzytkownika HMI na CF-Card w NCU" (nie
w przypadku SINUMERIK Operate na PCU50 / PC).
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UWAGA
Wykonywanie z USB-FlashDrive

Bezposrednie wykonywanie z USB-FlashDrive nie jest zalecane.

Nie ma zadnego zabezpieczenia przed trudnosciami ze stykiem, wypadnieciem, ztamaniem
w wyniku uderzenia lub pomytkowym wyjeciem USB-FlashDrive podczas trwajacej pracy.

Odtaczenie podczas obrébki prowadzi do jej natychmiastowego zatrzymania, a przez to do
uszkodzenia obrabianego przedmiotu.

Producent maszyny
{é} Wykonywanie za pomocg EXTCALL mozna wtgczaé i wytgczac.
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Frezowanie
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13.13 Wykonanie kopii zapasowej danych

13.13.1 Utworzenie archiwum w menadzerze programow

Istnieje mozliwos¢ archiwizowania poszczegolnych plikéw z pamieci NC i stacji lokalnej.

Formaty archiwum

Istnieje mozliwos¢ zapisania archiwum w formacie binarnym lub formacie tasmy

dziurkowanej.

Pamigé docelowa

Jako pamie¢ docelowa sa do dyspozycji katalogi archiwum danych systemowych w
obszarze obstugi "Uruchomienie", jak tez stacje USB i sieciowe.

Sposo6b postepowania

I

Program
.. Menager

[NC] ne

Zaznacz ‘

Archiwizuj

Generate
archive

Szukaj

0K

Frezowanie

Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow".

Wybraé miejsce zapisania archiwizowanego(ych) pliku(éw).

W katalogach wybrac zgdany plik, z ktérego ma zosta¢ utworzone
archiwum.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Zaznacz", gdy trzeba wykona¢ kopie
zapasowg wielu plikdw lub katalogéw i kursorem lub myszg wybraé
zadane katalogi lub pliki.

Nacisna¢ przyciski programowe ">>" i "Archiwizuj".

Nacisna¢ przycisk programowy "Utworz archiwum®.

Jest otwierane okno "Sporzgdzenie archiwum: wybor miejsca
zapisania".

Ustawi¢ kursor na odpowiednim miejscu zapisania i nacisng¢ przycisk
programowy "Znajdz", w dialogu szukania wprowadzi¢ szukane pojecie,
gdy chcemy szukac¢ okreslonego katalogu wzgl. podkatalogu i nacisngé
przycisk programowy "OK".

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

- ALBO -
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13.13.2

Warunek

Nowy Wybra¢ zadane miejsce zapisania, nacisng¢ przycisk programowy

katalog "Nowy katalog", w oknie "Nowy katalog" wprowadzi¢ zadang nazwe i
< nacisna¢ przycisk programowy "OK", aby utworzy¢ katalog.
0K
Vs 7. Nacisng¢ "OK".

_ 0K Otworzy sie okno "Sporzgdzenie archiwum: nazwa".

Vs 9. Wybra¢ format (np. Archiv ARC (format binarny)), wprowadzi¢ zgdang
0K nazwe i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Komunikat informuje o pomysinej archiwizacji.

Sporzadzenie archiwum poprzez dane systemowe

Gdy nalezy wykonac¢ kopie zapasowg tylko okreslonych danych, mozna wybra¢ zgdane pliki
bezposrednio ze struktury danych i utworzy¢ archiwum.
Formaty archiwum

Istnieje mozliwos¢ zapisania archiwum w formacie binarnym lub formacie tasmy
dziurkowane;.

Tres¢ wybieranych plikow (pliki XML, ini, hsp, syf, programy) mozna wyswietla¢ poprzez
przycisk "Podglad".

Informacje o pliku jak: Sciezka, nazwa, data sporzgdzenia i zmiany, mozna wyswietlic w
oknie wtasciwosci.

Prawa dostepu zalezg od odpowiednich zakresow i zawierajg sie od stopnia ochrony 7
(przetacznik z kluczykiem potozenie 0) do stopnia ochrony 2 (hasto: Service).

Miejsca zapisania

594

® CompactFlash Card pod
/user/sinumerik/data/archive, lub
/oem/sinumerik/data/archive

e \Wszystkie zaprojektowane stacje logiczne (USB, stacje sieciowe)

E Opcja softwareowa

Aby zapisa¢ archiwa na CompactFlash Card w obszarze uzytkownika, jest
wymagana opcja "dodatkowa pamie¢ uzytkownika HMI na CF-Card w NCU".
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UWAGA
USB-FlashDrive

USB-FlashDrive nie nadajg sie jako trwate nosniki danych.

Sposo6b postepowania

T 1. Wybra¢ obszar obstugi "Uruchomienie".
Urucho-
mienie
‘ e Dane | 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Dane systemowe".
F systemo Otwiera sie struktura danych.
3. W strukturze danych wybra¢ zgdane pliki, z ktérych ma zostac
utworzone archiwum.
- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Zaznacz", gdy trzeba wykona¢ kopie
Zaznacz ‘ zapasowa wielu plikow lub katalogdw i kursorem lub myszkg wybraé
zadane katalogi lub pliki.
4. Po nacisnieciu przycisku programowego ">>", zostang na pasku
pionowym wys$wietlone kolejne przyciski.
Okno 5. Nacisng¢ przycisk programowy "Okno podgladu".
przegladu Tred¢ wybranego pliku jest wyswietlana w matym oknie. Ponowne
nacisniecie przycisku programowego "Okno podgladu” zamyka okno.
VWiaschwo- 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Witasciwosci".
sci W matym oknie zostang wyswietlone informacje o wybranym pliku.
Ve Ponowne nacisniecie przycisku programowego "OK" zamyka okno.
0K
7. Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz".
Szuleaj . . L Lo . . .
W dialogu szukania wprowadzi¢ szukane pojecie i nacisng¢ przycisk
programowy "OK", gdy chcemy szuka¢ okreslonego katalogu wzgl.
DK podkatalogu.
Wskazdwka: Wieloznacznik "*" (zastepuje dowolng sentencje znakow" i
"?" (zastepuje dowolny znak) utatwiajg szukanie.
Arctiwih 8. Nacisng¢ przyciski programowe "Archiwizuj" i "Sporzgdz archiwum®.
FChiRYIZL
. Jest otwierane okno "Sporzgdzenie archiwum: wybor miejsca
Generate zapisania".
archive Jest wyswietlany katalog "Archiwum" z podkatalogami "Uzytkownik" i

"Producent", jak tez nosnikami danych (np. USB).
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Nowy 9. Wybraé¢ zadane miejsce zapisu i nacisng¢ przycisk programowy "Nowy
katalog katalog", aby utworzy¢ nowy podkatalog.
Otworzy sie okno "Nowy katalog".
Wy 10. Wprowadzi¢ zgdang nazwe i nacisngc¢ przycisk programowy "OK".
_ 0K Katalog zostanie utworzony ponizej wybranego katalogu.
11.  Nacisngc przycisk programowy "OK".
0K Otworzy sie okno "Sporzadzenie archiwum: nazwa".
Wy 12.  Wybraé format (np. Archiv ARC (format binarny)), wprowadzi¢ zgdang
0K nazwe i nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby zarchiwizowac plik
(pliki).
Komunikat informuje o pomy$inej archiwizacji.
13. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby potwierdzi¢ komunikat i
0K zakonczy¢ proces archiwizaciji.
W wybranym katalogu jest zapisywany plik archiwalny w formacie
ARC.
13.13.3 Wczytanie archiwum w menadzerze programéw

Istnieje mozliwos¢, w obszarze obstugi "Menadzer programéw", wczytywania archiwéw z
katalogu archiwow danych systemowych, jak tez z zaprojektowanych stacji USB i
sieciowych.

Opcja softwareowa

E Aby mdc wezytywaé archiwa uzytkownika w obszarze obstugi "Menadzer
programéw", potrzebna jest opcja "dodatkowa pamie¢ uzytkownika HMI na
CF-Card NCU (nie w przypadku SINUMERIK Operate na PCU50 / PC).

Sposo6b postepowania

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programow".
Program
.. Menager
R 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Archiwizuj" i "Wczytaj
Archiwizuj archiwum®.
Read-in Jest otwierane okno "Wczytanie archiwum: wybor archiwum®.
archive
3. Wybraé miejsce zapisania archiwum i ustawi¢ kursor na zgdanym
archiwum.

Wskazdwka: Katalog archiwéw uzytkownika jest przy nie
ustawionej opciji tylko wyswietlany, gdy jest zawarte co najmniej
jedno archiwum
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Szulaj

i
0K

~
DK

Nadpisz

wszystko

Zadne nad-
pisywanie

Pomin

x

Przenwii

Patrz rowniez

13. 13 Wykonanie kopii zapasowej danych

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz", w dialogu szukania
wprowadzi¢ nazwe pliku archiwum z rozszerzeniem (*.arc), gdy
chcemy szukaé archiwum i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Nacisng¢ przycisk "OK" lub "Zastgp wszystkie" jezeli chcemy
zastgpi¢ juz istniejgce pliki.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk "Nie zastepuj", jezeli nie chcemy zastepowac
juz istniejgcych plikdw.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Pomin", gdy proces wczytywania
ma by¢ kontynuowany od nastepnego pliku.

Zostanie otwarte okno "Wczytywanie archiwum" i wyswietlony
proces wczytywania przy pomocy wskaznika postepu.
Nastepnie zostanie wys$wietlony "Protokét btedow wezytywania
archiwum”, w ktérym sg wymienione pominiete lub zastapione
pliki.

Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj" aby anulowac¢ proces
wczytywania.

Szukanie katalogow i plikow (Strona 581)

Frezowanie
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13.134 Wczytanie archiwum z danych systemowych

Jezeli chcemy wczyta¢ okreslone archiwum, mozna je wybra¢ bezposrednio ze struktury
danych.

Sposo6b postepowania

T 1. Wybraé obszar obstugi "Uruchomienie".
Urucho-
mienie
=  Dane 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Dane systemowe".
| s syrstemu|
3. W strukturze danych pod katalogiem "Archiwa" w katalogu
"Uzytkownik" wybra¢ zgdany plik, ktéry ma zosta¢ wczytany.
4. Nacisng¢ przycisk programowy "Wczytaj".
Head in
Vs 5. Nacisng¢ przycisk "OK" lub "Zastgp wszystkie" jezeli chcemy
0K zastgpi¢ juz istniejgce pliki.
Nadpisz
wsaystlo
- ALBO -
Zadne nad- Nacisngc¢ przycisk "Nie zastepuj", jezeli nie chcemy zastepowac
pisywanie juz istniejacych plikéw.
- ALBO -
5 Nacisng¢ przycisk programowy "Pomin", gdy proces wczytywania
Pomin ma by¢ kontynuowany od nastepnego pliku.
Zostanie otwarte okno "Wczytywanie archiwum” i wyswietlony
proces wczytywania przy pomocy wskaznika postepu.
Nastepnie zostanie wyswietlony "Protokét btedow wczytywania
archiwum", w ktérym sg wymienione pominiete lub zastapione
pliki.
% 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj" aby anulowac proces
Przerwii wczytywania.
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13.14

13.14.1

13. 714 Dane przygofowawcze

Dane przygotowawcze

Wykonanie kopii zapasowej danych przygotowawczych

Oproécz programéw mozna zapisywa¢ w pamieci rowniez dane narzedzi i ustawienia punktu
Zerowego.

Ta mozliwos$¢ jest wykorzystywana np. aby wykona¢ kopie zapasowg danych narzedzi i
punktu zerowego dla okreslonego programu krokéw roboczych. Jezeli bedzie potrzebne
wykonywanie tego programu w pozniejszym czasie, wowczas mozna powrdci¢ do tych
nastaw.

Roéwniez dane narzedzi, ktore zostaty okreslone na zewnetrznym przyrzadzie ustawczym,
mozna w ten sposob tatwo wgra¢ do menadzera narzedzi
Wykonanie kopii zapasowej list zadan

Gdy chcemy wykonac kopie zapasowg listy zadan, zawierajgcej programy ShopMill i G-
Code, dla wykonania kopii danych narzedzi i danych punktow zerowych zostang
wyswietlone oddzielne pola wyboru.

Wskazéwka
Wykonanie kopii zapasowej danych przygotowawczych z programoéw obrébki

Dane przygotowawcze programéw obrébki dajg sie zapisac jako kopia zapasowa tylko
wtedy, gdy sg zapisane w katalogu "Obrabiane przedmioty".

W przypadku programoéw obrobki, zapisanych w katalogu "Programy obrdébki", funkcja
"wykonanie kopii zapasowej danych przygotowawczych" nie jest udostepniona.

Wykonanie kopii zapasowej danych

Frezowanie

Dane

Dane narzedzi e nie
o Wszystkie stosowane w programie (tylko w przypadku

programu ShopMill i lista zadan z programami ShopMill)

o Kompletna lista narzedzi

Dane narzedzi dla programoéow e nie

ShopMill o W tkie dane narzedzi stosowan rogrami

-- wystepuje tylko w przypadku listy Szystiie dane harzedzl stosowane w programie

zadan z programami ShopMill i G- e Kompletna lista narzedzi

Code

Dane narzedzi dla programoéw G- e nie

Code ¢ Kompletna lista narzedzi

-- wystepuje tylko w przypadku listy P €

zadan z programami ShopMill i G-

Code
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13. 14 Dane przygofowawcze

Dane

Zajetos¢ magazynu o tak
e nie

Punkty zerowe e nie

Pole wyboru "Bazowy punkt zerowy" jest ukrywane

Wszystkie stosowane w programie (tylko w przypadku
programu ShopMill i lista zadan z programami ShopMill)

wszystkie

Punkty zerowe dla programoéw
ShopMill

-- wystepuje tylko w przypadku listy
zadan z programami ShopMill i G-
Code

nie
Pole wyboru "Bazowy punkt zerowy" jest ukrywane

Wszystkie dane narzedzi stosowane w programie
Kompletna lista narzedzi

Dane narzedzi dla programow G-
Code
-- wystepuje tylko w przypadku listy

nie

Pole wyboru "Bazowy punkt zerowy" jest ukrywane

zadan z programami ShopMill i G- o wszystkie

Code

Bazowe punkty zerowe e nie
e tak

Katalog Wyswietlany jest katalog, w ktérym znajduje sie wybrany
program.

Nazwa pliku Istnieje mozliwos¢ zmiany proponowanej nazwy pliku.

Wskazdéwka

Zajetos¢ magazynu

Wyprowadzenie zajetosci magazynu jest mozliwe tylko wtedy, gdy system przewiduje
zatadowanie lub roztadowanie danych narzedzi do lub z magazynu.

600
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Zarzgazanie programami
13. 14 Dane przygofowawcze

Sposo6b postepowania

% 1. Wybra¢ obszar obstugi "Menadzer programow".
Program
.. Menager
2. Ustawic kursor na programie, ktérego dane narzedzi i punktu
NC zerowego majg zostac zapisane w kopii zapasowe;.

Dysle
7 Jokal
3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Archiwizuj".
Archiwizuj
Zapisz 4, Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz dane przygotowawcze".
dane ust. Zostanie otwarte okno "Wykonanie kopii zapasowej danych
przygotowawczych".
5. Wybra¢ dane, ktére majg zostac zapisane.
6. Tutaj w polu "Nazwa pliku" w razie potrzeby zmieni¢ zadang
nazwe pierwotnie wybranego programu.
Vs 7. Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K Dane przygotowawcze zostang utworzone w tym samym
katalogu, w ktérym znajduje sie wybrany program.
Plik jest automatycznie zapisywany jako plik INI.
Wskazéwka
Wybér programu

Jezeli w katalogu znajduje sie program gtéwny, jak tez plik INI o takiej samej nazwie,
wowczas przy wyborze programu gtéwnego jest najpierw automatycznie uruchamiany plik
INI. Przez to mogg w sposob niechciany zostaé zmienione dane narzedzi.

Producent maszyny
{E’:} Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Frezowanie
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Zarzgdzanie programami

13. 14 Dane przygofowawcze

13.14.2

602

Weczytanie danych przygotowawczych

Przy wczytywaniu mozna wybraé, ktore dane z kopii zapasowej majg zosta¢ wczytane:
® Dane narzedzi

® Zajetos¢ magazynu

® Punkty zerowe

® Bazowy punkt zerowy

Dane narzedzi
W zaleznosci od tego, jakie dane zostaty wybrane, system zachowuje sie nastepujaco:
e Kompletna lista narzedzi

Wszystkie dane zarzgdzania narzedziami sg kasowane, a nastepnie sg wgrywane dane z
kopii zapasowej.

® \Wszystkie dane narzedzi stosowane w programie

Jezeli przynajmniej jedno z wezytywanych narzedzi juz istnieje w menadzerze narzedzi,
mozna wybra¢ miedzy nastepujgcymi mozliwosciami.

Nacisng¢ przycisk programowany "Zastgp wszystkie", gdy majg zostac

ﬂ:;gltskzu wgrane wszystkie dane narzedzi. Dalsze juz istniejace narzedzia sg
teraz zastepowane bez zapytania.
- ALBO -
Zadne nad- Nacisng¢ przycisk "Nie zastepu;j", jezeli nie wolno zastepowac juz
pisywanie istniejgcych narzedzi.
Juz istniejgce narzedzia sg pomijane, bez odwrotnego pytania.
- ALBO -

5 Nacisng¢ przycisk "Pomin", jezeli juz istniejgce narzedzia nie maja byc¢
Pomin zastepowane.
W przypadku kazdego juz istniejgcego narzedzia nastgpi pytanie.

Wybér miejsca zatadowania

Jezeli dla magazynu zostato ustawione wigcej niz jedno miejsce zatadowania, mozna
przyciskiem programowym "Wybdr miejsca zatadowania" otworzy¢ okno, w ktérym do
jednego magazynu zostanie przyporzgdkowane jedno miejsce zatadowania.

Frezowanie
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Zarzgazanie programami
13. 14 Dane przygofowawcze

Sposo6b postepowania

% 1. Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow".

Program
. Menager

2. Ustawic kursor na pliku z kopig zapasowa danych narzedzi i punktu
NC zerowego (*.INI), ktére majg zosta¢ ponownie wczytane.

Dysle

“ Jokal.

3. Nacisng¢ przycisk <Kursor w prawo>

>

- ALBO -
Dwukrotnie klikna¢ na pliku.
Zostanie otwarte okno "Wczytanie danych przygotowawczych".

Q 4. Wybrag, jakie dane (np. zajeto$¢ magazynu) majg zosta¢ wczytane.

SELECT

Vs 5. Nacisna¢ przycisk programowy "OK".
0K

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAQ 603



Zarzgdzanie programami

13.15 V24

13.15

13.15.1

604

V24

Wczytywanie i zapisywanie archiwdw

Poprzez interfejs szeregowy V24 istnieje mozliwo$¢ zapisywania i wczytywania archiwow w
oknie obstugowym "Menadzer programéw”, jak tez w oknie "Uruchomienie".
Dostepnos¢ interfejsu szeregowego V24
¢ SINUMERIK Operate w NCU

Przyciski interfejsu V24 sg dostepne, gdy modut opcji jest przytgczony, a slot jest zajety.
¢ SINUMERIK Operate na PCU 50.3

Przyciski programowe dla interfejsu V24 sg zawsze dostepne.

Wyprowadzanie archiwéw

Pliki przeznaczone do wystania (katalogi lub pojedyncze pliki) sg pakowane w archiwum
(*.ARC).

Gdy jest wysytane archiwum (*.arc), jest ono wysytane bezposrednio, bez dodatkowego
pakowania. Gdy zostato wybrane archiwum (*.arc) razem z kolejnym plikiem (np.
katalogiem), nastepuje ich spakowanie w nowe archiwum, a nastepnie wystanie.

Weczytanie archiwum

Przez interfejs V24 moga by¢ wczytywane tylko archiwa. Sg one przesytane i nastepnie
rozpakowywane.

Wskazdéwka
Archiwum uruchamienia seryjnego

Gdy archiwum uruchomiania seryjnego zostanie wczytane przez interfejs V24, jest
natychmiast uaktywniane.

Obstuga zewnetrzna formatu tasmy dziurkowanej

Gdy archiwa majg by¢ wysytane na zewnatrz, nalezy je zapisa¢ w formacie tasmy
dziurkowanej. Przy pomocy narzedzia uruchomieniowo-serwisowego SinuCom ARC mozna
edytowac archiwa w formacie binarnym i archiwa uruchamiania seryjnego.
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Zarzgazanie programami

13.15 V24
Sposo6b postepowania
1. Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programéw" i nacisnaé
% przycisk programowy "NC" lub "Stacja lokalna"
Program
.. Menager
%
Dysle
“~ Jokal, ‘
- ALBO -
Wybra¢ okno obstugowe "Uruchomienie" i nacisng¢ przycisk
')\ programowy "Dane systemowe".
Urucho-
mienie
o Dane
‘ g syrstemu|
Zapisywanie archiwum
2. Zaznaczy¢ katalogi lub pliki, ktére majg zosta¢ wystane do V24.
3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Archiwizu;j".
Archiwizuj
Vo4 4, Nacisng¢ przycisk programowy "V24 wyslij".
wyslij
- ALBO -

Wczytanie archiwum

Y4 Nacisngc¢ przycisk programowy "V24 odbierz", gdy pliki majg
wyslil zostac wczytane przez V24.
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Zarzgdzanie programami

13.15 V24

13.15.2 Ustawienie V24 w menadzerze programow

V24 ustawienie

Znaczenie

Protokot

Przy przesytaniu przez V24 sg obstugiwane nastepujgce protokoty:
o RTS/CTS (ustawienie domysine)
e Xon/Xoff

Przesytanie

Dodatkowo jest mozliwos¢ uzywania przesytania przy uzyciu protokotu
zabezpieczonego (protokét ZMODEM).

¢ Normalne (ustawienie domysine)

e Zabezpieczone

Dla wybranego interfejsu jest ustawiane przesytanie bezpieczne w
potgczeniu z Handshake RTS/CTS.

Szybkos$¢ transmisiji

Szybkos$¢ transmisji: moze zosta¢ ustawiona szybkos$¢ transmisji do
115 kB. Mozliwa do uzycia szybko$¢ transmis;ji jest zalezna od
przytgczonego urzadzenia, dlugosci przewodu i elektrycznych
warunkéw otoczenia.

e 110

o 19200 (ustawienie domysine)

e 115200

Format archiwum

o Format tasmy dziurkowanej (ustawienie domysine)

e Format binarny (format PC)

V24 ustawienia (szczegoty)

Interfejs

e COM1

Parzystosé

Bity parzystosci sa uzywane do rozpoznawania btedéw: Sg one
dodawane do kodowanych znakéw, aby liczbe miejsc ustawionych na
"1" uczynic liczbg nieparzystg (parzysto$¢ nieparzysta) lub liczbg
parzysta (parzystosé parzysta).

e brak (ustawienie domysine)
* nieparzysta

e parzysta

Bity stopu

Liczba bitow stopu przy asynchronicznym przesytaniu danych.
e 1 (ustawienie domysine)
o 2

Bity danych

Liczba bitow danych przy przesytaniu asynchronicznym.
e 5 bitow
[ ]

e -8 bitow (ustawienie domysine)

XON (Hex)

Tylko w przypadku formatu tadmy dziurkowane;j

XOFF (Hex)

Tylko w przypadku formatu tasmy dziurkowane;j

606
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Zarzgazanie programami
13.15 V24

V24 ustawienie Znaczenie

Koniec przesytania (hex) Tylko w przypadku formatu tasmy dziurkowanej
Stop ze znakiem konca transmisiji
Ustawieniem domysinym znaku konhca transmisji jest (HEX) 1A

Nadzor czasu (sek.) Nadzor czasu

W przypadku problemoéw z przesytaniem albo jego zakonczenia (bez
znaku konca transmisji) przesytanie ulega zakonczeniu po podanej
liczbie sekund.

Nadzér czasu jest sterowany przez zegar, ktory jest uruchamiany z
pierwszym znakiem i cofany z kazdym przestanym znakiem.
Nadzér czasu daje sie ustawia¢ (w sekundach).

Sposoéb postepowania

% 1. Wybra¢ okno obstugowe "Menadzer programow".
Program
.. Menager
2. Nacisng¢ przycisk programowy "NC" lub "Stacja lokalna".
[N ne
Dysle
7 Jokal
3. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Archiwizu;j".
Archiwizuj
V94 4. Nacisng¢ przycisk programowy "V24 ustawienia".
ustawienia Otworzy sie okno "Interfejs: V24"
5. Ustawienia interfejsu sg wyswietlane.
‘ T 6. Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty", jezeli maja byé
dale

czytane i zmieniane dalsze ustawienia interfejsu.

Frezowanie
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13.15 V24

Frezowanie
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Ustawianie stacji 1 4

141 Przeglad

Ustawienie potgczen

Mozna zdefiniowac do 8 potgczen z tzw. stacjami logicznymi (nosnikami danych). Do tych
stacji mozna uzyskaé dostep w oknach obstugi "Menadzer programow"” i "Uruchomienie".

Mogq by¢ tworzone nastepujgce stacje logiczne:

® |[nterfejs USB

® CompactFlash Card NCU, tylko w przypadku SINUMERIK Operate w NCU
e Stacje sieciowe

® | okalny dysk twardy jednostki PCU 50.3, tylko w przypadku SINUMERIK Operate na
PCU

Opcja programowa

E Aby uzy¢ CompactFlash Card jako nosnika danych, potrzebna jest opcja
"dodatkowe 256 MB pamieci uzytkownika HMI na CF-Card jednostki NCU" (nie w
przypadku SINUMERIK Operate na PCU50 / PC).

Wskazéwka

Interfejsy USB jednostki NCU nie sg dostepne dla SINUMERIK Operate i dlatego nie dajg
sie definiowad.
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Ustawianie stacji

14.2 Ustawianie stacji

14.2 Ustawianie stacji

Aby ustawi¢ sie¢ w oknie obstugowym "Uruchomienie" jest do dyspozycji okno "Ustawianie
potgczen sieciowych".

Plik

Ustawione dane projektowe sg zapisywane w pliku "logdrive.ini". Plik znajduje sie w katalogu
/user/sinumerik/hmi/cfg.

Dane ogolne

Whis

Znaczenie

Typ

Brak stacji

Stacja nie jest zdefiniowana.

USB lokalna

Dostep do no$nika danych USB nastepuje tylko przez TCU do
ktorej jest przytagczony.

Stacje USB sg automatycznie rozpoznawane, gdy nosnik
danych w chwili rozruchu SINUMERIK Operate jest wiozony.

USB globalna

Dostep do nosnika danych USB nastepuje ze wszystkich TCU
znajdujacych sie w sieci urzadzen.
- USB globalna jest pod Windows niemozliwa!

Stacja sieciowa
Windows

Stacja sieciowa

Stacja lokalna

Stacja lokalna
Dysk twardy lub pamieé¢ uzytkownika na CompactFlash Card

Przytaczenie

Frontowe Interfejs USB, ktory znajduje sie na przedniej stronie pulpitu
obstugi.

X203/X204 Interfejsy USB X203/X204, ktére znajdujg sie na tylnej stronie
pulpitu obstugi.

X204 W przypadku SIMATIC ThinClient-em jest interfejs USB X204.

Sprzet

Nazwa TCU do ktorej urzadzenie pamieciowe USB jest
przytaczone, np. tcu1l. Nazwa TCU musi by¢ juz znana NCU.

Partycja

Numer partycji na no$niku danych USB, np. 1.
Gdy jest stosowany hub USB, podanie portu USB hubu.

Sciezka

o Katalog startowy nos$nika danych, ktéry jest przytaczony
przez stacje lokalna.

o Sciezka sieciowa do katalogu udostepnionego w sieci. Ta
Sciezka musi zawsze rozpoczynac sie od "//", np.
//Server01/share3.

Stopien
dostepu

Przyporzadkowanie praw dostepu do potgczenia: od stopnia
ochrony 7 (potozenie 0 przetacznika) do stopnia ochrony 1
(hasto: Hersteller).

Podany stopien ochrony obowigzuje dla wszystkich okien
obstugowych.
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14.2 Ustawianie stacjfi

Whis Znaczenie
Tekst przycisku Do dyspozycji sg 2 wiersze dla tekstu opisu przycisku
programowego programowego. Jako znak rozdzielajacy wiersze jest

akceptowany %n.

Gdy pierwszy wiersz jest za dtugi, automatycznie nastepuje
famanie.

Gdy wystepuje spacja, jest ona stosowana jako znak
rozdzielajgcy wiersze.

Ikona przycisku | Brak ikony Na przycisku programowym nie jest wyswietlana ikona.
programowego

sk_usb_front.png Nazwa pliku ikony. Jest pokazywana na przycisku
4} programowym.

sk_local_drive.png | Nazwa pliku ikony. Jest pokazywana na przycisku

programowym.
=

Plik tekstowy slpmdialog Plik dla zaleznego od jezyka tekstu przycisku programowego.

Kontekst SIPmDialog Gdy w polach wprowadzania nic nie jest podane, tekst na

tekstowy przycisku ukazuje sie tak, jak zostat podany w polu
wprowadzania "Tekst przycisku programowego".
Gdy sg zapisywane wtasne pliki tekstowe, jest w polu
wprowadzania "Tekst przycisku programowego" podawany
identyfikator, przez ktéry plik tekstowy jest szukany.

Nazwa Nazwa uzytkownika i przynalezne hasto, dla ktérego katalog

uzytkownika jest udostepniony na komputerze sieciowym. Hasto jest

Hasto przedstawiane w kodowaniu "*" i zapisywane w pliku
"logdrive.ini".

Komunikaty btedéw

Komunikat btedu Znaczenie

Wystagpit btgd przy nawigzywaniu potgczenia Aktywnej i istniejgcej stacji nie mozna wytaczyc.

Wystapit btad przy nawigzywaniu potgczenia Nie mozna byto utworzy¢ potaczenia miedzy

stacjami.

Wystapit btad przy nawigzywaniu potgczenia Nie mozna byto utworzy¢ potaczenia miedzy

Btedne wprowadzenie lub brak uprawnienia. stacjami.

Nieprawidtowe dane Wprowadzone dane sg btedne lub niespojne.

Funkcja nie jest dostepna Funkcja nie jest obstugiwana przez aktualng

wersje oprogramowania
Nieznany btad - kod btedu: %1 Btedu nie mozna byto przyporzadkowac.
Frezowanie
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14.2 Ustawianie stacji

Sposo6b postepowania

612

N

Urucho-
mienie

B HMi

stacja
logiczna

U akbywnienie
stacji

x

Przerwii

Wybraé¢ okno obstugowe "Uruchomienie".

Nacisna¢ przyciski programowe "HMI" i "Stacja logiczna".
Otworzy sie okno "Ustawienie stacji".

Wybra¢ dane dla odpowiedniej stacji lub wprowadzi¢ niezbedne dane.
Nacisna¢ przycisk programowy "Uaktywnij stacje".

Nastepuje uaktywnienie stacji.

System operacyjny sprawdza teraz wprowadzone dane i utworzenie
potaczenia. Gdy nie zostang stwierdzone btedy, w wierszu dialogowym
jest wysdwietlany komunikat o pomysinym wyniku.

Mozna uzyskac¢ dostep do staciji.

- ALBO -

Gdy system operacyjny rozpozna btad, zostanie wyswietlony komunikat.
Nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Powrécic¢ do okna "Ustawienie stacji". Sprawdzi¢ i skonfigurowac
ustawienia i ponownie uaktywni¢ stacje.

Gdy nacisniemy przycisk "OK", zmienione dane zostang przejete bez
komunikatu zwrotnego. Nie ukaze sie komunikat o pomysinym lub nie
dokonanym potgczeniu.

Gdy nacisniemy przycisk programowy "Anuluj", wszystkie jeszcze nie
uaktywnione dane zostang anulowane.
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HT 8 15

15.1 HT 8 Przeglad

Przenosny terminal SINUMERIK HT 8 taczy funkcje pulpitu obstugi i pulpitu sterowniczego
maszyny. Przez to nadaje sie do wykonywania z bliskiej odlegtosci od maszyny obserwaciji,
obstugi, teach-in i programowania.

SIEMENS

Przyciski klienta (dowolnie konfigurowane)
Przyciski ruchu

Przycisk menu uzytkownika

Kotko reczne (opcjonalnie)

A ODN -
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HT 8

15.1 HT 8 Przeglad

Obstuga

Literatura

Wyswietlacz kolorowy 7,5" TFT zapewnia obstuge dotykowa.

Oprocz tego sg przyciski pod folig do wykonywania ruchéw w osiach, wprowadzania cyfr,
sterowania kursorem i dla funkcji pulpitu sterowniczego maszyny, jak np. start i stop.

Jest on wyposazony w wytgcznik awaryjny i dwa 3-stopniowe przyciski zezwolenia. Jest
mozliwos$¢ przytaczenia klawiatury zewnetrzne;.

Dalsze informacje dot. przytgczenia i uruchomienia HT 8 mozna znalez¢ w nastepujace;j
literaturze:

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

Przyciski uzytkownika

Cztery przyciski uzytkownika mogg by¢ dowolnie konfigurowane i producent maszyny moze
je ustawia¢ specyficznie dla klienta.

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

Zintegrowany pulpit sterowniczy maszyny

HT 8 posiada zintegrowany MSTT, ktory sktada sie z przyciskéw (np. start, stop, przyciski
ruchu, itd.) i przyciskow odwzorowanych jako przyciski programowe (patrz menu pulpitu
sterowniczego maszyny).

Opis poszczegolnych przyciskdw mozna przeczyta¢ w punkcie "Elementy obstugi pulpitu
sterowniczego maszyny".

Wskazdéwka

Sygnaly interfejsowe PLC, ktére sg wyzwalane przez przyciski programowe menu pulpitu
sterowniczego maszyny, sg sterowane zboczem.

Przycisk zezwolenia

614

HT 8 posiada dwa przyciski zezwolenia. Przez to mozna zaréwno lewa, jak i prawg rekg
wyzwala¢ funkcje akceptaciji w przypadku czynnosci obstugowych wymagajacych akceptaciji
(np. wyswietlenie i obstuga przyciskow ruchu).

Przyciski zezwolenia posiadajg nastepujace pozycje przyciskow:
® Puszczony (nie nacisniety)

® Akceptacja (sSrodkowe potozenie) - zezwolenie kanat 1 i kanat 2 sg na tym samym
przycisku.

® Panika (catkowicie wcisniety)

Frezowanie
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15.1 HT 8 Przeglad

Przyciski ruchu

Aby méc wykonywac ruchy w maszynie przez przyciski na HT 8, musi by¢ wybrany tryb
pracy "JOG", podtryby pracy "Teach In" lub "Ref.-Point". W zaleznosci od ustawienia musi
zostac nacisniety przycisk akceptaciji.

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

Klawiatura wirtualna

W celu komfortowego wprowadzania wartosci istnieje klawiatura wirtualna.

Przetgczanie kanatu

® Na wyswietleniu statusu jest mozliwos¢ przetgczania kanatu w drodze dotykowej obstugi
wyswietlacza:

— W oknie obstugowym Maszyna (duze wyswietlenie statusu) przez obstuge dotykowg
wyswietlenia kanatu na wyswietleniu statusu.

— W pozostatych oknach obstugowych (mate wyswietlenie statusu) przez dotykowg
obstuge wyswietlenia kanatu w wierszach tytutowych obrazéw (zoite pole).

e \W menu pulpitu maszyny, ktére otwieramy przez przycisk menu uzytkownika "U", jest do
dyspozycji przycisk programowy "1... n CHANNEL".

Przetaczenie okna obstugi

Przez obstuge dotykowg symbolu wyswietlania aktywnego okna obstugowego mozna
wyswietli¢ menu okna obstugowego.

Kétko reczne
HT 8 jest dostepny z kétkiem recznym.

Literatura
Informacje dot. opisu przytgczenia mozna znalez¢ w

Podrecznik obstugi urzadzenia i potgczenie w sie¢; SINUMERIK 840D s|/840Di sl

Frezowanie
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15.2 Przyciski ruchu

16.2 Przyciski ruchu

Przyciski ruchu nie majg napiséw. Istnieje mozliwos¢ wyswietlenia napiséw na przyciskach w
miejsce pionowego paska przyciskdw programowych.

Standardowo napisy na przyciskach ruchu sg wyswietlane na pulpicie dotykowym dla maks.
6 osi.

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

Wyswietlenie i ukrycie

Wys$wietlenie i ukrycie opiséw moze np. zosta¢ powigzane z nacisnieciem przycisku
akceptacji. Po naci$nieciu przycisku akceptacji sg wyswietlane przyciski ruchu.

Jezeli puscimy przycisk akceptacji, przyciski ruchu sg ukrywane.

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

Wszystkie istniejace pionowe i poziome przyciski ruchu sg zastaniane lub
ukrywane, tzn. inne przyciski programowe nie dajg sie obstugiwac.

Frezowanie
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15.3

Frezowanie

15.3 Menu pulpitu sterowniczego maszyny

Menu pulpitu sterowniczego maszyny

Tutaj wybieramy okreslone przyciski pulpitu sterowniczego maszyny, ktére sg odwzorowane
przez oprogramowanie, przez dotykowg obstuge odpowiednich przyciskéw
programowanych.

Opis poszczegdlnych przyciskow mozna przeczyta¢ w punkcie "Elementy obstugi pulpitu
sterowniczego maszyny".

Wskazéwka

Sygnaly interfejsowe PLC, ktére sg wyzwalane przez przyciski programowe menu pulpitu
sterowniczego maszyny, sg sterowane zboczem.

Wyswietlenie i ukrycie

Przy pomocy przycisku menu uzytkownika "U" nastepuje wyswietlenie paska przyciskow
programowanych CPF (pasek pionowy) i paska przyciskow programowych uzytkownika
(pasek poziomy).

™| > | 03/09/09
L | AUTO 2:06 PH
Lwges |
M,
Z Reset SKP DRF MO01DRY PRT|/\ Wait: Feedrate enable missing RS
Machine Position [mm] T.F.5
XM 0.000 T FRAESER_3258 D1
YM 0.000 @ 6.000 .
. —»]

F o000 [vAR]
ZM 0.000 .00 mm/min  80% N
S1+lo Bl i~
Master 0 0% CHARNMEL
0 ) ] \ o0, 120,

H309q ~

=)
Single Block

WCS MCS

> | Back

1 u2 u3 u4 us 1] uz us
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15.3 Menu pulpitu sterowniczego maszyny

Przez przycisk przetgczenia menu mozna rozszerzy¢ poziomy pasek
> przyciskdw programowanych uzytkownika i wowczas jest dostepnych 8
kolejnych przyciskow.

« Przyciskiem programowym "Powrét" ukrywamy pasek menu.
Wstecz

Przyciski programowe menu pulpitu sterowniczego maszyny

618

Sg dostepne nastepujgce przyciski programowe:

Przycisk Wybra¢ okno obstugowe "Maszyna"
programowy
"Maszyna"

Przycisk Wybor posuwu w 0si w zmiennym wymiarze przyrostowym
programowy "[VAR]"

Przycisk Przetaczanie kanatu
programowany "1...
n CHANNEL "

Przycisk Wiaczenie/wytgczenie wykonywania pojedynczymi blokami
programowy "Single

Block"

Przycisk Przetgczanie miedzy WKS i MKS

programowy "WCS

MCS"

Przycisk Zamkniecie okna
programowy
"Powrdt"

Wskazowka

Przy zmianie zakresu przyciskiem "Menu Select” okno jest automatycznie zamykane.

Frezowanie
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15.4 Klawiatura wirtualna

15.4 Klawiatura wirtualna
Klawiatura wirtualna jest stosowana jako urzadzenie do obstugi pulpitéw dotykowych.

Jest ona otwierana przez podwajne klikniecie na umozliwiajgcym wprowadzanie elemencie
obstugi (edytor, pole edyciji). Klawiatura wirtualna moze zosta¢ dowolnie usytuowana w
obrebie okien graficznych. Poza tym mozna przetgcza¢ miedzy klawiaturg petng i klawiaturg
pomniejszong, ktora obejmuje tylko blok numeryczny. W przypadku klawiatury petnej mozna
przetagczac jg pomiedzy klawiaturg angielska i klawiaturg pasujgcq do aktualnie ustawionego

jezyka.
Sposo6b postepowania

1. Klikng¢ na zgdanym polu wprowadzania, aby ustawi¢ na nim kursor.
2. Klikna¢ na polu wprowadzania.
Jest wyswietlana klawiatura wirtualna.
3 Wprowadzi¢ swoje wartosci przez klawiature wirtualna.
—<’> 4. Nacisng¢ przycisk <INPUT>.

INPUT

- ALBO -
Ustawi¢ kursor na innym polu obstugi.
Wartos¢ jest przejmowana, a klawiatura wirtualna ulega zamknigciu.

Pozycjonowanie klawiatury wirtualnej

Istnieje mozliwo$¢ dowolnego usytuowania klawiatury wirtualnej w ramach okna przez
przytrzymanie w pozycji nacisnietej rysikiem lub palcem wolnego paska obok symbolu
"Zamknij okno" i przesuwanie w jedng i drugg strone.

Przyciski szczegélne klawiatury wirtualnej

SR LB RERL LR LG~
= lafwler]t]z]ulilofpli]. | o
(O lals difalniifkf1afdl
(@l fy]xfelvofn|m[ [ : [©]S %
It
O]

H
]
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A
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HT 8

15.4 Klawiatura wirtualna

1 Num:
Redukuje klawiature wirtualng do bloku cyfrowego.
2 Eng:
Przetacza klawiature na angielskg lub na pasujgca do aktualnie ustawionego jezyka.

Blok cyfrowy klawiatury wirtualnej

7Jelo])
45 8] II
2037 mm
-1 /8] «p

Przy pomocy przyciskéw "Deu" lub "Eng" mozna przetgczy¢ klawiature na angielskg lub na
pasujgca do aktualnie ustawionego jezyka.

Frezowanie
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15.5 Kalibrowanie pulpitu dotykowego

156.5 Kalibrowanie pulpitu dotykowego

Kalibrowanie pulpitu dotykowego jest konieczne przy jego pierwszym przytgczeniu do

sterowania.

Wskazéwka
Rekalibrowanie

Gdy zauwazymy, ze obstuga jest niedoktadna, nalezy przeprowadzi¢ ponowne kalibrowanie.

Sposo6b postepowania

AN

MENU
SELECT

Frezowanie

VNC Starter: Default HMI

[NCUName] < 192.168.214.241:0: (HMI)

Please select server

Nacisna¢ jednoczesnie przycisk powrotu i przycisk <MENU SELECT>,
aby wystartowac obraz TCU Service.

Dotkna¢ przycisk "Calibrate TouchPanel".
Proces kalibrowania uruchamia sie.

Postepowac zgodnie z instrukcjami na ekranie i dotkng¢ kolejno trzech
punktow kalibracyjnych.

Proces kalibrowania jest zakonczony.

Dotkna¢ poziomego przycisku programowanego "1" lub przycisku z
cyfrg "1", aby zamkng¢ obraz TCU Service.

Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO 621
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15.5 Kalibrowanie pulpitu dotykowego

Frezowanie
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Ctrl Energy 1 6

16.1 Przeglad

Funkcja "Ctrl-Energy" udostepnia nastepujgce funkcje zastosowania w celu polepszenia
wykorzystania energii przez maszyne.

Odczyt zuzycia energii.

Pierwszym krokiem w kierunku lepszej efektywnosci energetycznej jest odczyt zuzycia
energii. Przy pomocy przyrzadu wielofunkcyjnego SENTRON PAC jest mierzone zuzycie
energii i wyswietlane na sterowaniu.

W zalezno$ci od konfiguraciji i przytaczenia przyrzgdu SENTRON PAC istnieje mozliwos¢
pomiaru albo mocy catej maszyny albo tylko okreslonego odbiornika.

Niezaleznie od tego moc jest odczytywana i wyswietlana bezposrednio z napedéw.

Sterowanie zuzyciem energii

W celu optymalizacji zuzycia energii istnieje mozliwos¢ definiowania i zapisywania profili
oszczednosci energii. | tak maszyna posiada na przykfad jeden prosty i jeden bardziej
zaawansowany tryb oszczedzania energii albo w okreslonych warunkach automatycznie
wytgcza sie.

Te zdefiniowane stany energetyczne sg zapisywane jako profile. Poprzez interfejs graficz

ny

istnieje mozliwo$¢ uaktywniania tych profili oszczedzania energii (np. tzw. przycisk przerw

Sniadaniowych).

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

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO
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16.2 Wyswietlenie zuZycia energii

16.2 Wyswietlenie zuzycia energii

Istnieje mozliwos$¢ wyswietlenia aktualnych wartosci zuzycia dla poszczegélnych osi oraz
catkowitego zuzycia energii.

Wyswietlenie

Znaczenie

Recznie

e Brak wpisu
e Wprowadzenie i wySwietlenie warto$ci statej
o Wyswietlenie wartosci ze zrédta danych

Sentron PAC

Wyswietlenie aktualnej wartosci zmierzonej przez SENTRON PAC.

Suma napedow

Wyswietlenie sumy wszystkich zmierzonych warto$ci dla napedow.

Suma dla maszyny Zsumowanie wartosci wszystkich osi, jak tez wartosci statej i Sentron

PAC.

Wyswietlenie w tablicy zalezy od konfiguracji.

Literatura

Informacje o konfiguracji mozna przeczyta¢ w nastepujacej literaturze:

Podrecznik systemu "Ctrl Energy", SINUMERIK 840D sl / 828D

Sposo6b postepowania

1 O

Parametry

. Gtrl
" Energy

CTRL

Energy 2.
analysis

624

Wybrac¢ obszar obstugi "Uruchomienie" i nacisng¢ przycisk programowy "Ctrl
Energy".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk <Ctrl> + <E>,

Nacisng¢ przycisk programowy "Analiza energii".
Jest otwierane okno "SINUMERIK Ctrl-Energy analiza".
Dla wszystkich osi zostanie wyswietlona chwilowa moc czynna.

Frezowanie
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16.3 Pomiar i zapisanie zuzycia energif

16.3 Pomiar i zapisanie zuzycia energii

Istnieje mozliwo$¢ pomiaru i zapisania zuzycia energii dla aktualnie wybranych osi.

Dla p6zniejszego poréwnania danych nalezy zapisa¢ zmierzone warto$ci zuzycia.

Wskazéwka

Zapisywane sg max 3 zestawy danych. Jezeli sg wiecej niz 3 pomiary, najstarszy zestaw
danych jest automatycznie zastepowany.

Czas trwania pomiaru

Czas pomiaru jest ograniczony. Przy osiggnieciu maksymalnego czasu pomiaru pomiar
ulega zakonczeniu, a odpowiedni komunikat jest wyprowadzany w wierszu dialogowym.

Cofniecie

Reset
Sposo6b postepowania

Start
measuremen

~
0K
Stop

measuremen

Display
meas. curves

Save
measuremen

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

Nacisng¢ przycisk programowy "Cofnij".
Tresci kolumn "Zasilanie", "Zwrot energii" i "Suma" sg kasowane.

n

Jest otwarte okno "Ctrl-Energy analiza"

Nacisng¢ przycisk programowy "Start pomiaru".

Zostanie otwarte okno wyboru "Ustawienie pomiaru: wyboér przyrzadu".
Wybra¢ na liscie zgdany przyrzad i nacisng¢ przycisk programowy
"OK".

Rozpoczyna sie zapis.

Nacisna¢ przycisk programowy "Stop pomiaru”.

Pomiar ulega zakonczeniu.

Nacisna¢ przycisk programowany "Grafika", aby $ledzi¢ przebieg
pomiaru.

Nacisna¢ przycisk programowy "Zapisz pomiar", aby zapisa¢ wartosci
poboru wedtug aktualnego pomiaru.

Wybdr mierzonej osi jest zalezny od konfigurac;ji.

Frezowanie
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16.4 Wyswietlenie krzywych pomiaru

Literatura
Informacje o konfiguracji mozna przeczyta¢ w nastepujacej literaturze:
Podrecznik systemu "Ctrl Energy", SINUMERIK 840D sl / 828D

16.4 Wyswietlenie krzywych pomiaru

Sposo6b postepowania

1. Okno "SINUMERIK Ctrl-Energy Analyse" jest otwarte i juz zostaty
przeprowadzone pomiary.

Display 2. Nacisng¢ przyciski programowe "Grafika" i "Zapisane pomiary".
Meas. Curves W oknie "SINUMERIK Ctrl-Energy Analiza" zostang wy$wietlone
Last krzywe pomiaru.
measuremen

Last 3. Ponownie nacisng¢ przycisk "Zapisane pomiary", gdy chcemy zobaczy¢
tylko aktualny pomiar.

Frezowanie
626 Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAQ



Ctrl Energy

16.5 Obsfuga profili oszczedzania energii

16.5 Obstuga profili oszczedzania energii

W oknie "SINUMERIK Ctrl-Energy Profile oszczedzania energii" mozna wy$wietla¢
wszystkie zdefiniowane profile oszczedzania energii. Tutaj uaktywniamy zgdany profil
oszczedzania energii bezposrednio albo blokujemy wzgl. ponownie zwalniamy profil.

SINUMERIK Ctrl-Energy Profile oszczedzania energii

Wyswietlenie

Znaczenie

Profil oszczedzania energii

Zostang wyszczegoélnione wszystkie profile oszczedzania energii.

aktywny za [min]

Jest wyswietlany czas pozostaty do osiggniecia zdefiniowanego
profilu.

Wskazowka

Zablokowanie wszystkich profili oszczedzania energii

Aby na przyktad przy trwajacych pomiarach nie zaktéca¢ maszyny, wybra¢ "Zablokuj

wszystkie".

Gdy jest osiagniety czas ostrzegania wstepnego profilu, ukaze sie okno komunikatu,
wysSwietlajgce pozostaty czas. Gdy tryb oszczedzania energii jest osiggniety, ukazuje sie
odpowiedni komunikat w wierszu alarmow.

Profile oszczedzania energii

Profil oszczedzania energii

Znaczenie

Zwykly tryb oszczedzania
energii (standby maszyny)

Nie uzywane agregaty maszyny sa dtawione albo wytgczane.
Maszyna jest w razie potrzeby natychmiast gotowa do pracy

Petny tryb oszczedzania
energii (standby NC)

Nie uzywane agregaty maszyny sg dtawione albo wytgczane.

Przy przejsciu do stanu gotowosci do pracy powstajg czasy
oczekiwania.

Maksymalny tryb
oszczedzania energii (Auto-
shut-off)

Maszyna jest kompletnie wytgczona.

Prze przejsciu do stanu gotowosci do pracy powstajg diuzsze czasy
oczekiwania.

Producent maszyny
{33} Wybor i dziatanie wyswietlanych profili oszczedzania energii moze byc¢ rézny.

Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Frezowanie
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16.5 Obstuga profili oszczedzania energii

Literatura

Informacje o konfiguraciji profili oszczedzania energii mozna przeczyta¢ w nastepujgcej

literaturze:

Podrecznik systemu "Ctrl Energy", SINUMERIK 840D sl / 828D

Sposo6b postepowania

19

Parametry

>

~ Bitrl
“ Energy

Machine

standby

Activate
immediately

Disable
state

Enable
state

Disable
all

Enable
all

628

CTRL +

Wybra¢ obszar obstugi "Parametry".

Nacisna¢ przycisk przetaczenia menu i przycisk programowy "Ctrl
Energy".

- ALBO -
Nacisng¢ przyciski <CTRL> + <E>.

Jest otwierane okno "SINUMERIK Ctrl-Energy Profile oszczedzania
energii".

Ustawi¢ kursor na zadanym profilu i nacisnaé przycisk programowy
"Uaktywnij natychmiast", gdy chcemy bezposrednio uaktywnic ten stan.

Ustawi¢ kursor na zadanym profilu i nacisnaé przycisk programowy
"Zablokuj profil", gdy chcemy zapobiec temu stanowi.

Profil jest zablokowany. Obstuga profilu oszczedzania energii jest
niemozliwa, tzn. jest on wyswietlany kolorem szarym bez sygnalizac;ji
czasu.

Przycisk "Zablokuj profil" zmienia swoj napis na "Zwolnij profil".
Nacisna¢ przycisk programowy "Zwolnij profil", aby cofnaé¢
zablokowanie profilu oszczedzania energii.

Nacisna¢ przycisk programowy "Zablokuj wszystkie", jezeli chcemy
zapobiec wszystkim stanom.

Wszystkie profile sg zablokowane i nie dajg sie obstugiwac.
Przycisk "Zablokuj wszystkie" zmienia swoj napis na "Zwolnij
wszystkie".

Nacisng¢ przycisk programowy "Zwolnij wszystkie", aby cofngé
zablokowanie wszystkich profili.

Frezowanie
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171 Przeglad

Easy Message umozliwia, przy pomocy przytgczonego modemu, informowanie sie przy
pomocy wiadomosci SMS o okre$lonych stanach maszyny:

® Np. chcemy zasiegngc¢ informaciji tylko o stanach wylgczenia awaryjnego.

e Chcemy wiedzie¢, kiedy zostato zakonczone wykonywanie partii wyrobow.

Rozkazy sterujgce

e Uaktywnienie lub wytaczenie aktywnosci uzytkownika nastepuje przy pomocy rozkazow
HMIL.

Sktadnia: [ID uzytkownika] deactivate, [ID uzytkownika] activate

® W PLC jest zarezerwowany specjalny obszar, do ktérego mozna przez SMS wysytaé
rozkazy w formie bajtow PLC.

Sktadnia: [ID uzytkownika] bajt danych PLC

ID uzytkownika jest opcjonalny i konieczny tylko wtedy, gdy w profilu uzytkownika podano
odpowiedni ID. Przez string PLC nastepuje poinformowanie, ze powinien zosta¢ napisany
bajt PLC. Nastepnie podaje sie bajt danych wedtug nastepujacego formatu:
baza#wartos¢. Baza moze przy tym przyjmowac wartosci 2, 10 i 16 i definiuje baze
liczbowa. Po znaku rozdzielajgcym # nastepuje warto$¢ bajtu. Wysyta¢ mozna przy tym
tylko wartosci dodatnie.

Przykfady:
2#11101101
10#34
16#AF

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

Aktywni uzytkownicy

Aby przy ustalonych wydarzeniach otrzymaé SMS, nalezy by¢ zarejestrowanym jako
uzytkownik.

Zalogowanie uzytkownika

Jako zarejestrowany uzytkownik mozna zalogowac sie przez SMS, aby otrzymaé
wiadomosci.

Frezowanie
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17.1 Przeglad
Rejestrator drogi
Przez protokoty SMS sg uzytkownikowi przekazywane dokfadniejsze informacje o
wiadomosciach przychodzacych i wychodzacych.

Literatura

Informacje dot. modemu GSM mozna znalez¢ w
Podrecznik sprzetowy PPU SINUMERIK 828D

Wywotanie Messengera SMS
f S\ 1. Wybra¢ okno obstugi "Diagnoza".

Diagnoza

|@ Easy 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Easy Msg.".
Msg.

Frezowanie
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17.2 Uaktywnienie Easy Message

17.2 Uaktywnienie Easy Message

Aby uruchomi¢ potgczenie z modemem dla Messengera SMS, nalezy przy pierwszym
uruchomieniu uaktywnic karte SIM.

Warunek

Modem jest podtgczony.
Sposo6b postepowania

Uaktywnienie karty SIM
= Easy 1. Nacisngc¢ przycisk programowy "Easy Msg.".
|@ Msg. Otworzy sie okno "SMS Messenger".

Pod "Status" nastepuje wyswietlenie, ze karta SIM nie jest uaktywniona
przy pomocy PIN-u.

Ve 2. Wprowadzi¢ numer PIN, powtdrzy¢ numer PIN i nacisng¢ przycisk
0K programowy "OK".

Vs 3. Przy wielokrotnym btednym wprowadzeniu nalezy w oknie

0K "Wprowadzenie PUK" wprowadzi¢ kod PUK i nacisng¢ przycisk

programowy "OK", aby uaktywni¢ kod PUK.

Zostanie otwarte okno "Wprowadzenie PIN" i tam nalezy wprowadzi¢
numer PIN.

Uaktywnienie nowej karty SIM
= Easy 1. Nacisng¢ przycisk programowy "Easy Msg.".
|@ Msg. Otworzy sie okno "SMS Messenger".

Pod "Status" nastepuje wyswietlanie, ze potaczenie z modemem jest
uaktywnione.

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustawienia".

2.
Ustawienia
Delete 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj PIN", aby skasowac¢ zapisany
PN numer PIN.

Przy nastepnym rozruchu wprowadzi¢ nowy numer PIN w oknie
"Wprowadzenie PIN".

Frezowanie
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17.3 Utworzenie / edycja profilu uZytkownika

17.3 Utworzenie / edycja profilu uzytkownika

Identyfikacja uzytkownika

Wyswietlanie

Znaczenie

Nazwa uzytkownika

Nazwa ustawianego lub logowanego uzytkownika.

Numer telefonu

Numer telefonu uzytkownika, do ktérego sg wysytane wiadomosci
Messengera. Numer telefonu musi zawiera¢ prefiks kraju, aby
rozkazy sterujgce rozpoznawaty nadawce (np. +491729999999)

ID uzytkownika

ID uzytkownika obejmuje 5 cyfr (np. 12345)

e Jest on stosowany do uaktywniania i wylgczania aktywnosci
uzytkownika przez SMS. (np. "12345 activate")

o ID stuzy do dodatkowej weryfikacji w przypadku wiadomosci

przychodzgcych i wychodzacych i do uaktywniania rozkazow
sterujgcych.

Wybieralne zdarzenia

Zdarzenia, w przypadku ktérych uzytkownik ma otrzymaé wiadomosé, nalezy ustawié.

Warunek

Modem jest podtgczony.

Sposo6b postepowania

Utworzenie nowego uzytkownika

lser
profiles

New

Standard

632

1.

Nacisng¢ przycisk programowy "Profile uzytkownika".
Otworzy sie okno "Profile uzytkownika".

Nacisng¢ przycisk programowy "Nowy".

Wprowadzi¢ nazwe i numer telefonu uzytkownika.
W razie potrzeby wprowadzi¢ numer ID uzytkownika.

W oknie "Wystaé SMS przy nastepujgcych zdarzeniach" uaktywnié
odpowiednie pola wyboru, a w razie potrzeby wprowadzi¢ zgdang
wartos¢ (np. liczbe sztuk, przy osiggnieciu ktérych ma nastgpi¢
zawiadomienie).

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Standard".

Odpowiednie okno zostanie otwarte i wyswietli standardowo ustawione
wartosci.

Frezowanie
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17.3 Utworzenie / edycja profilu uzytkownika

Send 6. Nacisna¢ przycisk programowy "Wyslij testowy SMS".
test 5M13 SMS z zadanym tekstem jest wysytany na podany numer telefonu.

Edycja danych uzytkownika i zdarzen

1. Wybra¢ uzytkownika, ktérego dane chcemy edytowac i nacisngc
Edit przycisk programowy "Edycja".
Pola wprowadzania stajg sie edytowalne.
2. Wprowadzi¢ nowe dane i uaktywni¢ zgdane ustawienia.
- ALBO -
Nacisna¢ przycisk programowy "OK", aby przeja¢ wartosci

Standard standardowe.

Frezowanie
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17.4 Ustawienie zdarzeri

17.4 Ustawienie zdarzen

W oknie "Wyslij SMS przy nastepujacych zdarzeniach" wybrac¢ przez pola wyboru zdarzenia,
przy wystgpieniu ktorych bedzie do uzytkownika wysytany SMS.

® Zaprogramowane komunikaty z programu obrobki (MSG)

W programie obrébki programuje sie polecenie MSG, przez ktére uzytkownik otrzymuje
SMS.

Przyktad: MSG("SMS: SMS z programu obrébki")
® Przez przycisk <SELECT> wybraé¢ nastepujgce zdarzenia
— Licznik obrabianych przedmiotéw osigga nastepujgcg wartosé

Gdy licznik obrabianych przedmiotéw osiggnie ustawiong wartos¢, zostanie wystany
SMS.

— Uzyskany nastepujacy postep programu (procent)

Gdy przy wykonywaniu programu obrébki zostanie uzyskany ustawiony postep,
zostanie wystany SMS.

— Aktualny program NC osiggnat czas przebiegu (minut)
Przy osiagnieciu ustawionego czasu przebiegu obrébki jest wysytany SMS.
— Czas pracy narzedzia uzyskat nastepujgca warto$¢ (minut)

Gdy czas pracy narzedzia przy wykonywaniu programu obrébki osiagnie ustawiong
warto$¢ (uzyskang z $AC_CUTTING_TIME), zostanie wystany SMS.

e Komunikaty/alarmy z zarzadzania narzedziami

Gdy zostang wystane komunikaty lub alarmy zarzadzania narzedziami, zostanie wystany
SMS.

e Komunikaty cykli pomiarowych narzedzi

Gdy zostang wyprowadzone komunikaty cykli pomiarowych, ktére dotyczg narzedzi,
zostanie wystany SMS.

e Komunikaty cykli pomiarowych narzedzi

Gdy zostang wyprowadzone komunikaty cykli pomiarowych, ktére dotyczg obrabianych
przedmiotdw, zostanie wystany SMS.

e Komunikaty/alarmy Sinumerik (btedy wykonywania)

Gdy zostang wyprowadzone alarmy lub komunikaty NCK, ktére pociggajg za sobg postdj
maszyny, zostanie wystany SMS.

e Btad maszyny

Gdy zostang wyprowadzone alarmy lub komunikaty PLC, kt6ére pociggajg za sobg postdj
maszyny (tzn. alarmy PLC z reakcjg wytgczenia awaryjnego), zostanie wystany SMS.

Frezowanie
634 Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAQ



Easy Message (tylko 828D)

Warunek

Edycja zdarzen

Frezowanie

‘ Standard

17.4 Ustawienie zdarzeri

Terminy prac konserwacyjnych

Jezeli funkcja planowania konserwaciji (Service Planer) zarejestruje zblizajacy sie termin
konserwacji, jest wysytany SMS.

Dalsze numery alarmow:

Tutaj podajemy dalsze alarmy, przy wystgpieniu ktérych chcemy by¢ zawiadamiani.
Mozna wprowadzaé pojedyncze alarmy, wiele alarmoéw lub zakresy numeréw alarméw.
Przykfady:

1234,400

1000-2000

100,200-300

Jest otwarte okno "Profile uzytkownika".

Zostaty wybrane zdarzenia "Komunikaty cykli pomiarowych narzedzi", "Komunikaty cykli
pomiarowych obrabianych przedmiotéw", "Komunikaty/alarmy Sinumerik (btedy przy
wykonywaniu)", "Btedy maszyny" i "Terminy prac konserwacyjnych".

1. Uaktywni¢ zgdane pole wyboru i nacisng¢ przycisk programowy
"Szczegoty".
Odpowiednie okno otwiera sie (np. "Komunikaty cykli pomiarowych
obrabianych przedmiotow") i wyswietla liste ustalonych numeréw
alarmoéw.

Detale

2. Wybra¢ odpowiedni wpis i nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj", aby

Kasuj usung¢ numer alarmu z listy.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Nowy", jezeli chcemy utworzy¢ nowy
Howy wpis.

Zostanie otwarte okno "Utworzenie nowego wpisu".

Wprowadzi¢ dane i nacisngc¢ przycisk programowy "OK", aby umiesci¢
0K wpis na liscie.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz", aby zapisa¢ nastawy dla
Save zdarzenia.

Nacisng¢ przycisk programowy "Standard", aby powréci¢ do

standardowych ustawien zdarzen.
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17.5 Zalogowanie i wylogowanie aktywnego uzytkownika

17.5 Zalogowanie i wylogowanie aktywnego uzytkownika
Tylko aktywni uzytkownicy otrzymujg SMS przy ustalonych zdarzeniach.

Uzytkownikdw juz utworzonych dla Easy Message mozna uaktywnic przez ekran graficzny,
jak tez przez SMS przy uzyciu okreslonych rozkazow sterujgcych.

Easy Msg. Jest utworzone potgczenie z modemem.
active

Sposo6b postepowania

User 1. Nacisnac¢ przycisk programowy "Profile uzytkownika".
profiles
User 2. W polu "Nazwa uzytkownika" wybra¢ zgdanego uzytkownika i nacisngc
active przycisk programowy "Uzytkownik aktywny".
m Wskazdwka
Powtarzac krok 2, aby uaktywni¢ dalszych uzytkownikow.
- ALBO -

Wystaé¢ do sterowania SMS z ID uzytkownika i tekstem "activate" (np.
"12345 activate").

Gdy numer telefonu jak tez ID uzytkownika sg zgodne z danymi
m zapisanymi, profil uzytkownika jest uaktywniany.

Komunikat o pomysinym uaktywnieniu lub btedzie jest przekazywany
SMS-em.

3. Nacisng¢ przycisk programowy "Uzytkownik aktywny", aby wylogowac
m uaktywnionego uzytkownika.
- ALBO -

Wysta¢ SMS-a o tresci "deactivate" (np. "12345 deactivate"), aby
wylogowac sie z Messengera.

W przypadkach zdarzen ustalonych w profilu uzytkownika uzytkownicy
0 wylgczonej aktywnosci nie otrzymujg SMS-ow.

Frezowanie
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17.6 Wyswietlenie protokotow SMS

17.6 WysSwietlenie protokotéw SMS

W oknie "Protokét SMS" jest zapisywany przeptyw danych w formie SMS. W ten sposé6b
mozna w przypadku zakitdcenia przyporzadkowaé dziatania do czasu.

Symbole Opis
inl SMS-y wplywajgce do Messengera.
N
Fal Wiadomos¢, ktéra dotarta do Messengera, ale ktorej ten nie mogt
w7 przetworzy¢ (np. nieprawidtowy ID uzytkownika lub nieznane konto).
‘I/\r SMS-y wystane do uzytkownika.
‘i/\" Wiadomosc¢, ktoéra z powodu btedu nie dotarta do uzytkownika.
o

Warunek

Easy Msg. Jest utworzone potgczenie z modemem.
active

Sposoéb postepowania

SMS 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Protokot SMS".
protocol
Otworzy sie okno "Protokét SMS".
m Zostang wyszczegolnione wszystkie wiadomosci dotychczas wystane
lub odebrane przez Messengera.
Wskazdéwka

Nacisng¢ przycisk programowy "Przychodzace" lub "Wychodzgce", aby
ograniczyc liste.

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAQ 637



Easy Message (tylko 828D)

17.7 Dokonanie ustawieri dla Easy Message

17.7 Dokonanie ustawien dla Easy Message

W oknie "Ustawienia" jest mozliwos¢ zmiany nastepujacej konfiguracji Messengera:

e Okreslenie sterowania, ktére jest czescig sktadowg wiadomosci SMS

® | iczba wystanych wiadomosci

— Licznik SMS informuje o wszystkich wystanych wiadomosciach.

— Ograniczy¢ liczbe wystanych wiadomosci, aby przez to na przyktad uzyskac poglad na
koszty wiadomosci SMS.

Ustawienie licznika SMS na zero

Reset SMS Przy osiggnieciu ustawionego limitu wiadomosci SMS nie sg juz wysytane.
counter Nacisna¢ przycisk programowy "Licznik SMS Reset", aby wyzerowac licznik.

Warunek

Easy Msa. Jest utworzone potgczenie z modemem.
active

Sposo6b postepowania

SELECT

Standard

638

1.
listawienia

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustawienia".

W polu "Nazwa maszyny" wprowadzi¢ dowolne okreslenie sterowania.
Gdy ma nastgpi¢ ograniczenie wystanych SMS-6w, nalezy wybra¢ wpis
"Zadanie limitu dla licznika SMS" i wpisa¢ zgdanag liczbe.

Przy osiagnieciu maksymalnej liczby wiadomosci nastgpi odpowiedni
komunikat btedu.

Wskazdéwka

O doktadnym czasie osiagniecia limitu prosze poinformowac sie w
protokole SMS.

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Standard".

Jezeli zostata wybrana dowolna nazwa maszyny, jest ona zastepowana
nazwg standardowa (np. 828D).

Frezowanie
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18.1

Literatura

Frezowanie

Przeglad

Easy Extend umozliwia doposazenie w pozniejszym czasie maszyn w dodatkowe agregaty,
ktére majg sterowanie PLC albo wymagajg dodatkowych osi NC (urzgdzenia do zatadunku
pretow, stoty skretne lub gtowice frezarskie). Przy pomocy Easy Extend ten dodatkowy
sprzet jest w prosty sposob uruchamiany, uaktywniany, dezaktywowany lub testowany.

Komunikacja miedzy komponentami obstugowymi i PLC nastepuje w programie uzytkownika
PLC. W skrypcie instrukcji sg zapisane przebiegi, ktére nalezy wykonac w celu instalacji,
uaktywnienia, wytgczenia aktywnosci i testowania urzadzenia.

Na liscie sg wyswietlane dostepne urzadzenia i ich stany. Widok dostepnych urzgdzen,
sterowany prawami dostepu, moze byc¢ dla uzytkownikow rézny.

Ponizsze punkty sa wybrane przyktadowo i nie na kazdej liscie instrukcji wystepuja.

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

Mozna zarzgdza¢ maksymalnie 64 kétkami recznymi.

Podrecznik uruchomienia Toczenie i frezowanie SINUMERIK 828D
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18.2 Udostepnienie urzgdzenia

18.2 Udostepnienie urzadzenia

Dostepne opcje sprzetowe sg chronione hastem.

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

Sposo6b postepowania
1. Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

19

Parametry

> 2. Nacisng¢ przycisk przetgczenia menu i przycisk programowy "Easy-
Extend".

Zostanie wyswietlona lista podtgczonych urzadzeh.

Easy-
EE Extend
Enable 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Udostepnij funkcje".
function Zostanie otwarte okno "Udostepnienie opcji sprzetowej".

Vs 4, Wprowadzi¢ kod opcji i nacisng¢ przycisk "OK".
OK W kolumnie "Funkcja" odpowiednie pole wyboru jest wyposazane w
fajeczke, a przez to nastepuje udostepnienie.

Frezowanie
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18.3 Uaktywnienie i wytaczenie aktywnosci urzgdzenia

18.3 Uaktywnienie i wytgczenie aktywnosci urzadzenia
Status Znaczenie
0 Urzadzenie uaktywnione
System czeka na komunikat zwrotny PLC
) Urzadzenie wadliwe
A Btad interfejsu w module komunikacyjnym

Sposo6b postepowania

i Easy- 1. Easy Extend jest otwarty.
= Extend

2 Przy pomocy przyciskéw na liscie <Kursor do dotu> i <Kursor do géry>
v A jest mozliwos¢ wyboru odpowiedniego urzadzenia na liscie.

3. Ustawi¢ kursor na opcji sprzetowej, ktérej funkcja jest udostepniona i
nacisng¢ przycisk programowy "Uaktywnij".
Urzadzenie jest zaznaczane jako uaktywnione i moze by¢ teraz
uzywane.

4, Wybra¢ zadane uaktywnione urzadzenie i nacisng¢ przycisk
programowy "Dezaktywuj", aby je wylgczy¢.

Activate

Deactivate

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO 641



Easy Extend (tylko 828D)

18.4 Uruchomienie Easy Extend

18.4 Uruchomienie Easy Extend

Z reguty funkcja "Easy Extend" jest juz uruchomiona przez producenta maszyny. Jezeli
uruchomienie nie zostato jeszcze przeprowadzone albo na przyktad majg zostaé
przeprowadzone ponowne testy dziatania (np. przy doposazeniu w dodatkowy sprzet), jest to
w kazdym czasie mozliwe.

Przycisk programowy "Uruchomienie" jest zadeklarowany jako klasa danych Manufacturer

(M).

Sposo6b postepowania

19

Parametry

>

Easy-
EE Extend

Start-up

642

Wybra¢ okno obstugowe "Parametry".

Nacisng¢ przycisk przetaczenia menu i przycisk programowy "Easy-
Extend".

Nacisng¢ przycisk programowy "Uruchomienie".

Zostanie wy$wietlony nowy pionowy pasek przyciskédw programowych.
Nacisng¢ przycisk programowy "Uruchomienie StartUp", aby rozpoczaé¢
uruchamianie.

Przed rozpoczeciem uruchamiania jest wykonywana kompletna kopia
zapasowa danych, do ktérej w razie potrzeby mozna powrdcié.
Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj”, gdy chcemy przerwac proces
uruchamiania.

Nacisng¢ przycisk programowy "Odtworz", aby wczytac pierwotne
dane.

Nacisng¢ przycisk programowy "Test dziatania sprzetu", aby
przetestowacé funkcje maszynowe przewidziane przez producenta
maszyny.

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Service Planer (tylko 828D)

19.1 Przeprowadzanie i obserwacja zadan konserwacyjnych

Przy pomocy "Service Planera" zostaty ustawione zadania konserwacyjne, ktére nalezy
przeprowadzaé w okreslonych terminach w ramach konserwacji maszyny (np. dolanie oleju,
wymiana cieczy chtodzace;j).

Na liscie zostang wysSwietlone wszystkie ustawione zadania konserwacyjne, jak tez czas
pozostaty do konca zadanego terminu konserwacji.

W wierszu statusu mozna odczyta¢ aktualny status.

Komunikaty i alarmy informuja, czy i kiedy zadanie nalezy wykonac.

Skwitowanie zadania konserwacyjnego

Po wykonaniu zadania konserwacyjnego nalezy pokwitowac¢ komunikat.

Wskazoéwka
Poziom dostepu

Aby pokwitowaé zatatwione zadania jest potrzebny poziom dostepu 2 (serwis).

Service Planer

Wyswietlanie

Znaczenie

Poz.

Pozycja zadania konserwacyjnego w interfejsie PLC.

Zadanie konserwacyjne

Okreslenie zadania konserwacyjnego.

Przedziat [h] Czas maksymalny do nastepnej konserwacji w godzinach.
Pozostaty czas [h] Czas do uptywu przedziatu w godzinach.
Status Wyswietlenie aktualnego stanu zadania konserwacyjnego

v Zadanie konserwacyjne jest uruchomione
® Zadanie konserwacyjne jest zakonczone
» Aktywnos¢ zadania konserwacyjnego jest wytgczona

Frezowanie
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19. 1 Przeprowadzanie i obserwacja zadar konserwacyjnych

Sposo6b postepowania

644

A

Diagnoza

>

Wybra¢ okno obstugi "Diagnoza".

Nacisng¢ przycisk przetaczenia menu i przycisk programowy "Service
Planer".

Zostanie otwarte okno z lista wszystkich ustawionych zadan

+ X Mainten konserwacyjnych.
Przeprowadzi¢ zadanie konserwacyjne, gdy pozostaty czas zbliza sie
do zera lub gdy wzywajg do tego alarmy albo ostrzezenie.
Maintenance Po przeprowadzeniu wymaganego zadania konserwacyjnego i gdy
completed zadanie jest uwazane za "zakonczone", ustawi¢ kursor na odpowiednim
zadaniu i nacisngé¢ przycisk programowy "Konserwacja nastgpi".
Nastapi komunikat, ktéry potwierdza pokwitowanie i ponownie
uruchamia sie bieg terminu konserwaciji.
Wskazéwka

Czynno$ci konserwacyjnych mozna dokonaé jeszcze przed uptywem terminu. Bieg terminu
konserwacji jest ponownie uruchamiany.

Frezowanie
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19.2 Ustawienie zadari konserwacyjnych

19.2 Ustawienie zadan konserwacyjnych

W trybie projektowania jest mozliwo$é dokonania nastepujgcych zmian na licie zadan
konserwacyjnych:

e Ustawienie do 32 zadan konserwacyjnych z podaniem przedziatu czasu, pierwszej
konserwacji i liczby ostrzezeh do pokwitowania

® Zmiana przedziatu czasu, czasu pierwszej konserwaciji, jak tez liczby wyprowadzanych
ostrzezen

e Skasowanie zadania konserwacyjnego

e Cofnigcie czaséw zadan konserwacyjnych

Skwitowanie zadania konserwacyjnego

Przy pomocy przycisku programowego "Konserwacja nastapi" sg kwitowane zadania
konserwacyijne.

Wskazéwka
Poziom dostepu

Aby ustawic¢ i edytowac zadania konserwacyjne, potrzebny jest poziom dostepu 1

(producent).
Service Planer

Wyswietlanie Znaczenie

Poz. Pozycja zadania konserwacyjnego w interfejsie PLC.

Zadanie konserwacyjne Okreslenie zadania konserwacyjnego.

Przedziat [h] Czas maksymalny do nastepnej konserwacji w godzinach.

1. Ostrzezenie [h] Czas w godzinach, przy ktérym jest po raz pierwszy wyswietlane
ostrzezenie.

Liczba ostrzezen Liczba ostrzezen, ktére moga zosta¢ pokwitowane przez operatora,
zanim po raz ostatni zostanie wyprowadzony komunikat alarmowy.

Pozostaty czas [h] Czas do uptywu przedziatu w godzinach.
Pozostaty czas nie daje sie edytowac.

Status Wyswietlenie aktualnego stanu zadania konserwacyjnego
v Zadanie konserwacyjne jest uruchomione
® Zadanie konserwacyjne jest zakonczone
» Aktywnos¢ zadania konserwacyjnego jest wylgczona, tzn.

czas zostat zatrzymany

Status nie daje sie edytowac.

Frezowanie
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19.2 Ustawienie zadari konserwacyjnych

Sposo6b postepowania

A

Diagnoza

>

‘e Mainten

New
task

i
0K

Change
task

Reset
all

Delete
task

646

Wybra¢ okno obstugi "Diagnoza".

Nacisng¢ przycisk przetaczenia menu i przycisk programowy "Service
Planer".

Otwiera sie okno i pokazuje liste wszystkich utworzonych zadan.
Tych wartosci nie mozna edytowac.

Nacisng¢ przycisk programowy "Nowe zadanie konserwacyjne", aby
ustawi¢ nowe zadanie.

Komunikat informuje o tym, ze w nastepnej wolnej pozycji zostanie
utworzone nowe zadanie konserwacyjne. Wprowadzi¢ w kolumnach
zgdane dane i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

- ALBO -

Ustawi¢ kursor na zadanym zadaniu konserwacyjnym i nacisng¢
przycisk programowy "Zmieh zadanie", aby zmienic przynalezne czasy.
Wszystkie kolumny, oprocz pozostatego czasu i statusu, dajg sie
edytowac.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Cofnij wszystko", aby cofng¢ wszystkie
czasy.

- ALBO -

Ustawi¢ kursor na zadanym zadaniu konserwacyjnym i nacisng¢
przycisk programowy "Skasuj zadanie", aby usung¢ zadanie
konserwacyjne z listy.

Frezowanie
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20.1 Diagnoza PLC

Program uzytkownika PLC skfada sie z duzej liczby powigzan logicznych do realizacji funkcji
bezpieczenstwa i wspierania przebiegu procesoéw. Ulega przy tym powigzaniu duza liczba
réznych stykow i przekaznikow. Te powigzania sg przedstawione na planie stykdw.

Ladder add-on tool

Nie zadziatanie jednego jedynego styku albo przekaznika prowadzi z reguty do zakt6cenia
urzgdzenia.

Przy pomocy Ladder add-on tool istnieje mozliwo$¢ przeprowadzenia diagnozy PLC i
znalezienia przyczyn zakiécen lub btedéw w programie.

Edycja procedur przerwania

Mozna edytowac nastepujgce programy przerwania:

® Program przerwania INT_100 (jest wykonywany przed programem gtdwnym)

® Program przerwania INT_101 (jest wykonywany po programie gtdbwnym)

Manipulowanie danymi

Przy pomocy Ladder add-on tool jest mozliwo$¢ "zmiany okablowania" wej$¢ (przez
INT_100) lub wyjs¢ (przez INT_101) na przyktad do celéw serwisowych.

Sporzadzenie modutu INT_100 / INT_101

Jezeli brak jest jednego lub wielu modutow INT_100 lub INT_101 mozna je dodac przez
pionowy pasek przyciskow programowanych. Jezeli te moduty INT istniejg w projekcie,
mozna je skasowac przez pionowy pasek przyciskéw programowanych. Ponadto istnieje
mozliwos¢ zmiany uktadu drabinkowego programu w sterowaniu, jak tez zapisania i
zatadowania tych zmian.

Wskazéwka
Zapisanie projektu PLC przy zmianie okna obstugowego

Jezeli zostaty utworzone moduty INT_100/INT_101 lub wstawione, usuniete albo edytowane
uktady drabinkowe w module INT, konieczne jest zapisanie projektu, zanim z okna PLC
nastgpi przetgczenie na inne okno obstugowe. Przy pomocy przycisku programowego "taduj
do CPU" projekt jest przenoszony do PLC. Jezeli to nie nastapi, wszystkie zmiany ulegng
utraceniu i muszg zosta¢ wprowadzone na nowo.

Frezowanie
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20.2 Budowa ekranu graficznego

20.2 Budowa ekranu graficznego

R

SIMATIC LIJI]g MGP_310{5BR1)

Network 1 SET.J0G
P_M JOG  OB30007 Program
— J stat. OFF
OB1800™
— Absolute
_D|B1suu” address
Network 2 Jog Rctive
®
Metwork 3 SETIMOA
_P1I“I MOA DB3DDD)”
DB1SDD|"J R
_|
®
Network 4 MOA Active
Network 3 Line 2, Colun 1 <[ > Symbol
~ 7 info
NG/PLC Status do Window 2 Symbol Cross
PLE - CPU |~ giatus lst B SBR3 table res.
Rysunek 20-1 Budowa ekranu
Tabela 20- 1 Legenda do budowy ekranu
Element Wyswietlanie Znaczenie
 graficzny
1 Obszar aplikacji
2 Obstugiwany jezyk programowania PLC
3 Nazwa aktywnego modutu programu
Przedstawienie: nazwa symboliczna (nazwa absolutna)
4 Status programu
Abs
Run Program w trakcie przebiegu
Stop Program zatrzymany
Status obszaru aplikacji
Sym Wyswietlanie symboliczne
Abs Wyswietlanie absolutne
5 Wyswietlenie aktywnych przyciskéw (<INPUT>, <SELECT>)
oo
6 Zaznaczenie
Przejmuje zadania kursora
7 Wiersz wskazéwek
Wyswietlanie wskazdéwek np. przy szukaniu

648
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20.3 MoZliwosci obstugi

20.3 Mozliwosci obstugi

Oprocz przyciskdéw programowych i przyciskéw do nawigacji sg w tym zakresie do
dyspozycji jeszcze dalsze kombinacje przyciskow.

Kombinacje przyciskéw

Przyciski kursora poruszajg zaznaczenie po programie uzytkownika PLC. Przy dojsciu do
granicy okna nastepuje automatyczne przewijanie.

Kombinacje przyciskéw Akcja

Do pierwszej kolumny szeregu
=] p ) y g

NEXT
WINDOW

CTRL > |

Do ostatniej kolumny szeregu
END

CTRL >

O jeden ekran do gory

PAGE
up

O jeden ekran do dotu

PAGE
DOWN

O jedno pole w lewo, w prawo, do géry lub do dotu

Do pierwszego pola pierwszego ukfadu drabinkowego
=
CTRL NEXT

WINDOW

- albo-

CTRL A

Do ostatniego pola pierwszego uktadu drabinkowego
CTRL END

- albo-

Frezowanie
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20.4 Wyswietlenie wiasciwosci PLC

Kombinacje przyciskéw Akcja
CTRL \ 4
Otwarcie nastepnego bloku programu w tym samym oknie
&
CTRL PAGE
up
Otwarcie poprzedniego bloku programu w tym samym oknie
=
CTRL PAGE
DOWN
Q Dziatanie przycisku Select jest zalezne od pozycji zaznaczenia.
SELECT o Wiersz tablicy: wySwietlenie kompletnego wiersza tekstu
e Tytut uktadu drabinkowego: wys$wietlenie komentarza ukfadu
drabinkowego
e Polecenie: kompletne wyswietlenie argumentéw
Jezeli zaznaczenie znajduje sie na poleceniu, sg wyswietlane
_9 wszystkie argumenty tgcznie z komentarzami.
INPUT
204 Wyswietlenie wiasciwosci PLC

W oknie "SIMATIC KOP" mozna wyswietli¢ nastepujgce wtasciwosci PLC:

Stan roboczy

Nazwa projektu PLC
Wersja systemu PLC
Czas cyklu

Czas wykonywania programu uzytkownika PLC

Sposo6b postepowania

T 1. Wybra¢ okno obstugowe "Uruchomienie".
Urucho-
mienie
ea— 2. Nacisng¢ przycisk programowy "PLC".
PLC Jest otwierany plan stykéw i pokazuje informacje PLC.

FLC - GPU

650

Reset 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Resetuj czas obrébki".

pro. time Dane czasu obrobki sg cofane.

Frezowanie
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20.5 Wyswietlenie i edycja zmiennych NC/PLC

20.5 Wyswietlenie i edycja zmiennych NC/PLC

Okno "Zmienne NC/PLC" umozliwia obserwacje i zmiane zmiennych systemowych NC i
zmiennych PLC.

Jest wyswietlana nastepujaca lista, w ktorej wpisujemy zgdane zmienne NC i PLC, aby
uzyskac wyswietlenie aktualnych wartosci.

® Zmienna
Adres zmiennej NC/PLC
Btedne zmienne uzyskuja tto czerwone, a w kolumnie warto$¢ ukazuje sie #.
e Komentarz
Dowolny komentarz do zmienne;.
Kolumna moze by¢ wyswietlana i ukrywana.
® Format
Podanie formatu, w ktérym zmienna na zosta¢ wy$wietlona.
Format moze by¢ podany na state (np. zmiennoprzecinkowy)
e Wartos¢

Wyswietlenie aktualnej wartosci zmiennej NC/PLC

Sposo6b postepowania

1. Ladder add-on tool jest otwarte.

NC/PLC 2. Nacisng¢ przycisk programowy "NC/PLC zmienne".
status Zostanie otwarte okno "Zmienne NC/PLC".

Frezowanie
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20.6 Wyswietlenie i edycja sygnatow PLC

20.6 Wyswietlenie i edycja sygnatow PLC

W oknie "Lista statusu PLC" sg wy$wietlane sygnaty PLC i mozna je tutaj zmienic.

Sa udostepniane nastepujace listy:

Wejscia (IB)

Znaczniki (MB)

Wyjscia (QB)
Zmienne (VB)

Dane (DB)

Ustawienie adresu

Jest mozliwo$¢ dotarcia bezposrednio do zgdanego adresu PLC, aby obserwowac sygnaty.

Zmiana

Jest mozliwo$¢ edycji danych.

Sposo6b postepowania

FLC - CPU

Status
list

Set
address

~
0K
Change

i
0K

652

N

Ladder add-on tool jest otwarte.

Nacisng¢ przycisk programowy "Lista statusu".
Otworzy sie okno "Lista statusu".

Nacisng¢ przycisk programowy "Ustawienie adresu".

Zostanie otwarte okno "Ustawienie adresu".

Uaktywni¢ zgdany rodzaj adresu (np. DB), wprowadzi¢ wartos¢ i
nacisna¢ przycisk programowy "OK".

Kursor przeskakuje do podanego adresu.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien".

Pole wprowadzania "RW" daje sie edytowac.

Wprowadzi¢ zgdang wartosc¢ i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Frezowanie
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20.7 Wyswietlenie informacji dot. modufow programu

20.7 Wyswietlenie informaciji dot. modutéw programu
Istnieje mozliwo$¢ wyswietlenia wszystkich logicznych i graficznych informacji o module
programu.
Wyswietlenie modutu programu

Na liscie "Modut programu" wybraé modut programu, ktéry ma zosta¢ wyswietlony.

Informacje logiczne

Na schemacie drabinkowym (KOP) jest wyswietlana nastepujgca grafika:
e uktady drabinkowe z cze$ciami programu i $ciezkami pradowymi

® przeptyw pradu elektrycznego poprzez szereg powigzanh logicznych
Dalsze informacje

o \Wilasciwosci

Nazwa modutu, autor, numer, numer podprogramu, klasa danych, data sporzgdzenia,
data ostatniej zmiany i komentarz.

® Zmienna lokalna

Nazwa zmiennej, typ zmiennej, typ danych i komentarz.

Ochrona przed dostepem

Modut programu jest chroniony hastem. Przez przycisk programowy
Protected "Ochrona" mozna udostepnié¢ wy$wietlenie schematu drabinkowego.

Wyswietlenie statusu programu

1. Nacisna¢ przycisk programowy "Status programu WYL.", aby ukry¢

Program o ! S P

stat. OFF wyswietlanie statusu programu na wyswietlaczu statusu.

Program 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Status programu WL.", aby ponownie
stat. ON wyswietli¢ wyswietlanie statusu programu na wyswietlaczu statusu.

Wyswietlenie statusu wykonywania

Jezeli PLC dysponuje funkcjg "status wykonywania", sg wyswietlane wartosci statusu do
chwili wykonania operac;ji. Jest przy tym wyswietlany status lokalnej pamieci danych i
akumulatorow.

1. Nacisna¢ przycisk programowy "Status programu WYL.", aby ukry¢

Program

stat. OFF wyswietlanie statusu wykonywania na wyswietlaczu statusu.

Program 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Status programu WL.", aby ponownie
stat. ON wyswietli¢ wyswietlanie statusu wykonywania na wyswietlaczu statusu.

Frezowanie
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20.7 Wyswietlenie informacji dot. modufow programu

Zmiana koloréw prezentaciji statusu wykonywania wzgl. statusu programu

Na statusie wykonywania sg do prezentacji informacji stosowane rézne kolory.

Wyswietlenie Kolor
Przebieg sygnatu szyny pragdowej, gdy status jest aktywny niebieski
Przebieg sygnatu w stacjach sieciowych niebieski

Wszystkie operacje, ktére sg aktywne i sg wykonywane bez niebieski
btedéw (odpowiada przebiegowi sygnatu)

Status operacji boolowskich (odpowiada przebiegowi niebieski
sygnatu)

Czasy i liczniki aktywne Zielony
Btad przy wykonywaniu czerwony
Brak przebiegu sygnatu szary
Uktad drabinkowy nie jest wykonany szary
Stan roboczy STOP szary
Wskazdéwka

Prezentacja koloréw na statusie programu

Na prezentacji statusu programu ma znaczenie tylko kolor przebiegu sygnatu.

Powigkszenie/pomniejszenie schematu drabinkowego

1. Nacisng¢ przycisk programowy "Zoom +", aby powiekszy¢ wycinek
Zoom + schematu drabinkowego.
Po powiekszeniu jest dostepny przycisk "Zoom -"
, 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Zoom -", aby pomniejszy¢ wycinek
oom -

schematu drabinkowego.

Sposo6b postepowania

654

1. Ladder add-on tool jest otwarte.
PLC - CPU

Window 1 2. Nacisngc¢ przycisk programowy "Okno 1" lub "Okno 2".
0B1

Program 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Modut programu"
block Zostanie wyswietlona lista "Modut programu”.

Frezowanie
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20.8

Warunek

20.8 Zatadowanie programu uZytkownika PLC

Proper- 4, Nacisna¢ przycisk programowy "Wtasciwosci", jezeli chcemy wyswietli¢
ties dalsze informacje.
- ALBO -
Local Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienne lokalne", jezeli chcemy
variables wyswietli¢ dane zmienne;j.

Zatadowanie programu uzytkownika PLC

Jezeli w danych projektu cos sie zmienito i ma zosta¢ utworzony nowy program uzytkownika
PLC, nalezy zatadowac¢ dane projektu do PLC.

Przy tadowaniu danych projektu klasy danych sg zapisywane i tadowane do PLC.

Sprawdzi¢, czy PLC znajduje sie w stanie "Stop".

Wskazowka
PLC w stanie "Run"

Jezeli PLC znajduje sie w stanie "Run", zostanie wyswietlona odpowiednia wskazéwka i
ukazg sie przyciski programowe "taduj w stanie Stop" i "taduj w stanie Run".

Przy pomocy "taduj w stanie stop" nastepuje przetgczenie PLC na stan "stop", projekt jest
zapisywany i tadowany do CPU.

Przy pomocy "taduj w stanie Run" tadowanie jest kontynuowane i projekt PLC jest tadowany
do PLC. Przy tym sg tadowane tylko klasy danych, ktére rzeczywiscie zostaty zmienione,
tzn. z reguty klasy danych INDIVIDUAL.

Spos6b postepowania

Frezowanie

1. Ladder add-on tool jest otwarte.
PLC - CPU . .
Dane projektu zostaty zmienione.
Nacisng¢ przycisk programowy "PLC Stop", jezeli PLC znajduje sie w

PLC STOP stanie "Run".

w

Loading Nacisng¢ przycisk programowy "taduj do CPU", aby uruchomic¢ proces
in CPU tadowania.
Zostang zatadowane wszystkie klasy danych.

Gdy projekt PLC bedzie zatadowany, nacisng¢ przycisk programowy

PLC Start "PLC start", aby przetaczy¢ PLC na stan "Run".
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20.9 Edycja lokalnej tablicy zmiennych

20.9

Edycja lokalnej tablicy zmiennych

Istnieje mozliwo$¢ edycji lokalnej tablicy zmiennych modutu INT.

Wstawienie zmiennej lokalnej

Gdy zostaty wstawione nowe uktady drabinkowe lub argumenty, jest ew. konieczne
wstawienie nowych zmiennych do tablicy zmiennych lokalnych modutu INT.

Nazwa
Typ zmiennej

Typ danych

Komentarz

Sposo6b postepowania

656

Window 1
0B1
Window 2
SBRO

Program
block

Local
variables

Edit

O

SELECT

Dowolne nadana.
Wybor:

[ ) IN

e IN_OUT
e OUT

e TEMP
Wybbr:

e BOOL

e BYTE

e WORD

o INT

¢ DWORD
e DINT

e REAL

Dowolne nadana.

Schemat stykowy (KOP) jest otwarty.

Nacisng¢ przycisk programowy "Modut programu”.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmienne lokalne".

Zostanie otwarte okno "Zmienne lokalne" i wyszczegolnione utworzone
zmienne.

Nacisng¢ przycisk programowy "Edycja".
Pola stajg sie edytowalne.

Wprowadzi¢ nazwe, wybrac¢ typ zmiennych i danych i w razie potrzeby
zredagowac komentarz.
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20.9 Edycja lokalnej tablicy zmiennych

fdd 6. Nacisna¢ przycisk programowy "Dotgcz wiersz", gdy chcemy umiesci¢
line kolejng zmienng i wprowadzi¢ dane.
- ALBO -
Delete Zaznaczy¢ odpowiednig zmienng i nacisngc przycisk programowy
line "Skasuj wiersz", aby usung¢ zmienng z listy.

Frezowanie
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20. 10 Utworzenie nowego modufu

20.10 Utworzenie nowego modutu

Jezeli chcemy przy pomocy programu uzytkownika PLC dokona¢ zmian, nalezy utworzy¢

moduty INT.

Nazwa INT _100, INT_101
Jako nazwa modutu INT jest przejmowany numer z pola wyboru
"Numer programu przerwania".

Autor Jest dozwolonych maksymalnie 48 znakdw.

Numer programu 100

przerwania 101

Klasa danych Individual

Komentarz Jest dozwolonych maksymalnie 100 wierszy i 4096 znakéw.

Wskazdéwka

Ochrona przed dostepem

Istnieje mozliwos¢ ochrony nowo utworzonych modutéw przed dostepem.

Sposo6b postepowania
Window 1
0B1
Window 2
SBRO

—_

Schemat stykowy (KOP) jest otwarty.

Program 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Modut programu"”, aby otworzy¢ liste
hlock modutéw programu.
add 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Dodaj".

Otworzy sie okno "Wtasciwosci".

4, Wprowadzi¢ nazwe autora, numer modutu INT w w razie potrzeby

komentarz.
Klasa danych modutu jest ustalona.
Wy 5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby przejg¢ modut na liste.
0K
Frezowanie
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20. 11 Edycja wlasciwosci modufu

20.11 Edycja wtasciwosci modutu

Istnieje mozliwos¢ edytowania tytutu, autora i komentarza modutu INT.

Wskazéwka

Nazwy modutu, numeru przerwania, jak tez przyporzadkowania klasy danych nie mozna
edytowac.

Sposoéb postepowania

1. Schemat stykowy jest otwarty.
0B1

Window 2
SBRO

Program 2. Wybra¢ odnosny modut i nacisngc¢ przycisk programowy "Modut
block programu".
Proper- 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Wiasciwosci".

ties Otworzy sie okno "Wtasciwosci".

Frezowanie
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20. 12 Wstawienie i edycja ukiadu drabinkowego

20.12 Wstawienie i edycja uktadu drabinkowego

Istnieje mozliwos¢ sporzgdzenia nowego uktadu drabinkowego, a nastepnie wstawienia
operacji (operacja bitowa, przyporzadkowanie, itd.) w wybranej pozycji kursora.

Edytowaé mozna tylko puste uktady drabinkowe. Uktady drabinkowe, ktére juz zawierajg
instrukcje, mozna tylko skasowac.

Na uktad drabinkowy daje sie edytowac tylko jeden zwykty, pojedynczy wiersz. Na uktad
drabinkowy mozna utworzy¢ maksymalnie 3 kolumny.

Kolumna Operacja
Kolumna 1 o Zestyk zwierny -l 1-
e Zestyk rozwierny -
Kolumna 2 NOT -INOT|-
(opcjonalnie) Zbocze rosnace -|PI-
Zbocze opadajgce -|NJ-
Przyporzadkowanie -()
Ustawienie -(S)
Cofnigcie -(R)
Kolumna 3 Przyporzadkowanie -()
(mozliwe tylko wtedy, gdy w 2. kolumnie nie | Ustawienie -(S)
zostata podana zadna operacja Cofniecie -(R)
przygotowania, ustawienia lub cofniecia)

Wskazdéwka

Logiczne | (zestyk szeregowy) i logiczne ALBO (zestyk rownolegty) sg niemozliwe.

Powigzania bitowe sktadajg sie z jednej lub wielu operacji logicznych i przyporzgdkowania
do wyjscia/znacznika.

Jezeli kursor zostanie przy pomocy przyciskow ze strzatkg przesuniety bardziej w lewo,
mozna wybrac¢ rodzaj przyporzadkowania albo operacje logiczng. Na prawo od
przyporzadkowania moze nastepowac kolejna operacja logiczna. Uktad drabinkowy musi
zasadniczo konczy¢ sie przyporzadkowaniem.

Literatura
Informacje dot. programowania PLC mozna znalez¢ w nastepujacej literaturze:
Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe; PLC dla SINUMERIK 828D (P4)

Frezowanie
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Sposo6b postepowania
Window 1
INT101
Edit

Insert
network

>

INSERT

Insert
operation

~
DK

Insert
operand

=

INPUT

Delete
operation

Delete
network

DEL

Frezowanie

B

20. 12 Wstawienie i edycja ukiadu drabinkowego

Jest wybrana procedura przerwania.

Nacisna¢ przycisk programowy "Edycja".

Ustawi¢ kursor na bloku w ukfadzie drabinkowym.
Nacisna¢ przycisk programowy "Wstaw uktad drabinkowy".

- ALBO -
Nacisna¢ przycisk <INSERT>.

Gdy kursor znajduje sie na "Ukfad drabinkowy x", jest za tym uktadem
wstawiany nowy, pusty uktad drabinkowy.

Ustawi¢ kursor na zadanym elemencie ponizej tytutu uktadu
drabinkowego i nacisng¢ przycisk programowy "Wstaw operacje".
Otworzy sie okno "Wstawienie operacji".

Wybra¢ zadang operacje bitowg (zestyk rozwierny lub zwierny) lub
przyporzadkowanie i nacisngé przycisk programowy "OK".

Nacisna¢ przycisk programowy "Wstaw argument".

Wprowadzi¢ powigzanie lub polecenie i nacisng¢ przycisk <INPUT>,
aby zakonczy¢ wprowadzanie.

Wskaza¢ operacje, ktéra ma zosta¢ skasowana i nacisngc¢ przycisk
programowy "Skasuj operacje".

- ALBO -

UstawiC kursor na tytule uktadu drabinkowego, ktéry chcemy skasowac,
i nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj uktad drabinkowy".

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk <DEL>.

Uktad drabinkowy tgcznie ze wszystkimi powigzaniami i argumentami
wzgl. wybrana operacja ulega skasowaniu.
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20. 13 Edycja wiasciwosci uktadu drabinkowego

20.13 Edycja wtasciwosci uktadu drabinkowego

Istnieje mozliwos¢ edycji wkasciwosci uktadu drabinkowego modutu INT.

Tytut i komentarz uktadu drabinkowego

Tytut moze mie¢ dlugo$¢ maksymalnie trzech wierszy i 128 znakéw. Komentarz moze
obejmowac¢ maksymalnie 100 wierszy i 4096 znakdow.

Sposo6b postepowania

Window 1
OB1
Window 2
SERD

\4

>

O

SELECT

Change

i
0K

662

Schemat stykowy (KOP) jest otwarty.

Przyciskami kursora wybra¢ ukfad drabinkowy, ktéry ma byc¢
edytowany.

Nacisng¢ przycisk <SELECT>.

Zostanie otwarte okno "Tytut uktadu drabinkowego / komentarz" i
wyswietlony tytut i ew. komentarz do wybranego uktadu drabinkowego.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien".
Pola stajg sie edytowalne.

Wprowadzi¢ zmiany i nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby przeja¢
dane do programu uzytkownika.

Frezowanie
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20. 14 Wyswietlenie i edycja tablic symboli

20.14 WysSwietlenie i edycja tablic symboli

Istnieje mozliwos¢ wyswietlenia stosowanych tablic symboli, aby w ten sposéb uzyskac
przeglad wystepujacych w projekcie argumentéw globalnych i je edytowaé.

Do kazdego wpisu jest wyswietlana nazwa, adres i ew. komentarz.

Sposo6b postepowania

PLC - CPU

Sumbol
table

Edit

vi»

4| A

Add
line

Delete
line

DK

Frezowanie

Ladder add-on tool jest otwarte.

Nacisna¢ przycisk programowy "Tablica symboli".

Zostanie wyswietlona lista wpisdw tablicy symboli.

Nacisna¢ przycisk programowy "Edycja", jezeli chcemy zmienic¢ wpisy.
Pola wyswietlania stajg sie edytowalne.

Przyciskiem kursora wybra¢ zadany wpis i pole, ktére ma ulec zmianie.

Wprowadzi¢ zmieniang warto$c¢.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Dotgcz wiersz", aby wstawi¢ pusty
wiersz na wybranym wpisie.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj wiersz", aby wybrany wpis
usungc z listy.

- ALBO -

W wybranym polu wprowadzi¢ nowg warto$¢

Nacisng¢ przycisk "OK", aby zakonczy¢ czynnosé.

Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAQ 663



Ladder Viewer i Ladder add-on (tylko 828D)

20. 15 Wstawienie / skasowanie tablicy symboli

20.15 Wstawienie / skasowanie tablicy symboli

Mozna sporzadza¢ nowe lub zmienia¢ tablice symboli uzytkownika. Nie uzywane tablice

mozna skasowad.

Wskazéwka

Skasowanie tablicy symboli

Przycisk programowy "Skasuj" jest dostepny tylko wtedy, gdy tablica symboli uzytkownika

jest wybrana.

Sposo6b postepowania

Sumbaol
table
Select
sum table

Insert
sum table

i
0K

Change
sum table

Delete

664

—_

Tablica symboli jest otwarta.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wybér tablicy symboli".

Zostanie otwarte okno "Wybor tablicy symboli".

Ustawic kursor w zgdanym miejscu i nacisng¢ przycisk programowy
"Wstaw tablice symboli".

Zostanie otwarte okno "Sporzadzenie tablicy symboli".

Wprowadzi¢ nazwe symboliczng i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Nowo sporzadzona tablica symboli uzytkownika jest wstawiana do
wiersza za pozycja kursora.

- ALBO -
Wybra¢ tablice symboli i nacisng¢ przycisk programowy "Zmien tablice
symboli", gdy wiasciwosci tablicy symboli majg zosta¢ zmienione.

Ustawi¢ kursor na tablicy symboli, ktérg chcemy skasowac i nacisng¢
przycisk programowy "Skasu;j".

Frezowanie
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20.16 Szukanie argumentow

20.16 Szukanie argumentéw
Aby, na przyktad w bardzo duzych programach uzytkownika PLC szybko przejs¢ do miejsca,
w ktérym np. chcemy dokonaé zmian, mozna uzy¢ funkcji szukania.
Ograniczenie szukania
® "Okno 1"/"Okno 2", "Tablica symboli"
Przez "Przejdz do" nastepuje bezposredni skok do zadanego uktadu drabinkowego.
e "Odsytacze"

Przez "Przejdz do" nastepuje bezposredni skok do zadanego wiersza.

Warunek

Okno 1/ okno 2, tablice symboli lub lista odsytaczy jest otwarta.

Sposo6b postepowania

Search 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Znajdz".
ol Zostanie wy$wietlony nowy pionowy pasek przyciskédw programowych.
Roéwnoczesnie otworzy sie okno "Znajdz / przejdz do".
2. W pierwszym polu wprowadzania wybrac wpis "Znajdz argument”, gdy
s%)m szukamy okreslonego argumentu, i wprowadzi¢ szukane pojecie w polu
wprowadzania "Szukaj".
Q 3. Wybraé¢ zakres szukania (np. szukanie tgcznie).
SELECT
4. Wybrac¢ wpis "W tej jednostce programu” lub "We wszystkich
S%)m jednostkach programu", gdy znajdujemy sie w "Oknie 1" lub "Oknie 2"

lub w tablicy symboli, aby ograniczy¢ szukanie.

5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomic¢ szukanie.
0K

Gdy szukany argument zostanie znaleziony, odpowiedni wiersz
zostanie zaznaczony.

Szukaj Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz nastepny", gdy argument
dalej znaleziony w drodze szukania nie odpowiada szukanemu elementowi.
- ALBO -
» Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", gdy szukanie ma zostaé
Przenwij przerwane.

Frezowanie
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20. 17 Wyswietlenie tablicy informacyjnej symboli uktadu drabinkowego

Dalsze mozliwosci szukania

Id# do 1. Nacisna¢ przycisk programowy "Do poczatku", aby przeskoczy¢ na
poczatku poczatek schematu stykowego w oknie 1 lub oknie 2 albo na poczatek
listy (odsytacze, tablica symboli).

Id do 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Do konca", aby przeskoczy¢ na koniec
konca schematu stykowego w oknie 1 lub oknie 2 albo na koniec listy
(odsytacze, tablica symboli).

20.17 Wyswietlenie tablicy informacyjnej symboli uktadu drabinkowego

W oknie "Tablica informacyjna symboli uktadu drabinkowego" sg wyswietlane wszystkie
stosowane identyfikatory symboliczne w wybranym uktadzie drabinkowym.

Sa wyszczegolniane nastepujace:
® Nazwa

e Adresy absolutne

e Komentarze

Dla ukfadéw drabinkowych, ktére nie zawierajg symboli globalnych, tablica informacyjna
symboli pozostaje pusta.

Sposo6b postepowania

1. Schemat stykowy (KOP) jest otwarty.
0B1

Window 2
SBRO
Symbol Wybra¢ zadany uktad drabinkowy i nacisng¢ przycisk programowy

info "Symbol info".

Zostanie wyswietlone okno "Tablica informacyjna symboli uktadu
drabinkowego".

3. Przy pomocy przyciskédw kursora mozna poruszac sie w ramach tablicy.

N

\4

\4

Frezowanie
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20. 18 Wyswietlenie / zniesienie ochrony przed dostepem

20.18 Wyswietlenie / zniesienie ochrony przed dostepem

W Programming Tool PLC 828 istnieje mozliwo$¢ ochrony hastem jednostek
organizacyjnych programu (POU). Uniemozliwia to innym uzytkownikom dostep do tej czesci
programu. Przez to staje sie ona dla innych uzytkownikéw niewidoczna i przy tadowaniu
zakodowana.

POU chronione hastem sg na przegladzie modutéw i na schemacie stykowym oznaczone
ktédka.

Sposob postepowania

1. Schemat stykowy (KOP) jest otwarty.
0B1

Window 2
SBRO

Program 2 Wybrac¢ na przegladzie odpowiednig jednostke organizacyjna programu
block (POU) i nacisng¢ przycisk programowy "Modut programu".
3. Nacisna¢ przycisk programowy "Ochrona".
Protected . " "
Otworzy sie okno "Ochrona".
v 4. Wprowadzi¢ swoje hasto i nacisnaé przycisk programowy "Przejmij".
Przejmij

20.19 Wyswietlanie odsytaczy

Istnieje mozliwos¢ wyswietlenia na liscie odsytaczy wszystkich zastosowanych w PLC
argumentoéw i ich zastosowania.

Z tej listy mozna przeczytac, w ktérych uktadach drabinkowych jest stosowane wejscie,
wyjscie, znacznik itd.

Lista odsytaczy zawiera nastepujgce informacje:
e Modut
® Adres w ukfadzie drabinkowym:

e Kontekst (ID polecenia)

Adres symboliczny i absolutny
Mozna wybiera¢ miedzy podaniem adresu absolutnego i symbolicznego.

Elementy, dla ktérych nie istniejg identyfikatory symboliczne, sg automatycznie wyswietlane
z identyfikatorem absolutnym.

Frezowanie
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20. 19 Wyswietlanie odsytaczy

Otwieranie modutéw programowych na schemacie stykowym

Istnieje mozliwos¢ docierania bezposrednio z odsytaczy do miejsca w programie, gdzie
argument jest stosowany. Odpowiedni modut jest otwierany w oknie 1 lub 2, a kursor jest
ustawiany na odpowiednim elemencie.

Szukanie

Przez szukanie mozna dotrze¢ bezposrednio do miejsca, ktére chcemy doktadniej

obserwowacd:

® Szukanie argumentu

® Skok do szukanego wiersza

Sposo6b postepowania

668

FLC - CPU

Cross
refs.

Sumbolic
address

Absolute
address

Open in
window 1

Open in
window 2

Szukaj

Ladder add-on tool jest otwarte.

Nacisng¢ przycisk programowy "Odsytacze".

Otworzy sie lista odsytaczy, a argumenty bedag wyswietlane w
posortowaniu wedtug adreséw absolutnych.

Nacisng¢ przycisk programowy "Adres symboliczny".

Lista argumentoéw bedzie wyswietlana w posortowaniu wedtug adreséw
symbolicznych.

Aby powrdci¢ do wyswietlania adresow absolutnych, nacisnaé przycisk
programowy "Adres absolutny".

Wybra¢ zadany odsytacz i nacisng¢ przycisk programowy "Otworz w
oknie 1" lub "Otwérz w oknie 2".

Schemat stykowy jest otwierany, a wybrany argument zaznaczony.

Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz".
Jest otwierane okno "Znajdz/przejdz do".

Wybra¢ "Znajdz argument" lub "Przejdz do", wprowadzi¢ szukany
element wzgl. zadany wiersz i wybra¢ kolejnos¢ szukania (np. szukanie
do gory).

Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomic¢ szukanie.

Gdy zostat znaleziony element, ktéry odpowiada szukanemu ale nie
znajduje sie w zgdanym miejscu, nacisngc przycisk programowy
"Znajdz nastepny", aby dotrze¢ do miejsca nastepnego wystepowania
szukanego pojecia.

Frezowanie
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211 Wyswietlanie alarméw

Jezeli przy pracy maszyny zostang rozpoznane stany btedu, jest wytwarzany alarm i
obrébka jest ew. przerywana.

Tekst btedu, ktory jest wyswietlany réwnoczesnie z numerem alarmu, daje blizsze informacje
na temat przyczyny btedu.

/\ OSTRZEZENIE

Nalezy starannie sprawdza¢ sytuacje w urzgdzeniu na podstawie opisu wystepujgcych
alarméw. Usungc¢ przyczyne wystgpienia alarméw i pokwitowac je w podany sposob.

Przy nie przestrzeganiu wystepuje zagrozenie dla maszyny, obrabianego przedmiotu,
zapisanych ustawien lub dla zdrowia obstugi.

Przeglad alarméw

Istnieje mozliwo$¢ wyswietlania wszystkich aktywnych alarméw i ich kwitowania.
Przeglad alarméw zawiera nastepujgce informacije:

e Data i czas zegarowy

e Kryterium kasowania

podaje, ktorym przyciskiem lub przyciskiem programowym mozna pokwitowac¢ alarm

Numer alarmu

Tekst alarmu

Sposoéb postepowania

f N 1. Wybrac¢ obszar obstugi "Diagnoza".
Diagnoza

— Lsta 2. Nacisnac przycisk programowy "Lista alarmow".
& sarm. Otworzy sig okno "Alarmy".

S wyswietlane wszystkie aktywne alarmy.

Gdy sg aktywne alarmy Safety, wyswietlany jest przycisk programowy
"Ukryj alarmy SI".

Hide 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Ukryj alarmy SlI", jezeli nie chcemy
Sl alarms wyswietla¢ zadnych alarméw Sl.

Frezowanie
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21.1 Wyswietlanie alarmow

670

4. Ustawi¢ kursor na alarmie.

5. Nacisngc¢ przycisk, ktory jest podany jako symbol kwitowania, aby
skasowac alarm.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj alarm HMI", aby skasowac
alarm HMI.

- ALBO -

Nacisng¢ przycisk programowy "Pokwituj alarm”, aby skasowac¢ alarm
PLC typu SQ (numer alarmu od 800000).

Przyciski programowe sg dostepne, gdy kursor jest ustawiony na
odpowiednim alarmie.

Symbole kwitowania

Symbol

Znaczenie

Wytaczyé i ponownie zatgczy¢ sprzet (wylgcznik gtéwny), lub nacisngé
NCK-POWER ON.

Nacisnag¢ przycisk <RESET>.

74
fam
L

Nacisng¢ przycisk <ALARM CANCEL>.
- ALBO -
Nacisna¢ przycisk programowy "Pokwituj alarm HMI".

Nacisna¢ przycisk przewidziany przez producenta maszyny.

Producent maszyny
Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Frezowanie
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21.2 Wyswietlenie protokofu alarmow

21.2 WysSwietlenie protokotu alarméw

W oknie "Protokét alarméw" mozna wyswietli¢ liste wszystkich dotychczasowych alarméw i

komunikatow.

W kolejnosci czasowej wyswietlanych jest do 500 zdarzen "wystgpienia" i "ustania”.

Sposoéb postepowania

A

Diagnoza

= Protok.
alarmo

Wyswietl

na nmyo

Zapamietaj
protokot

Frezowanie

N

w

»

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

Wybrac¢ okno obstugi "Diagnoza".

Nacisnaé przycisk programowy "Protokot alarmow”.

Otworzy sie okno "Protokét alarmow”.

Zostang wyszczegolnione dotychczasowe zdarzenia wystapienia i
ustania od chwili uruchomienia HMI.

Nacisng¢ przycisk programowy "Nowe wyswietlenie", aby zaktualizowac¢
liste wydwietlanych alarméw/komunikatéw.

Nacisna¢ przycisk programowy "Zapisz protokot”.

Aktualnie wyswietlany protokdt zostanie zapisany, jako plik tekstowy
alarmlog.txt w danych systemowych w katalogu
card/user/sinumerik/hmi/log/alarm_log.
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21.3 Wyswietlenie komunikatow

21.3

672

Wyswietlenie komunikatow

Przy obrébce moga by¢ wyswietlane komunikaty PLC i programu obrébki.

Te komunikaty nie przerywajg obrobki. Komunikaty dajg wskazowki dotyczace okreslonych
sposobdw zachowania sie cykli i postepu obrébki i pozostajg z reguty przez pewien fragment

obrébki lub do zakohczenia cyklu.

Przeglad komunikatéw

Istnieje mozliwosé wyswietlenia wszystkich wyswietlonych komunikatéw.

Przeglad komunikatéw zawiera nastepujgce informacje:
e Data

e Numer komunikatu
jest wyswietlany tylko w przypadku komunikatu PLC

® Tekst komunikatu

Sposdb postepowania

f S\ 1. Wybra¢ okno obstugi "Diagnoza".

Diagnoza
o Komu- 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Komunikaty".
| nilcaty Zostanie otwarte okno "Komunikaty".

Frezowanie
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21.4 Sortowanie alarmow, bfedow i komunikatow

214 Sortowanie alarmoéw, btedoéw i komunikatéw

Jezeli jest wyswietlana duza liczba alarméw, komunikatéw lub protokotéw alarmoéw, istnieje
mozliwos¢ posortowania ich rosngco lub malejgco wedtug nastepujgcych kryteriow:

e Data (lista alarméw, komunikaty, protokét alarmow)

® Numer (lista alarméw, komunikaty)

W przypadku bardzo obszernych list szybciej docieramy do zgdanych informaciji.

Sposo6b postepowania

A

Diagnoza

] Lista
| alarm.

Protok.
alarmo

Decreasing

Nummer

Ascending

Frezowanie

Wybra¢ obszar obstugi "Diagnoza".

Nacisna¢ przycisk programowy "Lista alarmow", "Komunikaty" lub
"Protokot alarméw”, aby wyswietli¢ zadane komunikaty i alarmy.

Nacisng¢ przycisk programowy "Sortuj".

Lista wpiséw jest posortowana rosnaco wedtug daty, tzn. najnowsza
informacja znajduje sie na koncu wyszczegolnienia.

Nacisna¢ przycisk programowy "Malejgco”, aby posortowac liste w
przeciwnym kierunku.
Na poczatku listy zostanie wyswietlone najnowsze zdarzenie.

Nacisng¢ przycisk programowy "Numer", jezeli lista alarméw albo lista
komunikatéw ma zosta¢ posortowana wedtug numerow.

Nacisng¢ przycisk programowy "Narastajaco”, jezeli chcemy wyswietli¢
liste ponownie w kolejnosci rosnace;.
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21.5 Zmienne PLC i NC
21.5 Zmienne PLC i NC
21.5.1 Wyswietlenie i edycja zmiennych PLC i NC

Okno "Zmienne NC/PLC" umozliwia obserwacje i zmiane zmiennych systemowych NC i

zmiennych PLC.

Wyswietlana jest nastepujaca lista, w ktorej wpisujemy zgdane zmienne NC / PLC, aby
wyswietli¢ aktualne wartosci.

® 7mienna

Adres zmiennej NC/PLC

Btedne zmienne uzyskujg tto czerwone, a w kolumnie warto$¢ ukazuje sie #.

e Komentarz

Dowolny komentarz

do zmiennej.

Kolumna moze by¢ wyswietlana i ukrywana.

® Format

Podanie formatu, w ktérym zmienna ma zostaé¢ wyswietlona.

Format moze by¢ podany na state (np. zmiennoprzecinkowy)

e Wartos¢

Wyswietlenie aktualnej wartosci zmiennej NC/PLC

Zmienne PLC

Wejscia Bit wejsciowy (Ex), bajt wejsciowy (EBXx), stowo wejsciowe (EWx),
podwadjne stowo wejsciowe (EDx)

Wyijscia Bit wyjsciowy (Ax), bajt wyjsciowy (ABXx), stowo wyj$ciowe (AWXx), podwdjne
stowo wyjsciowe (ADx)

Znacznik Bit znacznika (Mx), bajt znacznikow (MBXx), stowo znacznikowe (MWXx),
podwadjne stowo znacznikowe (MDx)

Czasy Czas (Tx)

Licznik Licznik (Zx)

Dane Blok danych (DBx): Bit danych (DBXXx), bajt danych (DBBXx), stowo danych
(DBWHXx), podwdéjne stowo danych (DBDx)

Formaty

B Binarny

H Szesnastkowy

D Szesnastkowy bez znaku

+/-D Dziesietny ze znakiem

F Zmiennoprzecinkowy (w przypadku stéw podwdjnych)

A Znak ASCII

674

Frezowanie
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21.5 Zmienne PLC i NC

Notacje dla zmiennych
® Zmienne PLC
EB2
A1.2
DB2.DBW?2
® Zmienne NC
— Zmienne systemowe NC - notacja
$AA_IM[1]
— Zmienne uzytkownika/GUD - notacja
GUD/MyVariable[1,3]
— BTSS - notacja
/CHANNEL/PARAMETER/R[u1,2]

Wskazdéwka
Zmienne systemowe NC i zmienne PLC

¢ Zmienne systemowe mogqg by¢ zalezne od kanatu. Przy przetgczeniu kanatu wyswietlane
sg wartosci z odpowiedniego kanatu.

¢ Dla zmiennych uzytkownika (GUD) specyfikacja wedtug GUD globalnych lub kanatowych
nie jest konieczna. Indeksy tablic GUD, tak jak zmienne NC w sktadni zmiennych
systemowych, rozpoczynajg sie od 0.

e Przez podpowiedz mozna dla zmiennej systemowej NC wyswietli¢ sposob pisania BTSS
(za wyjatkiem GUD).

Zmiany zmiennych PLC

Zmiany zmiennych PLC sg mozliwe tylko z odpowiednim hastem.

/\NIEBEZPIECZENSTWO

Zmiany stanéw zmiennych NC/PLC majg istotny wptyw na maszyne. Btedne
sparametryzowanie moze zagrazac¢ zyciu ludzi i prowadzi¢ do zniszczenia maszyny.

Frezowanie
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21.5 Zmienne PLC i NC

Zmiana i skasowanie warto$ci

676

A

Diagnoza

7 IMC/PLG
| variah.

%

INPUT

Detale

O

SELECT

Viyswiet]
komentarze

Vifyswietl
komentarze

Zmienic

Wprowadz
ZMienng

Filtr/
szukaj

‘ Sleasuj
wszystko

i
0K

x

Przerwii

N

N

©

Wybra¢ obszar obstugi "Diagnoza".

Nacisna¢ przycisk programowy "NC/PLC zmienne".

Otworzy sie okno "Zmienne NC/PLC".

Ustawic kursor na kolumnie "Zmienna" i wprowadzi¢ zgdang zmienna.
Nacisng¢ przycisk <INPUT>.

Argument jest wyswietlany z wartoscia.

Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty".
Zostanie otwarte okno "Zmienne NC/PLC": szczeg6ty". Dane do
"Zmienna", "Komentarz" i "Wartosc¢" sg wyswietlane w petnej dtugosci.

Ustawi¢ kursor w polu "Format" i przez <SELECT> wybra¢ zgdany
format.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wys$wietl komentarze".

Zostanie wy$wietlona kolumna "Komentarz". Istnieje mozliwo$c¢
wprowadzenia komentarza, np. zakonczenie obroébki

Nacisng¢ przycisk programowy "Wyswietl komentarze", aby zamknaé
kolumne.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien", jezeli chcemy edytowac
wartosc.
Kolumna "Wartosc¢" staje sie edytowalna.

Nacisng¢ przycisk programowy "Wstaw zmienng", jezeli chcemy wybrac
i wstawi¢ zmienng z listy wszystkich istniejgcych zmiennych.

Zostanie otwarte okno "Wybér zmienne;j".

Nacisng¢ przycisk programowy "Filtr/szukaj", aby przez pole wyboru
"Filtr" ograniczy¢ wyswietlanie zmiennych (np. do zmiennych grup
trybow pracy) i/lub przez pole wprowadzania "Znajdz" wybraé¢ zgdang
zmienna.

Nacisng¢ przycisk programowy "Skasuj wszystko", jezeli chcemy
skasowac wpisane argumenty.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby potwierdzi¢ zmiane lub
skasowanie.

- ALBO -
Nacisng¢ przycisk programowy "Anuluj", aby zrezygnowaé ze zmian.

Frezowanie
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Wskazdéwka
"Filtr/znajdz" przy wstawianiu zmiennych

Wartos¢ startowa przy "Filtr/znajdz" zmiennych jest rézna.
Aby na przyktad wstawi¢ zmienng $R[0], nalezy ustawi¢ "Filtr/znajdz":
o Wartosc¢ startowa wynosi 0, gdy filtrujemy "zmienne systemowe".

e Wartos¢ startowa wynosi 1, gdy filtrujiemy wedtug "Wszystkie (bez filtra)". Sg przy tym
wyswietlane wszystkie sygnaly i przedstawiane w notacji BTSS.

Zmiana argumentéw

Przy pomocy przyciskéw programowych "Argument +" i "Argument -" mozna zaleznie od
typu argumentu zwiekszy¢ o 1 lub zmniejszy¢ indeks adresu.

Wskazéwka
Nazwy osi jako indeks

Przyciski programowe "Argument +" i "Argument -" nie dziatajg w przypadku nazwy osi jako
indeks, np. przy $AA_IM[X1].

Przyktady
DB97.DBX2.5

Wynik: DB97.DBX2.6
$AA_IM[1]

Wynik: $AA_IM[2]

’ﬁ‘ MB201
. Wynik: MB200

/Channel/Parameter/R[u1,3]
Wynik: /Channel/Parameter/R[u1,2]

Operand +

Frezowanie
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21.56.2 Zapisanie i zatladowanie okien

Dokonang w oknie "Zmienne NC/PLC" konfiguracje zmiennych mozna zapisa¢ w masce,
ktérg w razie potrzeby mozna ponownie zatadowac.

Edycja okien

Gdy zmienimy zatadowane okno, wowczas jest ono zaznaczane poprzez * za jego nazwa.

Nazwa okna pozostaje zachowana na wyswietlaczu po wytgczeniu.

Sposo6b postepowania

Zapisz
maske

0K

£ ataduj
maske

678

W oknie "Zmienne NC/PLC wprowadzono wartosci zgdanych
zmiennych.

Nacisng¢ przycisk programowy ">>".

Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz okno".

Otworzy sie okno "Zapisanie okna: wybdr miejsca zapisania".
Ustawi¢ kursor na katalogu szablonéw okien zmiennych, w ktérym
aktualne okno ma zostaé zapisane i nacisng¢ przycisk "OK".
Otworzy sie okno "Zapisz okno: nazwa".

Wprowadzi¢ nazwe pliku i nacisnaé przycisk programowy "OK".
Komunikat w wierszu statusu informuje, ze okno zostato zapisane w
podanym katalogu.

Jezeli istnieje juz plik o takiej samej nazwie, zostanie wyswietlone
pytanie.

Nacisna¢ przycisk programowy "Zataduj okno".

Otworzy sie okno "Zatadowanie okna", ktére pokazuje katalog
szablonow dla okien zmiennych.

Wybraé zadany plik i nacisng¢ przycisk programowy "OK".

Powracamy do widoku zmiennych. Zostanie wyswietlona lista
wszystkich ustalonych zmiennych NC i PLC.

Frezowanie
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21.56.3 Zatadowanie symboli PLC

Informacje PLC mozna wys$wietla¢ réwniez poprzez symbole.

W tym celu tablice symboli i teksty do symboli projektu PLC nalezy w odpowiedni sposob
przygotowac (STEP7) i wpisa¢ w SINUMERIK Operate.

Przygotowanie danych PLC

Zapisac utworzone pliki w katalogu /oem/sinumerik/plc/symbols.

Sposo6b postepowania

Widok zmiennych jest otwarty.

i Zmienn
2. Nacisng¢ przyciski programowe ">>" i "Zataduj symbole".
Zostanie otwarte okno "PLC Symbole Import: *.snh".
£ ataduj
symbole:
3. W katalogu "/oem/sinumerik/plc/symbols" wybra¢ plik "PlcSym.snh",
0K aby zaimportowac symbole i nacisng¢ na "OK".
Vs 4. W katalogu "/oem/sinumerik/plc/symbols" wybra¢ plik "PlcSym.snh",
0K aby zaimportowac¢ symbole i nacisng¢ "OK".
Jezeli nastgpit pomys$iny import tablic, zostanie wyswietlona
odpowiednia informacja.
Vs 5. Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
0K Powracamy do okna "Zmienne NC/PLC".

6. Ponownie uruchomi¢ SINUMERIK Operate, aby uaktywnic pliki.

Frezowanie
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21.6 Wersja
21.6 Wersja
21.6.1 Wyswietlenie danych wersiji

W oknie "Dane wersji" sg podawane nastepujgce komponenty z danymi wersiji:

Oprogramowanie systemowe
Program podstawowy PLC
Program uzytkownika PLC
Rozszerzenia systemu
Aplikacje OEM

Hardware

W kolumnie "Wersja zadana" uzyskujemy informacje o tym, czy wersje komponentow
odbiegajg od dostarczonej wersji na karcie CompactFlash.

Ve Wersja wyswietlana w kolumnie "Wersja rzeczywista" jest zgodna z wersjg
CG-Card.
(] Wersja wyswietlana w kolumnie "Wersja rzeczywista" nie jest zgodna z wersjg
! CG-Card.

Istnieje mozliwo$¢ zapisania danych wersji. Dane wersji zapisane jako plik tekstowy mogg
by¢ dowolnie dalej przetwarzane, lub w przypadku ustugi serwisowej zosta¢ przekazane do
opiekuna w Hotline.

Sposo6b postepowania

f N 1. Wybra¢ okno obstugowe "Diagnoza".

Diagnoza
_— 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Wersja".
Wersja ) " .
: Otworzy sie okno "Dane wers;ji".

Wyswietlane sg dane wystepujgcych komponentow.

3. Wybra¢ zgdany komponent, do ktérego chcemy uzyskac wiecej
A informacji.

\4

680

4, Nacisng¢ przycisk programowy "Szczegoty", aby uzyskaé dokfadniejsze

il dane o wyswietlanych komponentach.

Frezowanie
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21.6.2 Zapisanie informac;ji

Poprzez okna graficzne wszystkie informacje sterowania i maszyny sg zapisywane w jednym
pliku konfiguracji. Przez ustawione stacje mozna zapisywac informacje o maszynie.

Sposo6b postepowania

A

Diagnoza

Wersja

Zapamietaj

leatalog

0K

0K

Frezowanie

Wybra¢ obszar obstugi "Diagnoza".

Nacisng¢ przycisk programowy "Wersja".

Wyswietlenie wersji wymaga pewnego czasu. W wierszu dialogowym
okreslanie danych jest wyswietlane w formie wskaznika postepu i przez
odpowiedni tekst.

Nacisng¢ przycisk programowy "Zapisz".

Zostanie otwarte okno "Zapisanie informacji o wersji: wybér miejsca
zapisania". Zaleznie od konfiguracji sg udostepniane nastepujace
miejsca zapisania:

e Stacja lokalna

¢ Stacje sieciowe

e USB

¢ Dane wersji (zapisanie: struktura danych w katalogu "Dane HMI")

Nacisng¢ przycisk programowy "Nowy katalog", aby utworzy¢ nowy
katalog.

Nacisna¢ przycisk programowy "OK". Katalog jest utworzony.

Ponownie nacisng¢ przycisk "OK", aby potwierdzi¢ miejsce zapisania

Zostanie otwarte okno "Zapisanie informacji o wersji: nazwa". Tutaj sg
nastepujgce mozliwosci:

e W polu tekstowym "Nazwa:" Nazwa pliku jest wstepnie ustawiana
jako <Nazwa/nr maszyny>+<Numer karty CF>. Do nazwy pliku jest
automatycznie dotgczane "_config.xml" lub "_version.txt".

e W polu tekstowym "Komentarz" mozna wprowadzi¢ komentarz, ktory
jest zapisywany z danymi konfiguraciji.
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Poprzez pole wyboru wybrac co nastepuje:
o Dane wersji (.TXT): zapis danych wersji w formacie tekstowym

e Dane konfiguracji (.XML): zapisanie danych konfiguracji w formacie
XML. Plik konfiguracji zawiera dane wprowadzone pod "danymi
maszyny", zapotrzebowanie na licencje, informacje o wersji i wpisy

dziennika.
7. Nacisng¢ przycisk programowy "OK", aby uruchomi¢ przesytanie
0K danych.

21.7 Dziennik

Dzieki dziennikowi jest dostepna elektroniczna historia maszyny.
Gdy na maszynie sg wykonywane czynnosci serwisowe, mozna to zapisac elektronicznie.
Dzieki temu jest mozliwe uzyskanie przegladu "zyciorysu" sterowania i zoptymalizowanie
czynnos$ci serwisowych.
Edycja dziennika
Mozna edytowac nastepujace informacje:
e Edycja informacji o maszynie
— Nazwa/nr maszyny
— Typ maszyny
— Dane adresowe

® Dokonanie wpisow w dzienniku (np. "Wymieniono filtr")

Wyprowadzenie dziennika

Istnieje mozliwo$¢ wyprowadzenia dziennika w ten sposob, ze przy pomocy funkgciji
"zapisanie wersji" sporzgdzamy plik, w ktorym jest zawarty dziennik jako segment.

Frezowanie
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21.7.1 Wyswietlenie i edycja dziennika

Sposo6b postepowania
f N 1. Wybra¢ okno obstugowe "Diagnoza".

Diagnoza

Nacisna¢ przycisk programowy "Wersja".

Wersja

Nacisng¢ przycisk programowy "Dziennik".
Otworzy sie okno "Dziennik maszyny".

Detale

Edycja danych klienta koricowego

Przy pomocy przycisku programowego "Zmien" istnieje mozliwosé

Zmienic zmiany danych adresowych klienta koncowego.

21.7.2 Przeglad / szukanie wpisu w dzienniku
W oknie "Nowy wpis do dziennika" dokona¢ nowego wpisu do dziennika.

Poda¢ nazwe, firme i jednostke i zredagowac krétki opis rejestrowanego przedsiewziecia lub
opis btedu.

Wskazéwka

Gdy w polu "Diagnoza btedu/przedsiewziecie" chcemy umieszczaé znaki tamania wierszy,
nalezy uzy¢ w tym celu kombinacji przyciskow <ALT> + <INPUT>.

Data i numer wpisu sg dodawane automatycznie.

Sortowanie wpiséw
Wpisy w dzienniku sg wyswietlane w oknie "Dziennik maszyny" ponumerowane.

Na wyswietleniu nowsze wpisy sg zawsze umieszczane u gory.

Frezowanie
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21.7 Dziennik

Sposo6b postepowania

1. Dziennik jest otwarty.
Nowy 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Nowy wpis".
| ‘ Zostanie otwarte okno "Nowy wpis do dziennika".
< 3. Wprowadzi¢ zadane dane i nacisngc¢ przycisk programowy "OK".
0K

Nastepuje powr6t do okna "Dziennik maszyny" i wpis jest wyswietlany
ponizej danych maszyny.

Wskazdéwka

Gdy nastapito zapisanie wpisu, nie mozna go juz zmieni¢, ani skasowac.

Szukanie wpisu w dzienniku

Jest mozliwos¢ szukania specjalnych wpiséw za pomocg funkcji szukania.

1. Jest otwierane okno "Dziennik maszyny".
’ 2. Nacisna¢ przycisk programowy "Znajdz" i w oknie szukania wprowadzi¢
Szukaj zadane pojecie. Mozna szuka¢ daty/czasu zegarowego, nazwy firmy/
biura albo diagnozy btedu/ przyczyny.
Kursor jest ustawiany na pierwszym wpisie, ktéry odpowiada
szukanemu pojeciu.
Szukaij 3. Nacisng¢ przycisk programowy "Znajdz nastepny", gdy znaleziony wpis
dalej nie jest tym szukanym.

Dalsza mozliwo$¢é szukania

Idz do Nacisng¢ przycisk programowy "Do poczatku", aby rozpoczg¢ szukanie
poczathu od najnowszego wpisu.
Idz do Nacisng¢ przycisk programowy "Do konca", aby rozpocza¢ szukanie od
konca najstarszego wpisu.
Frezowanie
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21.8 Tworzenie zrzutow ekranu

21.8 Tworzenie zrzutow ekranu
Istnieje mozliwo$¢ tworzenia zrzutdéw aktualnego ekranu graficznego.
Kazdy zrzut ekranu jest zapisywany jako plik i umieszczany w nastepujgcym katalogu:

/user/sinumerik/hmi/log/screenshot

Sposo6b postepowania

Ctrl + P Nacisna¢ kombinacje przyciskow <Ctrl + P>,
Z aktualnego okna graficznego jest zapisywany zrzut ekranu w formacie .png.

Nazwa pliku jest nadawana narastajgco przez system i brzmi
"SCR_SAVE_0001.png" do "SCR_SAVE_9999". Mozna stworzy¢ maksymalnie
9999 obrazow.

Skopiowanie pliku

T 1. Wybra¢ okno obstugowe "Uruchomienie".

Urucho-

mienie

= Dane 2. Nacisng¢ przycisk programowy "Dane systemowe" i otworzy¢ wyzej
‘ [E svstemu| podany katalog.

Poniewaz zrzutéw ekranu nie mozna otwiera¢ w SINUMERIK Operate,
nalezy pliki, albo przez "WinSCP" albo przez USB FlashDrive,
skopiowac¢ do Windows-PC.

Przy pomocy programu graficznego, np. "Office Picture Manager"
mozna otwierac pliki.

Frezowanie
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21.9 Diagnoza zdalna

21.9.1 Ustawienie dostepu zdalnego
W oknie "Diagnoza zdalna (RCS)" mozna konfigurowa¢ dostep zdalny do sterowania.

Tutaj sg ustawiane prawa do obstugi zdalnej diagnostyki. Ustawione prawa sa okreslane w
PLC i przez ustawienia na HMI.

HMI moze ograniczy¢ prawa zadane z PLC, nie moze ich jednak rozszerzy¢ ponad prawa z
PLC.

Jezeli dokonane ustawienia dopuszczajg dostep z zewnatrz, jest on zalezny od zezwolenia
recznego lub automatycznego.
Uprawnienia do dostepu zdalnego

Pole "Zadane z PLC" pokazuje zadane z PLC prawo do dostepu zdalnego lub obserwaciji
zdalnej.

Producent maszyny
{EDE Uprasza sie o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

W polu wyboru "Wybrano w HMI" istnieje mozliwos¢ ustawienia praw do obstugi zdalne;j:
® Nie dopuszczaj dostepu zdalnego

® Dopus¢ obserwacje zdalng

® Dopusé obstuge zdalng

Powigzanie ustawien w HMI i w PLC pokazuje obowigzujacy status, czy dostep jest
dozwolony czy nie. Jest to wyswietlane w wierszu "Z tego wynika".

Ustawienia dla dialogu potwierdzenia

Jezeli dokonane ustawienia "zadane z PLC" i "wybrane w HMI" dopuszczajg dostep z
zewnatrz, jest on zalezny od potwierdzenia recznego lub automatycznego.

Gdy tylko dostep zdalny nastapit, wyswietla sie na wszystkich aktywnych stanowiskach
obstugi zapytanie o potwierdzenie lub odrzucenie dostepu przez operatora na aktywnym
stanowisku obstugi.

Na wypadek nie prowadzenia obstugi na miejscu, mozna ustawi¢ zachowanie sie sterowania
w tym przypadku. Ustala sie, jak dlugo to okno jest wyswietlane i czy po uptywie czasu na
potwierdzenie nastepuje automatyczna odmowa czy akceptacja dostepu zdalnego.

Frezowanie
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Wyswietlenie stanu

21.9 Diagnoza zdalna

E Obserwacja zdalna aktywna

@g Obstuga zdalna aktywna

Gdy dostep zdalny jest aktywny, w wierszu statusu wyswietla sie informacja symboliczna,
czy dostep zdalny jest wiasnie aktywny, czy tez jest dozwolona tylko obserwacja.

Sposo6b postepowania

Literatura

Frezowanie

A

Diagnoza

mg Zl_jalna
RCS diagn.

Zmienic ‘

>

0K

N

Wybraé okno obstugi "Diagnoza".

Nacisng¢ przycisk programowy "Diagnoza zdalna".
Otworzy sie okno "Diagnoza zdalna (RCS)".
Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien".

Jest uaktywniane pole "Wybrano w HMI".

Wybra¢ wpis "Dopus¢ obstuge zdalng", jezeli ma by¢ aktywna obstuga
zdalna.

Aby obstuga zdalna mogta nastgpi¢, musi w polach "Zadane z PLC" i
"Wybrane w HMI" by¢ podany wpis "Dopus¢ obstuge zdalng".

W grupie "Zachowanie sig¢ dla potwierdzenia dostepu zdalnego"
wprowadzi¢ nowe wartosci, jezeli chcemy zmieni¢ zachowanie sie
odnosnie potwierdzenia dostepu zdalnego.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
Ustawienia sg przejmowane i zapisywane w pamigci.

Opis mozliwosci konfiguracji mozna znalez¢ w
Podrecznik instrukcji uruchomienia SINUMERIK Operate (IM9) / SINUMERIK 840D sl
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21.9 Diagnoza zdalna

21.9.2 Akceptacja modemu

Mozna dopusci¢ dostep zdalny do sterowania przez przystawke teleserwisowg IE
podtaczong do X127.

B

Sposo6b postepowania

L

diagn.

w_ Zdalna

Zezrwol na

diag.zdalna,

Zezwol na
diag.zdalna,

Producent maszyny
{é} Uprasza sig o przestrzeganie wytycznych producenta maszyny.

Opcja programowa
Do wyswietlenia przycisku programowanego "Akceptuj modem" jest
wymagana opcja "MC Information System RCS Host".

1. Otwiera sie okno "Diagnoza zdalna (RCS)".

2. Nacisng¢ przycisk programowy "Akceptuj modem".
Jest udostepniany dostep do sterowania przez modem, tak ze mozna
utworzy¢ potgczenie.

3. Ponownie nacisng¢ przycisk programowy "Akceptuj modem", aby
ponownie zablokowac¢ dostep.

21.9.3 Zadanie diagnozy zdalnej

Przez przycisk programowy "Zazgdaj diagnozy zdalnej" jest mozliwosé aktywnego
zazgdania ze sterowania diagnozy zdalnej przez producenta maszyny.

Jezeli dostep ma nastgpi¢ przez modem, musi on zosta¢ udostepniony.

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

Przy zazadaniu diagnozy zdalnej nastepuje wyswietlenie okna z odpowiednio domyslinie
ustawionymi danymi i wartosciami serwisu ping. O dane nalezy poprosi¢ producenta

maszyny.

Dane

Znaczenie

Adres IP

Adres IP zdalnego PC

Port

Port standardowy, ktory jest przewidziany dla diagnozy zdalnej

Czas
nadawania

Czas zgdania w minutach
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21.9 Diagnoza zdalna
Dane Znaczenie
Przedziat Cykl w sekundach, w ktérym wiadomos¢ jest wysytana do zdalnego PC
czasowy
nadawania
Wysytane Wiadomos¢ dla zdalnego PC
dane ping

Sposo6b postepowania

w_ Zdalna
diagn.

Request 2.
rem. diagn.
) 3.
Zmienic ‘
4.
0K

Literatura

—_

Otwiera sie okno "Diagnoza zdalna (RCS)".

Nacisng¢ przycisk programowy "Zazadaj diagnozy zdalnej".
Zostanie wyswietlone okno "Zgdanie diagnozy zdalne;j".

Nacisng¢ przycisk programowy "Zmien", jezeli nalezy zmodyfikowaé
wartosci.

Nacisng¢ przycisk programowy "OK".
Zadanie jest wysytane do zdalnego PC.

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

21.94 Zakonczenie diagnozy zdalnej

Sposo6b postepowania

w_ Zdalna 1.
diagn.

2.

Frezowanie

Okno "Diagnoza zdalna (RCS) jest otwarte i jest aktywna obserwacja
zdalna lub dostep zdalny.

Zablokowa¢ dostep do modemu, gdy dostep przez modem ma zostaé
uniemozliwiony Auto-Hotspot .
- ALBO -

W oknie "Diagnoza zdalna (RCS) ustawi¢ prawa dostepu z powrotem
na "nie zezwalaj na dostep" Auto-Hotspot.
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A1 Przeglad dokumentacji

| Przeglad dokumentacji SINUMERIK 840D sl

[ Dokumentacja ogdlna
§ 5

p 5
SINUMERIK SINUMERIK SINAMICS
840D sl 840D sl S$120
840Di sl
802D sl
Druk reklamowy Katalog NC 61 Katalog PM 21 SIMOTION,

SINAMICS S120 i silniki
dla maszyn produkcyjnych

[ Dokumentacja uzytkownika
. 2 . 3

SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
828D 828D 840Di sl S$120
828D
802D sl

Podrecznik uzytkownika  Podrecznik uzytkownika ~ Podrecznik

— Universal - Toczenie programowania
— Toczenie — Frezowanie — Podstawy
— Frezowanie — Przygotowanie do pracy

— HMI-Advanced — Cykle pomiarowe

Podrecznik programowania Podrecznik

—1S0 toczenie diagnostyki
—1SO frezowanie

[ Dokumentacja producenta/serwisowa
u X

u u
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl 840D sl 840D sl 840D sl
S$120 828D S120
Podrecznik obstugi Podrecznik systemu Podrecznik systemu Podrecznik instrukcji Podrecznik list
urzadzenia Wytyczne do Ctrl Energy uruchomienia - Czes¢ 1
-NCU projektowania maszyn - CNC: NCK, PLC, - Czes¢ 2
— Komponenty obstugowe Naped — Szczegotowy
i ich potgczenie w sie¢ — Oprogramowanie bazowe opis danych
i oprogramowanie maszynowych
obstugowe — Zmienne systemowe
[ Dokumentacja producenta/serwisowa
X u u E 5
SINUMERIK SINUMERIK SINAMICS SINUMERIK SINUMERIK
840D sl 840D sl S120 840D sl
828D 840Di sl
802D sl
828D

Podrecznik funkcjonowaniaPodrecznik

— Funkcje podstawowe funkcjonowania
— Funkcje rozszerzone Dialekty ISO

— Funkcje specjalne

— Akcje synchroniczne

— Zarzadzanie narzedziami

Funkcje napedu

Podrecznik funkcjonowaniaPodrecznik

Instrukcja projektowania
funkcjonowania Wytyczne do budowy
Safety Integrated zgodnej z EMC

[Info / Training | [ Dokumentacja elektroniczna
u i 5 u
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK| = |Eahees—y =
DOConCD My Documentation
Instrukcja dla Dokumentacja szkoleniowa Podreczniki DOConWEB Manager
poczatkujacych — Prostsze frezowanie Budowa narzedzi
Frezowanie i toczenie z ShopMill i form
- Prostsze frezowanie
z ShopTurn

Frezowanie
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Indeks

"Obrébka szybkosciowa" - CYCLE832
Funkcja,
Parametr,

A

akcji synchronicznych
Wyswietlenie statusu, 190

Alarmy, 669
sortowanie, 673

Archiwum
Sporzadzenie w danych systemowych, 594
Utworzenie w menadzerze programow, 593
Weczytanie w menadzerze programow, 596
Wczytanie z danych systemowych",

B

Bazowanie do punktu referencyjnego, 60
Blok
Szukanie, 124, 157, 160
Blok obliczeniowy (SB2), 149
Blok programu, 42, 151, 241
kasowanie, 174
Kopiowanie i wstawienie, 174
Powigzany, 241
Powtorzenie, 253
Przygotowanie, 248
Szukanie, 171
Zaznaczenie, 174
Bloki bazowe, 151
Bloki programu, 175
Bloki warunkowe, 167
Blokéw programu
Numerowanie, 175
Zmiana, 171

C

Ctrl Energy
Analiza energii, 624
CYCLEGBO - Grawerowanie

Frezowanie
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Funkcja, 361

CYCLE®61 - Frezowanie ptaszczyzny
Funkcja, 320
Parametry, 322

CYCLE®G2 - Nowy kontur
Funkcja, 369, 426

CYCLE®62 - Wywotanie konturu
Funkcja, 377, 436
Parametr, 378, 437

CYCLE®G3 - Frezowanie konturu
Funkcja, Czop konturowy, 394
Funkcja, Pozostaty naddatek czop konturowy, 396

Funkcja, Pozostaty naddatek wneka konturowa, 392

Funkcja, wneka konturowa, 389
Parametry, Czop konturowy, 395
Parametry, kieszen ksztattowa, 391
Parametry, pozostaty naddatek kieszen
ksztattowa, 393

CYCLE®64 - Frezowanie konturu
Funkcja, wiercenie wstepne, 385
Parametry, wiercenie wstepne, 388

CYCLE7YO0 - Frezowanie gwintu
Funkcja, 357
Parametry, 360

CYCLE70 - Grawerowanie
Parametry, 366

CYCLE72 - Frezowanie konturowe
Parametry, 382

CYCLE72 -Frezowanie konturu
Funkcja, 378

CYCLE76 - Czop prostokatny
Funkcja, 332
Parametry, 334

CYCLE77 - Czop kotowy
Funkcja, 335
Parametry, 337

CYCLE78 - Wiercenie otworu z frezowaniem gwintu
Funkcja, 303
Parametry, 306

CYCLET79 - Wielobok
Funkcja, 338
Parametry, 340

CYCLEBS8O1 - szablon pozycji Siatka/Ramka
Funkcja, 313
Parametry, 314

CYCLEB802 - Dowolne pozycje
Funkcja, 310

CYCLES81 - nawiercanie
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Indeks

Funkcja, 284
Parametry, 285
CYCLES2 - Wiercenie
Funkcja, 286
Parametry, 287
CYCLESS - Wiercenie gtebokich otworéw
Funkcja, 290
Parametry, 293
CYCLES832 - Ustawienia dla obrébki szybkosciowej
Funkcja, 472
Parametr, 473
CYCLES84 - Gwintowanie otworu bez oprawki
kompensacyjne;j
Funkcja, 297
Parametry, 302
CYCLEBS840 - Gwintowanie otworu z oprawkag
kompensacyjng
Funkcja, 297
Parametry, 302
CYCLESS - Rozwiercanie
Funkcja, 288
CYCLESS - rozwiercanie dokfadne
Parametry, 289
CYCLESG6 - Wytaczanie
Funkcja, 294
Parametry, 296
CYCLEB899 - Rowek otwarty
Funkcja, 348
Parametry, 354
CYCLE92 - Przeciecie
Funkcja, 422
Parametry, 423
CYCLE930 - Rowek
Parametry, 403
CYCLE930 - Wybranie
Funkcja, 401
CYCLE940 - Podciecie
Funkcja, gwint, 406
Funkcja, gwint DIN, 406
Funkcja, ksztatt E, 404
Funkcja, ksztatt F, 404
Parametr, gwint DIN, 407
Parametry, gwint, 408
Parametry, ksztatt E, 405
Parametry, ksztatt F, 406
CYCLE952 - Toczenie konturu
Funkcja, skrawanie warstwowe, 437, 442
Funkcja, toczenie wcinaniem, 451
Funkcja, toczenie wcinaniem pozostatego
naddatku, 455
Funkcja, wcinanie, 445
Funkcja, wcinanie pozostaty, 448
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Parametry, skrawanie warstwowe, 442
Parametry, skrawanie warstwowe pozostatosci, 444
Parametry, toczenie wcinaniem, 454
Parametry, toczenie wcinaniem pozostatego
naddatku, 457
Parametry, wcinanie, 448
Parametry, wcinanie pozostaty, 450
CYCLE98 - Toczenie gwintu
Funkcja, gwint ztozony, 419
Parametry, gwint ztozony, 421
CYCLE99 - Toczenie gwintu
Funkcja, gwint stozkowy, 409
Funkcja, gwint walcowy, 409
Funkcja, spirala, 409
Parametry, gwint stozkowy, 418
Cykle
Aktualne ptaszczyzny, 221
Okna wprowadzania, 221
Ukrycie parametréw cykli, 233
Czas przebiegu programu, 192
Czas zywotnosci, 549
Czop kotowy - CYCLE77
Funkcja, 335
Parametry, 337
Czop prostokatny - CYCLE76
Funkcja, 332
Parametry, 334

D

Dane narzedzi

Okno warto$ci rzeczywistych, 40

Wczytywanie, 602

Wykonanie kopii zapasowej, 599
Dane posuwu

Okno wartosci rzeczywistych, 41
Dane przygotowawcze

Wczytywanie, 602

Wykonanie kopii zapasowej, 599
Dane wrzeciona

Okno wartosci rzeczywistych, 41
Definiowanie péifabrykatu

Funkcja, 225

Parametr, 226
Diagnoza PLC

Ladder add-on tool, 647
Diagnoza zdalna, 686

Zakonczenie, 689

zgdanie, 688
Dostep zdalny

Ustawienie, 686

Zezwolenie, 688

Frezowanie
Podrecznik uzytkownika, 09/2011, 6FC5398-7CP40-2NAO



Indeks

Dowolne pozycje - CYCLE802
Funkcja, 310
Dowolny plik
utworzenie, 576
DRF (przesuniecie kotkiem recznym), 165
DRY (posuw prébny), 165
Dziennik, 682
Dokonanie wpisu, 683
Edycja danych adresowych, 683
Szukanie wpisu, 684
Wyprowadzenie, 681
Wyswietlenie, 683

E

Easy Extend, 639
Pierwsze uruchomienie, 642
Uaktywnienie/dezaktywowanie urzadzenia, 641
Udostepnienie urzadzenia, 640
Easy Message, 629
Uruchomienie, 631
Ustawienia, 638
Zalogowanie/wylogowanie uzytkownika, 636
Edytor
Ustawienia, 178
Wywotanie, 171
Edytor podwajny, 176
EXTCALL, 590

F

Format binarny, 593
Format tasmy dziurkowanej, 593
Frezowanie gwintu - CYCLE70
Funkcja, 357
Parametry, 360
Frezowanie konturowe - CYCLE72
Parametry, 382
Frezowanie konturu - CYCLEG3
Funkcja, Czop konturowy, 394
Funkcja, Pozostaty naddatek czop konturowy, 396
Funkcja, Pozostaty naddatek wneka konturowa, 392
Funkcja, wneka konturowa, 389
Parametry, Czop konturowy, 395
Parametry, kieszen ksztattowa, 391
Parametry, pozostaty naddatek kieszen
ksztattowa, 393
Frezowanie konturu - CYCLEG4
Funkcja, wiercenie wstepne, 385
Parametry, wiercenie wstgpne, 388
Frezowanie konturu - CYCLE72

Frezowanie
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Funkcja, 378
Frezowanie ptaszczyzny
w JOG, 142
Frezowanie ptaszczyzny - CYCLEG61
Funkcja, 320
Parametry, 322
Funkcja
Podprogramy, 474
Przystawka narzedzia frezarskiego -
CYCLEBS00, 468
Transformacja pobocznicy walca, 481
Funkcje G
Wyswietlenie wszystkich grup G, 188
Wyswietlenie wybranych grup G, 186
Funkcje M, 189
Funkcje maszynowe, 251
Funkcje pomocnicze
Funkcje H, 189
Funkcje M, 189

G

Globalne zmienne uzytkownika, 506
Grawerowanie (CYCLEGOQ)

Funkcja, 361

Parametry, 366
Grupy trybdw pracy, 65
Gwintowanie otworu bez oprawki kompensacyjnej -
CYCLES84

Funkcja, 297

Parametry, 302
Gwintowanie otworu z oprawkg kompensacyjng -
CYCLES840

Funkcja, 297

Parametry, 302

H

Handheld Terminal 8, 613

HOLES1 - Szablon pozycji Linia
Funkcja, 313
Parametry, 314

HOLES?2 - Szablon pozycji Okrag
Funkcja, 315
Parametry, 316

HT 8, 613
Klawiatura wirtualna, 619
Menu uzytkownika, 617
Przycisk zezwolenia, 614
Przyciski ruchu, 616
Pulpit dotykowy, 621
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Indeks

Informacje o maszynie
Zapisanie, 681

J

Jednostka miary
Przetgczenie, 68

K
Kalkulator, 47
Kasowanie
Katalog, 587
Program, 587
Katalog
kasowanie, 587
Kopiowanie, 585
Utworzenie, 572
Wiasciwosci, 588
Wstawienie, 585
Wybaor, 583
Zaznaczenie, 583
Katalog NC

Utworzenie w stacji lokalnej, 566
Kat wierzchotka, 538
Kieszen kotowa - POCKET4
Parametry, 331
Kieszen prostokatna - POCKET3
Parametry, 326
Klawiatura wirtualna, 619
Komunikaty, 672
sortowanie, 673
Kontekstowa pomoc online, 55
Kopiowanie
Katalog, 585
Program, 585
Korekcja promienia, 249
Korekta programu, 154
Kétko reczne
Przyporzadkowanie, 124

L

Ladder Viewer, 647
Liczba ostrzy, 539
Liczba sztuk, 549

Licznik obrabianych przedmiotéw, 192

Linia spiralna, 489
Lista narzedzi, 538
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Lista programow
utworzenie, 578
Lista zadan
utworzenie, 577
Lista zuzycia narzedzi
Otwarcie, 548
LONGHOLE - Otwor podtuzny
Funkcja, 355
Parametry, 356

M

Magazyn
Otwarcie, 552
Pozycjonowanie, 554
Wybor, 547
MDA
Kasowanie programu, 128
tadowanie programu, 126
Wykonanie programu, 128
Zapisanie programu, 127
Menadzer programow, 563
Szukanie katalogow i plikow, 581
Miejsce przerwania
dosuniecie, 160
Dosuniecie, 124

N

Nagtowek programu, 246
Wazne parametry, 249

Narzedzie, 249
kasowanie, 544
pomiar, 71
Pomiar automatyczny, 75
Pomiar reczny, 71
Przetadowanie, 554
Reaktywowanie, 550
Roztadowanie, 545
Szczegoty, 560
utworzenie, 542
Wiele ostrzy, 544
Wymiarowanie, 531
Zatadowanie, 545
Zmiana typu, 561

Nawiercanie - CYCLES81
Funkcja, 284
Parametry, 285

Nowy kontur - CYCLEG2
Funkcja, 369, 426

Numer duplo, 538

Frezowanie
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Numer narzedzia siostrzanego, 538

O

Obrabiany przedmiot
utworzenie, 573
Obrébka
przerwanie, 148
uruchomienie, 147
Zatrzymanie, 147
Obrot, 478
Ograniczenie obszaru pracy, 121
Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona, 122
Okna zmiennych, 678
Okno obstugowe
Zmiana, 42
Okrag
biegunowy, 492
Okrag o znanym promieniu, 488
Okrag o znanym punkcie srodkowym, 487
Orientacja narzedzie frezarskie - CYCLES800
Parametr, 471
Osi
repozycjonowanie, 155
Osie
Bazowanie, 60
pozycjonowanie bezposrednie, 136
stata wartos¢ kroku, 134
wykonywanie ruchow, 134
Zmienna wartos¢ kroku, 135
Ostrza, 544
Ostrze, 249
Otwarcie
Drugi program, 176
Program, 568
Otwor podtuzny - LONGHOLE
Funkcja, 355
Parametry, 356

P

Parametr
Orientacja narzedzie frezarskie - CYCLES800, 471
Przystawka narzedzie frezarskie - CYCLEB800, 469
Parametry
Obliczenie, 45
Skret ptaszczyzna - CYCLEB80O, 465
Wprowadzenie, 44
Zmiana, 45
Parametry narzedzia, 531
Parametry R, 504

Frezowanie
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Pinyin

Edytor wprowadzania, 50
Plan pracy

ShopMill, 238

POCKETS3 - Kieszen prostokatna
Parametry, 326
POCKET3 - Wneka prostokatna
Funkcja, 323
POCKET4 - Kieszen kotowa
Parametry, 331
POCKET4 - wneka kotowa
Funkcja, 327
Podciecie - CYCLE940
Funkcja, gwint, 406
Funkcja, gwint DIN, 406
Funkcja, ksztait E, 404
Funkcja, ksztatt F, 404
Parametr, gwint DIN, 407
Parametry, gwint, 408
Parametry, ksztatt E, 405
Parametry, ksztatt F, 406
Podglad
Program, 582
Podprogramy, 474
Pomiar
Narzedzie, 71
Narzedzie automatycznie, 75
Narzedzie recznie, 71
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu, 78
Pomoc online
Kontekstowa, 55
Posuw, 250
Powtorzenie pozyciji
Funkcja, 318
Poziomu programu
Wyswietlenie, 152
Poziomy ochrony, 52
Pozycje
Parametry, powtorzenie, 319
Parametry, przeszkoda, 493
Uwzglednianie/pomijanie, 317
Praca z przechodzeniem ptynnym, 518
Predkos¢ obrotowa wrzeciona, 250
Predkos¢ skrawania, 250
Program
kasowanie, 587
Kopiowanie, 585
Otwarcie, 568
Otwarcie drugiego programu, 176
Podglad, 582
Programowanie z obstugg cykli, 224
Wiasciwosci, 588
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Indeks

Wstawienie, 585
Wybor, 583
Wykonanie, 570
Zamkniecie, 568
Zaznaczenie, 583
Program G-Code
Definiowanie poffabrykatu, 225
Utworzenie, 574
Program graficzny
ShopMill, 238
Program krokow roboczych, 237
Program ShopMill
Bloki programu, 248
Budowa programu, 241
Funkcje maszynowe, 251
Nagtowek programu, 246
Prosta/okrag, 484
Ustawienia programu, 257
Utworzenie, 245
Program ShopTurn
Lustrzane odbicie, 480
Skalowanie, 479
programu
korygowanie, 42, 151
Nowe numerowanie blokéw, 175
Teach in, 515
Programu
korygowanie, 154
obrébka, 171
testowanie, 149
Wybaor, 148
Zamiana tekstow, 173
Programy
Szukanie w programie, 171
Zarzgdzanie, 563
Programy budowy form, 180
Prosta, 486
biegunowy, 491
Prosta/okrag, 484
Protokot alarmow
sortowanie, 673
Wyswietlenie, 671
PRT (bez ruchu w osi), 165
Przeciecie - CYCLE92
Funkcja, 422
Parametry, 423
Przetgczanie kanatu, 66
Przetgczenie
Jednostka miary, 68
Kanat, 66
Uktad wspotrzednych, 67
Przesunigcia punktu zerowego, 112
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aktywne PPZ, 113
kasowanie, 119
Przeglad, 114
Ustawiane PPZ, 117
Ustawienie, 69
Wyswietlanie szczegotow, 118
wywotanie, 253
Przesunigcie, 477
Przesunigcie bazowe, 112
Przesunigcie zgrubne i doktadne, 112
Przeszkoda, 493
Przycisk zezwolenia, 614
Przystawka narzedzia frezarskiego - CYCLES800
Funkcja, 468
Przystawka narzedzie frezarskie - CYCLES800
Parametr, 469
Pulpit dotykowy
Kalibrowanie, 621
Pulpit sterowniczy maszyny
Elementy obstugi, 31
Pulpity obstugi, 20
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu
Korekcje po pomiarze, 110
pomiar, 78
Pomiar automatyczny, 78
Pomiar czopa kotowego, 101
Pomiar czopa prostokgtnego, 101
Pomiar dowolnego naroza, 91
Pomiar naroza prostokgtnego, 91
Pomiar odlegtosci dwoch krawedzi, 88
Pomiar otworu, 94
Pomiar reczny, 78
Pomiar wneki prostokatnej, 94
Zmiana wygladu ekranu graficznego, 108
Zorientowanie krawedzi, 838
Zorientowanie ptaszczyzny, 107

R

Repozycjonowanie, 155
RGO (zmniejszony posuw szybki), 165
Rowek - CYCLE930
Parametry, 403
Rowek kotowy - SLOT2
Funkcja, 345
Parametry, 347
Rowek otwarty - CYCLE899
Funkcja, 348
Parametry, 354
Rowek podtuzny - SLOT1
Funkcja, 341
Parametry, 344
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Rozwiercanie - CYCLES85
Funkcja, 288

Rozwiercanie doktadne - CYCLES85
Parametry, 289

S

SB (pojedynczy blok), 166
SB1, 149
SB2:, 149
SB3:, 149
Service Planer, 643
Skok gwintu, 538
SKP (pomijanie blokéw warunkowych), 166
Skrawanie warstwowe - CYCLE951
Funkcja, 398
Parametr, 401
Parametry, 401
Skret
Parametry, skret ptaszczyzny, 141
Skret ptaszczyzna - CYCLES00
Parametry, 465
SLOT1 - Rowek podtuzny
Funkcja, 341
Parametry, 344
SLOT2 - Rowek kotowy
Funkcja, 345
Parametry, 347
Sonda do pomiaru narzedzi, 77
Sonda pomiarowa, 77
elektroniczna, 84
Sprzet
Uaktywnienie/dezaktywowanie, 641
Udostepnienie, 640
Stacja
Komunikaty btedéw, 611
Stacja logiczna, 609
Ustawienie, 610
Sterowanie programem, 165
uaktywnienie, 166
Symbole PLC
Zatadowanie, 679
Symulacja, 197
potfabrykat, 209
Sterowanie programem, 210
Widoki, 207
Wyswietlanie i ukrywanie toru, 209
Wyswietlenie alarmu, 216
Zmiana grafiki, 212
Symulacja w czasie rzeczywistym, 199
Przed obrobka, 205

Szablon pozycji Linia (HOLES1)
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Funkcja, 313
Parametry, 314

Szablon pozycji Okrag - HOLES2
Funkcja, 315
Parametry, 316

Szablon pozycji siatka/ramka - CYCLES01
Parametry, 314

Szablon pozycji Siatka/Ramka - CYCLES01
Funkcja, 313

Szablony
Miejsca zapisania, 580
Przygotowanie, 580

Szukanie
Wpis w dzienniku, 684

Szukanie bloku, 157
Okreslenie celu szukania, 159
Parametr celu szukania, 162
Przerwanie programu, 124, 160
Tryb, 163
Wskaznik szukania, 124, 157, 160

T

Tablice symboli, 663
Teach in, 515
Blok ruchu roboczego G1, 520
Kasowanie blokéw, 525
Parametry, 517
Posuw szybki GO, 520
Przebieg ogodlny, 515
Punkt posredni okregu CIP, 521
Rodzaj ruchu, 517
Ustawienia, 525
Wstawianie blokéw, 519
Wstawienie pozycji, 516
Wybor bloku, 524
Zmiana blokow, 523
Toczenie gwintu - CYCLE98
Funkcja, gwint ztozony, 419
Parametry, gwint ztozony, 421
Toczenie gwintu - CYCLEQ9
Funkcja, gwint stozkowy, 409
Funkcja, gwint walcowy, 409
Funkcja, spirala, 409
Parametry, gwint stozkowy, 418
Parametry, gwint walcowy, 413
Toczenie konturu - CYCLE952
Funkcja, skrawanie warstwowe, 437, 442
Funkcja, toczenie wcinaniem, 451
Funkcja, toczenie wcinaniem pozostatego
naddatku, 455
Funkcja, wcinanie, 445
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Funkcja, wcinanie pozostaty, 448
Parametry, skrawanie warstwowe, 442
Parametry, skrawanie warstwowe pozostatosci, 444
Parametry, toczenie wcinaniem, 454
Parametry, toczenie wcinaniem pozostatego
naddatku, 457
Parametry, wcinanie, 448
Parametry, wcinanie pozostaty, 450
Transformacja pobocznicy walca
Funkcja, 481
Programowanie ogolne, 483
Transformacja wspotrzednych, 476
Tryb pracy
AUTO, 64
JOG, 63, 129
MDA, 64
REF POINT, 63
REPOS, 63
TEACH In, 64
Zmiana, 42
Tryb reczny, 129
Jednostka miary, 129
Narzedzie, 131
Okno T, S, M, 129
Pozycjonowanie osi, 136
Ustawienia, 145
Wrzeciono, 132
Wykonywanie ruchéw w osiach, 134
Tryb szukania, 163
Typy narzedzi, 529

U

Uktad wspotrzednych

Przetgczenie, 67
Ustawienia

dla pracy automatycznej, 194

dla pracy recznej, 145

Edytor, 178

Teach in, 525

Widok wielokanatowy, 500
Ustawienia programu

Zmiana, 257
Ustawienia punktu zerowego

Weczytywanie, 602

Wykonanie kopii zapasowej, 599
Ustawienie wartosci rzeczywistych, 69
Utworzenie

Blok programu, 175

Dowolny plik, 576

Katalog, 572

Katalog NC w stacji lokalnej, 566
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Lista programow, 578
Lista zadan, 577
Obrabiany przedmiot, 573
Program G-Code, 574

w

Wczytywanie
Dane przygotowawcze, 602
Wiadomosci SMS, 629
Protokot, 637
Widok budowy form, 180
Edycja programu, 183
Szukanie blokéw w programie, 183
uruchomienie, 182
Zmiana grafiki, 184
Zmiana wycinka, 185
Widok wielokanatowy, 495
Obszar obstugi "Maszyna",
Ustawienia, 500
Widoki programéw
ShopMill, 238
Wielobok - CYCLE79
Funkcja, 338
Parametry, 340
Wiercenie - CYCLES82
Funkcja, 286
Parametry, 287
Wiercenie gtebokich otworéw - CYCLE83
Funkcja, 290
Parametry, 293
Wiercenie otworu z frezowaniem gwintu - CYCLE78
Funkcja, 303
Parametry, 306
Wiasciwosci
Katalog, 588
Program, 588
Whneka kotowa - POCKET4
Funkcja, 327
Whneka Prostokatna - POCKET3
Funkcja, 323
Wskaznik szukania, 124, 157, 160
Wspotrzedne biegunowe, 490
Wstawienie
Katalogi, 585
Program, 585
Wybor
Katalog, 583
Program, 583
Wybranie - CYCLE930
Funkcja, 401
Wykonanie
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Program, 570
Wykonanie kopii zapasowej

Dane, 593, 594

Dane przygotowawcze, 599
Wykonywanie pojedynczymi blokami

Doktadnie (SB3), 149

Zgrubnie (SB1), 149
Wytgczenie, 59
Wyswietlacz statusu, 36
Wyswietlenie

Poziomu programu, 152

Zuzycie energii, 624
Wyswietlenie wartosci rzeczywistych, 39
Wytaczanie - CYCLES86

Funkcja, 294

Parametry, 296
Wywotanie konturu - CYCLEG2

Funkcja, 377, 436

Parametr, 378, 437

Y4

Zadania konserwacyjne
Obserwacja / przeprowadzenie, 643
Ustawienie, 645

Zatgczenie, 59

Zapisz
Dane przygotowawcze, 599

Zarzadzanie magazynem, 528

Zarzgdzanie narzedziami, 527
Filtrowanie list, 557
Sortownie list, 556

Zatrzymanie programowe 1, 165

Zatrzymanie programowe 2, 165

Zaznaczenie
Katalog, 583
Program, 583

Zezwolenie uzytkownika, 61

Zmiana bloku programu, 256

Zmienne NC, 674

Zmienne NC/PLC
Zatadowanie symboli, 679
Zmiana, 676

Zmienne PLC, 674

Zmienne uzytkownika, 503
Definiowanie, 512
Globalne GUD, 506, 512
GUD kanatu, 508
Lokalne LUD, 509
Parametry R, 504
Program PUD, 510
Szukanie, 511
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Uaktywnienie, 512
Znajdz

W menadzerze programow, 581
Znaki pisma azjatyckiego, 50
Zrzuty ekranu

Kopiowanie, 685

Otwarcie, 685

Przygotowanie, 685
Zuzycie, 549
Zuzycie energii

Wyswietlenie, 624
Zuzycie narzedzia, 548
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