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Wskazdwki prawne

Koncepcja wskazéwek ostrzezen

Podrecznik zawiera wskazowki, ktére nalezy bezwzglednie przestrzegac dla zachowania bezpieczehstwa oraz w
celu unikniecia szkéd materialnych. Wskazéwki dot. bezpieczenstwa oznaczono trojkgtnym symbolem,
ostrzezenia 0 mozliwosci wystapienia szkdd materialnych nie posiadajg trojkgtnego symbolu ostrzegawczego. W
zaleznosci od opisywanego stopnia zagrozenia, wskazéwki ostrzegawcze podzielono w nastepujacy sposob.

/\NIEBEZPIECZENSTWO

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

/\OSTRZEZENIE

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

/\OSTROZNIE

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

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

W wypadku mozliwosci wystgpienia kilku stopni zagrozenia, wskazéwke ostrzegawczg oznaczono symbolem
najwyzszego z mozliwych stopnia zagrozenia. Wskazéwka oznaczona symbolem ostrzegawczym w postaci
tréjkata, informujgca o istniejgcym zagrozeniu dla os6b, moze byé réwniez wykorzystana do ostrzezenia przed
mozliwoscig wystgpienia szkéd materialnych.

Wykwalifikowany personel

Produkt /system przynalezny do niniejszej dokumentacji moze byé obstugiwany wytgcznie przez personel
wykwalifikowany do wykonywania danych zadan z uwzglednieniem stosownej dokumentacji, a zwtaszcza
zawartych w niej wskazowek dotyczacych bezpieczenstwa i ostrzegawczych. Z uwagi na swoje wyksztatcenie i

doswiadczenie wykwalifikowany personel potrafi podczas pracy z tymi produktami / systemami rozpoznaé ryzyka i
unika¢ mozliwych zagrozen.

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

/\OSTRZEZENIE

Produkty firmy Siemens moga by¢ stosowane wytgcznie w celach, ktére zostaty opisane w katalogu oraz w
zatgczonej dokumentacji 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 przestrzega¢ dopuszczalnych warunkéw otoczenia. Nalezy przestrzega¢ wskazowek zawartych w
przynaleznej dokumentacji.

Znaki towarowe

Wszystkie produkty oznaczone symbolem ® sg zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Siemens AG.
Pozostate produkty posiadajace réwniez ten symbol mogg byé znakami towarowymi, ktérych wykorzystywanie
przez osoby trzecie dla wtasnych celéw moze naruszaé¢ prawa autorskie wlasciciela danego znaku towarowego.

Wykluczenie od odpowiedzialno$ci

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 zgodnosci. Informacje i dane w niniejszej dokumentacji poddawane sa ciggtej kontroli.
Poprawki i aktualizacje ukazujg sie zawsze w kolejnych wydaniach.
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Wstep

Cel podrecznika

Niniejszy podrecznik zawiera informacje o programowaniu i obstudze sterowania CNC
SINUMERIK 808D na frezarkach.

Menadzer Mojej Dokumentaciji (MDM)

Informacje potrzebne do indywidualnego skompilowania dokumentacji na podstawie tresci
pochodzacych od firmy Siemens dostepne sg na nastepujgcej stronie:

www.siemens.com/mdm

Grupa docelowa
Niniejszy podrecznik jest przeznaczony dla nastepujacych odbiorcéw:

® Koncowi uzytkownicy frezarek z zainstalowanym sterowaniem numerycznym
SINUMERIK 808D, w tym operatorzy, programisci i technicy utrzymania ruchu,

® Technicy serwisu producenta obrabiarki.

Standardowy zakres

Niniejszy podrecznik zawiera opis funkcjonalnosci tylko wersji standardowej. Wytgczenia lub
zmiany wprowadzone przez producenta obrabiarki sg przez niego dokumentowane.

Wsparcie techniczne

Infolinia: +86 400-810-4288

Serwis i wsparcie e Chiny:

www.siemens.com.cn/808D
e Swiat;

http://support.automation.siemens.com

Deklaracja zgodnosci WE

Deklaracja zgodnosci WE, w tym zgodnosci z dyrektywg w sprawie kompatybilnosci
elektromagnetycznej dostepna jest na stronie http://support.automation.siemens.com.

Tutaj nalezy wpisa¢ numer 15257461 jako poszukiwany termin lub skontaktowac sie z
miejscowym przedstawicielem firmy Siemens.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Wstep

Elementy dokumentaciji
W sktad dokumentacji SINUMERIK 808D wchodzg nastepujgce pozycje:
® |nstrukcja obstugi
— Podrecznik instalacji mechanicznej
— Podrecznik instalacji elektrycznej
— Podrecznik podprograméw PLC
— Opis funkcji
— Podrecznik parametrow
® Podrecznik diagnostyczny
® Podrecznik uruchamiania
® Podrecznik programowania i obstugi (toczenie)
® Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)
® Podrecznik maszyny ,Plus” (toczenie)
® Pomoc ekranowa do programowania i obstugi (toczenie)
® Pomoc ekranowa do programowania i obstugi (frezowanie)

® Pomoc ekranowa do podrecznika maszyny ,Plus” (toczenie)

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Wprowadzenie

1.1 Panele operatorskie SINUMERIK 808D

Elementy panelu czotowego jednostki (PPU)

SINLIMER®
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(@ | Pionowe i poziome przyciski programowe @ | Przycisk asystenta poktadowego
Wywotanie konkretnych funkcji menu Etapowe wskazowki dotyczgce podstawowych
procedur uruchamiania i obstugi
@ | Przycisk Powrot Przycisk Pomoc
Powrét do nastepnego menu wyzszego poziomu Wyswietlenie informacji pomocy
(® | Przycisk Rozwin menu (© |Przyciski kursora *
Zastrzezony do przysztego wykorzystania
@ | Przyciski alfabetyczne i numeryczne Przyciski obszaru roboczego *
By wpisa¢ znak z indeksu gornego przycisku, nalezy
przytrzymac nastepujacy przycisk:
SHIFT
(®) | Przyciski sterowania * @ |Interfejs USB *
® | Przycisk anulowania alarmu @ | Diody stanu *
Anulowanie alarmoéw i wiadomosci oznaczonych tym
symbolem

* Dodatkowe informacje przedstawiono w tabeli ponize;.

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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Wprowadzenie

1.1 Panele operatorskie SINUMERIK 808D

Dodatkowe informacje

Przyciski sterowania — Usuniecie wybranego znaku znajdujacego sie z lewej strony kursora
BN
SPACE
Usuniecie wybranego pliku lub znaku
DEL
e e Przemieszczenie kursora w prawo o kilka znakow
T e Przejscie pomiedzy polem danych i wybrang nazwg programu
o Potwierdzenie wprowadzonej wartosci
©
e e Otwarcie katalogu lub programu
Przyciski kursora = Zastrzezony do przysziego wykorzystania
wy
Przeniesienie kursora na koniec wiersza
END
Przewiniecie ekranu menu w gor
s
Przewiniecie ekranu menu w dét
= ¢
PABE
BTN
O e Przetaczenie wpiséw w polu danych
SELECT o Wejscie do dialogu ,Set-up menu” po uruchomieniu sterowania numerycznego
Przyciski obszaru [SVSTEM | By otworzy¢ obszar roboczy zarzgdzania danymi systemu, nalezy nacisng¢
roboczego A nastepujaca kombinacje przyciskow:
ALARM
SYSTEM
& A
SHIFT | + [ ALARM
Uaktywnienie aplikacji rozszerzenia uzytkownika, na przykfad w celu wygenerowania
cusToM dialogéw uzytkownika za pomoca funkcji EasyXLanguage.
Dodatkowe informacje o tej funkcji zawiera ,,Podrecznik funkcji SINUMERIK 808D".
Diody stanu LED ,POK”
O O O Swieci na zielono: Zasilanie sterowania numerycznego (CNC) jest wigczone.
LED ,RDY”
Swieci na zielono: CNC jest gotowy do pracy.
LED ,TEMP”
Zgaszona: Temperatura CNC miesci sie we wskazanym zakresie.
Swieci na pomaranczowo: Temperatura CNC poza zakresem.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Wprowadzenie

1.1 Panele operatorskie SINUMERIK 808D

Interfejs USB

Potgczenie z zewnetrznym urzgdzeniem USB, na przyktad:

e zewnetrzna pamie¢ USB do transferu danych

e zewnetrzna klawiatura USB

Kombinacje przyciskéw

Kombinacja przyciskéw Opis
<ALT> + <X> Otwarcie obszaru roboczego obrébki skrawaniem:
| gy |
M,
<ALT> + <V> Otwarcie obszaru roboczego edycji programow:
<ALT> + <C> Otwarcie obszaru roboczego parametrow przesuniecia:
{10
<ALT> + <B> Otwarcie obszaru roboczego zarzadzania programami:
<ALT> + <M> Otwarcie obszaru roboczego diagnostyki

Ay

o <ALT>+<N>

oA

SHFT + | ALARM

Otwarcie obszaru roboczego zarzgdzania danymi systemu:

\

<ALT> + <H> Wywotanie systemu pomocy ekranowej
<ALT> + <L> Wybranie trybu wprowadzania matych liter
<ALT> + <S> Tylko wéweczas, gdy jezykiem interfejsu jest jezyk chinski
Wywotanie edytora metody wprowadzania danych do wpisywania znakéw chinskich
<=> Wywotanie kalkulatora kieszonkowego

Nalezy zauwazy¢, ze funkcja ta nie jest stosowana w trybie MDA.

<CTRL> + <B>

Wybranie tekstu w blokach programu

<CTRL> + <C>

Skopiowanie wybranego tekstu

<CTRL> + <D>

Wyswietlenie zdefiniowanych slajdow

<CTRL> + <P>

Zrzut ekranu

<CTRL> + <R>

Ponowne uruchomienie interfejsu (HMI)

<CTRL> + <S>

Zapisanie archiwoéw uruchomieniowych

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Wprowadzenie

1.2 Pulpity maszynowe

1.2

Pulpity maszynowe

Elementy na Scianie przedniej pulpitu maszynowego (MCP)

(wszystkie z diodami stanu)

@ | Przycisk zatrzymania awaryjnego ® | Przyciski zdefiniowane przez uzytkownika *
Natychmiastowe zatrzymanie wszystkich ruchéw (wszystkie z diodami stanu)
maszyny
@ | Przycisk pokretta recznego @ | Przyciski przesuwu osi *
(z diodg stanu)
Sterowanie ruchem osi przy uzyciu zewnetrznych
pokretet recznych
® |Wyswietlenie numeru narzedzia Przyciski sterowania wrzecionem
Wyswietlenie numeru aktualnego narzedzia
@ | Przyciski trybu roboczego (© |Przyciski stanu programu *
(wszystkie z diodami stanu)
(® | Przyciski sterowania programem* Przelgcznik korekcji predkosci posuwu

Przemieszczenie wybranej osi ze wskazang korekcjg
predkosci

* Dodatkowe informacje przedstawiono w tabeli ponizej.
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Wprowadzenie

1.2 Pulpity maszynowe

Dodatkowe informacje

Przyciski sterowania Wytgczenie wyprowadzania wartosci zadanych do osi i wrzeciona. Ukiad
programem EETBHAM sterowania tylko ,symuluje” ruchy przejazdowe w celu zweryfikowania
IES] prawidtowosci programu.
Zatrzymuje program w kazdym bloku, w ktérym zaprogramowano jaka$
MO01 funkcje M0O1.
Dostosowanie korekcji predkosci osi
ROV
? Aktywacja trybu wykonania pojedynczego bloku
SINGLE
BLOCK
Przyciski = Nacisniecie przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje
zdefiniowane przez Q zapaleniem/zgaszeniem lampy.
. . LAMP
uzytkownika Dioda $wieci: Lampa jest wigczona.
Dioda zgaszona: Lampa jest wytgczona.
LTE Nacisniecie tego przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje
wigczeniem/wytgczeniem zasilania chtodziwem.
COOLANT . 2 e . . . .
Dioda $wieci: Zasilanie chtodziwem jest wigczone.
Dioda zgaszona: Zasilanie chtodziwem jest wytgczone.
Nacisniecie tego przycisku w czasie, gdy wszystkie osie i wrzeciono sg
@E zatrzymane powoduje odblokowanie drzwi ostonowych.

DOOR

Dioda $wieci: Drzwi ostonowe sg odblokowane.
Dioda zgaszona: Drzwi ostonowe sg zablokowane.

Nacisniecie tego przycisku obraca magazyn w prawo (aktywny tylko w
trybie JOG).

Dioda $wieci: Magazyn obraca sie w prawo:

Dioda zgaszona: Magazyn przestaje obracac sie w prawo.

Nacisniecie tego przycisku powoduje przemieszczenie magazynu do

Ehe punktu referencyjnego (aktywny tylko w trybie JOG).
MAG REF

Dioda $wieci: Magazyn jest zblizany do punktu referencyjnego.
Dioda zgaszona: Magazyn nie zostat jeszcze zaadresowany.

Nacisniecie tego przycisku obraca magazyn w lewo (aktywny tylko w
trybie JOG).

e Dioda $wieci: Magazyn obraca sie w lewo:
Dioda zgaszona: Magazyn przestaje obracac sie w lewo.
SN Nacisniecie tego przycisku w dowolnym trybie pracy powoduije, ze
324 transporter wiéréw zaczyna sie obracac¢ w kierunku przednim (aktywny
CHIF RV tylko w trybie JOG).
Dioda $wieci: Transporter widréw zaczyna sie obraca¢ w kierunku
przednim.

Dioda zgaszona: Transporter wiéréw przestaje sie obracac.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Wprowadzenie
1.2 Pulpity maszynowe

TN Przytrzymywanie tego przycisku w dowolnym trybie pracy powoduje, ze
sl transporter wiéréw obraca sie odwrotnie. Zwolnienie tego przycisku
CHIEREY powoduije przejscie transportera wioréw do wczesniejszego kierunku
obrotu do przodu lub zatrzymanie go (aktywny tylko w trybie JOG).
Dioda $wieci: Transporter widrow zaczyna sie obraca¢ w kierunku
odwrotnym.
Dioda zgaszona: Transporter wioréw przestaje sie obraca¢ w kierunku
odwrotnym.
Przyciski przesuwu Przemieszczenie wybranej osi przesuwem szybkim podczas naciskania
osi 1, przycisku odpowiedniej osi
REPID

Przyciskowi temu nie zostata przypisana zadna funkcja.

Przyciski WU przyrostow! z diodami stan
yc§ posu’ l..|p yost? ego (. doda. stanu)
1 LT 100 Ustawia wartosci przyrostow przesuwu osi
Przyciski stanu Zatrzymuje wykonywanie programow sterowania numerycznego (NC).
programu .
. Uruchamia wykonywanie programéw NC.
// o Wyzerowuje programy NC.
RESET e Anuluje alarmy spetniajgce kryterium anulowania.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Wprowadzenie

Wstepnie zdefiniowane paski wprowadzania

1.2 Pulpity maszynowe

Zespot panelu sterowania maszyna (MCP) zawiera dwa zestawy (po 6 sztuk) wstepnie
zdefiniowanych pasow wprowadzania. Jeden z zestawOw przeznaczony dla wariantu
tokarkowego uktadu sterowania jest natozony fabrycznie na tylng sciane MCP. Drugi zestaw

przeznaczony jest dla wariantu frezarkowego uktadu sterowania.

W przypadku uktadu sterowania dla wariantu frezarkowego, fabrycznie wtozone paski nalezy
zastgpi¢ paskami przystosowanymi do frezowania.

A AL
' N e Y
T T2 T3 T4 T5 T6 M1 N2 N3 "4 M5 e
N ) ® - ] @
Qe t Q|| ¢ || O] t||®n
TO0OL
LAMP COOLANT CHANGE X LAMP COOLANT DOoR rd Y
. = @
[k *t‘!,fz)‘ al - 8—- {#9 -— —
CHUEK Nt ExT. | | TALSTOCK Z Z MAGCW | | MAG REF | | MAB CIW X X
% o
’ *, K9
K7 K8 K9 ¢ X EHIPF'A"C cr—wﬁE'.'I /Y l rd
K10 K11 K12 K10 K11 K12
L N N R N N e e | S N ) —
©) Paski wprowadzania do wers;ji tokarkowej uktadu sterowania
® Paski wprowadzania do wersji frezarkowej uktadu sterowania

Zaadaptowane paski wprowadzania

Pakiet MCP zawiera rowniez pusty arkusz z tworzywa o rozmiarze A4 zawierajgcy
odtgczalne paski. Jesli paski fabryczne nie spetniajg potrzeb, mozna je dostosowac.

Folder \04040000\examples\MCP na dysku DVD Skrzynki narzedziowej dla maszyn z
SINUMERIK 808D zawiera plik biblioteki symboli i plik szablonu paska wprowadzania. By
zaadaptowac paski, nalezy:

1. Skopiowac potrzebne symbole z pliku biblioteki symboli do wybranych miejsc na
szablonie paska.

2. Wydrukowa¢ szablon na czystym arkuszu z tworzywa o rozmiarze A4.

3. Odtaczyc¢ paski od czystego arkusza z tworzywa.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Wprowadzenie
1.3 Uktady wspotrzednych

4. Wysuna¢ paski wtozone fabrycznie z MCP.

5. Nasuna¢ dostosowane paski na sciane tylng MCP.

Wskazéwka

Przedmiotem niniejszego podrecznika jest standardowy panel maszynowy (MCP) z
808D. Jesli stosowany jest inny MCP, czynnosci moga przebiegac inaczej niz w sposéb
tu opisany.

1.3 Uktady wspétrzednych

Uktad wspétrzednych tworza z reguly 3 prostopadte do siebie osie wspotrzednych. Kierunki
dodatnie osi wspétrzednych definiowane sg tzw. regutg 3 palcéw prawej dtoni. Ukiad
wspotrzednych zwigzany jest z obrabianym przedmiotem, a programowanie zachodzi
niezaleznie od tego, czy narzedzie lub przedmiot jest przemieszczany. Podczas
programowania przyjmuje sie zawsze, ze narzedzie przemieszcza sie wzgledem uktadu
wspoétrzednych przedmiotu, ktéry ma pozostawac nieruchomy.

llustracja przedstawiona ponizej pokazuje sposéb wyznaczania kierunkéw osi.

+Z

+X

Uktad wspéirzednych maszyny (MCS)

Orientacja ukfadu wspoétrzednych wzgledem maszyny zalezy od typu maszyny. Mozna go
obraca¢ w réznych potozeniach.

Kierunki osi zgodne sg z reguta 3 palcow prawej dtoni. Patrzac od przodu maszyny, palec
srodkowy prawej dtoni skierowany jest w kierunku przeciwnym do kierunku posuwu
wgtebnego wrzeciona.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Wprowadzenie

1.3 Uktady wspotrzednych

Punktem poczatkowym tego ukfadu wspotrzednych jest punkt zerowy maszyny.
Punkt ten jest tylko punktem referencyjnym zdefiniowanym przez producenta maszyny. Nie
musi istnie¢ mozliwosc¢ zblizenia sie do niego.

Zakres przemieszczania sie osi maszyny moze znajdowac sie w zakresie ujemnym.

Uktad wspétrzednych przedmiotu (WCS)

W celu opisania geometrii przedmiotu w programie obrébki stosowany jest rowniez
prawostronny uktad wspétrzedny o katach prostych.

Programista moze swobodnie wybra¢ punkt zerowy przedmiotu na osi Z. Punkt zerowy na
osi X znajduje sie w srodku obrotow.

Przyktad uktadu wspétrzednych przedmiotu przedstawiono na ilustracji ponize;.

W = Punkt zerowy przedmiotu

Wzgledny uktad wsp6trzednych (REL)

Oprocz uktadoéw wspbtrzednych maszyny i przedmiotu ukfad sterowania umozliwia
stosowanie uktadu wzglednego. Ten ukfad wspotrzednych stosowany jest do swobodnego
wyznaczania punktéw referencyjnych nie majgcych wptywu na aktywny uktad wspétrzednych
przedmiotu. Wszystkie ruchy osi wyswietlane sg w odniesieniu do punktéw referencyjnych.

Zaciskanie przedmiotu

Przedmiot musi zosta¢ zamocowany przed rozpoczeciem obrébki. Przedmiot musi zosta¢
wyosiowany w taki sposéb, by osie ukladu wspotrzednych przedmiotu przebiegaty
réwnolegle do osi uktadu wspotrzednych maszyny. Kazde wynikowe przesuniecie punktu
zerowego maszyny w stosunku do punktu zerowego przedmiotu wyznaczane jest na osi Z i
wprowadzane do obszaru danych przewidzianego dla nastawialnego przesuniecia
roboczego. Przesunigcie to jest aktywowane w programie sterowania numerycznego
podczas wykonywania programu, na przyktad przy wykorzystaniu zaprogramowanego
polecenia G54.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Wprowadzenie

1.3 Uktady wspotrzednych

Przyktad przedmiotu zamocowanego w maszynie przedstawiono na ilustracji ponizej.

Maszyna, W = Punkt zerowy przedmiotu
A M = Punkt zerowy maszyny

Przedmiot,
4

;. p. G54

’ Maszyna,,

'l
P Maszyna,

M

Aktualny uktad wspétrzednych przedmiotu

Zaprogramowane przesuniecie robocze TRANS mozna wykorzysta¢ do wygenerowania
przesuniecia w odniesieniu do ukfadu wspoirzednych przedmiotéw skutkujacego
powstaniem aktualnego ukfadu wspoétrzednych przedmiotu.

Programowalne przesunigcie
TRANS

z aktualny
Y
. 4

W = Punkt zerowy przedmiotu

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Wprowadzenie

1.4 Interfejs programowy
14.1 Uktad ekranu
MO @ ®

H:%HPF%1.HPF

] Reset ROV @

HMCS Position Dist-to-go0 T.,F.5

A 6.66g  °°m |T 3
@@@8 8.808 mn F
Ea . Eﬂga(a 8.888 nn Es 1

o o o

Y
7

GSHE(H )

Block display Current program :1_HPF

SIEMENS &

0,080

a.68a8

a0

6.8

1.4 Interfejs programowy

86 ;47,18
2312//18

function

Auxiliary

D 1 function

120% Axis

oA feedrate
70%

a

Act. val.
Hach (HC5)

Obszar stanu

Aktywny obszar roboczy
Aktywny tryb roboczy

Obszar alarméw i komunikatow

®
®
®
®  Aktualna data i godzina
®
®
@)

Nazwa pliku programu
Wskazanie stanu programu

Aktywne tryby sterowania programem

Obszar stanu

=IO

| ey |
M,
H:%SYFA\05TOREL.5YF
# Reset SKP DRY ROY MB1 PRT SBL

® @

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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Obszar aplikac;ji

Okno wartosci rzeczywistej

Okno T, F, S

Okno robocze z widokiem bloku programu
Obszar podpowiedzi i przyciskéw
programowych

Wiersz informacyjny

Pasek poziomych przyciskow
programowych

Pasek pionowych przyciskéw
programowych

@

86 :80 :868
28160.88 .81
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Wprowadzenie

1.4 Interfejs programowy

Wyswietlana informacja Znaczenie
©) Aktywny obszar T Obszar roboczy obrébki
roboczy |M|
T Obszar roboczy zarzadzania danymi systemu
j Obszar roboczy edycji programéw
Obszar roboczy zarzadzania programami

—‘ Obszar roboczy parametréw przesuniecia

—‘ Obszar roboczy diagnostyki

@ |Aktywny tryb

+Tryb REF POINT”
roboczy | Ref Paint

‘ = ,Tryb JOG”
Jog
—» Przesuw przyrostowy w trybie ,JOG”
(1]
—
[10]
—
[100]
= ,Tryb MDA”
MDA
| ? ,,Tryb AUTO
LITo
@ Alarmy_i HEBBHE I,BB [I!mnmel i axis 7 refer Widok aktywnych alarmoéw z tekstami
komunikaty f3:02 Numer alarmu wyswietlany jest biatymi znakami na

czerwonym tle. Powigzany tekst alarmu wyswietlany jest
czerwonymi znakami.

Strzatka informuje, ze aktywnych jest kilka alarméw.
Liczba z prawej strony strzaiki informuje o catkowitej
liczbie aktywnych alarmow.

Jesli aktywny jest wiecej niz jeden alarm, alarmy sg
kolejno przewijane.

Symbol potwierdzenia informuje o kryterium anulowania
alarmu.

Widok komunikatéw z programéw sterowania

READY TO START numerycznego

Komunikaty z programéw sterowania numerycznego nie
posiadajg numeréw i wyswietlane sg zielonymi znakami.

® Aktualna data i godzina

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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1.4 Interfejs programowy

Wyswietlana informacja Znaczenie

® Nazwa pliku odpowiadajgcego
aktualnej czesci programu

® Stan programu

WYZERUJ Program anulowany / stan domys$iny
URUCHOM Program pracuje
STOP Program zatrzymany

@ Sterowanie programem w trybie
LAUTO”

Obszar podpowiedzi i przyciskédw programowych

v © (5
@)
Element ekranu | Wyswietlana Opis
informacja
O) Symbol powrotu
Powr6t do nastepnego menu wyzszego poziomu nastepujgcym
{} przyciskiem:

/\

® Wiersz informacyjny
Wyswietla przypisy i informacje dla operatora oraz informacje o
btedach.

® Informacja o stanie interfejsu HMI

Aktywny tryb wprowadzania matych liter

Port RS-232 aktywny

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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1.4 Interfejs programowy

Element ekranu | Wy$wietlana Opis
informacja

—\_g

Potgczenie z PLC Programming Tool

Pasek poziomych przyciskéw programowych

© |®

Pasek pionowych przyciskdw programowych

1.4.2 Poziomy ochrony

Poziomy ochrony

W uktadzie sterowania SINUMERIK 808D wdrozono koncepcje pozioméw ochrony przed
aktywacjg obszaréw danych. Poszczegoélne poziomy ochrony tworzg rézne poziomy praw
dostepu.

W uktadzie sterowania w postaci dostarczonej przez firme SIEMENS wybrany jest domy$inie
najnizszy poziom ochrony , 7" (brak hasta). W razie utraty hasta uktad sterowania musi
zosta¢ uruchomiony z domyslnymi danymi maszynowymi. W tej wersji oprogramowania
wszystkie hasta powrécg wéwczas do wartosci domysinych.

UWAGA

Przed uruchomieniem ukfadu sterowania z domyslnymi danymi maszynowymi nalezy
upewnic sie, ze utworzona zostata kopia zapasowa danych uzytkownika. W przeciwnym
razie wszystkie dane uzytkownika zostang utracone.

Poziom ochrony Blokada Obszar

0 Hasto firmy Siemens Zastrzezony dla firmy Siemens

1 Hasto producenta Producenci maszyn

2 Zastrzezone

3-6 Hasto koncowego uzytkownika Koncowi uzytkownicy
(Domyslne hasto: ,CUSTOMER”)

7 Brak hasta Kohcowi uzytkownicy

Poziom ochrony 1

Poziom ochrony 1 wymaga hasta producenta. Po wprowadzeniu tego hasta mozna
wykonywaé nastepujgce czynnosci:

® \Wprowadzanie lub zmienianie wszystkich danych maszynowych

® Uruchamianie sterowania numerycznego

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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1.4 Interfejs programowy

Poziomy ochrony 3-6

Poziom ochrony 3-6 wymaga hasta koncowego uzytkownika. Po wprowadzeniu tego hasta
mozna wykonywac nastepujgce czynnosci:

Wprowadzanie lub zmienianie niektérych danych maszynowych
Edycja programéw
Ustawianie warto$ci przesuniecia

Narzedzia pomiarowe

Poziom ochrony 7

Poziom ochrony 7 jest ustawiany automatycznie w przypadku nie zdefiniowania hasta i nie
ustawienia sygnatu interfejsu poziomu ochrony. Poziom ochrony 7 moze zostaé ustawiony z
programu uzytkownika PLC poprzez ustawienie bitdw w interfejsie uzytkownika.

Mozliwo$é wprowadzania i modyfikaciji danych w menu wymienionych ponizej zalezy od
ustawionego poziomu ochrony

Przesuniecia narzedzia

Przesuniecia robocze

Dane ustawcze

Ustawienia komunikacji przez port RS-232

Tworzenie i edycja programu

Poziom ochrony dla tych obszaréw funkcyjnych mozna ustawi¢ w oknie danych
maszynowych (USER_CLASS...).

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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1.4 Interfejs programowy

143 System pomocy

Uktad sterowania SINUMERIK 808D zawiera kompleksowy system pomocy ekranowej. W
razie potrzeby mozna go uruchomi¢ z dowolnego obszaru roboczego.

System pomocy

@ Nacisniecie tego przycisku lub kombinacji przyciskow <ALT> + <H> w dowolnym obszarze
HELP roboczym spowoduje wyswietlenie pomocy. Jesli dostepna jest pomoc kontekstowa,
wyswietlone zostanie okno ,(D”. W innym przypadku otwarte zostanie okno ,®”.

.\ A 11:62:15
Ref Point 2012711729
[Online Help J _

Show
Search
I
 Exit
= Cur. = OEM
E topic Hanua

@  Wyswietlenie pomocy kontekstowej do aktualnego zagadnienia:
e Biezace okno robocze

e Alarmy wybrane w obszarze roboczym zwigzanym z alarmami
o Wybrane dane maszynowe lub dane ustawcze

Wys$wietlenie podrecznika PDF pochodzgcego od producenta

Wyswietlenie catej dostepnej pomocy:

® ®

e podreczniki firmy Siemens
e podreczniki producenta (jesli istniejq)

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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1.4 Interfejs programowy

Przyciski programowe w oknie ,®"

Przyciski te stuzg do wybierania odsytaczy.

Go to
topic Odsytacz oznaczony jest znakami > ... <”.
Uwaga:
Ten przycisk programowy jest widoczny tylko wéwczas, gdy aktualna strona zawiera odsytacz.
Wyszukanie terminu w aktualnym temacie
Search
Cont inue Wyszukanie nastepnego terminu zgodnego z kryteriami wyszukiwania
search
Wyjscie z systemu pomocy
Exit

Przyciski programowe w oknie ,®”

Powiekszenie aktualnego widoku
Zoon +
Zmniejszenie aktualnego widoku
Zoon -
Zoom Wyskalowanie aktualnego widoku do szerokosci strony
width
Przejscie do wybranej strony
Go to
Wyszukanie terminu w aktualnym temacie
Search
Cont inue Wyszukanie nastepnego terminu zgodnego z kryteriami wyszukiwania
search
Wyjscie z systemu pomocy
Exit

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Przyciski programowe w oknie ,®”

Rozwiniecie drzewka tematéw

Zwiniecie drzewka tematéw

Przej$cie w gére w drzewku tematéw

Przejscie w dét w drzewku tematow

Wyswietlenie wybranego tematu w odpowiednim oknie aktualnego tematu

Show . L, L . .
Dziatanie rownoznaczne z naci$nigciem nastepujgcego przycisku:
INPUT
Wyszukanie terminu w aktualnym temacie
Search
Cont inue Wyszukanie nastepnego terminu zgodnego z kryteriami wyszukiwania
search
Wyjscie z systemu pomocy
Exit

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Wiaczenie i najazd na punkt referencyjny 2

Wskazéwka

Podczas wigczania/wytgczania sterowania numerycznego i maszyny nalezy rowniez
postepowac z instrukcjami z dokumentacji producenta narzedzia, poniewaz procedura
wigczenia komponentéw i najazdu na punkt referencyjny zalezy od maszyny.

Kolejnosé czynnosci

1. Wigczy¢ zasilanie uktadu sterowania i maszyny.
2. Zwolni¢ wszystkie przyciski zatrzymania awaryjnego na maszynie.
Po uruchomieniu uktadu sterowania wyswietlane jest domysinie okno

+REF POINT".

u%p ] |
[# Reset ROV .

X o @ . 0600 " T8
Yo  0.000 - F e
L o @.000 " 151 g

Symbol &y widoczny na ekranie wskazuje, ze 08 nie zostafa jeszcze
zaadresowana. Jesli 08 nie jest zaadresowana, symbol ten jest zawsze
wyswietlany w aktualnym obszarze roboczym (obrébki maszynowe)).

3. Nacisng¢ odpowiednie przyciski przesuwu osi w celu przesunigecia

"—X poszczegolnych osi do punktu referencyjnego.
Jesli 0$ jest zaadresowana, przy identyfikatorze osi pojawia sie symbol
4 (%). Symbol ten jest widoczny tylko w oknie ,REF POINT".
Y —i
= |M| Ref Point
U t N:\MPFA\TEST . MPF
7 & Reset ROV
HCS Reference point

A& 0.000 "
Y e 0.000 "
L s 0.0600 "

Nalezy pamietac, ze kierunki przemieszczania sie osi i funkcje przyciskow
osi zostaly zdefiniowane przez producenta maszyny.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie

Przeglad

o

OFFSET

Podczas pracy z ukladem sterowania numerycznego wymagane jest skonfigurowanie
maszyny, narzedzi itd. w nastepujacy sposob:

e Utworzyc¢ narzedzia i krawedzie tngce.
® \Wprowadzi¢/zmodyfikowa¢ narzedzie i przesuniecia robocze.

® \Wprowadzi¢ dane ustawcze.

Funkcje przyciskéw programowych

Nacisniecie tego przycisku na PPU skutkuje wyswietleniem nastepujgcego okna:

e 14 :56:25
t-[.@ oy 2012/12/84
Tool list Heasure

tool

e 0

Search

Tool Work R =p Sett. User
wear > of f=e R var. SD data data

© @ ® @ ® 6

O) Wyswietlenie i modyfikacja przesunie¢ narzedzia @ | Reczny lub automatyczny pomiar narzedzia
® Wyswietlenie i modyfikacja danych zuzycia Utworzenie nowego narzedzia
narzedzia Dodatkowe informacje zawiera punkt ,Tworzenie
nowego narzedzia (Strona 28)".
® Wyswietlenie i modyfikacja przesunie¢ roboczych ©® | Wyswietlenie menu nizszego poziomu ustawien
krawedzi tngcych
Dodatkowe informacje zawiera punkt ,Tworzenie
nowej krawedzi tngcej (Strona 29)".
®@ Wyswietlenie i modyfikacja zmiennych R Usuniecie aktualnego wybranego narzedzia z listy
narzedzi
® Skonfigurowanie i wyswietlenie list danych G) | Wyszukanie narzedzia na podstawie jego numeru
ustawczych
® Wyswietlenie zdefiniowanych danych uzytkownika

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie
3.1 Skonfigurowanie narzedzi

3.1 Skonfigurowanie narzedzi

3.1.1 Utworzenie nowego narzedzia

Kolejnosé czynnosci

L.@ 1. Wybrac pozadany obszar roboczy.

OFFSET

“F i Tool 2. Otworzyc¢ okno listy narzedzi.
I 152

Hew 3. Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybrac typ narzedzia.

tool

Milling 4. Wybrac typ narzedzia odpowiednim przyciskiem programowym.

tool

Drilling
tool

Tapping
tool

Ball end
mil.tool

5. Wprowadzi¢ numer narzedzia (zakres warto$ci: od 1 do 31999; najlepiej
wprowadzi¢ warto$¢é mniejszg niz 100) w nastepujgcym oknie.
Ukfad sterowania obstuguje maksymalnie 64 narzedzia lub 128 krawedzi

tngcych.
Hew milling tool
Tool Ho.: 1

Identifier

iﬁ Hilling tool

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie

3.1 Skonfigurowanie narzedzi

v 6. Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by zatwierdzi¢ ustawienia. W oknie
OK zilustrowanym ponizej wyswietlane sg informacje o howo utworzonym

narzedziu.

jiol|

Jog
Tool list
Type T D Geometry
Length Radius
ek 11 8.888 8.888

7.  Wprowadzi¢ dane promienia narzedzia.

3.1.2 Tworzenie nowej krawedzi thgcej

Kolejnosé czynnosci

L.@ 1. Wybrac pozadany obszar roboczy.

OFFSET

,’ Tool 2. Otworzyc¢ okno listy narzedzi.
[ ig eeen

A
v

3.  Wybra¢ narzedzie, do ktérego ma zosta¢ dodana krawedz tnaca.

4. Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybraé ustawienia krawedzi

Edge= tngcych.

Hew 5. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by utworzy¢ nowa krawedz dla
edge wybranego narzedzia. Uktad sterowania dodaje automatycznie nowg
krawedz do listy narzedzi.

10 3

Tool list

Tupe T D Geometry

Length Radius
&b 11 B .888 B .888
&b 2 8.888 B .888

Nalezy pamietac, ze do maszyny mozna zatadowac¢ dane maksymalnie
128 krawedzi thacych, a kazde narzedzie moze zawiera¢ maksymalnie 9
krawedzi.

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie

3.1 Skonfigurowanie narzedzi

6. Mozna wprowadzi¢ inne diugosci i promienie poszczegdinych krawedzi
(dodatkowe informacje w punkcie ,Wprowadzanie przesunie¢ narzedzia
(Strona 30)").

Pozostate opcje konfigurowania krawedzi tngcych:
Wyzerowanie wszystkich warto$ci przesuniecia wybranej

Reset k
edge krawedzi
Delete Usuniecie wybranej krawedzi
edge
3.1.3 Wprowadzenie przesunie¢ narzedzia

Przesuniecia narzedzia sktadajg sie z danych opisujgcych geometrie, zuzycie i typ
narzedzia. Kazde narzedzie zawiera zdefiniowang liczbe parametrow krawedzi tngcych
zalezng od typu narzedzia. Oprécz wprowadzenia przesunie¢ narzedzia na liscie narzedzi,
przesuniecia narzedzia mozna wyznaczy¢ pomiarem narzedzia.

Kolejnosé czynnosci

& 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

OFFSET

,, Tool 2. Otworzy¢ okno listy narzedzi zawierajgce liste utworzonych narzedzi i
| krawedzi.
3.  Nawigowac w liscie przyciskami kursora.

4. Wprowadzi¢ wymagane wartosci do pol (opisy parametréw przedstawiono
w tabeli ponizej).
5. Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.

INPUT

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie
3.1 Skonfigurowanie narzedzi

Parametry
Zestawienie parametrow prezentowanych w oknie listy narzedzi zawiera ponizsza tabela.
AAN
1o 3
Type T D Geonetruy
@ @ @ Length Radius
&h 11 0.6680 6.880
& 2 6.088 0.008
@ Typ narzedzia ® Numer krawedzi thacej
® Numer narzedzia ® Dlugos¢ i promien narzedzia
3.14 Aktywacja narzedzia i uruchamianie wrzeciona
Kolejnosé czynnosci
ﬂ' 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
MAGHINE
M 2. Przejsc wtryb ,JOG".
UL
Jog

3. Otworzyc¢ okno T, S, M”".
:!, T,S,H

4. Wprowadzi¢ numer narzedzia, numer krawedzi tngcej i predkosc
wrzeciona (np. T1, D1 i 500 obr./min) w oknie ,T, S, M”.

_9 5. Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.
INPUT

O 6. Wybra¢ kierunek obrotéw wrzeciona.

SELECT e M3: Obroty wrzeciona w prawo:

e M4: Obroty wrzeciona w lewo:

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie

3.1 Skonfigurowanie narzedzi

T,5,H

Tool change 1 D1
Spindle speed 588 .80 rpr
Spindle direction H3 (4]
Activate WO Q
Other M function

Press 'CYCLE START' 4 to activate above functions.

T,5,H

e

Nacisng¢ ten przycisk na MCP, by aktywowaé narzedzie i uruchomic
wrzeciono.

3.15 Przydzielanie pokretta recznego

Kolejnosé czynnosci

™

L1
MACHINE

®

HAND
WHEEL

1. Wybra¢ pozgdany obszar roboczy.

2. Nacisna¢ ten przycisk na MCP.

3. Nacisng¢ odpowiedni przycisk przesuwu osi z ikong pokretta

recznego. Pokretto zostato przydzielone.

Alternatywnie, pokretta mozna przydzieli¢ przyciskami programowymi:

2 3]

MD daca’

32

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

2. Otworzy¢ okno danych maszynowych.

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie

Basic
list

INPUT

Activate

™

[t |
MACHINE

HAND
WHEEL

Handwheel

<
>

—t
1
—+
10
—>
100

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga

w

10.

11.

3.1 Skonfigurowanie narzedzi

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ liste podstawowych
danych maszynowych. Wyszukaé podstawowe dane maszynowe
»,14512 USER_DATA HEX[16]" przyciskami kursora lub nastepujgcym
przyciskiem programowym, a nastepnie ustawi¢ 14512[16].7 = 1.

Search

Potwierdzi¢ wprowadzong wartosc.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by aktywowa¢ zmiane
wartosci. Uktad sterowania zostanie uruchomiony ponownie z
wczytaniem nowej wartosci.

Po uruchomieniu sterowania wybra¢ pozadany obszar roboczy.
Nacisng¢ ten przycisk na MCP.

Nacisngc¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno
przydziatu pokretet recznych.

Wybra¢ pokretto o odpowiednim numerze przyciskiem
przemieszczenia kursora w lewo lub w prawo.

Nacisng¢ odpowiedni przycisk programowy osi, by przydzieli¢ pokretto
lub usung¢ przydziat.

Symbol 2" widoczny w oknie informuje o przydzieleniu pokretta do
wskazanej osi.

Handwhee 1

Axis Hunber
1 2
X
Y
Z

Wybra¢ wymagany przyrost korekcji. Wybrang o$ mozna teraz
przemieszczaé pokrettem recznym.
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Konfigurowanie

3.1 Skonfigurowanie narzedzi

3.1.6

Przeglad

Pomiar narzedzia (recznie)

Wskazéwka

W przypadku narzedzi frezarskich muszg zosta¢ wyznaczone zaréwno dtugosc, jak i
promieh. W przypadku narzedzi wiertarskich (patrz: ilustracja ponizej) musi zostac
wyznaczona tylko dtugos¢.

Dtugos¢, promien i srednice narzedzia mozna wyznaczyc¢, mierzac narzedzie i
wprowadzajgc wartosci na liscie narzedzi (dodatkowe informacje w punkcie ,Wprowadzenie
przesunie¢ narzedzia (Strona 30)").

Uktad sterowania moze wyliczy¢ wartosé przesuniecia przypisang diugosci 1 lub promieniowi
narzedzia na wybranej osi na podstawie rzeczywistego potozenia punktu F (wspétrzedna
maszyny) i punktu referencyjnego.

F — punkt referencyjny uchwytu narzedzia
M — Punkt zerowy maszyny
W — Punkt zerowy przedmiotu

A Maszyna,
— Rzeczywiste potozenie Z
[0
Potozenie "l
posérednie NS
§7 Znana warto$¢ wspotrzednej
) maszyny Z
Przedmiot w Przesuniecie
M Gxx, np. G54
Maszyna,

Rysunek 3-1 Wyznaczanie przesuniecia dtugosci na przyktadzie dtugosci osi 1/Z wiertta (frezowanie)

Kolejnosé czynnosci

34

[t |
MACHINE

553

H .
| Meas

1.

2.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Przejs¢ w tryb ,JOG”.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzy¢ narzedzie.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie

Heasure
manual

HAND
WHEEL

Cl |at 24 -4

SELECT

Set
length

Diameter

HAND
WHEEL

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga

10.

11.

12.

3.1 Skonfigurowanie narzedzi

Otworzy¢ okno recznego pomiaru narzedzia.

Zblizy¢ narzedzie do przedmiotu w kierunku Z przyciskami przesuwu
0si.

Przejs¢ w tryb ,HANDWHEEL”.

Wybra¢ odpowiednig korekcje predkosci, a nastepnie zetkngé
narzedzie z odpowiednig krawedzig przedmiotu, przemieszczajac
narzedzie pokrettem recznym.

Nacisngc¢ ten przycisk, by ustawi¢ punkt referencyjny (np. przedmiot).

Whprowadzi¢ odlegtos¢ pomiedzy wierzchotkiem narzedzia i punktem
referencyjnym w polu ,Z&” (np. 0 mm).

Tool measurement manual

7 T 1 D1
E‘ Ref. point Workpiec .
ZR Zgp B.80688 mn
% Length(L) A.0688 nn

Zapisa¢ warto$¢ dtugos$ci narzedzia na osi Z. Uwzgledniane sg
Srednica i promien narzedzia oraz potozenie krawedzi tngce;j.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno
pomiaru Srednicy narzedzia.

Zblizy¢ narzedzie do przedmiotu w kierunku X przyciskami przesuwu
osi.

Przejs¢ w tryb ,HANDWHEEL”.
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Konfigurowanie

3.1 Skonfigurowanie narzedzi

3.1.7

Przeglad

36

13. Wybra¢ odpowiednig korekcje predkosci, a nastepnie zetkng¢

1 narzedzie z odpowiednig krawedzig przedmiotu, przemieszczajgc
I narzedzie pokrettem recznym.
—>
10
—»i
100
14. Wprowadzi¢ odlegtos¢ do krawedzi przedmiotu w kierunkach XiY
odpowiednio w polach ,X&" i ,Y&”.
Tool measurement manual
z T 1 D 1
g 8.8688 nm
Yg B nm
g Y Dianeter 8.8688 nn
Set 15. Zapisac wartosc srednicy narzedzia.
diameter

Powtérzy¢ powyzsze czynnosci dla pozostatych narzedzi i upewni¢ sie, ze przed
rozpoczeciem obrébki zmierzone zostaty wszystkie narzedzia (utatwi to wymiane narzedzi).

Pomiar narzedzia przy pomocy sondy (automatyczny)

Automatyczny pomiar narzedzia stosowany jest w cyklach standardowych dotyczacych
ustawien danych maszynowych. Podczas pomiaru automatycznego, wymiary narzedzia w
kierunkach X, Y i Z mozna wyznaczy¢ przy pomocy sondy.

Muszg zostac spetnione nastepujgce warunki:

® Producent maszyny musi sparametryzowac¢ specjalne funkcje pomiarowe na potrzeby
pomiaru narzedzi sondg.

® Operator musi wprowadzi¢ potozenie krawedzi thgcej i promien lub $rednice narzedzia
przed rzeczywistym pomiarem.

e Operator musi najpierw skalibrowa¢ sonde (dodatkowe informacje w punkcie ,Kalibracja
sondy narzedziowej (Strona 38)").

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie

Procedura
1.
M
MACHINE
Wy 2.
VL
JoG
!I Heas. 3.
tool
Heasure 4.
auto
5.
6.

&

Diameter

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga

3.1 Skonfigurowanie narzedzi

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
Przejs¢ w tryb ,JOG”.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzy¢ narzedzie.

Otworzy¢ okno automatycznego pomiaru narzedzia. Dtugos¢ narzedzia w
kierunku Z mierzona jest domysinie.

W razie potrzeby zmieni¢ numer narzedzia T lub numer krawedzi tngcej D
w oknie zilustrowanym ponizej.

Tool measurement auto

J' l?? 3 T i Gi17 D 1

§ ‘hLength

Z ij
5 Length A.000 nn

Uwaga:

e Zmiana numeru krawedzi tngcej jest konieczna tylko wowczas, gdy
mierzone jest narzedzie nie posiadajgce nastawnego nosnika
narzedzia.

o Nawet jesli operator zmienit numer narzedzia, i tak musi skorzysta¢ z
funkcji ,T, S, M” do zmiany narzedzia przed pomiarem (dodatkowe
informacje w punkcie ,Aktywacja narzedzia i uruchamianie wrzeciona
(Strona 31)").

Ustawié¢ recznie narzedzie w poblizu sondy w spos6b zapobiegajgcy
kolizji podczas przesuwania sondy.

Nacisng¢ ten przycisk na MCP. Narzedzie przesuwa sie z predkoscig
pomiaru do sondy i z powrotem. Dlugos¢ narzedzia jest wyliczana i
wprowadzana na liste narzedzi, przy czym uwzgledniane jest réwniez
potozenie krawedzi tnacej i promien lub Srednica narzedzia. Nalezy
pamietac, ze wyliczenie danych przesuniec¢ nie jest mozliwe w przypadku
jednoczesnego poruszania sie kilku osi.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by zmierzy¢ srednice
narzedzia w ptaszczyznach Xi Y.
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Konfigurowanie

3.1 Skonfigurowanie narzedzi

9. W razie potrzeby zmieni¢ numer narzedzia T lub numer krawedzi tngcej D
w oknie zilustrowanym ponizej.
Tool measurement auto
T 1 Gi17 D 1
Y 4=
|————'Dian"nater' Dianeter 8.888 nn
b
10. Ustawi¢ recznie narzedzie w poblizu sondy w sposéb zapobiegajacy
kolizji podczas przesuwania sondy.
11. Nacisng¢ ten przycisk na MCP. N’arzedzie przesuwa sie z predkoscig
. pomiaru do sondy i z powrotem. Srednica narzedzia jest wyliczana i
wprowadzana na liste narzedzi. Nalezy pamigtaé, ze wyliczenie danych
przesunie¢ nie jest mozliwe w przypadku jednoczesnego poruszania sie
kilku osi.
3.1.8 Kalibracja sondy narzedziowej

Przeglad

By narzedzia mogty byé mierzone automatycznie, operator musi najpierw wyznaczyc¢
potozenie sondy narzedziowej na podstawie punktu zerowego maszyny.

Kolejnosé czynnosci

Ustawianie danych sondy

H .
| Meas

Heasure
auto

Data
probe

38

1.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Przejs¢ w tryb ,JOG”.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzy¢ narzedzie.

Otworzy¢ okno automatycznego pomiaru narzedzia.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno ustawien
danych sondy zawierajace jej wspétrzedne. Wprowadzi¢ wymagane
wartosci do pdl (opisy parametréw przedstawiono w tabeli ponizej).
Odnies¢ wszystkie wartosci potozen do uktadu wspétrzednych maszyny.

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie

3.1 Skonfigurowanie narzedzi

Probe data

Abs. position PS 08.888 nn @ Feedrate 80.888 wminin
Center point:X B.088 nnF'm:lbe plane G17 ©
@ Center point:Y B.068 nn Spindle speed g.888 rpn
(:) Diameter A.0688 nn(:)Dir. of rotation H5 ©O
(5) Thickness 8.008 nn(10)Safety distance 1.888 nn
O) Potozenie bezwzgledne sondy w ® Predkos¢ pomiaru w trybie ,JOG”
kierunku Z (parametr ten jest stosowany do
utworzenia programu pomiarowego).
Srodek mierzonej sondy @ G17, G18 i G19 do wybrania
(wspotrzgdna maszyny) Predkos¢ wrzeciona w r.p.m.

Srednica sondy (zmierzona warto$é ®
zostanie wyswietlona po kalibraciji)

Kierunek obrotu wrzeciona: M3, M4 lub
M5

© ®e0

Kalibracja sondy

M, -
MACHINE
Wy 2.
VL
Jog
3.

Heas=.
tool

4

Heasure
auto

Calibrate S.
probe

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Grubos$c¢ sondy

Minimalna odlegtos¢ pomiedzy
powierzchnig przedmiotu i przedmiotem
(parametr ten jest stosowany do
tworzenia programu pomiarowego)

Wybraé pozgdany obszar roboczy.

Przejs¢ w tryb ,JOG”.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzy¢ narzedzie.

Otworzy¢ okno automatycznego pomiaru narzedzia.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno kalibracji
sondy.

Przesuwaé narzedzie kalibracji do chwili, gdy znajdzie sie ono w
przyblizeniu nad srodkiem powierzchni pomiarowej sondy narzedziowej.
Do wybrania, czy skalibrowa¢ dtugos¢ narzedzia i srednice, czy samg
dtugos¢ narzedzia mozna uzy¢ tylko nastepujgcego pionowego przycisku
programowego:

Length +
diameter
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Konfigurowanie

3.2 Konfigurowanie przedmiotu

7. Nacisng¢ ten przycisk, by rozpocza¢ kalibracje.
. Narzedzie kalibracyjne przesuwa sie automatycznie z predko$cig pomiaru
do sondy i z powrotem. Potozenie sondy narzedziowej jest wyznaczane i
zapisywana w obszarze danych wewnetrznych.

Podczas pomiaru automatycznego wyswietlany jest symbol czujnika
zegarowego, ktdry informuje o trwajacym pomiarze.

3.2 Konfigurowanie przedmiotu
3.2.1 Wprowadzanie i zmienianie przesunie¢ roboczych
Funkcjonalnosé

Po zblizeniu sie maszyny do punktu referencyjnego rzeczywista wartos¢ wspotrzednej osi
wynika z punktu zerowego maszyny (M) w ukfadzie wspétrzednych maszyny. Niemniegj
jednak, program obrébki odnosi sie zawsze do punktu zerowego przedmiotu (W) z ukfadu
wspoétrzednych przedmiotu. Przesuniecie to musi zosta¢ wprowadzone jako przesuniecie
robocze.

Niezaleznie od pomiaru przesuniec roboczych poprzez stykanie narzedzia z przedmiotem,
wartosci te mozna réwniez wprowadzi¢ nastepujgco:

Kolejnosé czynnosci

L.@ 1. Wybrac pozadany obszar roboczy.

OFFSET
——— 2. Otworzy¢ liste przesuniec roboczych. Lista zawiera wartosci przesunieé
Q offset bazowych zaprogramowanego przesuniecia roboczego oraz aktywne

wspotczynniki skalowania, widok odbicia lustrzanego i sume wszystkich
aktywnych przesunie¢ roboczych.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie

3.2 Konfigurowanie przedmiotu

3. Ustawi¢ kursor w polach wymagajacych edytowania przyciskami kursora i
wprowadzi¢ wartosci.

® mmn Y nm  Z mnm X N 2 E 3

G508 6.888 o.808 6.888 o.808 6.888 o.808
G54 6.8808 o.808 6.888 o.808 6.888 0.000
G55 6.888 o.808 6.888 o.808 6.888 0.000
G56 6.888 o.808 6.888 o.808 6.888 0.000
G57 6.888 o.808 6.888 o.808 6.888 0.000
G58 6.888 o.808 6.888 o.808 6.888 0.000
G59 6.888 o.808 6.888 o.808 6.888 0.000
Progran 8.888 o.808 8.888 o.808 8.888 o.808
Scale 1.0608 1.008 1.0608
Hirror 8 a a
Total 8.888 o.808 8.888 o.808 8.888 o.808
4. Potwierdzi¢ wprowadzone wartosci. Zmiany w przesunigciach roboczych
TN:% zostajg aktywowane natychmiast.

3.2.2 Pomiar przedmiotu

Przeglad

Operator wybrat okno z odpowiednim przesunigciem roboczym (np. G54) oraz oS, dla ktdrej
ma zosta¢ wyznaczone przesuniecie.

B

Rysunek 3-2 Wyznaczanie przesuniecia roboczego (frezowanie)

Przed dokonaniem pomiaru mozna uruchomic¢ wrzeciono, wykonujgc czynnosci opisane w
punkcie ,Aktywacja narzedzia i uruchamianie wrzeciona (Strona 31)".

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie

3.2 Konfigurowanie przedmiotu

Kolejno$é czynnosci

42

Pomiar krawedzi przedmiotu

a Heas.
work .

HAND
WHEEL

Cl |s4] 24 -4

SELECT

1.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Przejs¢ w tryb ,JOG”.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzy¢ przedmiot.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno
pomiaru krawedzi przedmiotu.

Nacisng¢ programowy , X", by zmierzy¢ w kierunku X.

Dosung¢ zmierzone wczesniej narzedzie do przedmiotu w kierunku
X.

Przejs¢ w tryb ,HANDWHEEL”.

Wybraé odpowiednig korekcje predkosci, a nastepnie zetkngé
narzedzie z odpowiednig krawedzig przedmiotu, przemieszczajac
narzedzie pokrettem recznym.

Wybra¢ ptaszczyzne przesuniecia do zapisania oraz kierunek
pomiaru (np. ,G54" i ,-").

Workpiece measurement, edge

Z Basic offset - g.008 nn  Save in G54 ©
Measuring dir. =i
Radius A.a88 mmn Distance B.088 nn
A—
XB xUFFset XB 8.884 nn

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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Konfigurowanie

Set

3.2 Konfigurowanie przedmiotu

10. Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy. Przesuniecie robocze

11.

osi X jest wyliczane automatycznie i wy$wietlane w polu
przesuniecia.

Powtérzy¢ powyzsze czynnosci, by zmierzy¢ i ustawi¢ przesuniecia
robocze na osiach Y i Z.

Pomiar przedmiotu prostokatnego

[t |
MACHINE

=

a Heas.
work .

Save P1

Set

1.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Przejs¢ w tryb ,JOG”.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by zmierzy¢ przedmiot.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno
pomiaru przedmiotu prostokatnego.

Przesuna¢ zmierzone wczesniej narzedzie w kierunku
pomaranczowej strzatki P1 wyswietlanej w oknie pomiaru, stykajgc
wierzchotek narzedzia z krawedzig przedmiotu.

Workpiece measurement, center of rectangle

4 Work offset G54 .
b
Pa
~ Offset a8 9.888 nm
% Ya 8.0808 nm

Nacisng¢ pionowy przycisk programowy, by zapisa¢ potozenie
narzedzia P1 w ukfadzie wspétrzednych.

Powtérzyé¢ czynnosci 5 i 6, by zapisa¢ pozostate trzy potozenia: P2,
P3iP4.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by zapisa¢ przesuniecia
robocze na osiach X i Y po zmierzeniu wszystkich czterech potozen.

Pomiar przedmiotu kolistego

[t |
MACHINE

=

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga

1.

2.

Wybraé pozgdany obszar roboczy.

Przejs¢ w tryb ,JOG”.
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3.3 Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych

OF HMeas. 3. Otworzyé menu nizszego poziomu, by zmierzy¢ przedmiot.
worlk .
4. Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno
Q pomiaru przedmiotu kolistego.

5. Przesung¢ zmierzone wcze$niej narzedzie w kierunku
= pomaranczowej strzatki P1 wyswietlanej w oknie pomiaru, stykajac
wierzchotek narzedzia z krawedzig przedmiotu.

Workpiece measurement, center of circle

Z Work offset G54 .
Of fset 2q 8.8608 nn
Ya 8.868 nn
6. Nacisng¢ pionowy przycisk programowy, by zapisa¢ potozenie
Save P1 . . ,
narzedzia P1 w uktadzie wspétrzednych.
7. Powtorzy¢ czynnosci 5 i 6, by zapisa¢ pozostate dwa potozenia: P2 i
P3.
Set 8. Nacisna¢ ten pionowy przycisk programowy, by zapisa¢ przesuniecia
wo robocze na osiach X i Y po zmierzeniu wszystkich trzech potozen.
3.3 Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych

Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych

Kolejnos¢ czynnosci

T_.@ 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
OFFSET
—— Gett. 2. Otworzyc¢ okno danych ustawczych.
| data
3. Ustawi¢ kursor w polach wymagajgcych modyfikacji i wprowadzi¢ wartosci
A (opisy parametréw przedstawiono w tabeli ponizej).
_9 4. Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.
INPUT

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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3.3 Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych

Parametry w oknie danych ustawczych

JOG data

CD JOG feedrate: B.ABA mn/min

@ Spindle speed: 8.808 Fph
Spindle data

@ Minimum: f.888 rpn

@ Maximnun: 1686 .868 rpn

CD Limitation with G96: 186 .68 rpn
DRY

® Dry run feedrate: CABRB .80 mhimin
Start angle

() Start angle for thread: p.aea *°

O) Predkos¢ posuwu w trybie ,JOG”. Jesli predkos¢ ® Ograniczenie mozliwej do zaprogramowania predkosci
posuwu bedzie zerowa, uktad sterowania przyjmie maksymalnej przy statej predkosci skrawania (G96).
wartos¢ zapisang w danych maszynowych.

® Predkos¢ wrzeciona. ® |W przypadku wybrania odpowiedniej funkc;ji,
wprowadzona tu predko$¢ posuwu zostanie przyjeta
zamiast predkosci posuwu zaprogramowanej w trybie

LAUTO”,
® | Ograniczenie predkosci wrzeciona w polach maks. | (7) |W przypadku gwintowania potozenie poczatkowe
(G26) / min. (G25) moze by¢ realizowane tylko w wrzeciona wys$wietlane jest jako kat poczatkowy. Gwint
®@ granicach limitéw zdefiniowanych w danych wielokrotny mozna wykona¢, zmieniajgc kat przed
maszynowych. powtérnym wykonaniem operacji gwintowania.
Ustawianie licznika czasu
Kolejnos¢ czynnosci
T_.@ 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
OFFSET
= Gett. 2. Otworzy¢ okno danych ustawczych.
| data
Time 3. Otworzy¢ okno licznika czasu.
counter

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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3.3 Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych

Parametry w oknie licznika czasu

4. Ustawi¢ kursor w polach wymagajgcych modyfikacji i wprowadzi¢ wartosci
(opisy parametréw przedstawiono w tabeli ponizej).

5. Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.

Times / Counter

(1) Parts in total a

@ Parts required (5]

@ Part count a

@ Run time HoBBn BBmM BB s
(&) Cycle tine GBBon BBm BB S
(6) Cutting tine AEBBH BB M B0 S
@ Setup tine 20191 22 M

Power on time BEBBH 48 M

@ Catkowita liczba obrobionych przedmiotow (® |Czas pracy wybranego programu sterowania

(aktualna suma)

numerycznego w sekundach

Wartoscig domysing po uruchomieniu nowego programu
jest 0. MD27860 mozna ustawi¢ w sposob zapewniajgcy
usuwanie tej wartosci nawet w przypadku przejscia na
poczatek programu poleceniem GOTOS lub w razie
wydania polecenia ASUBS (stosowane do zmiany
narzedzia w trybach ,JOG” i ,MM+") oraz uruchomienia
PROG_EVENTSs.

@) Liczba wymaganych przedmiotow (wartos$é zadana ® |Cazas obrébki w sekundach
przedmiotu)
® Catkowita liczba przedmiotéw obrobionych od @ |Czasw minutach od ostatniego wigczenia uktadu
czasu rozpoczecia obrobki sterowania z wartosciami domysinymi (,zimne
uruchomienie”)
®@ Catkowity czas pracy programéw sterowania Czas w minutach od ostatniego normalnego wiaczenia

numerycznego w trybie ,AUTO” i czasy przebiegu
wszystkich programéw pomiedzy rozpoczeciem
sterowania numerycznego i zakonczeniem
programu / WYZEROWANIEM. Kazde wylgczenie
uktadu sterowania zeruje zegar.

uktadu sterowania (,ciepte uruchomienie”)

Uwaga: Zegar ten zostanie automatycznie wyzerowany w przypadku uruchomienia uktadu

sterowania z warto$ciami domyslnymi.
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3.3 Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych

Zmienianie réznych danych ustawczych

Kolejnos¢ czynnosci

o

OFFSET

5D data’
Hisc.

General

Axis
specific

Channel
specific

Search

Continue
=earch

A
\ 4

INPUT

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga

1.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Otworzy¢ okno danych ustawczych.

Otworzy¢ okno réznych danych ustawczych.

Wybraé grupe danych ustawczych przeznaczonych do zmodyfikowania.

Wyszuka¢ odpowiednie dane ustawcze na podstawie numeru lub nazwy
tymi przyciskami programowanymi.

Ustawi¢ kursor w polach wymagajgcych edytowania i wprowadzié¢
wartosci.

Do przejscia do docelowej osi podczas modyfikowania danych
ustawczych zwigzanych z osig mozna skorzysta¢ z nastepujagcych
przyciskéw programowych:

Axis +

Axis -

Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.

Podrecznik programowania i obstugi, 6FC5398-4DP10-ONAO 47



Konfigurowanie

3.4 Ustawianie parametrow R

3.4

Ustawianie parametréw R

Kolejno$é czynnosci

48

o

OFFSET

[R].
wvwar .

INPUT

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Otworzy¢ liste parametrow R.

Wybra¢ pozycje z listy kursorem i wprowadzi¢ wartosci do pol.
Uwaga:

Potrzebng zmienng R mozna wyszukac, naciskajgc nastepujacy przycisk
programowy. Funkcja ta wyszukuje domyslnie parametry R wediug
numerow.

Search

Nacisng¢ nastepujacy przycisk programowy, by wybraé tryb wyszukiwania
parametréw R na podstawie nazw. W razie potrzeby wprowadzi¢ nazwe
parametru R.

Show R
name

Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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3.5

Funkcje przyciskow programowych

—

Nacisniecie przycisku
wysSwietleniem nastepujacego okna:

=

M,

:::\wwr:; . . SIEMENS
Repos of fset [l 1

X g.eeg "™ T 1 o1

Y 6.ee@  °m F o b s

Z g.088 "™ igq 8.9 oo

& s M e

N |7 work.

na PPU, a nastepnie przycisku

3.5 Pozostate ustawienia w trybie ,JOG".

Pozostate ustawienia w trybie ,JOG”.

=

M

na MCP skutkuje

13 :398 06
2012/12/17

Act. val.
Work (WCS )

© @ © @

® ®

Wyswietlone zostaje okno , T, S, M” stuzace do
aktywowania narzedzi, ustawiania predkosci i kierunku
wrzeciona oraz wybierania kodu G lub innej funkcji M w
celu aktywowania mozliwego do ustawienia
przesuniecia roboczego.

Wyswietlenie okna, w ktérym mozna ustawi¢ JOG
wartosci predkosci posuwu i zmiennego skoku.

Przetaczenie widoku na wzgledny uktad
wspotrzednych. W uktadzie tym mozna ustawié¢ punkt
referencyjny.

Wyswietlenie szybkosci posuwu osi w wybranym
uktadzie wspoirzednych.

Wyswietlenie okna pomiaréw narzedzia
umozliwiajgcego wprowadzenie jego danych
przesuniecia. Szczegdtowe informacje o tym oknie
zawiera punkt ,Pomiar przedmiotu (Strona 41)".

Wyswietlenie danych potozenia osi we wzglednym
uktadzie wspétrzednych.

Wys$wietlenie okna pomiaréw narzedzia
umozliwiajgcego wprowadzenie danych przesuniecia
narzedzia. Szczegoétowe informacje o tym oknie
zawiera punkt ,Pomiar narzedzia (recznie) (Strona 34)”",
.Pomiar narzedzia przy pomocy sondy (automatyczny)
(Strona 36)” i ,Kalibracja sondy narzedziowej

(Strona 38)".

Wyswietlenie danych potozenia osi w ukfadzie
wsp6trzednych przedmiotu.

Wyswietlenie okna skrawania powierzchni czotowej, w
ktdrym mozna ustawi¢ parametry skrawania
powierzchni powierzchni koncowej lub powierzchni
obwodowej potfabrykatu bez tworzenia specjalnego
programu obrobki czesci. Szczego6towe informacje o
tym oknie zawiera punkt ,Frezowanie powierzchni
czotowej (Strona 52)”.

Wyswietlenie danych potozenia osi w ukfadzie
wsp6trzednych maszyny

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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3.5 Pozostate ustawienia w trybie ,JOG”.

Parametry w oknie ,JOG”

X 0000
v 9000
7 9 900

R eSS

8.800 nn T ‘l D 1 @
B.888 nn p,BAR 6%
F B8.888 mnn/min @
8.688 nn
S'l ﬂlﬂ 80% @
8.8 @

® @

Wyswietlenie osi zdefiniowanych w ukladzie
wspotrzednych maszyny (MCS), uktadzie
wspotrzednych przedmiotu (WCS) lub wzglednym
uktadzie wspétrzednych (REL).

W razie przemieszczania sie osi w kierunku dodatnim
(+) lub ujemnym (-), w odpowiednim polu pojawia sie
znak plus lub minus. Jesli 0$ znajduje sie juz w
wymaganym potozeniu, znak nie jest wyswietlany.

@

Wyswietlenie numeru aktywnego narzedzia T z
numerem aktualnej krawedzi thacej D.

Wyswietlenie aktualnego potozenia osi wybranego
uktadu wspétrzednych.

Wyswietlenie aktualnej predkosci posuwu i wartosci
zadanej osi (mm/min lub mm/rev).

Wyswietlenie odlegtosci pokonanej przez kazda o$ w
trybie ,JOG” poczawszy od punktu przerwania w
przypadku przerwania programu.

Szczegdtowe informacje o przerywaniu programu
zawiera punkt ,Uruchamianie i zatrzymywanie /
przerywanie programu (Strona 99)".

Wyswietlenie wartosci rzeczywistej oraz predkosci
zadanej wrzeciona (obr./min.).
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Konfigurowanie

3.5 Pozostate ustawienia w trybie ,JOG".

3.5.1 Ustawienie wzglednego uktadu wspotrzednych (REL)

Kolejnosé czynnosci

[t |
MACHINE

53

o
=
=a
]
o+

< >

INPUT

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga

Wybraé pozgdany obszar roboczy.
Przejs¢ w tryb ,JOG”.

Nacisng¢ ten przycisk, by przej$¢ do widoku wzglednego uktadu
wspétrzednych.

Wybraé pole danych kursorem, a nastepnie wpisa¢ nowa wartosc
potozenia punktu referencyjnego we wzglednym uktadzie wspotrzednych.

REL Position Repos offset

Y P P18 8.088 nn
Y 1 843 8.008 nn
7 -3 9P 8.008 nn

Zatwierdzi¢ wprowadzone wartosci tym przyciskiem lub kursorem.

Potozenie punktu referencyjnego mozna wyzerowac nastepujgcymi
pionowymi przyciskami programowymi:

Wyzerowanie osi X

=0
Wyzerowanie osi Y
¥=0
Wyzerowanie osi Z
Z=8
Add . Wyzerowanie wrzeciona
axes
all Wyzerowanie wszystkich osi
to zero
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3.5 Pozostate ustawienia w trybie ,JOG”.

3.5.2 Frezowanie powierzchni czotowej

Funkcjonalnosé

Funkcja ta stuzy do przygotowywania potfabrykatu do dalszej obrébki bez tworzenia
specjalnego programu obrobki czesci.

Kolejnosé czynnosci

ﬁ 1. Wybrac pozadany obszar roboczy.
MAGHRE
A 2. Przejs¢ w tryb ,JOG".
UL
Jog
Face 3. Otworzyc¢ okno frezowania powierzchni czotowe;.
cutt.

4. Ustawic kursor w polach wymagajacych modyfikacji i wprowadzi¢ wartosci
wybranych parametréw (opisy parametréw przedstawiono w tabeli
ponizej).

_@ 5. Potwierdzi¢ wpisy odpowiednim przyciskiem.

INPUT

O

SELECT

6. Wybrac¢ trajektorie obrébki narzedzia.

=l

7. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by zatwierdzi¢ ustawienia. System
OK tworzy automatycznie program obrobki czesci.

8. Nacisng¢ ten przycisk na MCP, by uruchomic¢ program.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Parametry frezowania powierzchni czotowej

Face nmilling inish. allowance depth

1.2

©@ ® 0

Q @

3.5 Pozostate ustawienia w trybie ,JOG".

Numer narzedzia

Numer krawedzi thgcej

Przesuniecie robocze do aktywowania

Ptaszczyzna wycofania

Odstep bezpieczenstwa

Predkosc¢ po torze

Predkos¢ wrzeciona

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
Podrecznik programowania i obstugi, 6FC5398-4DP10-0NAOQ

DT 1 @01
9 Work offset (54 Q
(4) RTP 5.808mnn
(5) SDIS 10 .080 nn
@ F 50 .8aann/min
(7) 5 560 .0008 rpn
@ Direction M3 Q
0 Mach. Rough Q
Xa 1 .060abs
{ vo 1.000abs
Z8 1 .0600 abs
X1 @.188 inc
D4 v1 8.108 inc
12 Z21 - 0.188 inc
@ DXY @.188 inc
DZ 0.188 inc
@ uz @.508 inc
Kierunek obrotu wrzeciona
® Wybor typu obrébki: obrébka zgrubna lub
wykanczajaca
Potozenie potfabrykatu Z/Y/Z
G Wymiar skrawania w kierunku X/Y/Z
wskazany przyrostowo
@ Dtugosc¢ skrawania w kierunku X/Y/Z

wskazana przyrostowo wzgledem krawedzi

przedmiotu

®)

Naddatek przedmiotu w kierunku Z
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3.5 Pozostate ustawienia w trybie ,JOG”.

3.5.3 Ustawianie danych JOG

Kolejnosé czynnosci

— 1. Wybrac pozadany obszar roboczy.
M,
MACHINE
A 2. Przejs¢ wtryb ,JOG".
VL
JoG
3. Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ nastepujgce
Sett. .
IE okno:
JOG - Feedrate B3.088 nm/nin
VYariable increnment A inc
_@ 4. Wprowadzi¢ wartosci do pdl i zatwierdzic je.
INPUT
Switch 5. W razie potrzeby nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wybra¢
nn > inch metryczny lub calowy uktad miar.
s Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzic¢
OK operacje.
X Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyjsc.
Cancel

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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3.5 Pozostate ustawienia w trybie ,JOG".

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Programowanie czesci

Funkcje przyciskédw programowych

PROGRAM
MANAGER

= AAA
i
Nane Type

H:\MPF

[INPUT] 4| key to open file, [DEL]1 pg]

e

Length Date Tine

Nacisniecie tego przycisku na PPU skutkuje wyswietleniem nastepujgcego okna:

17:24:18
2012/12/88

Free: 1.25 MB
key to delete file

User = Recent]
~ files [[E®) Files

Execute

@ @@ @6 @®

@ Zapisanie programéw NC na potrzeby (@

przysztych operacji

(® Zarzadzanie cyklami OEM i

przenoszenie ich

® Kopiowanie plikow pomiedzy maszyngi @)
nosnikiem USB oraz wykonywanie
programu z zewnetrznego nosnika

® Kopiowanie plikow przez interfejs RS- @
232 oraz wykonywanie programu z

zewnetrznego PC/PG

® Wykonanie kopii zapasowe;j plikow ®

producenta

® Wykonanie kopii zapasowej plikow

uzytkownika

@ Wyswietlenie ostatnio uzywanych plikow @5

Wykonanie wybranego pliku
Wykonywanego pliku nie mozna

edytowac.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
Podrecznik programowania i obstugi,

Tworzenie nowych plikdw lub katalogow
Wyszukiwanie plikow

Wybranie wszystkich plikéw do dalszych
operacji

Skopiowanie jednego lub wiekszej liczby
wybranych plikéw do Schowka

Wklejenie jednego lub wiekszej liczby
wybranych plikbw ze Schowka do
aktywnego katalogu

Przywrdcenie usunietych plikdw

Wyswietlenie przyciskow programowych
drugiego poziomu. Na przyktad:

Renane
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Programowanie czesci

4.1 Tworzenie plikow i katalogow

4.1 Tworzenie plikéw i katalogéw

Tworzenie programu obrébki

By utworzyé program obrébki, nalezy:

PROGRAM
MANAGER

HE

Hew

Hew
file

OK

1.

Tworzenie katalogu programu.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Wejs¢ do folderu, w ktdrym zostanie utworzony nowy program.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy.

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno tworzenia nowego
programu.

Whprowadzi¢ nazwe nowego programu. W przypadku tworzenia programu
gtéwnego wprowadzanie rozszerzenia pliku (.MPF) nie jest wymagane.
Jesli ma zosta¢ utworzony podprogram, konieczne jest wpisanie
rozszerzenia pliku (.SPF). Nazwa programu moze zawiera¢ maksymalnie
24 znaki facinskie lub 12 znakéw chinskich. Nie nalezy stosowaé znakow
specjalnych w nazwach programoéw.

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, potwierdzi¢ wpis. Wyswietlone
zostanie okno edytora programéw obrébki. Wprowadzi¢ bloki do okna.
Bloki zostang zapisane automatycznie. Nowy program zostat utworzony.

By utworzy¢ katalog programu, nalezy:

PROGRAM
MANAGER

Hew

Hew
directory

v

OK

58

Wybraé pozgdany obszar roboczy.

Wejs¢ do folderu, w ktérym utworzony zostanie nowy katalog.
Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy.

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno tworzenia nowego
katalogu.

Wprowadzi¢ nazwe nowego katalogu i nacisnaé ten przycisk programowy,
by ja zatwierdzié.
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4.2 Edycja programow obrdbki

Przeglad

Program obrdébki lub jego cze$é mozna edytowac tylko wowczas, gdy program nie jest
aktualnie wykonywany.

Kolejno$é czynnosci

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

PROGRAM
MANAGER

2. Wejs¢ do katalogu programu.

3. Wybra¢ plik programu do edytowania tym przyciskiem programowym lub

pearch przyciskami kursora.
4. Nacisng¢ ten przycisk, by otworzy¢ plik programu. Wys$wietlone zostanie
TN% okno edytora programow.

5. Dowolnie edytowac¢ bloki w oknie (opisy opcji edycji przedstawiono w
tabeli ponizej). Wszystkie zmiany wprowadzone do programu zapisywane
Sg automatycznie.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Opcje edycji bloku

Zastapienie numeru bloku od kursora do kohAca programu
Renumnber
Wyszukiwanie ciggow znakow
Search
Mark Zaznaczanie segmentu tekstu przed kursorem
On
Kopiowanie segmentéw tekstowych
Copy
Wklejanie segmentow tekstowych
Pa=te
— Usuwanie segmentow tekstowych
BN
AR
DEL

Wyszukiwanie ciggéw znakéw

Wykonac nastepujgce czynnosci, by wyszukaé cigg:

1. Nacisngc ten przycisk programowy w oknie edytora programow.

Search
2. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyszukac tekst. Alternatywnie,
Text tekst mozna wyszukaé w wierszu o danym numerze, naciskajgc przycisk
programowy:
Line
no.
O 2.  Wpisac¢ w polu poszukiwany tekst lub numer wiersza i nacisngc¢ ten
Pyt przycisk, by wybra¢ punkt poczatkowy wyszukiwania.
W 4. Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by rozpocza¢ poszukiwanie lub
OK nastepujacy przycisk programowy, by zrezygnowac¢ z wyszukiwania:

Cancel

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Kopiowanie i wklejanie blokéw

4.2 Edycja programow obrobki

Wykonac nastepujgce czynnosci, by skopiowac i wklei¢ bloki:

Hark
On

Copy

Paste

Nacisng¢ ten przycisk programowy w oknie edytora programow, by
wstawi¢ znacznik.

Wybra¢ bloki programu przyciskami kursora.

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by skopiowa¢ wybrane pozycje do
Schowka (pamie¢ buforowa).

Ustawi¢ kursor w docelowym miejscu programu i nacisng¢ ten przycisk
programowy.

Dane zostang wklejone.

Edycja programéw w trybie ,MDA” w obszarze obrébki.

W trybie ,MDA” mozna tworzy¢ nowe programy i wczytywac istniejgce z katalogéw ukfadu

sterowania.

Wykona¢ nastepujgce czynnosci, by edytowac¢ programy:

1.

Wybraé¢ pozgdany obszar roboczy.

Przejs¢ w tryb ,MDA”.

Wprowadzi¢ odpowiednimi przyciskami z klawiatury NC jeden lub wigkszg
liczbe blokéw w oknie MDA, by utworzy¢ nowy program obrébki.
Alternatywnie, nacisng¢ nastepujacy przycisk programowy, by wczytaé
istniejgcy program z katalogu systemowego i edytowaé bloki w oknie
MDA:

+  Load
file

Operacje nastepujace po zakonczeniu edycji mozna wykonaé nastepujgco:

Delete
file

Save
file

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga

Wykonac bloki programu wyswietlone w oknie MDA.

Usuniecie aktualnego programu

Wys$wietlenie okna zapisu plikdw, w ktérym mozna wpisaé¢ nazwe
aktualnego programu i wybra¢ nosnik, na ktérym zostanie zapisany.
By zapisa¢ program nalezy wpisa¢ nowg nazwe programu lub wybra¢
istniejgcy program do zastgpienia.
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4.3 Zarzadzanie programami obrébki

Wyszukiwanie programow

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

PROGRAM
MANAGER
—. .. | 2. Wybra¢ nosnik danych do przeszukania.
NC
u
el
J uss
OEM
7 files
u
& files

3. Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by wy$wietli¢ okno

poarch wyszukiwania.

4. Wpisa¢ nazwe programu z rozszerzeniem w pierwszym polu okna
wyszukiwania. By zawezi¢ wyszukiwanie mozna wpisa¢ poszukiwany
tekst w drugim polu.

O 5. Nacisngc ten przycisk, by objaé przeszukiwaniem foldery
wrer podporzadkowane lub uaktywni¢ funkcje odrézniania liter duzych od
matych.
v 6. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by rozpoczaé poszukiwanie lub
OK nastepujacy przycisk programowy, by zrezygnowac¢ z wyszukiwania:
Cancel

Kopiowanie i wklejanie programéw

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

PROGRAM
MANAGER
2.  Wybra¢ docelowe miejsce zapisu i ustawi¢ kursor na pliku lub katalogu,
ktéry ma zostac skopiowany.
3. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by skopiowa¢ wybrany plik lub
Copy katalog.
N 4. Wybrac¢ docelowy katalog i nacisng¢ ten przycisk programowy. Plik lub
aste

katalog ze Schowka zostanie wklejony do aktywnego katalogu.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Usuwanie i przywracanie programéw

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

PROGRAM

MANAGER

2. Wybra¢ nosnik danych i ustawi¢ kursor na pliku lub katalogu, ktéry ma

zosta¢ usuniety.

3. Nacisngc¢ ten przycisk. Wyswietlony zostanie nastepujacy komunikat:

DEL
Do you want to delete the file selected?
W 4. Nacisna¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ usuniecie lub

OK nastepujacy przycisk programowy, by zrezygnowac:

Cancel

By przywrécic ostatni usuniety plik, nalezy nacisng¢ nastepujacy przycisk
programowy:

Undo

Zmiana nazwy programu

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

PROGRAM
MANAGER

2. Wybra¢ nosnik danych i ustawi¢ kursor na pliku lub katalogu, ktérego
nazwa ma zosta¢ zmieniona.

3. Nacisnaé przycisk programowy rozszerzenia, by wyswietli¢ dodatkowe
opcje.

4. Nacisna¢ ten pionowy przycisk programowy, by wyswietli¢ okno
enans zmieniania nazwy.

5. Wpisa¢ w polu nowag nazwe z rozszerzeniem.
W 6. Nacisngc ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ wpis lub nastepujacy
OK przycisk programowy, by zrezygnowac:

X

Cancel
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4.4 Wprowadzanie elementow konturu

Wyswietalanie i wykonywanie ostatnich programéw

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

PROGRAM

MANAGER
— pecent 2 Nacisngc ten przycisk, by wyswietli¢ liste ostatnich plikow. Na liscie
iD files wyswietlane sg nawet te pliki, ktére zostaty usuniete.
3. Ustawic¢ kursor na pliku i nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by
Fecute uruchomi¢ program.
Alternatywnie, nacisng¢ nastepujacy przycisk, by otworzy¢ plik programu
do edyciji:
©
Nacisnaé¢ nastepujacy przycisk programowy, by oprézni¢ aktualng liste
plikow.
Clear
history
4.4 Wprowadzanie elementéw konturu

Funkcja

Do wprowadzania elementéw konturu w odpowiednich oknach wprowadzania danych mozna
skorzystac z kalkulatora.

Wprowadzanie punktu na okregu

ﬂ 1. Uruchomi¢ kalkulator z dowolnego okna wprowadzania danych.
Hore 2. Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybrac¢ elementy konturu.
é 3.  Wybra¢ potrzebng funkcje obliczeniowa.

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by zdefiniowaé kierunek

G2/G3 obrotu okregu.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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4. Wprowadzi¢ srodek okregu, kat stycznej i promien w nastepujgcym oknie:

CC abscissa

G2

= & CC ordinate
ﬁ Angle A
CC Radius R

Diameter programming

5. Nacisngc ten przycisk programowy, by wyliczy¢ wartosci odcietej i rzednej

Accept punktu.

Odcieta wyznacza pierwszg, a rzedna drugg o$ ptaszczyzny. Wartosc

odcietej wyswietlana jest w polu wprowadzania danych, z ktérego

uruchomiony zostat kalkulator, a warto$¢ rzednej wyswietlana jest w

nastepnym polu. Jedli funkcja ta uruchomiona zostata z edytora

programéw, wspotrzedne zapisywane sg wraz z nazwami 0si wybranej

ptaszczyzny podstawowe.

Przykiad

Przyktad: Wyliczanie punktu przeciecia wycinka okregu @ i linii prostej @ w ptaszczyZznie
G17.

20)

{F 20

Rysunek 4-1 Przykiad 1

Wartosci znane: Promien: 10
Punkt srodkowy okregu CC: Y=20 X=20
Kat potgczenia linii prostych: 45°

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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G2 &

CC abscissa 2A
CC ordinate 2A
Angle A 45
Radius R 18

@‘i
CC

Radius progranning

Wynik: Z = 27,071

X=12,928

Wynik pojawia sie w oknie wprowadzania danych.

Wyliczanie punktu w ptaszczyznie

v

Accept

66

1.

Uruchomi¢ kalkulator z dowolnego okna wprowadzania danych.

Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybrac elementy konturu.

Wybra¢ potrzebng funkcje obliczeniowa.

Whprowadzi¢ nastepujgce wspotrzedne lub katy w odpowiednich polach:

Wspoirzedne punktu (PP)

Kat nachylenia linii prostej (A1)

Odlegtos¢ nowego punktu od PP

Kat nachylenia tgczgcej linii prostej (A2) wzgledem Al

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyliczy¢ wartosci odcietej i rzednej
punktu.

Odcieta wyznacza pierwsza, a rzedna drugg o0$ ptaszczyzny. Wartos¢
odcietej wyswietlana jest w polu wprowadzania danych, z ktérego
uruchomiony zostat kalkulator, a warto$¢ rzednej wyswietlana jest w
nastepnym polu. Jesli funkcja ta uruchomiona zostata z edytora
programéw, wspotrzedne zapisywane sg wraz z nazwami osi wybranej
ptaszczyzny podstawowe;j.
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Wyliczanie wspoéirzednych kartezjanskich

m 1. Uruchomi¢ kalkulator z dowolnego okna wprowadzania danych.
Hore 2. Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybra¢ elementy konturu.
3.  Wybra¢ potrzebng funkcje obliczeniowa.
eé.— Funkcja ta przeksztalca znane wspotrzedne biegunowe na wspotrzedne
kartezjanskie.
4. Wprowadzi¢ punkt referencyjny, dtugo$¢ wektora i kat nachylenia w
odpowiednich polach.
v 5. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyliczy¢é wspétrzedne
Accept kartezjanskie.

Wartos¢ odcietej wyswietlana jest w polu wprowadzania danych, z
ktérego uruchomiony zostat kalkulator, a warto$¢ rzednej wyswietlana jest
w nastepnym polu. Je$li funkcja ta uruchomiona zostata z edytora
programoéw, wspotrzedne zapisywane sg wraz z nazwami 0si wybranej
ptaszczyzny podstawowe;.

Wyliczanie punktu koncowego

1. Uruchomié kalkulator z dowolnego okna wprowadzania danych.

Hore 2. Otworzy¢ menu nizszego poziomu, by wybra¢ elementy konturu.

3. Wybraé potrzebng funkcje obliczeniowa.

Funkcja ta wylicza brakujgcy punkt kohcowy linii prostej/prostoliniowego
wycinka konturu w taki sposéb, by druga linia prosta ustawiona byta
pionowo na pierwszej linii prostej.

Il

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by zdefiniowa¢ znany
punkt koncowy, jesli znana jest wartos¢ rzednej.

Nacisngc ten przycisk programowy, by zdefiniowa¢ podany
punkt koncowy, jesli znana jest warto$¢ odcietej.

[ F

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by zdefiniowa¢ drugg
} linie prostg obrécong w lewo o 90 stopni w stosunku do
pierwszej linii proste;j.
Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by zdefiniowa¢ drugg
/\ linie prostg obrécong w prawo o 90 stopni w stosunku do
pierwszej linii proste;j.
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4. Wprowadzi¢ wspoirzedne PP, kat A, odcieta/rzedng EP i dlugosé L w
odpowiednich polach. Znane sg nastepujgce parametry linii prostej:

Linia prosta 1: Punkt poczatkowy i kat nachylenia
Linia prosta 2: Dtugo$¢ i jeden punkt koncowy w uktadzie kartezjanskim
v 5.  Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyliczy¢ brakujgcy punkt koncowy.

HEEETL Wartos$¢ odcietej wyswietlana jest w polu wprowadzania danych, z
ktérego uruchomiony zostat kalkulator, a warto$¢ rzednej wyswietlana jest
w nastepnym polu. Jesli funkcja ta uruchomiona zostata z edytora
programéw, wspotrzedne zapisywane sg wraz z nazwami 0si wybranej
ptaszczyzny podstawowej.

Przyktad

Rysunek przedstawiony ponizej musi zostac uzupetniony o wartosc srodka okregu, by
moZliwe byto wyliczenie punktu przeciecia wycinka okregu z liniami prostymi.

§ (D

4 7
D
(=4
O\ t
>
o i)
s [ ] ] ] )
—=—20.00—=—

Rysunek 4-2 Wyliczenie M1

Brakujgca wspdtrzedna srodka jest wyliczana przy uzyciu kalkulatora, poniewaz promien w
przejsciu stycznym jest prostopadty do linii prostej.

<1

Promien znajduje sie pod katem 90° w prawo w stosunku do linii prostej wyznaczonej tym

katem.
A Nacisngc ten przycisk programowy, by wybrac odpowiedni kierunek obrotu.
Nacisngc ten przycisk programowy, by zdefiniowac znany punkt koricowy.

Wprowadzic wspdtrzedne bieguna, kat nachylenia linii prostej, rzednag punktu koricowego i
promien okregu jako dfugosc.

Wynik: X=-19,499
Y =30
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4.5 Programowanie dowolnego konturu

Funkcjonalnosé

Funkcja programowania dowolnego konturu umozliwia tworzenie prostych i ztozonych
konturéw.

Edytor konturéw (FKE) wylicza wszystkie brakujgce parametry natychmiast, gdy stang sie
dostepne inne parametry niezbedne do wyliczenia. Elementy konturu mozna potaczy¢ i
przenies¢ do edytowanego programu obrébki.

Edytor konturéw (FKE)

Wykonac nastepujgce czynnosci, by wyswietli¢ okno edytora konturu:

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
PROGRAM
MANAGER
2. Wejs¢ do katalogu programu.
_@ 3. Wybra¢ plik programu i nacisnac¢ ten przycisk, by otworzy¢ plik w edytorze
i programow.
d c 4. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.
ont .

Najpierw definiowany jest punkt poczatkowy konturu (patrz: punkt ,Definiowanie punkty
poczatkowego”).

Kontur jest nastepnie programowany etapowo (patrz: punkt ,Programowanie przyktadowego
toczenia”).

Funkcje przyciskédw programowych

. 16:06:22
) i 2012/12/17
N: \HPFATEST . HPF Start point
a v
END| -
48, 08| Selected plane: :;ﬁ:e
Progranming plane: IH.'J.
ECHLLE
000 -~ Start point:
X B.068 abs
¥ 09.008 abs
-z0 ]
.88
Approach start pt: GB Q
a0
.08 Free text Input:
X
—ZG[8B 8,08 B B8 T
Accept
R¥=G17 ZX=G18 YZ=G19 elenent 6
Follower FN71 Zoon Zoon -
elenent [T + - " + @ Passm
s 7

@ @ ® ®
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©) Element zostat wybrany przyciskami kursora. Ten ® Nacisng¢ ten przycisk programowy, by przetgczyé
przycisk programowy powieksza wycinek obrazu wybrane elementy. Ten przycisk programowy
zawierajgcy wybrany element. realizuje te samg funkcje, co nastepujacy przycisk:

SELECT

@ |Automatyczne powiekszenie lub zmniejszenie widoku ® Zdefiniowanie bieguna do programowania konturéw

graficznego we wspotrzednych biegunowych. Biegun mozna
wprowadzi¢ tylko w bezwzglednych wspoétrzednych
kartezjanskich.

(® | Po nacisnieciu tego przycisku programowalnego @ | Wyjscie z edytora konturéw i powr6t do okna edytora
mozna przemieszczac czerwony krzyz nitek programo6w bez przenoszenia ostatnio
przyciskami kursora i wybra¢ szczegét rysunku do wyedytowanych wartosci do programu gtéwnego.
wyswietlenia. Po zdezaktywowaniu tego przycisku
programowego fokus wprowadzania danych jest
ponownie ustawiany na tancuchu konturéw.

(® | Po nacisnieciu tego przycisku programowego oprocz Zapisanie ustawien punktu poczatkowego
odpowiedniego parametru wyswietlana jest grafika
pomocnicza. Ponowne nacisniecie tego przycisku
programowego powoduje wyjscie z trybu wyswietlania
pomocy.

45.1 Programowanie konturu

Kolejnosé czynnosci

70

PROGRAM
MANAGER

1. Wybra¢ pozgdany obszar roboczy.

Nacisngc¢ ten przycisk programowy.

3. Wybra¢ program przyciskami kursora.

£

INPUT

4. Nacisng¢ ten przycisk, by otworzyé program.
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c 5.  Nacisngc ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.
d ont
o 2012012517

H:\HPFA\TEST . MPF Start point

H

EHD
48,080 Selected plane:

Programning plane: G170

z0. 00|

.00 + Start point:
X 8.880 abs
b4 8.800 abs

Approach start pt: GB O

Free text input:

Cancel

Accept
elenent

elenent

Wskazowki do definiowania punktu poczatkowego zawiera punkt
.Definiowanie punktu poczatkowego (Strona 71)".

Ponowna kompilacja

Eﬁ;p_ Po otwarciu w edytorze programow programu edytowanego w edytorze konturéw ustawienie
kursora w wierszu polecen programu konturu i nacisniecie tego przycisku programowego
skutkuje otwarciem okna gtéwnego edytora konturéw i mozliwe jest ponowne skompilowanie
istniejgcego konturu.

Wskazéwka

Podczas ponownej kompilacji tworzone sg ponownie tylko te elementy konturu, ktére zostaty
utworzone w edytorze konturéw. Wszystkie zmiany wprowadzone bezposrednio do tekstu
programu sg tracone. Niemniej jednak, mozliwe jest pézniejsze wstawienie i edytowanie
tekstéw zdefiniowanych przez uzytkownika, ktére nie sg tracone.

4.5.2 Definiowanie punktu poczatkowego

Podczas wchodzenia do konturu nalezy rozpocza¢ od pozyciji, ktora jest juz znana i
wprowadzi¢ jg jako punkt poczatkowy.

Kolejnosé czynnosci

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

PROGRAM
MANAGER

2.  Wejs¢ do katalogu programu.
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3.  Wybra¢ plik programu i nacisng¢ ten przycisk, by otworzy¢ plik w edytorze
_9 programoéw.

INPUT

d c 4. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.
ont .

5.  Wybiera¢ pola wprowadzania danych przyciskami kursora na PPU.

Alter— 6. Nacisng¢ ten przycisk programowy lub nastepujacy przycisk, by
nat ive przetgczy¢ wybrane elementy.

O

SELECT

Wprowadzi¢ odpowiednie wartosci.

Naciskajgc nastepujacy przycisk programowy, mozna rowniez
zdefiniowac¢ biegun do programowania konturu we wspétrzednych
biegunowych:

Pole

Biegun ten mozna réwniez zdefiniowac lub zmodyfikowa¢ pézniej.
Programowanie wspotrzednych biegunowych odniesione jest zawsze do
bieguna zdefiniowanego jako ostatni.

7. Zapisa¢ ustawienia punktu poczatkowego

Accept
element
Nacisniecie tego przycisku programowego spowoduje
Cancel odrzucenie ustawien i wyjscie z edytora konturow.

4.5.3 Programowanie elementu konturu
Funkcjonalnosé
A - . : o .
Bigﬁ;ﬁt Po zdefiniowaniu punktu poczgtkowego konturu i nacisnieciu tego przycisku programowego

mozna rozpocza¢ programowanie poszczegolnych elementéw konturu z okna gtéwnego
zilustrowanego ponizej:
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ow eI
N: \MPFATEST.MPF Start point
N v
EHD|
a8, 88| Selected plane:

Progranning plane: [i.l?.

ECN.LE

CH-LE «|» Start point:
X B.808 abs -~
v A.0ARA  abs f \;

Approach start pt: GB O

Free text input:

ONONCNONONONS)

Accept

Follower 207 Zoom Zoon - @
elenent LT + = .I. + Passm

@ Wyswietlenie okna programowania ® Wyswietlenie dodatkowych przyciskow
pionowej linii prostej (w kierunku Z) programowych. Na przyktad:

® Wyswietlenie okna programowania o Close
poziome;j linii prostej (w kierunku Y) o€ contour

® Wyswietlenie okna programowania linii ) Powr6t do edytora konturéw bez

ukosnej w kierunku Y/Z. Punkt konhcowy przenoszenia ostatnio wyedytowanych
linii definiowany jest wspétrzednymi lub wartosci do systemu.
katem.
@ Wyswietlenie okna programowania tuku (7 Powr6t do edytora programoéw z
po okregu o dowolnym kierunku obrotu przeniesieniem ostatnio wyedytowanych

wartosci do systemu

Funkcje dodatkowych przyciskédw programowych

Omaowione ponizej przyciski programowe dostepne sg w odpowiednim oknie elementu
konturu. Stuza one do programowania elementow konturu w oparciu o0 wstepnie przypisane
parametry.

Styczna do poprzedniego elementu

t?gﬁi’_‘t Ten przycisk programowy nadaje katowi a2 wartos¢ 0. Element konturu ma przejscie

styczne do poprzedniego elementu, tj. kat wzgledem poprzedzajgcego elementu (a2)
otrzymuje wartos¢ 0 stopni.

Wyswietlenie wszystkich parametrow

ALl - o . . .. . . .
neteﬁzra Nacisniecie tego przycisku programowego skutkuje wyswietleniem listy wyboru wszystkich

parametréw wybranego elementu konturu. Jesli jakiekolwiek pola parametrow nie zostang
wypetnione, ukiad sterowania przyjmuje, prawidtowe wartosci nie sg znane i prébuje je
wyliczy¢ na podstawie ustawien pozostatych parametrow. Kontur jest zawsze obrabiany w
zaprogramowanym kierunku.
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Przetaczenie wprowadzania danych

ﬂ;tf;; Ten przycisk programowy wyswietlany jest tylko wéwczas, gdy kursor ustawiony jest w polu
wprowadzania danych zawierajacym wiecej przetaczalnych ustawien.

Wybér dialogu

2;?.23? Niektore konfiguracje parametréw moga tworzy¢ kilka réznych charakterystyk konturu. W

takich przypadkach wyswietlane jest zadanie wybrania dialogu. Klikajac ten przycisk
programowy, w obszarze widoku graficznego mozna wyswietli¢ dostepne opcje wyboru.

Wybraé ten przycisk programowy, by dokona¢ prawidtowego wyboru (zielona linia).
Potwierdzi¢ wybor nastepujgcym przyciskiem programowym:

v

Accept

Zmiana wybranego dialogu
Ch oo : : C . . .
selontion Jesli pozadana jest zmiana istniejacego wyboru dialogu, nalezy wybra¢ element konturu, dla

ktorego dialog ten zostat pierwotnie wybrany. Po wybraniu tego przycisku programowego
obydwie alternatywy sg wyswietlane ponownie.

Opréznianie pola parametru

Delete s . . s

=il Zawartos¢ wybranego pola parametru mozna usung¢ tym przyciskiem programowym lub
nastepujgcym przyciskiem:

DEL

Zapisywanie elementu konturu
Accept . e . . .
Hiemeae Nacisniecie tego przycisku programowego po wprowadzeniu dostepnych danych elementu

konturu lub wybraniu odpowiedniego dialogu skutkuje zapisaniem elementu konturu i

ponownym wyswietleniem okna gtéwnego. Mozna teraz zaprogramowac nastepny element
konturu.

Dodawanie elementu konturu

Wybra¢ element znajdujacy sie przed znacznikiem konca przyciskami kursora.

Wybra¢ element konturu przyciskami programowymi i wprowadzi¢ znane wartosci w oknie
parametréw tego elementu.

Potwierdzi¢ wprowadzone dane nastepujgcym przyciskiem programowym:

Accept
element
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Wyhbieranie elementu konturu

_9 Ustawi¢ kursor na elemencie konturu nalezacym do tancucha konturéw i wybra¢ go tym
Skl przyciskiem.

Wyswietlone zostang parametry wybranego elementu. Nazwa elementu widoczna jest na
gorze okna parametryzaciji.

Jesli element konturu moze zostac przedstawiony geometrycznie, jest on odpowiednio
podswietlany w widoku graficznym, tj. kolor elementu konturu zmienia sie z biatego na
czarny.

Modyfikacja elementu konturu

_9 Zaprogramowany element konturu nalezacy do fancucha konturéw mozna wybrac
Skl przyciskami kursora. Nacisngg¢ ten przycisk, by wyswietli¢ pola parametréw. Parametry te
mozna teraz edytowac.

Wstawianie elementu konturu

Wybra¢ w fancuchu konturéw element znajdujacy sie przed docelowym potozeniem nowego
elementu przyciskami kursora.

Nastepnie wybraé¢ element konturu do wstawienia z paska przyciskdw programowych.

Po wprowadzeniu parametréw nowego elementu konturu potwierdzi¢ operacje wstawienia,
naciskajgc nastepujacy przycisk programowy:

Accept
element

Kolejne elementy konturu aktualizowane sg automatycznie na podstawie nowego stanu
konturu.

Usuwanie elementu konturu

Delete

e lenent Wybraé element do usunigcia przyciskami kursora. Wybrany symbol konturu i zwigzany z

nim element konturu na widoku graficznym programowania podswietlone sa kolorem
czerwonym. Nacisngc¢ ten przycisk programowy i potwierdzi¢ wyszukiwanie.

Zamykanie konturu

Close

SRR Naciskajac ten przycisk programowy mozna zamknaé kontur linig prostg taczaca aktualng

pozycje z punktem poczgtkowym.

Cofanie zmiany

Naciskajac ten przycisk programowy mozna powrdci¢ do okna gtéwnego bez przenoszenia
ostatnio edytowanych wartosci do systemu.

Cancel
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Kolory symboli konturu

Kolory symboli w tancuchu konturéw z lewej strony okna gtéwnego majg nastepujgce

znaczenia:
Ikona Istotno$é
Wybrany Czarny symbol na czerwonym tle -> Element jest zdefiniowany geometrycznie
Czarny symbol na jasnoz6itym tle -> Element nie jest zdefiniowany
geometrycznie
Nie wybrany Czarny symbol na szarym tle -> Element jest zdefiniowany geometrycznie
Bialy symbol na szarym tle -> Element nie jest zdefiniowany geometrycznie
45.4 Parametry elementéw konturu

Parametry do programowania linii prostych

e 8%:04:53
) i 2612/12718

Stralight line, vertical

@ Trans. to next element:
RHD © 0.608
-284

.a8 @ Free text input:

-484

.08 Contour allowance:
X@ 6.000 Right ©
Accept
End point ¥ elenent
Follower [FALT Zoon Zoon -
CICTENTAN Auto + - .-. + @ Param

(@ Bezwzgledne (abs) / przyrostowe (inc) @ Mozna zdefiniowa¢ boczny réwnolegty

potozenie koncowe w kierunku X lub Y. naddatek dla konturu. Jest on
wyswietlany jako naddatek w oknie
graficznym.

(® Elementem przejscia do nastepnego ® tancuch konturdw wyswietlajacy punkt
konturu jest faza (CHR) lub promien poczatkowy i zaprogramowane elementy
(RND). CHR=0 lub RND=0 oznacza brak konturu. Aktualne potozenie w fancuchu
elementu przejsciowego. podséwietlone jest kolorem.

(® Pola komentarzy uzupetniajgcych, takich @ Okno graficzne wyswietlajgce przebieg
jak predkosci posuwu F1000, funkcje H konturu zgodnie z konfiguracjg
lub funkcje M. Kazdy komentarz tekstowy parametréw dla elementéw konturu.
musi zostaé poprzedzony srednikiem
(")-
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All para- Po nacisnieciu tego przycisku programowego wyswietlane sg nastepujace dodatkowe
meters parametry:

Parametr Opis

L Dtugosé linii prostej

al Kat stozka tocznego wzgledem osi Y

Parametry do programowania tukéw po okregu

20,88

-284
.88

- 4B
.88

-
Follower AT Zoon Zoon .-. + @ Param

elenent Auto +

+@

@9 :685:62
20812/12/18

Circular arc

Dir.of rot.: {').
R

X abs O
v abs O

I abs Q
J abs Q

Trans. to next element:
RHD [ B8.888

Free text input:

X Contour allowance:
8.888 Right ©Q

Accept
elenent

@ Kierunek obrotu tuku po okregu: w prawo @) Bezwzgledne (abs) / przyrostowe (inc)

lub w lewo. potozenia srodka okregu w kierunkach Y
i X (K).
romien okregu. ancuch konturéw wyswietlajgcy punkt
Promien ok tancuch k 5 Swietlaj k

poczatkowy i zaprogramowane elementy
konturu. Aktualne potozenie w fancuchu
podswietlone jest kolorem.

® Bezwzgledne (abs) / przyrostowe (inc) (@& Okno graficzne wyswietlajgce przebieg

potozenie koncowe w kierunku X lub Y. konturu zgodnie z konfiguracjg
parametréw dla elementéw konturu.

All para- .. . , . .
RS Po nacisnieciu tego przycisku programowego wyswietlane sg nastepujace dodatkowe

parametry:

Parametr Opis

atl Kat poczatkowy wzgledem osi Y

a2 Kat wzgledem poprzedniego elementu, przejscie styczne:a2=0

B1 Kat koncowy wzgledem osi Y

B2 Kat otworu okregu
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Producent maszyny

Nazwy identyfikatorow (X lub Y ...) zdefiniowane sg w danych maszynowych, gdzie rowniez
mozna je zmienic.

Przejscie do nastepnego elementu

Element przej$ciowy mozna zastosowac w kazdym punkcie przeciecia dwoch sgsiadujacych
elementéw. Mozna go wyliczy¢ z wprowadzonych wartosSci.

Elementem przejsciowym pomiedzy dowolnymi dwoma elementami konturu moze byé
promien (RND), faza (CHR) lub podciecie. Przej$cie jest zawsze dodawane do korhca
elementu konturu. Elementy przejsciowe wybierane sg w oknie parametréw odpowiedniego
elementu konturu.

Promien lub faza na poczatku lub koncu konturu toczenia:

W prostych konturach podczas toczenia faza lub promierh musi zosta¢ dodany na poczatku i
na koncu konturu.

Faza lub promien jest zakonczeniem wycinka konturu poffabrykatu réwnolegtego do osi:

Rysunek 4-3 Kontur z promieniem lub fazg

Uzytkownik wybiera kierunek przejscia na poczatku konturu w oknie parametréw punktu
poczatkowego. Mozna wybrac faze lub promien. Warto$¢ ta jest definiowana w taki sam
sposob, jak dla elementow przejsciowych.

Ponadto w pojedynczym polu wyboru mozna wybra¢ cztery kierunki. Uzytkownik wybiera
kierunek elementu przejsciowego na koncu kontur w oknie parametrow punktu koncowego.
Wybor ten jest zawsze proponowany, nawet jesli poprzedzajgcym elementom nie zostato
przypisane przejscie.

tancuch konturéw

78

Nawigacja w tancuchu konturéw (wyswietlanym z lewej strony okna gtéwnego) po
zakonczeniu lub anulowaniu programowania elementu konturu odbywa sie przy uzyciu
przyciskow kursora. Aktualne potozenie w tancuchu podswietlone jest kolorem.

Elementy konturu i ewentualny biegun wyswietlane sg w kolejnoéci, w jakiej zostaty
zaprogramowane.
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Okno graficzne

4.5 Programowanie dowolnego konturu

Uzytkownik moze wybrac istniejgcy element konturu nastepujgcym przyciskiem, a nastepnie
ponownie przydzieli¢ jego parametry:

©

INPUT

Nowy element konturu jest wstawiany za kursorem po wybraniu jednego z elementéw
konturu na pionowym pasku przyciskéw programowych. Fokus wprowadzania danych
przeniesiony zostaje wowczas do pola parametru znajdujgcego sie z prawej strony widoku
graficznego. Programowanie jest zawsze kontynuowane po wybraniu elementu z tahcucha
konturow.

Wybrany element mozna usung¢ z tancucha konturéw, wybierajgc nastepujacy przycisk
programowy:

Delete
elenent

Okno graficzne wyswietla przebieg konturu zgodnie z konfiguracjg parametrow dla
elementéw konturu. Wybrany element jest wyswietlany w oknie graficznym w kolorze
czarnym.

Kontur jest wyswietlany w zakresie, w jakim moze zostac zinterpretowany przez system
sterowania w oparciu o wprowadzone parametry. Jesli kontur nie jest wyswietlany na widoku
graficznym, oznacza to, ze wymagane jest wprowadzenie dodatkowych wartosci. W razie
potrzeby nalezy sprawdzi¢ juz zaprogramowane elementy konturu. Uzytkownik mégt nie
wprowadzi¢ wszystkich znanych danych.

Skalowanie uktadu wspétrzednych dostosowywane jest automatycznie do zmian w konturze
jako catosci.

Potozenie uktadu wspétrzednych jest wyswietlane w oknie graficznym.

Element zostat wybrany przyciskami kursora.

Nacisniecie nastepujgcego przycisku programowego umozliwia powiekszenie wycinka
obrazu wybranego elementu.

Follower
elenent

4.5.5 Definiowanie elementéw konturu we wspétrzednych biegunowych

Funkcjonalnosé

Przedstawiony opis definiowania wspétrzednych elementéw konturu dotyczy definiowania
danych potozen w kartezjanskim uktadzie wspotrzednych. Alternatywnie, potozenia
zdefiniowa¢ mozna wspétrzednymi biegunowymi.
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Biegun

Pole

Podczas programowania konturow mozna zdefiniowa¢ biegun — w dowolnym czasie, przed
pierwszym uzyciem wspotrzednych biegunowych. Zaprogramowane wsp6trzedne biegunowe
odnoszg sie nastepnie do tego bieguna. Biegun jest modalny i mozna go zmieni¢ w
dowolnym czasie. Jest on zawsze definiowany bezwzglednymi wspoétrzednymi
kartezjanskimi. Kalkulator konturu przeksztatca wartosci wprowadzane jako wspétrzedne
biegunowe na wspétrzedne kartezjanskie. Potozenia mozna zaprogramowac tylko we
wspotrzednych biegunowych po zdefiniowaniu bieguna. Wprowadzenie bieguna nie generuje
kodu dla programu sterowania numerycznego.

Wspoirzedne biegunowe obowigzuja na poziomie wybranym przy pomocy od G17 do G19.

Biegun jest edytowalnym elementem konturu, ktéry sam w sobie nie definiuje zadnego
innego elementu konturu. Mozna go wprowadzi¢ wowczas, gdy punkt poczatkowy konturu
jest zdefiniowany lub w dowolnym miejscu konturu. Bieguna nie mozna utworzy¢ przed
utworzeniem punktu poczagtkowego konturu.

Ten przycisk programowy umozliwia zdefiniowanie bieguna. Biegun musi zostaé
zdefiniowany w bezwzglednych wspotrzednych kartezjanskich. Ten przycisk programowy
jest réwniez dostepny w oknie parametrow punktu poczgtkowego. Umozliwia to
zdefiniowanie bieguna na poczatku tworzenia konturu tak, by pierwszy element konturu
mozna byto wprowadzi¢ we wspotrzednych biegunowych.

Dodatkowe przypisy

W przypadku gdy linia prosta, ktora zostata utworzona w celu zamkniecia konturu, jest
potaczona z elementem poczatkowym konturu poprzez przejécie promieniowe lub fazowe,
promien lub faza muszg zosta¢ zdefiniowane nastepujgco:

e zamkna¢ kontur, zatwierdzi¢, wprowadzi¢ promien/faze, zatwierdzi¢ element. Wynik
odpowiada wowczas doktadnie temu, co zdarzytoby sie w przypadku wprowadzenia
elementu domykajacego z przejsciem promieniowym lub faza.

Funkcje zamkniecia konturu mozna stosowac tylko do wprowadzania elementéw konturu
we wsp6éirzednych biegunowych jesli punkt poczatkowy zostat zdefiniowany jako
biegunowy, a ten sam biegun obowigzuje nadal podczas zamykania konturu.

Przetaczenie wprowadzania danych: Kartezjanskie/biegunowe

80

Opisane ponizej elementy konturu mozna wprowadza¢ opcjonalnie we wspoéitrzednych
biegunowych tylko po zdefiniowaniu bieguna na samym poczatku lub pézniej:

e }t uki okregu,
® Linie proste (poziome, pionowe, o dowolnym kierunku)

Na potrzeby przetgczania wspoétrzednych kartezjanskich i biegunowych, w oknach
programowania linii skosnych i tukdw okregu jako elementow konturu wyswietlane sg
dodatkowe pola przetacznikowe.

Pole przetacznikowe nie jest wySwietlane jesli nie zostat zdefiniowany biegun. Wéwczas
dostepne sa tylko pola edytowalne i informacyjne zawierajgce wartosci kartezjanskie.
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Warto$¢ bezwzgledna/przyrostowa

Wspoirzedne biegunowe bezwzgledne i przyrostowe mozna wprowadzac do
~biegunowych/kartezjanskich”. Pola edytowalne i informacyjne oznaczone sg jako inc i abs.

Wspoirzedne biegunowe bezwzgledne definiowane sg jako zawsze dodatnia odlegtosé
bezwzgledna od bieguna i jako kat z zakresu 0° ... +/- 360°. W przypadku wprowadzania
wymiaroéw bezwzglednych, odniesienie kgtowe oparte jest na osi poziomej ptaszczyzny
roboczej (np. 08 X w G17). Kierunkiem dodatnim obrotéw jest kierunek w lewo.

W przypadku wystepowania wiekszej liczby biegunow, biegunem odniesienia jest zawsze
ostatni biegun poprzedzajacy wprowadzany lub edytowany element.

Wspoirzedne biegunowe przyrostowe odniesione sg zaréwno do bieguna odniesienia, jak i
do punktu koncowego poprzedniego elementu.

W przypadku parametru przyrostowego, odlegtos¢ bezwzgledna od bieguna wyliczana jest
na podstawie odlegtosci bezwzglednej od punktu koncowego elementu poprzedzajgcego do
bieguna, powigkszonej o wprowadzony przyrost dtugo$ci.

Przyrost moze by¢ dodatni lub ujemny.

Kat bezwzgledny jest wyliczany w ten sam spos6b — na podstawie bezwzglednego kata
biegunowego powiekszonego o przyrost kata. W tym przypadku poprzedzajgcy element nie
musi by¢ zdefiniowany jako biegunowy.

Podczas programowania konturu kalkulator konturu przelicza wspétrzedne kartezjanskie
poprzedzajacego punktu koncowego na wspoétrzedne biegunowe na podstawie bieguna
odniesienia. Jest tak rowniez wéwczas, gdy poprzedzajacy element zostat zdefiniowany we
wspotrzednych biegunowych, poniewaz mogtoby sie to odnosié do innego bieguna gdyby w
miedzyczasie wprowadzony zostat taki biegun.
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Przyktad zmiany bieguna

00

Wspdirzedne biegunowe
Poprzednik odniesiony do

bieguna 1:

1.6603

edne biegunowe
odniesione do bieguna 0

L1=3.6603. ¢=0

Poprzednik

v

Biegun 0

3 10

Rysunek 4-4 Zmiana bieguna (frezowanie)

Biegun:
Punkt koncowy:

L1abs = 10,0

Nowy biegun:
Xpolel =5,0

Nastepny punkt:
L1inc=-2,0

82

Xpole = 0,0,

¢dabs = 30,0°

Ypolel =5,0

¢inc = 45,0°

Ypolel = 0,0, (biegun 0)

Wyliczone wspétrzedne kartezjanskie
Xabs = 8,6603 Yabs =5,0

(biegun 1)
Wyliczone wspétrzedne biegunowe
Poprzednik

L1abs = 3,6603 ¢dabs = 0,0°

Wspétrzedne biegunowe bezwzgledne
aktualnego elementu

L1abs = 1,6603 ¢dabs =45,0°
Wyliczenie wspotrzednych kartezjanskich
Xabs = 1,1740 Yabs =1,1740

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Programowanie czesci
4.5 Programowanie dowolnego konturu

4.5.6 Obstuga cyki

Funkcjonalnosé

Opisane ponizej techniki udostepniane sg z dodatkowg obstugg w postaci zdefiniowanych
cykli, ktére wymagajg parametryzacji.

® Wiercenie
® [Frezowanie

Dodatkowe informacje zawiera ,Podrecznik programowania i obstugi (frezowanie)”, czesc¢ 2.

4.5.7 Przyktad programowania frezowania

Przyktad 1

Ponizszy schemat przedstawia przyktad programowania w funkcji ,Programowanie
dowolnego konturu”.

Punkt poczatkowy: X=5,67 abs., Y=0 abs., ptaszczyzna obrobki G17

Kontur jest programowany w lewg strone.

X= - 137,257 abs.

43,972
' Punkt poczatkowy
X=5,67 Y=0
1 o
Y R72
X

Rysunek 4-5 Rysunek warsztatowy konturu, przyktad 1

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Programowanie czesci

4.5 Programowanie dowolnego konturu

84

Kolejnosé czynnosci:

PROGRAM
MANAGER

£

INPUT

d Cont.

Accept
element

—o—)

Accept
element

KA
b

Accept
element

KA

b

Accept
element

—o—)

Accept
element

N

10.

11.

12.

13.

14.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Wejs¢ do katalogu programu.

Wybraé program przyciskami kursora i nacisng¢ ten przycisk, by otworzyc¢
program w edytorze programow.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.

Zdefiniowaé punkt poczatkowy o nastepujacych parametrach zatwierdzi¢
go tym przyciskiem programowym.

e Programowanie ptaszczyzny: G17

e X:5.67 abs.

e Y:0

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ pozioma linie prostg jako
element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnaé ten przycisk
programowy, by je zatwierdzic.

e X:-93.285 abs.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybraé linie prostg o dowolnym
kierunku jako element konturu.

Whprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk
programowy, by je zatwierdzic.

e X:-43.972inc.
e al:-125°

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybraé linie prostg o dowolnym
kierunku jako element konturu.

Whprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk
programowy, by je zatwierdzic.

e X:43.972inc.

e 01:-55°

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ pozioma linie prostg jako
element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnaé ten przycisk
programowy, by je zatwierdzic.

e X:5.67 abs.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ tuk po okregu jako element
konturu.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Programowanie czesci

Dialog
select

Accept
element

Zaprogramowany obraz jest teraz wy$wietlany w oknie graficznym.

4.5 Programowanie dowolnego konturu

15. Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnaé ten przycisk

Kierunek obrotéw: w prawo

R: 72

X: 5.67 abs.
Y: 0 abs.

16. Nacisngc ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

—100

Follower | Zoom

elenent

Auto

SO [o8

Zoon

Zoon

Circular arc

Dir.of rot.: (10
R 72.008

I 48.889 abs
J -62.799 abs

Trans. to next element:
CHR © 8.6080

Free text input:

Contour allowance:
8.008 Right [@

l:l aF (1) param

X 5.678 abs ©
ks 8.8688 abs O

cc

10:11:41
2012712718

Cancel

Accept

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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85



Programowanie czesci

86

4.5 Programowanie dowolnego konturu

Przyktad 2

Punkt poczatkowy: X=0 abs., Y=0 abs., ptaszczyzna obrobki G17

Kontur jest programowany w prawg strone z wyborem dialogu.

Punkt poczatkowy|
X=0, Y=0

/
N

Rysunek 4-6 Rysunek warsztatowy konturu, przyktad 2

Kolejnos¢ czynnosci:

PROGRAM
MANAGER

=

Wybraé pozgdany obszar roboczy.

Wejs¢ do katalogu programu.

Wybra¢ program przyciskami kursora i nacisngc¢ ten przycisk, by otworzy¢
program w edytorze programéw.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturéw.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Programowanie czesci

Accept
element

‘o

Accept
element

N

Dialog
=elect

Accept
element

N

Tangent.

trans.

Accept
element

N

Dialog
select

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga

10.

11.

12.

13.

14.

15.

4.5 Programowanie dowolnego konturu

Zdefiniowaé punkt poczgtkowy o nastepujgcych parametrach zatwierdzi¢
go tym przyciskiem programowym.

e Programowanie ptaszczyzny: G17

e X:0

e Y:0

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybrac pionowg linie prostg jako
element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnaé ten przycisk
programowy, by je zatwierdzic.

e Y:-104 abs.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybraé tuk po okregu jako element
konturu.

Whprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk
programowy, by wybra¢ pozgdang charakterystyke konturu.

¢ Kierunek obrotéw: w prawo
e R:79

e |:0abs.

e (2:30°

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybraé tuk po okregu jako element
konturu.

Whprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk
programowy, by wybraé¢ pozadana charakterystyke konturu.

¢ Kierunek obrotéw: w prawo
e RI75
e [(2:180°

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybrac tuk po okregu jako element
konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnaé ten przycisk
programowy, by wybra¢ pozgdang charakterystyke konturu.

e Kierunek obrotow: w lewo
e R:64

e X:-6 abs.

e |:0abs.

e RND:5
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4.5 Programowanie dowolnego konturu

Accept
element

o

Accept
element

N

Dialog
select

Accept
element

16.

17.

18.

19.

20.

21.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ pionowa linie prostg jako
element konturu.

Whprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk
programowy, by je zatwierdzic.

e 01:90°

e RND:5

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybrac tuk po okregu jako element
konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnaé ten przycisk
programowy, by wybraé pozgdang charakterystyke konturu.

e Kierunek obrotéw: w prawo
e R:25

e X:O0abs.

Y: 0 abs.

I: 0 abs.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Zaprogramowany obraz jest teraz wy$wietlany w oknie graficznym.

AN
_} | o
Jog

H:\HPF\TEST.MPF

Y

] md Nl Ml

-50

m
=
S
il
]

- 180
.ae

Follower | Zoom
element | Auto

16:48:8%
2812/12/18
Circular arc Delete
elenent

Dir.of rot.: (10

R 25 .008
X 8.008 abs ©
Y 8.8688 abs O
I 8.808 abs O
J -25.888 abs ©Q
Trans. to next element:
RND © 8.6080
Free text input:

Cancel

X Contour allowance:
8.888 Right ©Q

Accept

Zoon | ufut @ Paam

88
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Programowanie czesci
4.5 Programowanie dowolnego konturu

Przyktad 3
Punkt poczatkowy: X=0 abs., Y=5,7 abs., ptaszczyzna obrébki G17

Kontur jest programowany w prawg strone.

1
Punkt poczatkqwy
X=0, Y=5,7

15,2

"a.65 !—4,65 !
T

14,8

22°

Rysunek 4-7 Rysunek warsztatowy konturu, przyktad 3

Kolejnos¢ czynnosci:

1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

PROGRAM
MANAGER

2. Wejs¢ do katalogu programu.

3. Wybra¢ program przyciskami kursora i nacisngé ten przycisk, by otworzy¢
TN% program w edytorze programéw.

d c 4. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno edytora konturdw.
ont .

Accept 5. Zdefiniowaé punkt poczgtkowy o nastepujgcych parametrach zatwierdzi¢
element go tym przyciskiem programowym.

e Programowanie ptaszczyzny: G17

e X:0abs.

e Y:5.7abs.

f.x 6. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybraé tuk po okregu jako element
konturu.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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4.5 Programowanie dowolnego konturu

90

Dialog
select

Accept
element

KA
b

Accept
element

N

Tangent.

trans.

Accept
element

N

Tangent.

trans.

Dialog
=elect

Accept
element

N

Tangent.

trans.

Dialog
=elect

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnaé ten przycisk
programowy, by wybraé¢ pozgdang charakterystyke konturu.

e Kierunek obrotéw: w lewo
e R:95

I: 0 abs.

RND: 2

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybraé linie prostg o dowolnym
kierunku jako element konturu.

Whprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk
programowy, by je zatwierdzic.

e a1:-30°

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybrac tuk po okregu jako element
konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnaé ten przycisk
programowy, by wybraé pozgdang charakterystyke konturu.

e Kierunek obrotéw: w prawo
e R:2
e J:4.65 abs.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ tuk po okregu jako element
konturu.

Whprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk
programowy, by wybraé pozgdang charakterystyke konturu.

e Kierunek obrotéw: w lewo
e R:3.2

e [:11.5abs.

e J:0abs.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ tuk po okregu jako element
konturu.

Whprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk
programowy, by wybraé pozgdang charakterystyke konturu.

e Kierunek obrotéw: w prawo
e R:2
e J:-4.65 abs.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Programowanie czesci

Accept
element

KA

b

Tangent.

trans.

Accept
element

—s—

Dialog
=elect

Accept
element

‘o

Accept
element

—s—

Accept
element

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

4.5 Programowanie dowolnego konturu

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybra¢ linie prostg o dowolnym
kierunku jako element konturu.

Whprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk
programowy, by wybraé pozadana charakterystyke konturu.

e a1:-158°
e Y:-14.8 abs.
e 02:0°

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybraé pozioma linie prostg jako
element konturu.

Whprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk
programowy, by wybra¢ pozgdang charakterystyke konturu.

e L:5

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje.

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by wybrac pionowg linie prostg jako
element konturu.

Wprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisnaé ten przycisk
programowy, by je zatwierdzic.

e Y:5.7 abs.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wybraé pozioma linie prostg jako
element konturu.

Whprowadzi¢ parametry tego elementu i nacisngc¢ ten przycisk
programowy, by je zatwierdzic.

e X:0 abs.

Zaprogramowany obraz jest teraz wyswietlany w oknie graficznym.

11:12:11
2812/12/18

Trans. to next element:
RND © 0.008

Free text input:

Contour allowance:
0.088 Right ©
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4.5 Programowanie dowolnego konturu
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92 Podrecznik programowania i obstugi, 6FC5398-4DP10-0NAQ



Automatyczna obrobka skrawaniem

Przeglad

5

Maszyna musiata zosta¢ skonfigurowana na prace w trybie ,AUTO” zgodnie ze
specyfikacjami producenta maszyny. Mozna wykonywac takie czynnosci, jak uruchamianie,
zatrzymywanie, kontrolowanie przebiegu, wyszukiwanie blokéw programu, prowadzenie

symulacji w czasie rzeczywistym, itp.

Funkcje przyciskédw programowych

—

M

—

Nacisniecie przycisku
wyswietleniem nastepujgcego okna:
W 2

22:30:28
Ao 2812/87/83

SIEMENS ©__

N:\MPF\TEST .MPF
|# Reset ROV

tion

X B .804 u.-am- - D A
! 8.808 v F 1M v ..
Z B ) BB@ 0.008 nn pg sox

8.8 8

GB1
Block display
sPATH=/_H_WPF_DIR T
TiD1 1

HE 1

H35268 T

Fieea 1

GPOG54G00 X8 YO Z160 1
HZ GB1ZS 1

GSAB(H )
Current progran :TEST.MPF

@ @ & @ ®
@ Powigkszenie widoku okna rzeczywistej ()
wartosci
(® Przeprowadzenie testu programu, @

przebiegu prébnego, zatrzymania
warunkowego, pominiecia bloku

® Wyszukanie lokalizacji pozgdanego bloku

M| na PPU, a nastepnie przycisku

na MCP skutkuje

Wyswietlenie waznych funkcji G

Wyswietlenie aktywnych funkcji
pomochiczych i M

Wyswietlenie szybkosci posuwu na osi w

wybranym ukfadzie wspétrzednych

®

Uruchomienie funkcji symulaciji ®

Wyswietlenie informaciji o czasie obrobki

czesci (zegar czesci) i licznik czesci

(® Korekta nieprawidtowego bloku
programu. Wszystkie zmiany zapisane
zostang natychmiast.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Automatyczna obrébka skrawaniem

5.1 Przeprowadzanie symulacji

Parametry
MCS Position Dist-to-go
x 8 @@@ 8.8908 nn
Y @ @8@ 8.808 nn
Z a @8@ 0.908 nn
© @ ®
GB1 G5008(0) GEB
Block display Current progran :TE
;PATH=/_N_MPF_DIR T
TiD1 ¥
M6 T
M35288 1 @
Fiaee 1
G98G54G88 XB YA Z168 1
N2 GB1ZS5 1

@ Wyswietlenie osi zdefiniowanych w ukladzie
wsp6trzednych maszyny (MCS), uktadzie
wspotrzednych przedmiotu (WCS) lub wzglednym
uktadzie wspétrzednych (REL).

® Wyswietlenie pozostatych odlegtosci do przebycia na
osiach.

@) Wyswietlenie aktualnego potozenia osi wybranego
uktadu wspotrzednych.

® Wyswietlenie 7 kolejnych blokéw aktywnego programu
obroébki. Widok jednego bloku ograniczony jest
szerokoscig okna.

5.1 Przeprowadzanie symulaciji

Funkcjonalnosé

Zaprogramowany tor narzedzia mozna sprawdzac¢ na rysunkach wykreslanych linig
przerywang. Przed rozpoczeciem obrébki automatycznej wymagane jest przeprowadzenie
symulacji stuzacej sprawdzeniu, czy narzedzie porusza sie prawidtowo.

Kolejnosé czynnosci

PROGRAM
MANAGER

1. Wybrac pozadany obszar roboczy.

2. Przenies¢ kursor do wybranej cze$ci programu w celu przeprowadzenia

symulaciji.

INPUT

94

3. Nacisng¢ ten przycisk, by otworzy¢ program.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Automatyczna obrobka skrawaniem

5.1 Przeprowadzanie symulacji
Przejs¢ w tryb ,AUTO".

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢ okno symulaciji
programu. Spowoduje toPRT automatyczne aktywowanie trybu kontroli
programu.

Jesli uktad sterowania pracuje w niewtasciwym trybie, na dole okna
wyswietlony zostanie komunikat zilustrowany ponizej. W razie pojawienia
sie tego komunikatu wykona¢ ponownie czynnos¢ 4.

| |
Y -48 ' -2B o 28 4o
b

'E]‘Ea switch to operating node Automatict 5

2T I — |

Nacisngc¢ ten przycisk, by rozpoczaé standardowg symulacje wykonania
wybranej czesci programu. Nalezy pamietac, ze funkcje symulacji mozna
uruchomi¢ tylko wéwczas, gdy sterowanie pracuje w trybie ,AUTO"!

Funkcje przyciskédw programowych

Funkcje przyciskéw programowych w oknie gtdwnym symulacji wyjasniono ponize;j.

)

H:\HPFATEST . HPF

# Reset

B1:03:22
2012/87/04

SIEMENSES

auto

S

ROV PRT

Program sinulation

Cursor
crs. /fing

CNONONCRONC)
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Automatyczna obrébka skrawaniem
5.2 Sterowanie programem

@ Automatyczne wySwietlanie przebiegu (&) Usunigcie aktualnego przebiegu

symulaciji. symulaciji.
® Wejscie do menu nizszego poziomuw & Krzyz nitkowy przemieszcza si¢ duzymi
celu wyswietlenia blokéw. Dostepne sg 3 lub matymi skokami wraz z kursorem.
opcje wyswietlania:
all G17 All Gig All G19 @ Wyswietlenie dodatkowych opcji:
blocks blocks blocks L ..
— Material Uaktywnienie symulacji
removal usuwania naddatku ze
zdefiniowanego
poétfabrykatu
(® Powigkszenie widoku catego okna Show Wyswietlenie lub ukrycie
blocks blokow
® Zmniejszenie widoku catego okna Powr6t do okna edytora programéw
5.2 Sterowanie programem
Kolejnosé czynnosci
ﬁ 1. Wybrac pozadany obszar roboczy.
MAGHINE
3 2. Przej$¢ wtryb ,AUTO".
AUTO

g Prog. 3. Nagiané ten przycis_k programowy, by otworzy¢ menu nizszego poziomu
H cont. stuzgce do sterowania programem.

4. Nacisng¢ odpowiedni pionowy przycisk programowy, by uaktywni¢ lub
zdezaktywowac¢ pozgdang opcje sterowania programem (opis funkcji
przyciskéw programowych przedstawiono w tabeli ponizej). Wybrane
przyciski programowe sg podswietlone na niebiesko.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Automatyczna obrébka skrawaniem

5.2 Sterowanie programem

Funkcje przyciskow programowych

Wylgczenie wyprowadzania wartosci zadanej dla osi i wrzecion. Wyswietlenie wartosci zadanej

Programn . .
test »Symuluje” ruchy przejazdowe.
Wykonuje te samg funkcje, co przycisk:
PROGRAM
TEST
Dodatkowe informacje o testowaniu programu zawiera punkt ,Testowanie programu (Strona 98)".
Dry run Wszystkie rl,Jchy przejazdpwe zachodzg z wartoscig zada’nq szybkoéci posuwu Wybranq’vy ustawieniach
feedrate +Posuwu prébnego”. Zamiast zaprogramowanych polecen przejazdu obowigzuje predkos¢ posuwu
prébnego.
Condit . Zatrzymuje przetwarzanie programu w kazdym bloku, w ktérym zaprogramowano jakas$ funkcje MO1.
stop Wykonuje te samg funkcje, co przycisk:
MO1
Pomija bloki programu oznaczone ukos$nikiem umieszczonym przed numerem bloku (np. ,/N100").
Skip
SBL Dostepna tylko w nastepujacym stanie:
fine
7
RESET
Poszczegdine bloki odkodowywane sg odrebnie, a w kazdym bloku wykonywane jest zatrzymanie.
Niemniej jednak, w przypadku blokéw z gwintem bez zdefiniowanej predkosci posuwu probnego
zatrzymanie wykonywane jest dopiero na koncu aktualnego bloku z gwintem.
Wykonuje te sama funkcje, co przycisk:
&)
SINGLE
BLOCK
ROV Przetacznik korekcji predkosci posuwu oddziatuje rowniez na korekcje szybkiego przejazdu.
active

Wykonuje te sama funkcje, co przycisk:

ROV

Uwaga: Po nacisnieciu powyzszych przyciskdw programowych lub sprzetowych odpowiadajgce im ikony pojawiaja sie
natychmiast na pasku stanu programu, a wybrane przyciski programowe zostajg podswietlone na niebiesko.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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5.3 Testowanie programu

5.3 Testowanie programu

Przed rozpoczeciem obrébki nalezy uruchomi¢ przebieg prébny programu. Przed
uruchomieniem przebiegu prébnego nalezy wyja¢ przedmiot z maszyny.

Kolejno$é czynnosci

g Prog.
Hcont.

Dry run
feedrate

[ ]

DOOR

74

RESET

98

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Przejs¢ w tryb ,AUTO".

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by otworzy¢é menu nizszego poziomu
stuzgce do sterowania programem.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy, by aktywowac ustawienia
predkosci posuwu zdefiniowane dla przebiegu prébnego (informacje o
konkretnych ustawieniach predkosci posuwu prébnego przedstawiono w
punkcie ,Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych (Strona 44)").

Nacisng¢ ten przycisk na MCP, by zamkng¢ pokrywe maszyny (jesli
funkcja ta nie jest wykorzystana, zamkng¢ pokrywe recznie).

Upewnic¢ sie, ze wartosé korekcji predkosci posuwu wynosi 0%. Przed
wykonaniem pozostatych czynnosci upewnic¢ sie, ze na wrzecionie
zamocowane jest prawidtowe narzedzie.

Nacisng¢ ten przycisk na MCP, by uruchomi¢ program.

Obrdci¢ przetacznik korekcji predkosci posuwu do pozadanej wartosci.
Nacisngc¢ ten przycisk, by zatrzymaé test programu.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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5.4 Uruchamianie i zatrzymywanie / przerywanie programu

5.4 Uruchamianie i zatrzymywanie / przerywanie programu

Uruchamianie programu

Przed uruchomieniem programu upewnic sie, ze uktad sterowania i maszyna zostaty
skonfigurowane. Przestrzega¢ odpowiednich instrukcji bezpieczehnstwa od producenta

maszyny.

Kolejno$é czynnosci

PROGRAM
MANAGER

HC
{ uss

OEM
= files

User
= files

Execute

g Prog.
H cont.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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1.

2.

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Nacisng¢ przycisk programowy, by przejs¢ do pozadanego katalogu.

Ustawi¢ kursor na wybranym programie i nacisng¢ ten przycisk
programowy.

W niektdérych katalogach nalezy nacisngé zamiennie nastepujacy przycisk
programowy:

Ext. exe-
cution

Po nacisnieciu tego przycisku system przechodzi automatycznie w
obszarze obrébki w tryb ,AUTO".

Tym przyciskiem programowym mozna w razie potrzeby wybraé¢ sposéb
wykonania programu (dodatkowe informacje o sterowaniu programem
zawiera punkt ,Sterowanie programem (Strona 96)").

Nacisng¢ ten przycisk, by uruchomi¢ program obrébki automatyczne;j.
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5.5 Wykonywanie / wczytywanie programu ze Zrédfa zewnetrznego

Zatrzymywanie / przerywanie programu

/ Nacisng¢ ten przycisk, by zakonczy¢ wykonywanie programu. Wykonywanie
7 aktywnego programu zostaje przerwane. Po kolejnym uruchomieniu program
obrébki wykonywany jest od poczatku.

. Nacisng¢ ten przycisk, by przerwa¢ wykonywanie programu. Ruch osiowy

RESET

zostaje zatrzymany, lecz wrzeciono nadal obraca sie. Po kolejnym
uruchomieniu programu obrébka wznawiana jest od miejsca przerwania.

5.5 Wykonywanie / wczytywanie programu ze zrodfa zewnetrznego

Narzedzie komunikacyjne — SinuComPCIN

By maszyna ze sterowaniem SINUMERIK 808D mogta komunikowac sie z PC/PG przez
interfejs RS-232, w PC/PG musi zosta¢ zainstalowany program komunikacyjny
SinuComPCIN RS32. Program ten dostepny jest w Skrzynce narzedziowej (Toolbox)
SINUMERIK 808D.

Ustawienia komunikacji przez port RS-232

Skonfigurowa¢ ustawienia tacznosci przez port RS-232:

1. Potaczy¢ sterowanie z PC/PG kablem RS-232.
2.  Wybrac pozadany obszar roboczy na PPU.

PROGRAM
MANAGER

Nacisnac¢ ten przycisk programowalny, by przej$é¢ do katalogu RS-232.
A g przy prog y, Dy przej g

) 4. Nacisnaé ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno ustawien ftgcznosci
Settings przez port RS-232.

Q 5. Nacisngc ten przycisk, by ustawi¢ warto$ci w oknie zilustrowanym ponizej:

SELECT Comnmunications settings

Device RTS CTS
Baud rate 1228A .
Stop bits 10
Parity None()
Data bits 90

End of transnis. 1a
Confirm overurite HO

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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6.
Save
<< 7.
Back
8.
Ra232 9.
Canfig
Save
Back

5.5 Wykonywanie / wczytywanie programu ze Zrodta zewnetrznego

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by zapisa¢ ustawienia. Ustawienia
domysine mozna w razie potrzeby przywrdécic¢ nastepujgcym przyciskiem
programowym:

Default
settings

Powr6t do ekranu gtéwnego ustawien portu RS-232.

Uruchomi¢ program SinuComPCIN w PC/PG.

Nacisna¢ ten przycisk w oknie gtéwnym i wybra¢ z listy wymagane
predkos¢ transmisji w bodach. Predko$¢ ta musi odpowiadac predkosci
wybranej w ukfadzie sterowania maszyny.

10. Zapisac ustawienia tym przyciskiem.

11. Powrdci¢ do okna gtéwnego programu SinuComPCIN.

Wykonywanie programu ze zrédta zewnetrznego

By wykonac¢ program obrébki podawany ze zrédta zewnetrznego za posrednictwem

interfejsu RS-232:

1.
PROGRAM
MANAGER
===l RS232
Ext. exe- 3.
cution

Send Data

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga

Wybraé pozgdany obszar roboczy na PPU.

Nacisngc¢ ten przycisk programowalny, by przejs¢ do katalogu RS-232.

Nacisng¢ ten pionowy przycisk programowy. System przejdzie
automatycznie w tryb ,AUTO” w obszarze obrébki.

Nacisna¢ ten przycisk w oknie gtéwnym programu SinuComPCIN i wybra¢
pozadany program obrébki. Na przykfad: Test.mpf. Program obrobki
zostanie przestany do pamieci buforowej sterowania, a nastepnie
wyswietlony w nastepujgcym oknie:

Block display Current program :TEST.HPF

;PATH=/_N_MPF_DIR 1
TID1 T
HE 1
M35268 1

F1888 1

G28G654G88 X8 Y8 1688 1
HZ2 GB1Z5 1
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5.5 Wykonywanie / wczytywanie programu ze Zrédfa zewnetrznego

g Prog. 5. Tym przypiskiem programowym mozna w r.azie potrzeby. wybrac¢ sposéb
H cont . wykonania programu (dodatkowe informacje o sterowaniu programem
zawiera punkt ,Sterowanie programem (Strona 96)").
6. Nacisng¢ ten przycisk, by uruchomié program. tadowanie programu jest
. powtarzane.

Po zakonczeniu programu lub po nacisnieciu nastepujgcego przycisku
program jest automatycznie usuwany ze sterowania:

7

RESET

Wskazéwka

W przypadku tadowania programu przez port RS-232, port ten nie moze by¢ gotowy do
wykorzystania przez inny program. Oznacza to, ze port RS-232 nie moze by¢ udostepniany
na przyktad przez czas wykonywania nastepujgcej operacii:
A
STEP 7
MEM| > PICT > connect

Wczytywanie programu ze zrodta zewnetrznego

Wskazéwka

Pliki programu mozna skopiowaé tylko na dysk systemowy N:\MPF lub N:\\CMA. Z tego
powodu przed rozpoczeciem kopiowania nalezy upewnic sie, ze literg dysku w pierwszym
wierszu pliku programu jest ,N”, a katalogiem docelowym w drugim wierszu jest ,N_MPF” lub
.N_CMA", Jesli ustawienia te sg inne, nalezy je zmieni¢ recznie. Na przyktad:

-PATH=/ N_NPF_DI

Me

N=5200

F1000

G90G54G00 X0 Y0 Z100
N2 GO1Z5

N3 Z2-. 9193

N4 ¥. 025

N5 - 05 Z-. 9194

NE ¥— 0625 ¥0

Procedura kopiowania programu obrébki:

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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PROGRAM
MANAGER

== R5232

Receive

Send Data

Abort
Transfer

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga

5.5 Wykonywanie / wczytywanie programu ze Zrodta zewnetrznego

Wybra¢ pozgdany obszar roboczy na PPU.

Nacisngc¢ ten przycisk programowalny, by przejs¢ do katalogu RS-232.

Nacisng¢ ten przycisk programowalny w oknie ustawien portu RS-232.

Nacisna¢ ten przycisk w oknie gtéwnym programu SinuComPCIN i wybra¢
pozadany program obrobki. Na przyktad: Test.mpf. Rozpocznie sie
kopiowanie danych.

W uktadzie sterowania maszyny:

Receiving of data 1152688,8,1 ,HONE
File: _H_TEST_MPF
From R5232
To /_H_MPF_DIR

Bytes: 118688

W programie SinuComPCIN:

11776 Bytes send of 337E163E File - D:%04_FalcontD ata for testhcust
| | Abort

pfmodified\test MPF

Transzfer

‘ About ‘

Zaczekaé na zakonczenie transferu danych do programu SinuComPCIN i
klikng¢ ten przycisk.
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5.6 Wykonywanie obrobki w wybranym punkcie

5.6 Wykonywanie obrébki w wybranym punkcie

Funkcjonalnosé

Funkcja wyszukiwania blokéw umozliwia przechodzenie do wybranego bloku programu
obroébki. Po zatrzymaniu lub przerwaniu programu lub w celu ponownego jego uruchomienia
obrébke mozna rozpocza¢ od wybranego bloku.

Kolejno$é czynnosci

ﬂ' 1. Wybra¢ pozadany obszar roboczy.
MAGHINE
3 2. Przej$¢ wtryb ,AUTO".
AUTO
Block 3. Nacisngc ten przycisk programowalny, by wyswietli¢ okno wyszukiwania

#h search blokéw.

4.  Wyszuka¢ wymagany punkt rozpoczecia przyciskami kursora lub
A nastepujgcym przyciskiem programowym:

Search

Jesli podczas ostatniej obrobki wykonanie programu zostato zatrzymane
lub przerwane, wykonanie programu mozna wznowi¢ od punktu
przerwania nastepujgcym przyciskiem programowym:

Interr.
point

5. Nacisng¢ jeden z nastepujgcych przyciskéw programowych, by

zdefiniowac¢ kryterium wyszukiwania bloku:

To Po wyszukaniu bloku wykonanie programu zostanie

contour wznowione od wiersza poprzedzajgcego punkt przerwania.
Wyliczane sg te same warunki podstawowe (np. numery
narzedzi i krawedzi tngcych, funkcje M, predko$¢ posuwu i
predkos¢ wrzeciona), jak podczas normalnego
wykonywania programu, lecz osie pozostajg nieruchome.

To Po wyszukaniu bloku wykonanie programu zostanie

end point  wznowione od wiersza zawierajagcego punkt przerwania.
Wyliczane sg te same warunki podstawowe (np. numery
narzedzi i krawedzi tngcych, funkcje M, predko$¢ posuwu i
predkosé wrzeciona), jak podczas normalnego
wykonywania programu, lecz osie pozostajg nieruchome.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
104 Podrecznik programowania i obstugi, 6FC5398-4DP10-ONAO



Automatyczna obrébka skrawaniem

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga

5.6 Wykonywanie obrobki w wybranym punkcie

Without Wyszukiwanie bloku bez wyliczania warunkow
calculat. podstawowych.

Upewni¢ sig, ze warto$¢ korekcji predkosci posuwu wynosi 0%. Przed
wykonaniem pozostatych czynnosci upewnic¢ sie, ze na wrzecionie
zamocowane jest prawidtowe narzedzie.

Nacisngc¢ ten przycisk na MCP. Wyswietlony zostanie alarm 010208, a
operator moze podja¢ decyzje o wznowieniu wykonywania programu.

'ﬁ' 3 HIBZBB Ehannel 1 continue program with HC start 13:47

[LLLT] Auto

H:\MPFAL . MPF SIEMENS &

3 Stap function

Ponowne naci$niecie tego przycisku spowoduje wykonanie programu.

Obrdci¢ powoli przetacznik korekcji predkosci na MCP do pozadanej
wartosci.
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5.6 Wykonywanie obrobki w wybranym punkcie

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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System

Funkcje przyciskédw programowych

SYSTEM

AN IRWAY

saFT | + LM

Nacisniecie powyzszej kombinacji przyciskéw skutkuje wyswietleniem okna zilustrowanego
ponizej. Ten obszar roboczy zawiera funkcje parametryzacji i analizy NCK, PLC i napedu.

£t 83:21:26
Lhv 121z
'l\ Jog 2612/07/84
Machine configuration Set
Ho. fxis index Hane Axis type Drive nunber passuord
1 1 X Linear axis
2 2 Y Linear axis
3 3 Z Linear axis
4 4 sp Spindle @

Save

data
Start | Mach. Serv. Serv. |0 Sys. | Date

— —up Hn_da(a II displ. nLclPLC ;}plaﬂr. [E data |© tine @ Archv,

o @ 6 & & 6 O ©

@ | Ustawienia startowe NC, PLC i HMI Tworzenie i przywracanie archiwéw
uruchomieniowych, archiwum danych

@ | Ustawienie danych systemowych maszyny ® |Wprowadzenie odpowiedniego hasta dostepu do
réznych pozioméw uzytkownikéw (hasto systemowe,
hasto producenta i hasto uzytkownika)

® | Wyswietlenie informaciji serwisowych Zmiana hasta uzytkownika o danym poziomie dostepu

® Uruchamianie i diagnozowanie PLC @) Usuniecie aktualnego hasta

(® | Zdefiniowanie harmonogramu utrzymania ® Wybor jezyka interfejsu uzytkownika Po wybraniu
nowego jezyka interfejs HMI jest automatycznie
restartowany.

® Tworzenie kopii zapasowych i przywracanie danych ® Przejscie do trybu programowania ISO

systemowych

@ | Ustawienie daty i godziny wyswietlanych na monitorze Zapisanie zawartosci pamieci nietrwatej do pamigci
trwatej

Dodatkowe informacje o funkcjach przyciskdw programowych dostepnych w tym obszarze
roboczym zawiera ,Podrecznik diagnostyczny SINUMERIK 808D".

Frezowanie, czes¢ 1: Obstuga
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Zapisywanie danych

Funkcja ta stuzy do kopiowania danych NC i PLC zawartych w pamieci nietrwatej do pamieci

trwatej.

Wymagania:

Aktualnie nie jest wykonywany zaden program.

Wykonac nastepujgce czynnosci, by zapisa¢ dane:

1.
SYSTEM
&N
SHIFT |+ ALARM
Save 2.
data
Ve 3.
DK

Wybra¢ pozadany obszar roboczy.

Otworzy¢ okno zapisywania danych.

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by rozpoczaé zapisywanie. Nie
wykonywaé zadnych innych czynnosci podczas tworzenia kopii
zapasowej danych.

Zapisane dane wczyta¢ mozna na dwa sposoby.

Sposéb 1:

SELECT

©
INPUT
Sposab 2:
1.
SYSTEM
& A
SHIFT  |[+| ALARM
Start 2.
-up

108

O 1.

Nacisng¢ ten przycisk podczas uruchamiania sterowania.

Wybra¢ ,"Reload saved user data” w menu ustawien.
Nacisngc¢ ten przycisk, by potwierdzi¢ operacje.

Wybraé pozgdany obszar roboczy.

Otworzy¢ okno wyboru trybéw uruchomieniowych.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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OK

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga

Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wyswietli¢ okno zilustrowane
ponizej, a nastepnie wybrac trzeci tryb uruchomieniowy przyciskami
kursora.

0 Standard power-up

0 Power-up with default data

] Power-up with saved data

Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by potwierdzi¢ operacje. Ukfad

sterowania zostanie uruchomiony ponownie, wczytujgc zapisane
dane.
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Tworzenie kopii zapasowej danych 7

Kopiowanie i wklejanie plikéw

W obszarze roboczym ,Zarzgdzanie programami” pliki i katalogi programéw mozna
kopiowac do innych katalogéw lub na inne dyski, korzystajac z funkcji kopiowania i
wklejania.

Kolejno$¢ czynnosci

1. Wybrac pozadany obszar roboczy.

PROGRAM
MANAGER
— | 2. Wejs¢do katalogu programu.
@ HC
3. Wybragé plik lub katalog programu do skopiowania tym przyciskiem
poarch programowym lub przyciskami kursora.
- 4. Nacisngc¢ ten przycisk programowy, by skopiowa¢ dane do Schowka.
opy
Wybraé docelowy katalog lub dysk.
u
el
{ uss
DEM
= files
u
& files
; 6. Nacisng¢ ten przycisk programowy, by wklei¢ skopiowane dane do
aste

aktywnego katalogu.

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Kopiowanie plikéw przez port RS-232

112

Pliki program6w mozna kopiowa¢ na zewnetrzny PC/PG przez port RS-232.

Kolejnos¢ czynnosci

Receive
Data

PROGRAM
MANAGER

HE

Copy

R5232

Send

Abort
Transfer

Potgczy¢ sterowanie z PC/PG kablem RS-232.

Skonfigurowac ustawienia tgcznosci przez port RS-232 (patrz: punkt
~Wykonywanie / wczytywanie programu ze zrodta zewnetrznego
(Strona 100)").

Nacisna¢ ten przycisk w oknie gtéwnym programu SinuComPCIN i
wprowadzi¢ nazwe pliku tekstowego. Na przyktad: Test.txt.

Wybraé pozgdany obszar roboczy na PPU.

Wejs¢ do katalogu programu.

Wybra¢ plik programu do skopiowania i nacisng¢ ten przycisk
programowy, by skopiowaé go do Schowka.

Wejs¢ do katalogu RS-232.

Nacisngc¢ ten przycisk programowalny w oknie ustawien portu RS-232.
Rozpoczyna sie przesytanie pliku.

Zaczekaé na zakonczenie transferu danych do programu SinuComPCIN i
klikng¢ ten przycisk.

Dodatkowe informacje zawiera ,Podrecznik diagnostyczny SINUMERIK 808D".
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Podrecznik programowania i obstugi, 6FC5398-4DP10-0NAO



atgcznik

A.l Kieszonkowy kalkulator

m

Kalkulator uruchomi¢ mozna z dowolnego obszaru roboczego, naciskajgc ten przycisk na
PPU (nie dotyczy to trybu ,MDA").

LrT L 20:06:18

M, G 2012/87/04
N:\MPF\TEST.HPF SIEMENS #ors
& Reset ROV i
HCS Position Repos off=et T,F,S

X g 6eg  °om T8 oo

krl @ . @@@ £.0P8 nn F 9.000 4%

8.808 nn/nin
Vi B.888 "™ g .8 Sox
n.p_a

Calculator

Ga1 G500(8) -
T,5,H

Tool change
Spindle speed Delete
Spindle direction Q «

Other M function

Kalkulator realizuje 4 podstawowe funkcje arytmetyczne, a ponadto funkcje ,sinus”,
»cosinus”, .kwadrat” i ,pierwiastek kwadratowy”. Dostepna jest funkcja zagniezdzania
wyrazen w nawiasach kwadratowych. Liczba poziomoéw zagniezdzania jest nieograniczona.

Jesli pole wprowadzania danych zawiera wartos¢, wartos¢ ta jest automatycznie wstawiana
do wiersza danych kalkulatora.

Nacisniecie nastepujgcego przycisku uruchomi wyliczenie. Wynik wy$wietlany jest w
kalkulatorze.

INPUT

Wybranie nastepujgcego przycisku programowego spowoduje wprowadzenie wyniku do pola
wprowadzania danych w aktualnym potozeniu kursora w edytorze programow obrébki i
automatyczne zamkniecie kalkulatora.

Accept

Frezowanie, cze$¢ 1: Obstuga
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Mozna wprowadzaé nastepujgce znaki:

0

Przyktady obliczen

Podstawowe dziatania arytmetyczne

Funkcja ,sinus”

Warto$é X (w stopniach) znajdujgca sie przed kursorem zastepowana jest
wartoscig sin(X).

Funkcja ,cosinus”

Wartos$¢ X (w stopniach) przed kursorem zastepowana jest wartoscig cos(X).
Funkcja ,kwadrat”

Warto$¢ X przed kursorem zastepowana jest wartoscig X2.

Funkcja ,kwadrat”

Wartos$¢ X przed kursorem zastepowana jest wartoscig vX.

Funkcja nawiasu (X+Y)*Z

Zadanie Wsad -> Wynik
100 + (67*3) 100+67*3 -> 301
sin(45_) 45 S ->0.707107
cos(45)) 45 O -> 0.707107
42 4Q->16

V4 4R->2
(34+3*2)*10 (34+3*2)*10 -> 400

Kalkulator udostepnia nastepujace funkcje do wyliczania punktéw pomocniczych na

konturze:

® \Wyliczenie przejscia stycznego pomiedzy wycinkiem kota i linig prostg

® Przemieszczenie punktu na ptaszczyznie

® Zamiana wspotrzednych biegunowych na kartezjanskie

e Dodanie drugiego punktu zakonczenia linii prostej/prostoliniowego wycinka konturu
wynikajgcego z zalezno$ci katowe]

A2 Edycja znakéw chinskich

Edytor programéw i edytor tekstéw alarméw PLC umozliwiajg edytowanie uproszczonych
znakow chinskich w chinskiej wersji jezykowej interfejsu HMI.

Edycja uproszczonych znakdw chifnskich

Nacisng¢ przycisk lub

SELECT

114

ALT

, by uruchomic lub zamknaé edytor.

Q Nacisngc¢ ten przycisk, by przetaczy¢ metode wprowadzania danych.
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Nacisng¢ przycisk numeryczny (1-9) na PPU, by wybra¢ pozadany znak.
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Rysunek A-1 Przyktad edycji uproszczonego tekstu chinskiego

SERENIII 1152 B3 ke BIS 8: R 4845

CHE HO

inne znaki

Dostepne znaki

Nacisng¢ przycisk kursora na PPU, by wybraé

4 4

\
Pole edytowalne

Aktywna metoda wprowad
zania

Rysunek A-2 Struktura edytora
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