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Wstęp

Cel podręcznika

Niniejszy podręcznik zawiera informacje o programowaniu i obsłudze sterowania CNC
SINUMERIK 808D na frezarkach.

Menadżer Mojej Dokumentacji (MDM)

Informacje potrzebne do indywidualnego skompilowania dokumentacji na podstawie treści
pochodzących od firmy Siemens dostępne są na następującej stronie:

www.siemens.com/mdm

Grupa docelowa

Niniejszy podręcznik jest przeznaczony dla następujących odbiorców:

● Końcowi użytkownicy frezarek z zainstalowanym sterowaniem numerycznym
SINUMERIK 808D, w tym operatorzy, programiści i technicy utrzymania ruchu,

● Technicy serwisu producenta obrabiarki.

Standardowy zakres

Niniejszy podręcznik zawiera opis funkcjonalności tylko wersji standardowej. Wyłączenia lub
zmiany wprowadzone przez producenta obrabiarki są przez niego dokumentowane.

Wsparcie techniczne

Infolinia: +86 400-810-4288

Serwis i wsparcie  Chiny:

www.siemens.com.cn/808D

 Świat:

http://support.automation.siemens.com

Deklaracja zgodności WE

Deklaracja zgodności WE, w tym zgodności z dyrektywą w sprawie kompatybilności
elektromagnetycznej dostępna jest na stronie http://support.automation.siemens.com.

Tutaj należy wpisać numer 15257461 jako poszukiwany termin lub skontaktować się z
miejscowym przedstawicielem firmy Siemens.
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Elementy dokumentacji

W skład dokumentacji SINUMERIK 808D wchodzą następujące pozycje:

● Instrukcja obsługi

– Podręcznik instalacji mechanicznej

– Podręcznik instalacji elektrycznej

– Podręcznik podprogramów PLC

– Opis funkcji

– Podręcznik parametrów

● Podręcznik diagnostyczny

● Podręcznik uruchamiania

● Podręcznik programowania i obsługi (toczenie)

● Podręcznik programowania i obsługi (frezowanie)

● Podręcznik maszyny „Plus” (toczenie)

● Pomoc ekranowa do programowania i obsługi (toczenie)

● Pomoc ekranowa do programowania i obsługi (frezowanie)

● Pomoc ekranowa do podręcznika maszyny „Plus” (toczenie)
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Wprowadzenie 1
1.1 Panele operatorskie SINUMERIK 808D

Elementy panelu czołowego jednostki (PPU)

① Pionowe i poziome przyciski programowe

Wywołanie konkretnych funkcji menu

⑦ Przycisk asystenta pokładowego

Etapowe wskazówki dotyczące podstawowych
procedur uruchamiania i obsługi

② Przycisk Powrót

Powrót do następnego menu wyższego poziomu

⑧ Przycisk Pomoc

Wyświetlenie informacji pomocy

③ Przycisk Rozwiń menu

Zastrzeżony do przyszłego wykorzystania

⑨ Przyciski kursora *

④ Przyciski alfabetyczne i numeryczne

By wpisać znak z indeksu górnego przycisku, należy
przytrzymać następujący przycisk:

⑩ Przyciski obszaru roboczego *

⑤ Przyciski sterowania * ⑪ Interfejs USB *

⑥ Przycisk anulowania alarmu

Anulowanie alarmów i wiadomości oznaczonych tym
symbolem

⑫ Diody stanu *

* Dodatkowe informacje przedstawiono w tabeli poniżej.
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Dodatkowe informacje

Przyciski sterowania Usunięcie wybranego znaku znajdującego się z lewej strony kursora

Usunięcie wybranego pliku lub znaku

 Przemieszczenie kursora w prawo o kilka znaków

 Przejście pomiędzy polem danych i wybraną nazwą programu

 Potwierdzenie wprowadzonej wartości

 Otwarcie katalogu lub programu

Przyciski kursora Zastrzeżony do przyszłego wykorzystania

Przeniesienie kursora na koniec wiersza

Przewinięcie ekranu menu w górę

Przewinięcie ekranu menu w dół

 Przełączenie wpisów w polu danych

 Wejście do dialogu „Set-up menu” po uruchomieniu sterowania numerycznego

Przyciski obszaru
roboczego

By otworzyć obszar roboczy zarządzania danymi systemu, należy nacisnąć
następującą kombinację przycisków:

+

Uaktywnienie aplikacji rozszerzenia użytkownika, na przykład w celu wygenerowania
dialogów użytkownika za pomocą funkcji EasyXLanguage.

Dodatkowe informacje o tej funkcji zawiera „Podręcznik funkcji SINUMERIK 808D”.

Diody stanu LED „POK”

Świeci na zielono: Zasilanie sterowania numerycznego (CNC) jest włączone.

LED „RDY”

Świeci na zielono: CNC jest gotowy do pracy.

LED „TEMP”

Zgaszona: Temperatura CNC mieści się we wskazanym zakresie.

Świeci na pomarańczowo: Temperatura CNC poza zakresem.
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Interfejs USB Połączenie z zewnętrznym urządzeniem USB, na przykład:

 zewnętrzna pamięć USB do transferu danych

 zewnętrzna klawiatura USB

Kombinacje przycisków

Kombinacja przycisków Opis

<ALT> + <X> Otwarcie obszaru roboczego obróbki skrawaniem:

<ALT> + <V> Otwarcie obszaru roboczego edycji programów:

<ALT> + <C> Otwarcie obszaru roboczego parametrów przesunięcia:

<ALT> + <B> Otwarcie obszaru roboczego zarządzania programami:

<ALT> + <M> Otwarcie obszaru roboczego diagnostyki

 <ALT> + <N>

 +

Otwarcie obszaru roboczego zarządzania danymi systemu:

<ALT> + <H> Wywołanie systemu pomocy ekranowej

<ALT> + <L> Wybranie trybu wprowadzania małych liter

<ALT> + <S> Tylko wówczas, gdy językiem interfejsu jest język chiński

Wywołanie edytora metody wprowadzania danych do wpisywania znaków chińskich

<=> Wywołanie kalkulatora kieszonkowego

Należy zauważyć, że funkcja ta nie jest stosowana w trybie MDA.

<CTRL> + <B> Wybranie tekstu w blokach programu

<CTRL> + <C> Skopiowanie wybranego tekstu

<CTRL> + <D> Wyświetlenie zdefiniowanych slajdów

<CTRL> + <P> Zrzut ekranu

<CTRL> + <R> Ponowne uruchomienie interfejsu (HMI)

<CTRL> + <S> Zapisanie archiwów uruchomieniowych
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1.2 Pulpity maszynowe

Elementy na ścianie przedniej pulpitu maszynowego (MCP)

① Przycisk zatrzymania awaryjnego

Natychmiastowe zatrzymanie wszystkich ruchów
maszyny

⑥ Przyciski zdefiniowane przez użytkownika *

(wszystkie z diodami stanu)

② Przycisk pokrętła ręcznego

(z diodą stanu)

Sterowanie ruchem osi przy użyciu zewnętrznych
pokręteł ręcznych

⑦ Przyciski przesuwu osi *

③ Wyświetlenie numeru narzędzia

Wyświetlenie numeru aktualnego narzędzia

⑧ Przyciski sterowania wrzecionem

④ Przyciski trybu roboczego

(wszystkie z diodami stanu)

⑨ Przyciski stanu programu *

⑤ Przyciski sterowania programem*

(wszystkie z diodami stanu)

⑩ Przełącznik korekcji prędkości posuwu

Przemieszczenie wybranej osi ze wskazaną korekcją
prędkości

* Dodatkowe informacje przedstawiono w tabeli poniżej.
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Dodatkowe informacje

Przyciski sterowania
programem

Wyłączenie wyprowadzania wartości zadanych do osi i wrzeciona. Układ
sterowania tylko „symuluje” ruchy przejazdowe w celu zweryfikowania
prawidłowości programu.

Zatrzymuje program w każdym bloku, w którym zaprogramowano jakąś
funkcję M01.

Dostosowanie korekcji prędkości osi

Aktywacja trybu wykonania pojedynczego bloku

Przyciski
zdefiniowane przez
użytkownika

Naciśnięcie przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje
zapaleniem/zgaszeniem lampy.

Dioda świeci: Lampa jest włączona.

Dioda zgaszona: Lampa jest wyłączona.

Naciśnięcie tego przycisku w dowolnym trybie pracy skutkuje
włączeniem/wyłączeniem zasilania chłodziwem.

Dioda świeci: Zasilanie chłodziwem jest włączone.

Dioda zgaszona: Zasilanie chłodziwem jest wyłączone.

Naciśnięcie tego przycisku w czasie, gdy wszystkie osie i wrzeciono są
zatrzymane powoduje odblokowanie drzwi osłonowych.

Dioda świeci: Drzwi osłonowe są odblokowane.

Dioda zgaszona: Drzwi osłonowe są zablokowane.

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

Dioda świeci: Magazyn obraca się w prawo:

Dioda zgaszona: Magazyn przestaje obracać się w prawo.

Naciśnięcie tego przycisku powoduje przemieszczenie magazynu do
punktu referencyjnego (aktywny tylko w trybie JOG).

Dioda świeci: Magazyn jest zbliżany do punktu referencyjnego.

Dioda zgaszona: Magazyn nie został jeszcze zaadresowany.

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

Dioda świeci: Magazyn obraca się w lewo:

Dioda zgaszona: Magazyn przestaje obracać się w lewo.

Naciśnięcie tego przycisku w dowolnym trybie pracy powoduje, że
transporter wiórów zaczyna się obracać w kierunku przednim (aktywny
tylko w trybie JOG).

Dioda świeci: Transporter wiórów zaczyna się obracać w kierunku
przednim.

Dioda zgaszona: Transporter wiórów przestaje się obracać.
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Przytrzymywanie tego przycisku w dowolnym trybie pracy powoduje, że
transporter wiórów obraca się odwrotnie. Zwolnienie tego przycisku
powoduje przejście transportera wiórów do wcześniejszego kierunku
obrotu do przodu lub zatrzymanie go (aktywny tylko w trybie JOG).

Dioda świeci: Transporter wiórów zaczyna się obracać w kierunku
odwrotnym.

Dioda zgaszona: Transporter wiórów przestaje się obracać w kierunku
odwrotnym.

Przyciski przesuwu
osi

Przemieszczenie wybranej osi przesuwem szybkim podczas naciskania
przycisku odpowiedniej osi

Przyciskowi temu nie została przypisana żadna funkcja.

Przyciski posuwu przyrostowego (z diodami stanu)

Ustawia wartości przyrostów przesuwu osi

Przyciski stanu
programu

Zatrzymuje wykonywanie programów sterowania numerycznego (NC).

Uruchamia wykonywanie programów NC.

 Wyzerowuje programy NC.

 Anuluje alarmy spełniające kryterium anulowania.



Wprowadzenie

1.2 Pulpity maszynowe

Frezowanie, część 1: Obsługa

Podręcznik programowania i obsługi, 6FC5398-4DP10-0NA0 13

Wstępnie zdefiniowane paski wprowadzania

Zespół panelu sterowania maszyną (MCP) zawiera dwa zestawy (po 6 sztuk) wstępnie
zdefiniowanych pasów wprowadzania. Jeden z zestawów przeznaczony dla wariantu
tokarkowego układu sterowania jest nałożony fabrycznie na tylną ścianę MCP. Drugi zestaw
przeznaczony jest dla wariantu frezarkowego układu sterowania.

W przypadku układu sterowania dla wariantu frezarkowego, fabrycznie włożone paski należy
zastąpić paskami przystosowanymi do frezowania.

① Paski wprowadzania do wersji tokarkowej układu sterowania

② Paski wprowadzania do wersji frezarkowej układu sterowania

Zaadaptowane paski wprowadzania

Pakiet MCP zawiera również pusty arkusz z tworzywa o rozmiarze A4 zawierający
odłączalne paski. Jeśli paski fabryczne nie spełniają potrzeb, można je dostosować.

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

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

2. Wydrukować szablon na czystym arkuszu z tworzywa o rozmiarze A4.

3. Odłączyć paski od czystego arkusza z tworzywa.
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4. Wysunąć paski włożone fabrycznie z MCP.

5. Nasunąć dostosowane paski na ścianę tylną MCP.

Wskazówka

Przedmiotem niniejszego podręcznika jest standardowy panel maszynowy (MCP) z
808D. Jeśli stosowany jest inny MCP, czynności mogą przebiegać inaczej niż w sposób
tu opisany.

1.3 Układy współrzędnych

Układ współrzędnych tworzą z reguły 3 prostopadłe do siebie osie współrzędnych. Kierunki
dodatnie osi współrzędnych definiowane są tzw. regułą 3 palców prawej dłoni. Układ
współrzędnych związany jest z obrabianym przedmiotem, a programowanie zachodzi
niezależnie od tego, czy narzędzie lub przedmiot jest przemieszczany. Podczas
programowania przyjmuje się zawsze, że narzędzie przemieszcza się względem układu
współrzędnych przedmiotu, który ma pozostawać nieruchomy.

Ilustracja przedstawiona poniżej pokazuje sposób wyznaczania kierunków osi.

Układ współrzędnych maszyny (MCS)

Orientacja układu współrzędnych względem maszyny zależy od typu maszyny. Można go
obracać w różnych położeniach.

Kierunki osi zgodne są z regułą 3 palców prawej dłoni. Patrząc od przodu maszyny, palec
środkowy prawej dłoni skierowany jest w kierunku przeciwnym do kierunku posuwu
wgłębnego wrzeciona.
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Punktem początkowym tego układu współrzędnych jest punkt zerowy maszyny.
Punkt ten jest tylko punktem referencyjnym zdefiniowanym przez producenta maszyny. Nie
musi istnieć możliwość zbliżenia się do niego.

Zakres przemieszczania się osi maszyny może znajdować się w zakresie ujemnym.

Układ współrzędnych przedmiotu (WCS)

W celu opisania geometrii przedmiotu w programie obróbki stosowany jest również
prawostronny układ współrzędny o kątach prostych.
Programista może swobodnie wybrać punkt zerowy przedmiotu na osi Z. Punkt zerowy na
osi X znajduje się w środku obrotów.

Przykład układu współrzędnych przedmiotu przedstawiono na ilustracji poniżej.

Względny układ współrzędnych (REL)

Oprócz układów współrzędnych maszyny i przedmiotu układ sterowania umożliwia
stosowanie układu względnego. Ten układ współrzędnych stosowany jest do swobodnego
wyznaczania punktów referencyjnych nie mających wpływu na aktywny układ współrzędnych
przedmiotu. Wszystkie ruchy osi wyświetlane są w odniesieniu do punktów referencyjnych.

Zaciskanie przedmiotu

Przedmiot musi zostać zamocowany przed rozpoczęciem obróbki. Przedmiot musi zostać
wyosiowany w taki sposób, by osie układu współrzędnych przedmiotu przebiegały
równolegle do osi układu współrzędnych maszyny. Każde wynikowe przesunięcie punktu
zerowego maszyny w stosunku do punktu zerowego przedmiotu wyznaczane jest na osi Z i
wprowadzane do obszaru danych przewidzianego dla nastawialnego przesunięcia
roboczego. Przesunięcie to jest aktywowane w programie sterowania numerycznego
podczas wykonywania programu, na przykład przy wykorzystaniu zaprogramowanego
polecenia G54.
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Przykład przedmiotu zamocowanego w maszynie przedstawiono na ilustracji poniżej.

Aktualny układ współrzędnych przedmiotu

Zaprogramowane przesunięcie robocze TRANS można wykorzystać do wygenerowania
przesunięcia w odniesieniu do układu współrzędnych przedmiotów skutkującego
powstaniem aktualnego układu współrzędnych przedmiotu.
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1.4 Interfejs programowy

1.4.1 Układ ekranu

Obszar stanu Obszar aplikacji

① Aktywny obszar roboczy ⑧ Okno wartości rzeczywistej

② Aktywny tryb roboczy ⑨ Okno T, F, S

③ Obszar alarmów i komunikatów ⑩ Okno robocze z widokiem bloku programu

④ Aktualna data i godzina Obszar podpowiedzi i przycisków

programowych

⑤ Nazwa pliku programu ⑪ Wiersz informacyjny

⑥ Wskazanie stanu programu ⑫ Pasek poziomych przycisków

programowych

⑦ Aktywne tryby sterowania programem ⑬ Pasek pionowych przycisków

programowych

Obszar stanu
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Wyświetlana informacja Znaczenie

① Aktywny obszar
roboczy

Obszar roboczy obróbki

Obszar roboczy zarządzania danymi systemu

Obszar roboczy edycji programów

Obszar roboczy zarządzania programami

Obszar roboczy parametrów przesunięcia

Obszar roboczy diagnostyki

② Aktywny tryb
roboczy

„Tryb REF POINT”

„Tryb JOG”

Przesuw przyrostowy w trybie „JOG”

„Tryb MDA”

„Tryb AUTO”

③ Alarmy i
komunikaty

Widok aktywnych alarmów z tekstami

Numer alarmu wyświetlany jest białymi znakami na
czerwonym tle. Powiązany tekst alarmu wyświetlany jest
czerwonymi znakami.

Strzałka informuje, że aktywnych jest kilka alarmów.
Liczba z prawej strony strzałki informuje o całkowitej
liczbie aktywnych alarmów.

Jeśli aktywny jest więcej niż jeden alarm, alarmy są
kolejno przewijane.

Symbol potwierdzenia informuje o kryterium anulowania
alarmu.

Widok komunikatów z programów sterowania
numerycznego

Komunikaty z programów sterowania numerycznego nie
posiadają numerów i wyświetlane są zielonymi znakami.

④ Aktualna data i godzina
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Wyświetlana informacja Znaczenie

⑤ Nazwa pliku odpowiadającego
aktualnej części programu

⑥ Stan programu

WYZERUJ Program anulowany / stan domyślny

URUCHOM Program pracuje

STOP Program zatrzymany

⑦ Sterowanie programem w trybie
„AUTO”

Obszar podpowiedzi i przycisków programowych

Element ekranu Wyświetlana

informacja

Opis

① Symbol powrotu
Powrót do następnego menu wyższego poziomu następującym
przyciskiem:

② Wiersz informacyjny
Wyświetla przypisy i informacje dla operatora oraz informacje o
błędach.

③ Informacja o stanie interfejsu HMI

Aktywny tryb wprowadzania małych liter

Port RS-232 aktywny
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Element ekranu Wyświetlana

informacja

Opis

Połączenie z PLC Programming Tool

④ Pasek poziomych przycisków programowych

⑤ Pasek pionowych przycisków programowych

1.4.2 Poziomy ochrony

Poziomy ochrony

W układzie sterowania SINUMERIK 808D wdrożono koncepcję poziomów ochrony przed
aktywacją obszarów danych. Poszczególne poziomy ochrony tworzą różne poziomy praw
dostępu.

W układzie sterowania w postaci dostarczonej przez firmę SIEMENS wybrany jest domyślnie
najniższy poziom ochrony „7” (brak hasła). W razie utraty hasła układ sterowania musi
zostać uruchomiony z domyślnymi danymi maszynowymi. W tej wersji oprogramowania
wszystkie hasła powrócą wówczas do wartości domyślnych.

UWAGA

Przed uruchomieniem układu sterowania z domyślnymi danymi maszynowymi należy
upewnić się, że utworzona została kopia zapasowa danych użytkownika. W przeciwnym
razie wszystkie dane użytkownika zostaną utracone.

Poziom ochrony Blokada Obszar

0 Hasło firmy Siemens Zastrzeżony dla firmy Siemens

1 Hasło producenta Producenci maszyn

2 Zastrzeżone

3-6 Hasło końcowego użytkownika

(Domyślne hasło: „CUSTOMER”)

Końcowi użytkownicy

7 Brak hasła Końcowi użytkownicy

Poziom ochrony 1

Poziom ochrony 1 wymaga hasła producenta. Po wprowadzeniu tego hasła można
wykonywać następujące czynności:

● Wprowadzanie lub zmienianie wszystkich danych maszynowych

● Uruchamianie sterowania numerycznego
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Poziomy ochrony 3-6

Poziom ochrony 3-6 wymaga hasła końcowego użytkownika. Po wprowadzeniu tego hasła
można wykonywać następujące czynności:

● Wprowadzanie lub zmienianie niektórych danych maszynowych

● Edycja programów

● Ustawianie wartości przesunięcia

● Narzędzia pomiarowe

Poziom ochrony 7

Poziom ochrony 7 jest ustawiany automatycznie w przypadku nie zdefiniowania hasła i nie
ustawienia sygnału interfejsu poziomu ochrony. Poziom ochrony 7 może zostać ustawiony z
programu użytkownika PLC poprzez ustawienie bitów w interfejsie użytkownika.

Możliwość wprowadzania i modyfikacji danych w menu wymienionych poniżej zależy od
ustawionego poziomu ochrony

● Przesunięcia narzędzia

● Przesunięcia robocze

● Dane ustawcze

● Ustawienia komunikacji przez port RS-232

● Tworzenie i edycja programu

Poziom ochrony dla tych obszarów funkcyjnych można ustawić w oknie danych
maszynowych (USER_CLASS...).
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1.4.3 System pomocy

Układ sterowania SINUMERIK 808D zawiera kompleksowy system pomocy ekranowej. W
razie potrzeby można go uruchomić z dowolnego obszaru roboczego.

System pomocy

Naciśnięcie tego przycisku lub kombinacji przycisków <ALT> + <H> w dowolnym obszarze
roboczym spowoduje wyświetlenie pomocy. Jeśli dostępna jest pomoc kontekstowa,
wyświetlone zostanie okno „①”. W innym przypadku otwarte zostanie okno „③”.

① Wyświetlenie pomocy kontekstowej do aktualnego zagadnienia:

 Bieżące okno robocze

 Alarmy wybrane w obszarze roboczym związanym z alarmami

 Wybrane dane maszynowe lub dane ustawcze

② Wyświetlenie podręcznika PDF pochodzącego od producenta

③ Wyświetlenie całej dostępnej pomocy:

 podręczniki firmy Siemens

 podręczniki producenta (jeśli istnieją)
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Przyciski programowe w oknie „①"

Przyciski te służą do wybierania odsyłaczy.

Odsyłacz oznaczony jest znakami „≫ ... ≪”.  

Uwaga:

Ten przycisk programowy jest widoczny tylko wówczas, gdy aktualna strona zawiera odsyłacz.

Wyszukanie terminu w aktualnym temacie

Wyszukanie następnego terminu zgodnego z kryteriami wyszukiwania

Wyjście z systemu pomocy

Przyciski programowe w oknie „②”

Powiększenie aktualnego widoku

Zmniejszenie aktualnego widoku

Wyskalowanie aktualnego widoku do szerokości strony

Przejście do wybranej strony

Wyszukanie terminu w aktualnym temacie

Wyszukanie następnego terminu zgodnego z kryteriami wyszukiwania

Wyjście z systemu pomocy
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Przyciski programowe w oknie „③”

Rozwinięcie drzewka tematów

Zwinięcie drzewka tematów

Przejście w górę w drzewku tematów

Przejście w dół w drzewku tematów

Wyświetlenie wybranego tematu w odpowiednim oknie aktualnego tematu

Działanie równoznaczne z naciśnięciem następującego przycisku:

Wyszukanie terminu w aktualnym temacie

Wyszukanie następnego terminu zgodnego z kryteriami wyszukiwania

Wyjście z systemu pomocy
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Włączenie i najazd na punkt referencyjny 2

Wskazówka

Podczas włączania/wyłączania sterowania numerycznego i maszyny należy również
postępować z instrukcjami z dokumentacji producenta narzędzia, ponieważ procedura
włączenia komponentów i najazdu na punkt referencyjny zależy od maszyny.

Kolejność czynności

1. Włączyć zasilanie układu sterowania i maszyny.

2. Zwolnić wszystkie przyciski zatrzymania awaryjnego na maszynie.

Po uruchomieniu układu sterowania wyświetlane jest domyślnie okno
„REF POINT”.

Symbol widoczny na ekranie wskazuje, że oś nie została jeszcze
zaadresowana. Jeśli oś nie jest zaadresowana, symbol ten jest zawsze
wyświetlany w aktualnym obszarze roboczym (obróbki maszynowej).

3. Nacisnąć odpowiednie przyciski przesuwu osi w celu przesunięcia
poszczególnych osi do punktu referencyjnego.

Jeśli oś jest zaadresowana, przy identyfikatorze osi pojawia się symbol
( ). Symbol ten jest widoczny tylko w oknie „REF POINT”.

Należy pamiętać, że kierunki przemieszczania się osi i funkcje przycisków
osi zostały zdefiniowane przez producenta maszyny.
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Konfigurowanie 3

Przegląd

Podczas pracy z układem sterowania numerycznego wymagane jest skonfigurowanie
maszyny, narzędzi itd. w następujący sposób:

● Utworzyć narzędzia i krawędzie tnące.

● Wprowadzić/zmodyfikować narzędzie i przesunięcia robocze.

● Wprowadzić dane ustawcze.

Funkcje przycisków programowych

Naciśnięcie tego przycisku na PPU skutkuje wyświetleniem następującego okna:

① Wyświetlenie i modyfikacja przesunięć narzędzia ⑦ Ręczny lub automatyczny pomiar narzędzia

② Wyświetlenie i modyfikacja danych zużycia
narzędzia

⑧ Utworzenie nowego narzędzia

Dodatkowe informacje zawiera punkt „Tworzenie
nowego narzędzia (Strona 28)”.

③ Wyświetlenie i modyfikacja przesunięć roboczych ⑨ Wyświetlenie menu niższego poziomu ustawień
krawędzi tnących

Dodatkowe informacje zawiera punkt „Tworzenie
nowej krawędzi tnącej (Strona 29)”.

④ Wyświetlenie i modyfikacja zmiennych R ⑩ Usunięcie aktualnego wybranego narzędzia z listy
narzędzi

⑤ Skonfigurowanie i wyświetlenie list danych
ustawczych

⑪ Wyszukanie narzędzia na podstawie jego numeru

⑥ Wyświetlenie zdefiniowanych danych użytkownika
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3.1 Skonfigurowanie narzędzi

3.1.1 Utworzenie nowego narzędzia

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Otworzyć okno listy narzędzi.

3. Otworzyć menu niższego poziomu, by wybrać typ narzędzia.

4. Wybrać typ narzędzia odpowiednim przyciskiem programowym.

5. Wprowadzić numer narzędzia (zakres wartości: od 1 do 31999; najlepiej
wprowadzić wartość mniejszą niż 100) w następującym oknie.

Układ sterowania obsługuje maksymalnie 64 narzędzia lub 128 krawędzi
tnących.
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6. Nacisnąć ten przycisk programowy, by zatwierdzić ustawienia. W oknie
zilustrowanym poniżej wyświetlane są informacje o nowo utworzonym
narzędziu.

7. Wprowadzić dane promienia narzędzia.

3.1.2 Tworzenie nowej krawędzi tnącej

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Otworzyć okno listy narzędzi.

3. Wybrać narzędzie, do którego ma zostać dodana krawędź tnąca.

4. Otworzyć menu niższego poziomu, by wybrać ustawienia krawędzi
tnących.

5. Nacisnąć ten przycisk programowy, by utworzyć nową krawędź dla
wybranego narzędzia. Układ sterowania dodaje automatycznie nową
krawędź do listy narzędzi.

Należy pamiętać, że do maszyny można załadować dane maksymalnie
128 krawędzi tnących, a każde narzędzie może zawierać maksymalnie 9
krawędzi.
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6. Można wprowadzić inne długości i promienie poszczególnych krawędzi
(dodatkowe informacje w punkcie „Wprowadzanie przesunięć narzędzia
(Strona 30)”).

Pozostałe opcje konfigurowania krawędzi tnących:

Wyzerowanie wszystkich wartości przesunięcia wybranej
krawędzi

Usunięcie wybranej krawędzi

3.1.3 Wprowadzenie przesunięć narzędzia

Przesunięcia narzędzia składają się z danych opisujących geometrię, zużycie i typ
narzędzia. Każde narzędzie zawiera zdefiniowaną liczbę parametrów krawędzi tnących
zależną od typu narzędzia. Oprócz wprowadzenia przesunięć narzędzia na liście narzędzi,
przesunięcia narzędzia można wyznaczyć pomiarem narzędzia.

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Otworzyć okno listy narzędzi zawierające listę utworzonych narzędzi i
krawędzi.

3. Nawigować w liście przyciskami kursora.

4. Wprowadzić wymagane wartości do pól (opisy parametrów przedstawiono
w tabeli poniżej).

5. Zatwierdzić wprowadzone wartości tym przyciskiem lub kursorem.
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Parametry

Zestawienie parametrów prezentowanych w oknie listy narzędzi zawiera poniższa tabela.

① Typ narzędzia ③ Numer krawędzi tnącej

② Numer narzędzia ④ Długość i promień narzędzia

3.1.4 Aktywacja narzędzia i uruchamianie wrzeciona

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „JOG”.

3. Otworzyć okno „T, S, M”.

4. Wprowadzić numer narzędzia, numer krawędzi tnącej i prędkość
wrzeciona (np. T1, D1 i 500 obr./min) w oknie „T, S, M”.

5. Zatwierdzić wprowadzone wartości tym przyciskiem lub kursorem.

6. Wybrać kierunek obrotów wrzeciona.

 M3: Obroty wrzeciona w prawo:

 M4: Obroty wrzeciona w lewo:
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7. Nacisnąć ten przycisk na MCP, by aktywować narzędzie i uruchomić
wrzeciono.

3.1.5 Przydzielanie pokrętła ręcznego

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Nacisnąć ten przycisk na MCP.

3. Nacisnąć odpowiedni przycisk przesuwu osi z ikoną pokrętła
ręcznego. Pokrętło zostało przydzielone.

Alternatywnie, pokrętła można przydzielić przyciskami programowymi:

+

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Otworzyć okno danych maszynowych.
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3. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyświetlić listę podstawowych
danych maszynowych. Wyszukać podstawowe dane maszynowe
„14512 USER_DATA_HEX[16]” przyciskami kursora lub następującym
przyciskiem programowym, a następnie ustawić 14512[16].7 = 1.

4. Potwierdzić wprowadzoną wartość.

5. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by aktywować zmianę
wartości. Układ sterowania zostanie uruchomiony ponownie z
wczytaniem nowej wartości.

6. Po uruchomieniu sterowania wybrać pożądany obszar roboczy.

7. Nacisnąć ten przycisk na MCP.

8. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by wyświetlić okno
przydziału pokręteł ręcznych.

9. Wybrać pokrętło o odpowiednim numerze przyciskiem
przemieszczenia kursora w lewo lub w prawo.

10. Nacisnąć odpowiedni przycisk programowy osi, by przydzielić pokrętło
lub usunąć przydział.

Symbol „☑” widoczny w oknie informuje o przydzieleniu pokrętła do 
wskazanej osi.

11. Wybrać wymagany przyrost korekcji. Wybraną oś można teraz
przemieszczać pokrętłem ręcznym.
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3.1.6 Pomiar narzędzia (ręcznie)

Przegląd

Wskazówka

W przypadku narzędzi frezarskich muszą zostać wyznaczone zarówno długość, jak i
promień. W przypadku narzędzi wiertarskich (patrz: ilustracja poniżej) musi zostać
wyznaczona tylko długość.

Długość, promień i średnicę narzędzia można wyznaczyć, mierząc narzędzie i
wprowadzając wartości na liście narzędzi (dodatkowe informacje w punkcie „Wprowadzenie
przesunięć narzędzia (Strona 30)”).

Układ sterowania może wyliczyć wartość przesunięcia przypisaną długości 1 lub promieniowi
narzędzia na wybranej osi na podstawie rzeczywistego położenia punktu F (współrzędna
maszyny) i punktu referencyjnego.

Rysunek 3-1 Wyznaczanie przesunięcia długości na przykładzie długości osi 1/Z wiertła (frezowanie)

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „JOG”.

Otworzyć menu niższego poziomu, by zmierzyć narzędzie.
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3. Otworzyć okno ręcznego pomiaru narzędzia.

...

4. Zbliżyć narzędzie do przedmiotu w kierunku Z przyciskami przesuwu
osi.

5. Przejść w tryb „HANDWHEEL”.

6. Wybrać odpowiednią korekcję prędkości, a następnie zetknąć
narzędzie z odpowiednią krawędzią przedmiotu, przemieszczając
narzędzie pokrętłem ręcznym.

7. Nacisnąć ten przycisk, by ustawić punkt referencyjny (np. przedmiot).

8. Wprowadzić odległość pomiędzy wierzchołkiem narzędzia i punktem
referencyjnym w polu „ZØ” (np. 0 mm). 

9. Zapisać wartość długości narzędzia na osi Z. Uwzględniane są
średnica i promień narzędzia oraz położenie krawędzi tnącej.

10. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by wyświetlić okno
pomiaru średnicy narzędzia.

...

11. Zbliżyć narzędzie do przedmiotu w kierunku X przyciskami przesuwu
osi.

12. Przejść w tryb „HANDWHEEL”.
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13. Wybrać odpowiednią korekcję prędkości, a następnie zetknąć
narzędzie z odpowiednią krawędzią przedmiotu, przemieszczając
narzędzie pokrętłem ręcznym.

14. Wprowadzić odległość do krawędzi przedmiotu w kierunkach X i Y
odpowiednio w polach „X∅” i „Y∅”. 

15. Zapisać wartość średnicy narzędzia.

Powtórzyć powyższe czynności dla pozostałych narzędzi i upewnić się, że przed
rozpoczęciem obróbki zmierzone zostały wszystkie narzędzia (ułatwi to wymianę narzędzi).

3.1.7 Pomiar narzędzia przy pomocy sondy (automatyczny)

Przegląd

Automatyczny pomiar narzędzia stosowany jest w cyklach standardowych dotyczących
ustawień danych maszynowych. Podczas pomiaru automatycznego, wymiary narzędzia w
kierunkach X, Y i Z można wyznaczyć przy pomocy sondy.

Muszą zostać spełnione następujące warunki:

● Producent maszyny musi sparametryzować specjalne funkcje pomiarowe na potrzeby
pomiaru narzędzi sondą.

● Operator musi wprowadzić położenie krawędzi tnącej i promień lub średnicę narzędzia
przed rzeczywistym pomiarem.

● Operator musi najpierw skalibrować sondę (dodatkowe informacje w punkcie „Kalibracja
sondy narzędziowej (Strona 38)”).
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Procedura

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „JOG”.

3. Otworzyć menu niższego poziomu, by zmierzyć narzędzie.

4. Otworzyć okno automatycznego pomiaru narzędzia. Długość narzędzia w
kierunku Z mierzona jest domyślnie.

5. W razie potrzeby zmienić numer narzędzia T lub numer krawędzi tnącej D
w oknie zilustrowanym poniżej.

Uwaga:

 Zmiana numeru krawędzi tnącej jest konieczna tylko wówczas, gdy
mierzone jest narzędzie nie posiadające nastawnego nośnika
narzędzia.

 Nawet jeśli operator zmienił numer narzędzia, i tak musi skorzystać z
funkcji „T, S, M” do zmiany narzędzia przed pomiarem (dodatkowe
informacje w punkcie „Aktywacja narzędzia i uruchamianie wrzeciona
(Strona 31)”).

6. Ustawić ręcznie narzędzie w pobliżu sondy w sposób zapobiegający
kolizji podczas przesuwania sondy.

7. Nacisnąć ten przycisk na MCP. Narzędzie przesuwa się z prędkością
pomiaru do sondy i z powrotem. Długość narzędzia jest wyliczana i
wprowadzana na listę narzędzi, przy czym uwzględniane jest również
położenie krawędzi tnącej i promień lub średnica narzędzia. Należy
pamiętać, że wyliczenie danych przesunięć nie jest możliwe w przypadku
jednoczesnego poruszania się kilku osi.

8. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by zmierzyć średnicę
narzędzia w płaszczyznach X i Y.
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9. W razie potrzeby zmienić numer narzędzia T lub numer krawędzi tnącej D
w oknie zilustrowanym poniżej.

10. Ustawić ręcznie narzędzie w pobliżu sondy w sposób zapobiegający
kolizji podczas przesuwania sondy.

11. Nacisnąć ten przycisk na MCP. Narzędzie przesuwa się z prędkością
pomiaru do sondy i z powrotem. Średnica narzędzia jest wyliczana i
wprowadzana na listę narzędzi. Należy pamiętać, że wyliczenie danych
przesunięć nie jest możliwe w przypadku jednoczesnego poruszania się
kilku osi.

3.1.8 Kalibracja sondy narzędziowej

Przegląd

By narzędzia mogły być mierzone automatycznie, operator musi najpierw wyznaczyć
położenie sondy narzędziowej na podstawie punktu zerowego maszyny.

Kolejność czynności

Ustawianie danych sondy

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „JOG”.

3. Otworzyć menu niższego poziomu, by zmierzyć narzędzie.

4. Otworzyć okno automatycznego pomiaru narzędzia.

5. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by wyświetlić okno ustawień
danych sondy zawierające jej współrzędne. Wprowadzić wymagane
wartości do pól (opisy parametrów przedstawiono w tabeli poniżej).
Odnieść wszystkie wartości położeń do układu współrzędnych maszyny.
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① Położenie bezwzględne sondy w
kierunku Z

⑥ Prędkość pomiaru w trybie „JOG”
(parametr ten jest stosowany do
utworzenia programu pomiarowego).

② Środek mierzonej sondy
(współrzędna maszyny)

⑦ G17, G18 i G19 do wybrania

③ ⑧ Prędkość wrzeciona w r.p.m.

④ Średnica sondy (zmierzona wartość
zostanie wyświetlona po kalibracji)

⑨ Kierunek obrotu wrzeciona: M3, M4 lub
M5

⑤ Grubość sondy ⑩ Minimalna odległość pomiędzy
powierzchnią przedmiotu i przedmiotem
(parametr ten jest stosowany do
tworzenia programu pomiarowego)

Kalibracja sondy

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „JOG”.

3. Otworzyć menu niższego poziomu, by zmierzyć narzędzie.

4. Otworzyć okno automatycznego pomiaru narzędzia.

5. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by wyświetlić okno kalibracji
sondy.

6. Przesuwać narzędzie kalibracji do chwili, gdy znajdzie się ono w
przybliżeniu nad środkiem powierzchni pomiarowej sondy narzędziowej.

Do wybrania, czy skalibrować długość narzędzia i średnicę, czy samą
długość narzędzia można użyć tylko następującego pionowego przycisku
programowego:
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7. Nacisnąć ten przycisk, by rozpocząć kalibrację.

Narzędzie kalibracyjne przesuwa się automatycznie z prędkością pomiaru
do sondy i z powrotem. Położenie sondy narzędziowej jest wyznaczane i
zapisywana w obszarze danych wewnętrznych.

Podczas pomiaru automatycznego wyświetlany jest symbol czujnika
zegarowego, który informuje o trwającym pomiarze.

3.2 Konfigurowanie przedmiotu

3.2.1 Wprowadzanie i zmienianie przesunięć roboczych

Funkcjonalność

Po zbliżeniu się maszyny do punktu referencyjnego rzeczywista wartość współrzędnej osi
wynika z punktu zerowego maszyny (M) w układzie współrzędnych maszyny. Niemniej
jednak, program obróbki odnosi się zawsze do punktu zerowego przedmiotu (W) z układu
współrzędnych przedmiotu. Przesunięcie to musi zostać wprowadzone jako przesunięcie
robocze.

Niezależnie od pomiaru przesunięć roboczych poprzez stykanie narzędzia z przedmiotem,
wartości te można również wprowadzić następująco:

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Otworzyć listę przesunięć roboczych. Lista zawiera wartości przesunięć
bazowych zaprogramowanego przesunięcia roboczego oraz aktywne
współczynniki skalowania, widok odbicia lustrzanego i sumę wszystkich
aktywnych przesunięć roboczych.
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3. Ustawić kursor w polach wymagających edytowania przyciskami kursora i
wprowadzić wartości.

4. Potwierdzić wprowadzone wartości. Zmiany w przesunięciach roboczych
zostają aktywowane natychmiast.

3.2.2 Pomiar przedmiotu

Przegląd

Operator wybrał okno z odpowiednim przesunięciem roboczym (np. G54) oraz oś, dla której
ma zostać wyznaczone przesunięcie.

Rysunek 3-2 Wyznaczanie przesunięcia roboczego (frezowanie)

Przed dokonaniem pomiaru można uruchomić wrzeciono, wykonując czynności opisane w
punkcie „Aktywacja narzędzia i uruchamianie wrzeciona (Strona 31)”.
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Kolejność czynności

Pomiar krawędzi przedmiotu

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „JOG”.

3. Otworzyć menu niższego poziomu, by zmierzyć przedmiot.

4. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by wyświetlić okno
pomiaru krawędzi przedmiotu.

5. Nacisnąć programowy „X”, by zmierzyć w kierunku X.

...

6. Dosunąć zmierzone wcześniej narzędzie do przedmiotu w kierunku
X.

7. Przejść w tryb „HANDWHEEL”.

8. Wybrać odpowiednią korekcję prędkości, a następnie zetknąć
narzędzie z odpowiednią krawędzią przedmiotu, przemieszczając
narzędzie pokrętłem ręcznym.

9. Wybrać płaszczyznę przesunięcia do zapisania oraz kierunek
pomiaru (np. „G54” i „-”).
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10. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy. Przesunięcie robocze
osi X jest wyliczane automatycznie i wyświetlane w polu
przesunięcia.

11. Powtórzyć powyższe czynności, by zmierzyć i ustawić przesunięcia
robocze na osiach Y i Z.

Pomiar przedmiotu prostokątnego

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „JOG”.

3. Otworzyć menu niższego poziomu, by zmierzyć przedmiot.

4. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by wyświetlić okno
pomiaru przedmiotu prostokątnego.

...

5. Przesunąć zmierzone wcześniej narzędzie w kierunku
pomarańczowej strzałki P1 wyświetlanej w oknie pomiaru, stykając
wierzchołek narzędzia z krawędzią przedmiotu.

6. Nacisnąć pionowy przycisk programowy, by zapisać położenie
narzędzia P1 w układzie współrzędnych.

7. Powtórzyć czynności 5 i 6, by zapisać pozostałe trzy położenia: P2,
P3 i P4.

8. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by zapisać przesunięcia
robocze na osiach X i Y po zmierzeniu wszystkich czterech położeń.

Pomiar przedmiotu kolistego

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „JOG”.
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3. Otworzyć menu niższego poziomu, by zmierzyć przedmiot.

4. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by wyświetlić okno
pomiaru przedmiotu kolistego.

...

5. Przesunąć zmierzone wcześniej narzędzie w kierunku
pomarańczowej strzałki P1 wyświetlanej w oknie pomiaru, stykając
wierzchołek narzędzia z krawędzią przedmiotu.

6. Nacisnąć pionowy przycisk programowy, by zapisać położenie
narzędzia P1 w układzie współrzędnych.

7. Powtórzyć czynności 5 i 6, by zapisać pozostałe dwa położenia: P2 i
P3.

8. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by zapisać przesunięcia
robocze na osiach X i Y po zmierzeniu wszystkich trzech położeń.

3.3 Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych

Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Otworzyć okno danych ustawczych.

3. Ustawić kursor w polach wymagających modyfikacji i wprowadzić wartości
(opisy parametrów przedstawiono w tabeli poniżej).

4. Zatwierdzić wprowadzone wartości tym przyciskiem lub kursorem.
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Parametry w oknie danych ustawczych

① Prędkość posuwu w trybie „JOG”. Jeśli prędkość
posuwu będzie zerowa, układ sterowania przyjmie
wartość zapisaną w danych maszynowych.

⑤ Ograniczenie możliwej do zaprogramowania prędkości
maksymalnej przy stałej prędkości skrawania (G96).

② Prędkość wrzeciona. ⑥ W przypadku wybrania odpowiedniej funkcji,
wprowadzona tu prędkość posuwu zostanie przyjęta
zamiast prędkości posuwu zaprogramowanej w trybie
„AUTO”.

③ Ograniczenie prędkości wrzeciona w polach maks.
(G26) / min. (G25) może być realizowane tylko w
granicach limitów zdefiniowanych w danych
maszynowych.

⑦ W przypadku gwintowania położenie początkowe
wrzeciona wyświetlane jest jako kąt początkowy. Gwint
wielokrotny można wykonać, zmieniając kąt przed
powtórnym wykonaniem operacji gwintowania.

④

Ustawianie licznika czasu

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Otworzyć okno danych ustawczych.

3. Otworzyć okno licznika czasu.
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4. Ustawić kursor w polach wymagających modyfikacji i wprowadzić wartości
(opisy parametrów przedstawiono w tabeli poniżej).

5. Zatwierdzić wprowadzone wartości tym przyciskiem lub kursorem.

Parametry w oknie licznika czasu

① Całkowita liczba obrobionych przedmiotów
(aktualna suma)

⑤ Czas pracy wybranego programu sterowania
numerycznego w sekundach

Wartością domyślną po uruchomieniu nowego programu
jest 0. MD27860 można ustawić w sposób zapewniający
usuwanie tej wartości nawet w przypadku przejścia na
początek programu poleceniem GOTOS lub w razie
wydania polecenia ASUBS (stosowane do zmiany
narzędzia w trybach „JOG” i „MM+”) oraz uruchomienia
PROG_EVENTs.

② Liczba wymaganych przedmiotów (wartość zadana
przedmiotu)

⑥ Czas obróbki w sekundach

③ Całkowita liczba przedmiotów obrobionych od
czasu rozpoczęcia obróbki

⑦ Czas w minutach od ostatniego włączenia układu
sterowania z wartościami domyślnymi („zimne
uruchomienie”)

④ Całkowity czas pracy programów sterowania
numerycznego w trybie „AUTO” i czasy przebiegu
wszystkich programów pomiędzy rozpoczęciem
sterowania numerycznego i zakończeniem
programu / WYZEROWANIEM. Każde wyłączenie
układu sterowania zeruje zegar.

⑧ Czas w minutach od ostatniego normalnego włączenia
układu sterowania („ciepłe uruchomienie”)

Uwaga: Zegar ten zostanie automatycznie wyzerowany w przypadku uruchomienia układu
sterowania z wartościami domyślnymi.
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Zmienianie różnych danych ustawczych

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Otworzyć okno danych ustawczych.

3. Otworzyć okno różnych danych ustawczych.

4. Wybrać grupę danych ustawczych przeznaczonych do zmodyfikowania.

5. Wyszukać odpowiednie dane ustawcze na podstawie numeru lub nazwy
tymi przyciskami programowanymi.

6. Ustawić kursor w polach wymagających edytowania i wprowadzić
wartości.

Do przejścia do docelowej osi podczas modyfikowania danych
ustawczych związanych z osią można skorzystać z następujących
przycisków programowych:

7. Zatwierdzić wprowadzone wartości tym przyciskiem lub kursorem.
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3.4 Ustawianie parametrów R

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Otworzyć listę parametrów R.

3. Wybrać pozycje z listy kursorem i wprowadzić wartości do pól.

Uwaga:

Potrzebną zmienną R można wyszukać, naciskając następujący przycisk
programowy. Funkcja ta wyszukuje domyślnie parametry R według
numerów.

Nacisnąć następujący przycisk programowy, by wybrać tryb wyszukiwania
parametrów R na podstawie nazw. W razie potrzeby wprowadzić nazwę
parametru R.

4. Zatwierdzić wprowadzone wartości tym przyciskiem lub kursorem.
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3.5 Pozostałe ustawienia w trybie „JOG”.

Funkcje przycisków programowych

Naciśnięcie przycisku na PPU, a następnie przycisku na MCP skutkuje
wyświetleniem następującego okna:

① Wyświetlone zostaje okno „T, S, M” służące do
aktywowania narzędzi, ustawiania prędkości i kierunku
wrzeciona oraz wybierania kodu G lub innej funkcji M w
celu aktywowania możliwego do ustawienia
przesunięcia roboczego.

⑥ Wyświetlenie okna, w którym można ustawić JOG
wartości prędkości posuwu i zmiennego skoku.

② Przełączenie widoku na względny układ
współrzędnych. W układzie tym można ustawić punkt
referencyjny.

⑦ Wyświetlenie szybkości posuwu osi w wybranym
układzie współrzędnych.

③ Wyświetlenie okna pomiarów narzędzia
umożliwiającego wprowadzenie jego danych
przesunięcia. Szczegółowe informacje o tym oknie
zawiera punkt „Pomiar przedmiotu (Strona 41)”.

⑧ Wyświetlenie danych położenia osi we względnym
układzie współrzędnych.

④ Wyświetlenie okna pomiarów narzędzia
umożliwiającego wprowadzenie danych przesunięcia
narzędzia. Szczegółowe informacje o tym oknie
zawiera punkt „Pomiar narzędzia (ręcznie) (Strona 34)”,
„Pomiar narzędzia przy pomocy sondy (automatyczny)
(Strona 36)” i „Kalibracja sondy narzędziowej
(Strona 38)”.

⑨ Wyświetlenie danych położenia osi w układzie
współrzędnych przedmiotu.

⑤ Wyświetlenie okna skrawania powierzchni czołowej, w
którym można ustawić parametry skrawania
powierzchni powierzchni końcowej lub powierzchni
obwodowej półfabrykatu bez tworzenia specjalnego
programu obróbki części. Szczegółowe informacje o
tym oknie zawiera punkt „Frezowanie powierzchni
czołowej (Strona 52)”.

⑩ Wyświetlenie danych położenia osi w układzie
współrzędnych maszyny
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Parametry w oknie „JOG”

① Wyświetlenie osi zdefiniowanych w układzie
współrzędnych maszyny (MCS), układzie
współrzędnych przedmiotu (WCS) lub względnym
układzie współrzędnych (REL).

W razie przemieszczania się osi w kierunku dodatnim
(+) lub ujemnym (-), w odpowiednim polu pojawia się
znak plus lub minus. Jeśli oś znajduje się już w
wymaganym położeniu, znak nie jest wyświetlany.

④ Wyświetlenie numeru aktywnego narzędzia T z
numerem aktualnej krawędzi tnącej D.

② Wyświetlenie aktualnego położenia osi wybranego
układu współrzędnych.

⑤ Wyświetlenie aktualnej prędkości posuwu i wartości
zadanej osi (mm/min lub mm/rev).

③ Wyświetlenie odległości pokonanej przez każdą oś w
trybie „JOG” począwszy od punktu przerwania w
przypadku przerwania programu.

Szczegółowe informacje o przerywaniu programu
zawiera punkt „Uruchamianie i zatrzymywanie /
przerywanie programu (Strona 99)”.

⑥ Wyświetlenie wartości rzeczywistej oraz prędkości
zadanej wrzeciona (obr./min.).
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3.5.1 Ustawienie względnego układu współrzędnych (REL)

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „JOG”.

3. Nacisnąć ten przycisk, by przejść do widoku względnego układu
współrzędnych.

4. Wybrać pole danych kursorem, a następnie wpisać nową wartość
położenia punktu referencyjnego we względnym układzie współrzędnych.

5. Zatwierdzić wprowadzone wartości tym przyciskiem lub kursorem.

Położenie punktu referencyjnego można wyzerować następującymi
pionowymi przyciskami programowymi:

Wyzerowanie osi X

Wyzerowanie osi Y

Wyzerowanie osi Z

Wyzerowanie wrzeciona

Wyzerowanie wszystkich osi
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3.5.2 Frezowanie powierzchni czołowej

Funkcjonalność

Funkcja ta służy do przygotowywania półfabrykatu do dalszej obróbki bez tworzenia
specjalnego programu obróbki części.

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „JOG”.

3. Otworzyć okno frezowania powierzchni czołowej.

4. Ustawić kursor w polach wymagających modyfikacji i wprowadzić wartości
wybranych parametrów (opisy parametrów przedstawiono w tabeli
poniżej).

5. Potwierdzić wpisy odpowiednim przyciskiem.

6. Wybrać trajektorię obróbki narzędzia.

7. Nacisnąć ten przycisk programowy, by zatwierdzić ustawienia. System
tworzy automatycznie program obróbki części.

8. Nacisnąć ten przycisk na MCP, by uruchomić program.
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Parametry frezowania powierzchni czołowej

① Numer narzędzia ⑧ Kierunek obrotu wrzeciona

② Numer krawędzi tnącej ⑨ Wybór typu obróbki: obróbka zgrubna lub
wykańczająca

③ Przesunięcie robocze do aktywowania ⑩ Położenie półfabrykatu Z/Y/Z

④ Płaszczyzna wycofania ⑪ Wymiar skrawania w kierunku X/Y/Z
wskazany przyrostowo

⑤ Odstęp bezpieczeństwa ⑫ Długość skrawania w kierunku X/Y/Z
wskazana przyrostowo względem krawędzi
przedmiotu

⑥ Prędkość po torze ⑬ Naddatek przedmiotu w kierunku Z

⑦ Prędkość wrzeciona
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3.5.3 Ustawianie danych JOG

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „JOG”.

3. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by wyświetlić następujące
okno:

4. Wprowadzić wartości do pól i zatwierdzić je.

5. W razie potrzeby nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by wybrać
metryczny lub calowy układ miar.

Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić
operację.

Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyjść.
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Programowanie części 4

Funkcje przycisków programowych

Naciśnięcie tego przycisku na PPU skutkuje wyświetleniem następującego okna:

① Zapisanie programów NC na potrzeby
przyszłych operacji

⑨ Tworzenie nowych plików lub katalogów

② Zarządzanie cyklami OEM i
przenoszenie ich

⑩ Wyszukiwanie plików

③ Kopiowanie plików pomiędzy maszyną i
nośnikiem USB oraz wykonywanie
programu z zewnętrznego nośnika

⑪ Wybranie wszystkich plików do dalszych
operacji

④ Kopiowanie plików przez interfejs RS-
232 oraz wykonywanie programu z
zewnętrznego PC/PG

⑫ Skopiowanie jednego lub większej liczby
wybranych plików do Schowka

⑤ Wykonanie kopii zapasowej plików
producenta

⑬ Wklejenie jednego lub większej liczby
wybranych plików ze Schowka do
aktywnego katalogu

⑥ Wykonanie kopii zapasowej plików
użytkownika

⑭ Przywrócenie usuniętych plików

⑦ Wyświetlenie ostatnio używanych plików ⑮ Wyświetlenie przycisków programowych
drugiego poziomu. Na przykład:

⑧ Wykonanie wybranego pliku
Wykonywanego pliku nie można
edytować.
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4.1 Tworzenie plików i katalogów

Tworzenie programu obróbki

By utworzyć program obróbki, należy:

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wejść do folderu, w którym zostanie utworzony nowy program.

3. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy.

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by otworzyć okno tworzenia nowego
programu.

5. Wprowadzić nazwę nowego programu. W przypadku tworzenia programu
głównego wprowadzanie rozszerzenia pliku (.MPF) nie jest wymagane.
Jeśli ma zostać utworzony podprogram, konieczne jest wpisanie
rozszerzenia pliku (.SPF). Nazwa programu może zawierać maksymalnie
24 znaki łacińskie lub 12 znaków chińskich. Nie należy stosować znaków
specjalnych w nazwach programów.

6. Nacisnąć ten przycisk programowy, potwierdzić wpis. Wyświetlone
zostanie okno edytora programów obróbki. Wprowadzić bloki do okna.
Bloki zostaną zapisane automatycznie. Nowy program został utworzony.

Tworzenie katalogu programu.

By utworzyć katalog programu, należy:

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wejść do folderu, w którym utworzony zostanie nowy katalog.

3. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy.

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by otworzyć okno tworzenia nowego
katalogu.

5. Wprowadzić nazwę nowego katalogu i nacisnąć ten przycisk programowy,
by ją zatwierdzić.
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4.2 Edycja programów obróbki

Przegląd

Program obróbki lub jego część można edytować tylko wówczas, gdy program nie jest
aktualnie wykonywany.

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wejść do katalogu programu.

3. Wybrać plik programu do edytowania tym przyciskiem programowym lub
przyciskami kursora.

4. Nacisnąć ten przycisk, by otworzyć plik programu. Wyświetlone zostanie
okno edytora programów.

5. Dowolnie edytować bloki w oknie (opisy opcji edycji przedstawiono w
tabeli poniżej). Wszystkie zmiany wprowadzone do programu zapisywane
są automatycznie.
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Opcje edycji bloku

Zastąpienie numeru bloku od kursora do końca programu

Wyszukiwanie ciągów znaków

Zaznaczanie segmentu tekstu przed kursorem

Kopiowanie segmentów tekstowych

Wklejanie segmentów tekstowych

Usuwanie segmentów tekstowych

Wyszukiwanie ciągów znaków

Wykonać następujące czynności, by wyszukać ciąg:

1. Nacisnąć ten przycisk programowy w oknie edytora programów.

2. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyszukać tekst. Alternatywnie,
tekst można wyszukać w wierszu o danym numerze, naciskając przycisk
programowy:

2. Wpisać w polu poszukiwany tekst lub numer wiersza i nacisnąć ten
przycisk, by wybrać punkt początkowy wyszukiwania.

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by rozpocząć poszukiwanie lub
następujący przycisk programowy, by zrezygnować z wyszukiwania:
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Kopiowanie i wklejanie bloków

Wykonać następujące czynności, by skopiować i wkleić bloki:

1. Nacisnąć ten przycisk programowy w oknie edytora programów, by
wstawić znacznik.

2 Wybrać bloki programu przyciskami kursora.

3. Nacisnąć ten przycisk programowy, by skopiować wybrane pozycje do
Schowka (pamięć buforowa).

4. Ustawić kursor w docelowym miejscu programu i nacisnąć ten przycisk
programowy.

Dane zostaną wklejone.

Edycja programów w trybie „MDA” w obszarze obróbki.

W trybie „MDA” można tworzyć nowe programy i wczytywać istniejące z katalogów układu
sterowania.

Wykonać następujące czynności, by edytować programy:

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „MDA”.

3. Wprowadzić odpowiednimi przyciskami z klawiatury NC jeden lub większą
liczbę bloków w oknie MDA, by utworzyć nowy program obróbki.

Alternatywnie, nacisnąć następujący przycisk programowy, by wczytać
istniejący program z katalogu systemowego i edytować bloki w oknie
MDA:

Operacje następujące po zakończeniu edycji można wykonać następująco:

Wykonać bloki programu wyświetlone w oknie MDA.

Usunięcie aktualnego programu

Wyświetlenie okna zapisu plików, w którym można wpisać nazwę
aktualnego programu i wybrać nośnik, na którym zostanie zapisany.

By zapisać program należy wpisać nową nazwę programu lub wybrać
istniejący program do zastąpienia.
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4.3 Zarządzanie programami obróbki

Wyszukiwanie programów

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wybrać nośnik danych do przeszukania.

3. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by wyświetlić okno
wyszukiwania.

4. Wpisać nazwę programu z rozszerzeniem w pierwszym polu okna
wyszukiwania. By zawęzić wyszukiwanie można wpisać poszukiwany
tekst w drugim polu.

5. Nacisnąć ten przycisk, by objąć przeszukiwaniem foldery
podporządkowane lub uaktywnić funkcję odróżniania liter dużych od
małych.

6. Nacisnąć ten przycisk programowy, by rozpocząć poszukiwanie lub
następujący przycisk programowy, by zrezygnować z wyszukiwania:

Kopiowanie i wklejanie programów

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wybrać docelowe miejsce zapisu i ustawić kursor na pliku lub katalogu,
który ma zostać skopiowany.

3. Nacisnąć ten przycisk programowy, by skopiować wybrany plik lub
katalog.

4. Wybrać docelowy katalog i nacisnąć ten przycisk programowy. Plik lub
katalog ze Schowka zostanie wklejony do aktywnego katalogu.
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Usuwanie i przywracanie programów

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wybrać nośnik danych i ustawić kursor na pliku lub katalogu, który ma
zostać usunięty.

3. Nacisnąć ten przycisk. Wyświetlony zostanie następujący komunikat:

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić usunięcie lub
następujący przycisk programowy, by zrezygnować:

By przywrócić ostatni usunięty plik, należy nacisnąć następujący przycisk
programowy:

Zmiana nazwy programu

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wybrać nośnik danych i ustawić kursor na pliku lub katalogu, którego
nazwa ma zostać zmieniona.

3. Nacisnąć przycisk programowy rozszerzenia, by wyświetlić dodatkowe
opcje.

4. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by wyświetlić okno
zmieniania nazwy.

5. Wpisać w polu nową nazwę z rozszerzeniem.

6. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić wpis lub następujący
przycisk programowy, by zrezygnować:
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Wyświetalanie i wykonywanie ostatnich programów

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Nacisnąć ten przycisk, by wyświetlić listę ostatnich plików. Na liście
wyświetlane są nawet te pliki, które zostały usunięte.

3. Ustawić kursor na pliku i nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by
uruchomić program.

Alternatywnie, nacisnąć następujący przycisk, by otworzyć plik programu
do edycji:

Nacisnąć następujący przycisk programowy, by opróżnić aktualną listę
plików.

4.4 Wprowadzanie elementów konturu

Funkcja

Do wprowadzania elementów konturu w odpowiednich oknach wprowadzania danych można
skorzystać z kalkulatora.

Wprowadzanie punktu na okręgu

1. Uruchomić kalkulator z dowolnego okna wprowadzania danych.

2. Otworzyć menu niższego poziomu, by wybrać elementy konturu.

3. Wybrać potrzebną funkcję obliczeniową.

Nacisnąć ten przycisk programowy, by zdefiniować kierunek
obrotu okręgu.
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4. Wprowadzić środek okręgu, kąt stycznej i promień w następującym oknie:

5. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyliczyć wartości odciętej i rzędnej
punktu.

Odcięta wyznacza pierwszą, a rzędna drugą oś płaszczyzny. Wartość
odciętej wyświetlana jest w polu wprowadzania danych, z którego
uruchomiony został kalkulator, a wartość rzędnej wyświetlana jest w
następnym polu. Jeśli funkcja ta uruchomiona została z edytora
programów, współrzędne zapisywane są wraz z nazwami osi wybranej
płaszczyzny podstawowej.

Przykład

Przykład: Wyliczanie punktu przecięcia wycinka okręgu ① i linii prostej ② w płaszczyźnie 
G17.

Rysunek 4-1 Przykład 1

Wartości znane: Promień: 10

Punkt środkowy okręgu CC: Y=20 X=20

Kąt połączenia linii prostych: 45°
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Wynik: Z = 27,071
X = 12,928

Wynik pojawia się w oknie wprowadzania danych.

Wyliczanie punktu w płaszczyźnie

1. Uruchomić kalkulator z dowolnego okna wprowadzania danych.

2. Otworzyć menu niższego poziomu, by wybrać elementy konturu.

3. Wybrać potrzebną funkcję obliczeniową.

4. Wprowadzić następujące współrzędne lub kąty w odpowiednich polach:

 Współrzędne punktu (PP)

 Kąt nachylenia linii prostej (A1)

 Odległość nowego punktu od PP

 Kąt nachylenia łączącej linii prostej (A2) względem A1

5. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyliczyć wartości odciętej i rzędnej
punktu.

Odcięta wyznacza pierwszą, a rzędna drugą oś płaszczyzny. Wartość
odciętej wyświetlana jest w polu wprowadzania danych, z którego
uruchomiony został kalkulator, a wartość rzędnej wyświetlana jest w
następnym polu. Jeśli funkcja ta uruchomiona została z edytora
programów, współrzędne zapisywane są wraz z nazwami osi wybranej
płaszczyzny podstawowej.
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Wyliczanie współrzędnych kartezjańskich

1. Uruchomić kalkulator z dowolnego okna wprowadzania danych.

2. Otworzyć menu niższego poziomu, by wybrać elementy konturu.

3. Wybrać potrzebną funkcję obliczeniową.

Funkcja ta przekształca znane współrzędne biegunowe na współrzędne
kartezjańskie.

4. Wprowadzić punkt referencyjny, długość wektora i kąt nachylenia w
odpowiednich polach.

5. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyliczyć współrzędne
kartezjańskie.

Wartość odciętej wyświetlana jest w polu wprowadzania danych, z
którego uruchomiony został kalkulator, a wartość rzędnej wyświetlana jest
w następnym polu. Jeśli funkcja ta uruchomiona została z edytora
programów, współrzędne zapisywane są wraz z nazwami osi wybranej
płaszczyzny podstawowej.

Wyliczanie punktu końcowego

1. Uruchomić kalkulator z dowolnego okna wprowadzania danych.

2. Otworzyć menu niższego poziomu, by wybrać elementy konturu.

3. Wybrać potrzebną funkcję obliczeniową.

Funkcja ta wylicza brakujący punkt końcowy linii prostej/prostoliniowego
wycinka konturu w taki sposób, by druga linia prosta ustawiona była
pionowo na pierwszej linii prostej.

Nacisnąć ten przycisk programowy, by zdefiniować znany
punkt końcowy, jeśli znana jest wartość rzędnej.

Nacisnąć ten przycisk programowy, by zdefiniować podany
punkt końcowy, jeśli znana jest wartość odciętej.

Nacisnąć ten przycisk programowy, by zdefiniować drugą
linię prostą obróconą w lewo o 90 stopni w stosunku do
pierwszej linii prostej.

Nacisnąć ten przycisk programowy, by zdefiniować drugą
linię prostą obróconą w prawo o 90 stopni w stosunku do
pierwszej linii prostej.
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4. Wprowadzić współrzędne PP, kąt A, odciętą/rzędną EP i długość L w
odpowiednich polach. Znane są następujące parametry linii prostej:

Linia prosta 1: Punkt początkowy i kąt nachylenia

Linia prosta 2: Długość i jeden punkt końcowy w układzie kartezjańskim

5. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyliczyć brakujący punkt końcowy.

Wartość odciętej wyświetlana jest w polu wprowadzania danych, z
którego uruchomiony został kalkulator, a wartość rzędnej wyświetlana jest
w następnym polu. Jeśli funkcja ta uruchomiona została z edytora
programów, współrzędne zapisywane są wraz z nazwami osi wybranej
płaszczyzny podstawowej.

Przykład

Rysunek przedstawiony poniżej musi zostać uzupełniony o wartość środka okręgu, by
możliwe było wyliczenie punktu przecięcia wycinka okręgu z liniami prostymi.

Rysunek 4-2 Wyliczenie M1

Brakująca współrzędna środka jest wyliczana przy użyciu kalkulatora, ponieważ promień w
przejściu stycznym jest prostopadły do linii prostej.

Promień znajduje się pod kątem 90° w prawo w stosunku do linii prostej wyznaczonej tym
kątem.

Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać odpowiedni kierunek obrotu.

Nacisnąć ten przycisk programowy, by zdefiniować znany punkt końcowy.

Wprowadzić współrzędne bieguna, kąt nachylenia linii prostej, rzędną punktu końcowego i
promień okręgu jako długość.

Wynik: X= -19,499

Y = 30
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4.5 Programowanie dowolnego konturu

Funkcjonalność

Funkcja programowania dowolnego konturu umożliwia tworzenie prostych i złożonych
konturów.

Edytor konturów (FKE) wylicza wszystkie brakujące parametry natychmiast, gdy staną się
dostępne inne parametry niezbędne do wyliczenia. Elementy konturu można połączyć i
przenieść do edytowanego programu obróbki.

Edytor konturów (FKE)

Wykonać następujące czynności, by wyświetlić okno edytora konturu:

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wejść do katalogu programu.

3. Wybrać plik programu i nacisnąć ten przycisk, by otworzyć plik w edytorze
programów.

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyświetlić okno edytora konturów.

Najpierw definiowany jest punkt początkowy konturu (patrz: punkt „Definiowanie punkty
początkowego”).

Kontur jest następnie programowany etapowo (patrz: punkt „Programowanie przykładowego
toczenia”).

Funkcje przycisków programowych
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① Element został wybrany przyciskami kursora. Ten
przycisk programowy powiększa wycinek obrazu
zawierający wybrany element.

⑤ Nacisnąć ten przycisk programowy, by przełączyć
wybrane elementy. Ten przycisk programowy
realizuje tę samą funkcję, co następujący przycisk:

② Automatyczne powiększenie lub zmniejszenie widoku
graficznego

⑥ Zdefiniowanie bieguna do programowania konturów
we współrzędnych biegunowych. Biegun można
wprowadzić tylko w bezwzględnych współrzędnych
kartezjańskich.

③ Po naciśnięciu tego przycisku programowalnego
można przemieszczać czerwony krzyż nitek
przyciskami kursora i wybrać szczegół rysunku do
wyświetlenia. Po zdezaktywowaniu tego przycisku
programowego fokus wprowadzania danych jest
ponownie ustawiany na łańcuchu konturów.

⑦ Wyjście z edytora konturów i powrót do okna edytora
programów bez przenoszenia ostatnio
wyedytowanych wartości do programu głównego.

④ Po naciśnięciu tego przycisku programowego oprócz
odpowiedniego parametru wyświetlana jest grafika
pomocnicza. Ponowne naciśnięcie tego przycisku
programowego powoduje wyjście z trybu wyświetlania
pomocy.

⑧ Zapisanie ustawień punktu początkowego

4.5.1 Programowanie konturu

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Nacisnąć ten przycisk programowy.

3. Wybrać program przyciskami kursora.

4. Nacisnąć ten przycisk, by otworzyć program.
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5. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyświetlić okno edytora konturów.

Wskazówki do definiowania punktu początkowego zawiera punkt
„Definiowanie punktu początkowego (Strona 71)”.

Ponowna kompilacja

Po otwarciu w edytorze programów programu edytowanego w edytorze konturów ustawienie
kursora w wierszu poleceń programu konturu i naciśnięcie tego przycisku programowego
skutkuje otwarciem okna głównego edytora konturów i możliwe jest ponowne skompilowanie
istniejącego konturu.

Wskazówka

Podczas ponownej kompilacji tworzone są ponownie tylko te elementy konturu, które zostały
utworzone w edytorze konturów. Wszystkie zmiany wprowadzone bezpośrednio do tekstu
programu są tracone. Niemniej jednak, możliwe jest późniejsze wstawienie i edytowanie
tekstów zdefiniowanych przez użytkownika, które nie są tracone.

4.5.2 Definiowanie punktu początkowego

Podczas wchodzenia do konturu należy rozpocząć od pozycji, która jest już znana i
wprowadzić ją jako punkt początkowy.

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wejść do katalogu programu.
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3. Wybrać plik programu i nacisnąć ten przycisk, by otworzyć plik w edytorze
programów.

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyświetlić okno edytora konturów.

5. Wybierać pola wprowadzania danych przyciskami kursora na PPU.

6. Nacisnąć ten przycisk programowy lub następujący przycisk, by
przełączyć wybrane elementy.

Wprowadzić odpowiednie wartości.

Naciskając następujący przycisk programowy, można również
zdefiniować biegun do programowania konturu we współrzędnych
biegunowych:

Biegun ten można również zdefiniować lub zmodyfikować później.
Programowanie współrzędnych biegunowych odniesione jest zawsze do
bieguna zdefiniowanego jako ostatni.

7. Zapisać ustawienia punktu początkowego

Naciśnięcie tego przycisku programowego spowoduje
odrzucenie ustawień i wyjście z edytora konturów.

4.5.3 Programowanie elementu konturu

Funkcjonalność

Po zdefiniowaniu punktu początkowego konturu i naciśnięciu tego przycisku programowego
można rozpocząć programowanie poszczególnych elementów konturu z okna głównego
zilustrowanego poniżej:
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① Wyświetlenie okna programowania
pionowej linii prostej (w kierunku Z)

⑤ Wyświetlenie dodatkowych przycisków
programowych. Na przykład:

② Wyświetlenie okna programowania
poziomej linii prostej (w kierunku Y)

③ Wyświetlenie okna programowania linii
ukośnej w kierunku Y/Z. Punkt końcowy
linii definiowany jest współrzędnymi lub
kątem.

⑥ Powrót do edytora konturów bez
przenoszenia ostatnio wyedytowanych
wartości do systemu.

④ Wyświetlenie okna programowania łuku
po okręgu o dowolnym kierunku obrotu

⑦ Powrót do edytora programów z
przeniesieniem ostatnio wyedytowanych
wartości do systemu

Funkcje dodatkowych przycisków programowych

Omówione poniżej przyciski programowe dostępne są w odpowiednim oknie elementu
konturu. Służą one do programowania elementów konturu w oparciu o wstępnie przypisane
parametry.

Styczna do poprzedniego elementu

Ten przycisk programowy nadaje kątowi α2 wartość 0. Element konturu ma przejście 
styczne do poprzedniego elementu, tj. kąt względem poprzedzającego elementu (α2) 
otrzymuje wartość 0 stopni.

Wyświetlenie wszystkich parametrów

Naciśnięcie tego przycisku programowego skutkuje wyświetleniem listy wyboru wszystkich
parametrów wybranego elementu konturu. Jeśli jakiekolwiek pola parametrów nie zostaną
wypełnione, układ sterowania przyjmuje, prawidłowe wartości nie są znane i próbuje je
wyliczyć na podstawie ustawień pozostałych parametrów. Kontur jest zawsze obrabiany w
zaprogramowanym kierunku.
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Przełączenie wprowadzania danych

Ten przycisk programowy wyświetlany jest tylko wówczas, gdy kursor ustawiony jest w polu
wprowadzania danych zawierającym więcej przełączalnych ustawień.

Wybór dialogu

Niektóre konfiguracje parametrów mogą tworzyć kilka różnych charakterystyk konturu. W
takich przypadkach wyświetlane jest żądanie wybrania dialogu. Klikając ten przycisk
programowy, w obszarze widoku graficznego można wyświetlić dostępne opcje wyboru.

Wybrać ten przycisk programowy, by dokonać prawidłowego wyboru (zielona linia).
Potwierdzić wybór następującym przyciskiem programowym:

Zmiana wybranego dialogu

Jeśli pożądana jest zmiana istniejącego wyboru dialogu, należy wybrać element konturu, dla
którego dialog ten został pierwotnie wybrany. Po wybraniu tego przycisku programowego
obydwie alternatywy są wyświetlane ponownie.

Opróżnianie pola parametru

Zawartość wybranego pola parametru można usunąć tym przyciskiem programowym lub
następującym przyciskiem:

Zapisywanie elementu konturu

Naciśnięcie tego przycisku programowego po wprowadzeniu dostępnych danych elementu
konturu lub wybraniu odpowiedniego dialogu skutkuje zapisaniem elementu konturu i
ponownym wyświetleniem okna głównego. Można teraz zaprogramować następny element
konturu.

Dodawanie elementu konturu

Wybrać element znajdujący się przed znacznikiem końca przyciskami kursora.

Wybrać element konturu przyciskami programowymi i wprowadzić znane wartości w oknie
parametrów tego elementu.

Potwierdzić wprowadzone dane następującym przyciskiem programowym:
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Wybieranie elementu konturu

Ustawić kursor na elemencie konturu należącym do łańcucha konturów i wybrać go tym
przyciskiem.

Wyświetlone zostaną parametry wybranego elementu. Nazwa elementu widoczna jest na
górze okna parametryzacji.

Jeśli element konturu może zostać przedstawiony geometrycznie, jest on odpowiednio
podświetlany w widoku graficznym, tj. kolor elementu konturu zmienia się z białego na
czarny.

Modyfikacja elementu konturu

Zaprogramowany element konturu należący do łańcucha konturów można wybrać
przyciskami kursora. Nacisnąć ten przycisk, by wyświetlić pola parametrów. Parametry te
można teraz edytować.

Wstawianie elementu konturu

Wybrać w łańcuchu konturów element znajdujący się przed docelowym położeniem nowego
elementu przyciskami kursora.

Następnie wybrać element konturu do wstawienia z paska przycisków programowych.

Po wprowadzeniu parametrów nowego elementu konturu potwierdzić operację wstawienia,
naciskając następujący przycisk programowy:

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

Usuwanie elementu konturu

Wybrać element do usunięcia przyciskami kursora. Wybrany symbol konturu i związany z
nim element konturu na widoku graficznym programowania podświetlone są kolorem
czerwonym. Nacisnąć ten przycisk programowy i potwierdzić wyszukiwanie.

Zamykanie konturu

Naciskając ten przycisk programowy można zamknąć kontur linią prostą łączącą aktualną
pozycję z punktem początkowym.

Cofanie zmiany

Naciskając ten przycisk programowy można powrócić do okna głównego bez przenoszenia
ostatnio edytowanych wartości do systemu.
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Kolory symboli konturu

Kolory symboli w łańcuchu konturów z lewej strony okna głównego mają następujące
znaczenia:

Ikona Istotność

Wybrany Czarny symbol na czerwonym tle -> Element jest zdefiniowany geometrycznie

Czarny symbol na jasnożółtym tle -> Element nie jest zdefiniowany
geometrycznie

Nie wybrany Czarny symbol na szarym tle -> Element jest zdefiniowany geometrycznie

Biały symbol na szarym tle -> Element nie jest zdefiniowany geometrycznie

4.5.4 Parametry elementów konturu

Parametry do programowania linii prostych

① Bezwzględne (abs) / przyrostowe (inc)
położenie końcowe w kierunku X lub Y.

④ Można zdefiniować boczny równoległy
naddatek dla konturu. Jest on
wyświetlany jako naddatek w oknie
graficznym.

② Elementem przejścia do następnego
konturu jest faza (CHR) lub promień
(RND). CHR=0 lub RND=0 oznacza brak
elementu przejściowego.

⑤ Łańcuch konturów wyświetlający punkt
początkowy i zaprogramowane elementy
konturu. Aktualne położenie w łańcuchu
podświetlone jest kolorem.

③ Pola komentarzy uzupełniających, takich
jak prędkości posuwu F1000, funkcje H
lub funkcje M. Każdy komentarz tekstowy
musi zostać poprzedzony średnikiem
(„;”).

⑥ Okno graficzne wyświetlające przebieg
konturu zgodnie z konfiguracją
parametrów dla elementów konturu.
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Po naciśnięciu tego przycisku programowego wyświetlane są następujące dodatkowe
parametry:

Parametr Opis

L Długość linii prostej

α1 Kąt stożka tocznego względem osi Y 

Parametry do programowania łuków po okręgu

① Kierunek obrotu łuku po okręgu: w prawo
lub w lewo.

④ Bezwzględne (abs) / przyrostowe (inc)
położenia środka okręgu w kierunkach Y
(I) i X (K).

② Promień okręgu. ⑤ Łańcuch konturów wyświetlający punkt
początkowy i zaprogramowane elementy
konturu. Aktualne położenie w łańcuchu
podświetlone jest kolorem.

③ Bezwzględne (abs) / przyrostowe (inc)
położenie końcowe w kierunku X lub Y.

⑥ Okno graficzne wyświetlające przebieg
konturu zgodnie z konfiguracją
parametrów dla elementów konturu.

Po naciśnięciu tego przycisku programowego wyświetlane są następujące dodatkowe
parametry:

Parametr Opis

α1 Kąt początkowy względem osi Y 

α2 Kąt względem poprzedniego elementu, przejście styczne:α2=0 

β1 Kąt końcowy względem osi Y 

β2 Kąt otworu okręgu 
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Producent maszyny

Nazwy identyfikatorów (X lub Y ...) zdefiniowane są w danych maszynowych, gdzie również
można je zmienić.

Przejście do następnego elementu

Element przejściowy można zastosować w każdym punkcie przecięcia dwóch sąsiadujących
elementów. Można go wyliczyć z wprowadzonych wartości.

Elementem przejściowym pomiędzy dowolnymi dwoma elementami konturu może być
promień (RND), faza (CHR) lub podcięcie. Przejście jest zawsze dodawane do końca
elementu konturu. Elementy przejściowe wybierane są w oknie parametrów odpowiedniego
elementu konturu.

Promień lub faza na początku lub końcu konturu toczenia:

W prostych konturach podczas toczenia faza lub promień musi zostać dodany na początku i
na końcu konturu.

Faza lub promień jest zakończeniem wycinka konturu półfabrykatu równoległego do osi:

Rysunek 4-3 Kontur z promieniem lub fazą

Użytkownik wybiera kierunek przejścia na początku konturu w oknie parametrów punktu
początkowego. Można wybrać fazę lub promień. Wartość ta jest definiowana w taki sam
sposób, jak dla elementów przejściowych.

Ponadto w pojedynczym polu wyboru można wybrać cztery kierunki. Użytkownik wybiera
kierunek elementu przejściowego na końcu kontur w oknie parametrów punktu końcowego.
Wybór ten jest zawsze proponowany, nawet jeśli poprzedzającym elementom nie zostało
przypisane przejście.

Łańcuch konturów

Nawigacja w łańcuchu konturów (wyświetlanym z lewej strony okna głównego) po
zakończeniu lub anulowaniu programowania elementu konturu odbywa się przy użyciu
przycisków kursora. Aktualne położenie w łańcuchu podświetlone jest kolorem.

Elementy konturu i ewentualny biegun wyświetlane są w kolejności, w jakiej zostały
zaprogramowane.
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Użytkownik może wybrać istniejący element konturu następującym przyciskiem, a następnie
ponownie przydzielić jego parametry:

Nowy element konturu jest wstawiany za kursorem po wybraniu jednego z elementów
konturu na pionowym pasku przycisków programowych. Fokus wprowadzania danych
przeniesiony zostaje wówczas do pola parametru znajdującego się z prawej strony widoku
graficznego. Programowanie jest zawsze kontynuowane po wybraniu elementu z łańcucha
konturów.

Wybrany element można usunąć z łańcucha konturów, wybierając następujący przycisk
programowy:

Okno graficzne

Okno graficzne wyświetla przebieg konturu zgodnie z konfiguracją parametrów dla
elementów konturu. Wybrany element jest wyświetlany w oknie graficznym w kolorze
czarnym.

Kontur jest wyświetlany w zakresie, w jakim może zostać zinterpretowany przez system
sterowania w oparciu o wprowadzone parametry. Jeśli kontur nie jest wyświetlany na widoku
graficznym, oznacza to, że wymagane jest wprowadzenie dodatkowych wartości. W razie
potrzeby należy sprawdzić już zaprogramowane elementy konturu. Użytkownik mógł nie
wprowadzić wszystkich znanych danych.

Skalowanie układu współrzędnych dostosowywane jest automatycznie do zmian w konturze
jako całości.

Położenie układu współrzędnych jest wyświetlane w oknie graficznym.

Element został wybrany przyciskami kursora.

Naciśnięcie następującego przycisku programowego umożliwia powiększenie wycinka
obrazu wybranego elementu.

4.5.5 Definiowanie elementów konturu we współrzędnych biegunowych

Funkcjonalność

Przedstawiony opis definiowania współrzędnych elementów konturu dotyczy definiowania
danych położeń w kartezjańskim układzie współrzędnych. Alternatywnie, położenia
zdefiniować można współrzędnymi biegunowymi.
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Podczas programowania konturów można zdefiniować biegun – w dowolnym czasie, przed
pierwszym użyciem współrzędnych biegunowych. Zaprogramowane współrzędne biegunowe
odnoszą się następnie do tego bieguna. Biegun jest modalny i można go zmienić w
dowolnym czasie. Jest on zawsze definiowany bezwzględnymi współrzędnymi
kartezjańskimi. Kalkulator konturu przekształca wartości wprowadzane jako współrzędne
biegunowe na współrzędne kartezjańskie. Położenia można zaprogramować tylko we
współrzędnych biegunowych po zdefiniowaniu bieguna. Wprowadzenie bieguna nie generuje
kodu dla programu sterowania numerycznego.

Biegun

Współrzędne biegunowe obowiązują na poziomie wybranym przy pomocy od G17 do G19.

Biegun jest edytowalnym elementem konturu, który sam w sobie nie definiuje żadnego
innego elementu konturu. Można go wprowadzić wówczas, gdy punkt początkowy konturu
jest zdefiniowany lub w dowolnym miejscu konturu. Bieguna nie można utworzyć przed
utworzeniem punktu początkowego konturu.

Ten przycisk programowy umożliwia zdefiniowanie bieguna. Biegun musi zostać
zdefiniowany w bezwzględnych współrzędnych kartezjańskich. Ten przycisk programowy
jest również dostępny w oknie parametrów punktu początkowego. Umożliwia to
zdefiniowanie bieguna na początku tworzenia konturu tak, by pierwszy element konturu
można było wprowadzić we współrzędnych biegunowych.

Dodatkowe przypisy

W przypadku gdy linia prosta, która została utworzona w celu zamknięcia konturu, jest
połączona z elementem początkowym konturu poprzez przejście promieniowe lub fazowe,
promień lub faza muszą zostać zdefiniowane następująco:

● zamknąć kontur, zatwierdzić, wprowadzić promień/fazę, zatwierdzić element. Wynik
odpowiada wówczas dokładnie temu, co zdarzyłoby się w przypadku wprowadzenia
elementu domykającego z przejściem promieniowym lub fazą.

Funkcję zamknięcia konturu można stosować tylko do wprowadzania elementów konturu
we współrzędnych biegunowych jeśli punkt początkowy został zdefiniowany jako
biegunowy, a ten sam biegun obowiązuje nadal podczas zamykania konturu.

Przełączenie wprowadzania danych: Kartezjańskie/biegunowe

Opisane poniżej elementy konturu można wprowadzać opcjonalnie we współrzędnych
biegunowych tylko po zdefiniowaniu bieguna na samym początku lub później:

● Łuki okręgu,

● Linie proste (poziome, pionowe, o dowolnym kierunku)

Na potrzeby przełączania współrzędnych kartezjańskich i biegunowych, w oknach
programowania linii skośnych i łuków okręgu jako elementów konturu wyświetlane są
dodatkowe pola przełącznikowe.

Pole przełącznikowe nie jest wyświetlane jeśli nie został zdefiniowany biegun. Wówczas
dostępne są tylko pola edytowalne i informacyjne zawierające wartości kartezjańskie.
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Wartość bezwzględna/przyrostowa

Współrzędne biegunowe bezwzględne i przyrostowe można wprowadzać do
„biegunowych/kartezjańskich”. Pola edytowalne i informacyjne oznaczone są jako inc i abs.

Współrzędne biegunowe bezwzględne definiowane są jako zawsze dodatnia odległość
bezwzględna od bieguna i jako kąt z zakresu 0° ... +/- 360°. W przypadku wprowadzania
wymiarów bezwzględnych, odniesienie kątowe oparte jest na osi poziomej płaszczyzny
roboczej (np. oś X w G17). Kierunkiem dodatnim obrotów jest kierunek w lewo.

W przypadku występowania większej liczby biegunów, biegunem odniesienia jest zawsze
ostatni biegun poprzedzający wprowadzany lub edytowany element.

Współrzędne biegunowe przyrostowe odniesione są zarówno do bieguna odniesienia, jak i
do punktu końcowego poprzedniego elementu.

W przypadku parametru przyrostowego, odległość bezwzględna od bieguna wyliczana jest
na podstawie odległości bezwzględnej od punktu końcowego elementu poprzedzającego do
bieguna, powiększonej o wprowadzony przyrost długości.

Przyrost może być dodatni lub ujemny.

Kąt bezwzględny jest wyliczany w ten sam sposób – na podstawie bezwzględnego kąta
biegunowego powiększonego o przyrost kąta. W tym przypadku poprzedzający element nie
musi być zdefiniowany jako biegunowy.

Podczas programowania konturu kalkulator konturu przelicza współrzędne kartezjańskie
poprzedzającego punktu końcowego na współrzędne biegunowe na podstawie bieguna
odniesienia. Jest tak również wówczas, gdy poprzedzający element został zdefiniowany we
współrzędnych biegunowych, ponieważ mogłoby się to odnosić do innego bieguna gdyby w
międzyczasie wprowadzony został taki biegun.
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Przykład zmiany bieguna

Rysunek 4-4 Zmiana bieguna (frezowanie)

Biegun: Xpole = 0,0, Ypole1 = 0,0, (biegun 0)

Punkt końcowy:

L1abs = 10,0  ϕabs = 30,0°  Wyliczone współrzędne kartezjańskie 

Xabs = 8,6603 Yabs = 5,0

Nowy biegun:

Xpole1 = 5,0 Ypole1 = 5,0 (biegun 1)

Wyliczone współrzędne biegunowe
Poprzednik

  L1abs = 3,6603  ϕabs = 0,0°  

Następny punkt:

L1inc = -2,0  ϕinc = 45,0°   

Współrzędne biegunowe bezwzględne
aktualnego elementu

  L1abs = 1,6603 ϕabs = 45,0°  

Wyliczenie współrzędnych kartezjańskich

Xabs = 1,1740 Yabs = 1,1740
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4.5.6 Obsługa cykli

Funkcjonalność

Opisane poniżej techniki udostępniane są z dodatkową obsługą w postaci zdefiniowanych
cykli, które wymagają parametryzacji.

● Wiercenie

● Frezowanie

Dodatkowe informacje zawiera „Podręcznik programowania i obsługi (frezowanie)”, część 2.

4.5.7 Przykład programowania frezowania

Przykład 1

Poniższy schemat przedstawia przykład programowania w funkcji „Programowanie
dowolnego konturu”.

Punkt początkowy: X=5,67 abs., Y=0 abs., płaszczyzna obróbki G17

Kontur jest programowany w lewą stronę.

Rysunek 4-5 Rysunek warsztatowy konturu, przykład 1
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Kolejność czynności:

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wejść do katalogu programu.

3. Wybrać program przyciskami kursora i nacisnąć ten przycisk, by otworzyć
program w edytorze programów.

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyświetlić okno edytora konturów.

5. Zdefiniować punkt początkowy o następujących parametrach zatwierdzić
go tym przyciskiem programowym.

 Programowanie płaszczyzny: G17

 X: 5.67 abs.

 Y: 0

6. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać poziomą linię prostą jako
element konturu.

7. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by je zatwierdzić.

 X: -93.285 abs.

8. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać linię prostą o dowolnym
kierunku jako element konturu.

9. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by je zatwierdzić.

 X: -43.972 inc.

 α1: -125 ° 

10. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać linię prostą o dowolnym
kierunku jako element konturu.

11. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by je zatwierdzić.

 X: 43.972 inc.

 α1: -55 ° 

12. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać poziomą linię prostą jako
element konturu.

13. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by je zatwierdzić.

 X: 5.67 abs.

14. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać łuk po okręgu jako element
konturu.
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15. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by wybrać pożądaną charakterystykę konturu.

 Kierunek obrotów: w prawo

 R: 72

 X: 5.67 abs.

 Y: 0 abs.

16. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację.

Zaprogramowany obraz jest teraz wyświetlany w oknie graficznym.



Programowanie części

4.5 Programowanie dowolnego konturu

Frezowanie, część 1: Obsługa

86 Podręcznik programowania i obsługi, 6FC5398-4DP10-0NA0

Przykład 2

Punkt początkowy: X=0 abs., Y=0 abs., płaszczyzna obróbki G17

Kontur jest programowany w prawą stronę z wyborem dialogu.

Rysunek 4-6 Rysunek warsztatowy konturu, przykład 2

Kolejność czynności:

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wejść do katalogu programu.

3. Wybrać program przyciskami kursora i nacisnąć ten przycisk, by otworzyć
program w edytorze programów.

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyświetlić okno edytora konturów.
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5. Zdefiniować punkt początkowy o następujących parametrach zatwierdzić
go tym przyciskiem programowym.

 Programowanie płaszczyzny: G17

 X: 0

 Y: 0

6. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać pionową linię prostą jako
element konturu.

7. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by je zatwierdzić.

 Y: -104 abs.

8. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać łuk po okręgu jako element
konturu.

9. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by wybrać pożądaną charakterystykę konturu.

 Kierunek obrotów: w prawo

 R: 79

 I: 0 abs.

 β2: 30 ° 

10. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację.

11. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać łuk po okręgu jako element
konturu.

12. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by wybrać pożądaną charakterystykę konturu.

 Kierunek obrotów: w prawo

 R: 7.5

 β2: 180 ° 

13. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację.

14. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać łuk po okręgu jako element
konturu.

15. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by wybrać pożądaną charakterystykę konturu.

 Kierunek obrotów: w lewo

 R: 64

 X: -6 abs.

 I: 0 abs.

 RND: 5



Programowanie części

4.5 Programowanie dowolnego konturu

Frezowanie, część 1: Obsługa

88 Podręcznik programowania i obsługi, 6FC5398-4DP10-0NA0

16. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację.

17. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać pionową linię prostą jako
element konturu.

18. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by je zatwierdzić.

 α1:90 ° 

 RND: 5

19. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać łuk po okręgu jako element
konturu.

20. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by wybrać pożądaną charakterystykę konturu.

 Kierunek obrotów: w prawo

 R: 25

 X: 0 abs.

 Y: 0 abs.

 I: 0 abs.

21. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację.

Zaprogramowany obraz jest teraz wyświetlany w oknie graficznym.
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Przykład 3

Punkt początkowy: X=0 abs., Y=5,7 abs., płaszczyzna obróbki G17

Kontur jest programowany w prawą stronę.

Rysunek 4-7 Rysunek warsztatowy konturu, przykład 3

Kolejność czynności:

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wejść do katalogu programu.

3. Wybrać program przyciskami kursora i nacisnąć ten przycisk, by otworzyć
program w edytorze programów.

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyświetlić okno edytora konturów.

5. Zdefiniować punkt początkowy o następujących parametrach zatwierdzić
go tym przyciskiem programowym.

 Programowanie płaszczyzny: G17

 X: 0 abs.

 Y: 5.7 abs.

6. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać łuk po okręgu jako element
konturu.
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7. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by wybrać pożądaną charakterystykę konturu.

 Kierunek obrotów: w lewo

 R: 9.5

 I: 0 abs.

 RND: 2

8. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację.

9. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać linię prostą o dowolnym
kierunku jako element konturu.

10. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by je zatwierdzić.

 α1: -30 ° 

11. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać łuk po okręgu jako element
konturu.

12. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by wybrać pożądaną charakterystykę konturu.

 Kierunek obrotów: w prawo

 R: 2

 J: 4.65 abs.

13. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację.

14. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać łuk po okręgu jako element
konturu.

15. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by wybrać pożądaną charakterystykę konturu.

 Kierunek obrotów: w lewo

 R: 3.2

 I: 11.5 abs.

 J: 0 abs.

16. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację.

17. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać łuk po okręgu jako element
konturu.

18. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by wybrać pożądaną charakterystykę konturu.

 Kierunek obrotów: w prawo

 R: 2

 J: -4.65 abs.
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19. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację.

20. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać linię prostą o dowolnym
kierunku jako element konturu.

21. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by wybrać pożądaną charakterystykę konturu.

 α1: -158 ° 

 Y: -14.8 abs.

 α2: 0 ° 

22. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację.

23. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać poziomą linię prostą jako
element konturu.

24. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by wybrać pożądaną charakterystykę konturu.

 L: 5

25. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację.

26. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać pionową linię prostą jako
element konturu.

27. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by je zatwierdzić.

 Y: 5.7 abs.

28. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wybrać poziomą linię prostą jako
element konturu.

29. Wprowadzić parametry tego elementu i nacisnąć ten przycisk
programowy, by je zatwierdzić.

 X: 0 abs.

Zaprogramowany obraz jest teraz wyświetlany w oknie graficznym.
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Automatyczna obróbka skrawaniem 5

Przegląd

Maszyna musiała zostać skonfigurowana na pracę w trybie „AUTO” zgodnie ze
specyfikacjami producenta maszyny. Można wykonywać takie czynności, jak uruchamianie,
zatrzymywanie, kontrolowanie przebiegu, wyszukiwanie bloków programu, prowadzenie
symulacji w czasie rzeczywistym, itp.

Funkcje przycisków programowych

Naciśnięcie przycisku na PPU, a następnie przycisku na MCP skutkuje
wyświetleniem następującego okna:

① Powiększenie widoku okna rzeczywistej
wartości

⑥ Wyświetlenie ważnych funkcji G

② Przeprowadzenie testu programu,
przebiegu próbnego, zatrzymania
warunkowego, pominięcia bloku

⑦ Wyświetlenie aktywnych funkcji
pomocniczych i M

③ Wyszukanie lokalizacji pożądanego bloku⑧ Wyświetlenie szybkości posuwu na osi w
wybranym układzie współrzędnych

④ Uruchomienie funkcji symulacji ⑨ Wyświetlenie informacji o czasie obróbki
części (zegar części) i licznik części

⑤ Korekta nieprawidłowego bloku
programu. Wszystkie zmiany zapisane
zostaną natychmiast.

⑩ Przełączenie układu współrzędnych w
oknie rzeczywistych wartości
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Parametry

① Wyświetlenie osi zdefiniowanych w układzie
współrzędnych maszyny (MCS), układzie
współrzędnych przedmiotu (WCS) lub względnym
układzie współrzędnych (REL).

③ Wyświetlenie pozostałych odległości do przebycia na
osiach.

② Wyświetlenie aktualnego położenia osi wybranego
układu współrzędnych.

④ Wyświetlenie 7 kolejnych bloków aktywnego programu
obróbki. Widok jednego bloku ograniczony jest
szerokością okna.

5.1 Przeprowadzanie symulacji

Funkcjonalność

Zaprogramowany tor narzędzia można sprawdzać na rysunkach wykreślanych linią
przerywaną. Przed rozpoczęciem obróbki automatycznej wymagane jest przeprowadzenie
symulacji służącej sprawdzeniu, czy narzędzie porusza się prawidłowo.

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przenieść kursor do wybranej części programu w celu przeprowadzenia
symulacji.

3. Nacisnąć ten przycisk, by otworzyć program.
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4. Przejść w tryb „AUTO”.

5. Nacisnąć ten przycisk programowy, by otworzyć okno symulacji
programu. Spowoduje toPRT automatyczne aktywowanie trybu kontroli
programu.

Jeśli układ sterowania pracuje w niewłaściwym trybie, na dole okna
wyświetlony zostanie komunikat zilustrowany poniżej. W razie pojawienia
się tego komunikatu wykonać ponownie czynność 4.

6. Nacisnąć ten przycisk, by rozpocząć standardową symulację wykonania
wybranej części programu. Należy pamiętać, że funkcję symulacji można
uruchomić tylko wówczas, gdy sterowanie pracuje w trybie „AUTO”!

Funkcje przycisków programowych

Funkcje przycisków programowych w oknie głównym symulacji wyjaśniono poniżej.
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① Automatyczne wyświetlanie przebiegu
symulacji.

⑤ Usunięcie aktualnego przebiegu
symulacji.

② Wejście do menu niższego poziomu w
celu wyświetlenia bloków. Dostępne są 3
opcje wyświetlania:

⑥ Krzyż nitkowy przemieszcza się dużymi
lub małymi skokami wraz z kursorem.

⑦ Wyświetlenie dodatkowych opcji:

Uaktywnienie symulacji
usuwania naddatku ze
zdefiniowanego
półfabrykatu

③ Powiększenie widoku całego okna Wyświetlenie lub ukrycie
bloków

④ Zmniejszenie widoku całego okna ⑧ Powrót do okna edytora programów

5.2 Sterowanie programem

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „AUTO”.

3. Nacisnąć ten przycisk programowy, by otworzyć menu niższego poziomu
służące do sterowania programem.

4. Nacisnąć odpowiedni pionowy przycisk programowy, by uaktywnić lub
zdezaktywować pożądaną opcję sterowania programem (opis funkcji
przycisków programowych przedstawiono w tabeli poniżej). Wybrane
przyciski programowe są podświetlone na niebiesko.
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Funkcje przycisków programowych

Wyłączenie wyprowadzania wartości zadanej dla osi i wrzecion. Wyświetlenie wartości zadanej
„symuluje” ruchy przejazdowe.

Wykonuje tę samą funkcję, co przycisk:

Dodatkowe informacje o testowaniu programu zawiera punkt „Testowanie programu (Strona 98)”.

Wszystkie ruchy przejazdowe zachodzą z wartością zadaną szybkości posuwu wybraną w ustawieniach
„Posuwu próbnego”. Zamiast zaprogramowanych poleceń przejazdu obowiązuje prędkość posuwu
próbnego.

Zatrzymuje przetwarzanie programu w każdym bloku, w którym zaprogramowano jakąś funkcję M01.

Wykonuje tę samą funkcję, co przycisk:

Pomija bloki programu oznaczone ukośnikiem umieszczonym przed numerem bloku (np. „/N100”).

Dostępna tylko w następującym stanie:

Poszczególne bloki odkodowywane są odrębnie, a w każdym bloku wykonywane jest zatrzymanie.
Niemniej jednak, w przypadku bloków z gwintem bez zdefiniowanej prędkości posuwu próbnego
zatrzymanie wykonywane jest dopiero na końcu aktualnego bloku z gwintem.

Wykonuje tę samą funkcję, co przycisk:

Przełącznik korekcji prędkości posuwu oddziałuje również na korekcję szybkiego przejazdu.

Wykonuje tę samą funkcję, co przycisk:

Uwaga: Po naciśnięciu powyższych przycisków programowych lub sprzętowych odpowiadające im ikony pojawiają się

natychmiast na pasku stanu programu, a wybrane przyciski programowe zostają podświetlone na niebiesko.
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5.3 Testowanie programu

Przed rozpoczęciem obróbki należy uruchomić przebieg próbny programu. Przed
uruchomieniem przebiegu próbnego należy wyjąć przedmiot z maszyny.

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „AUTO”.

3. Nacisnąć ten przycisk programowy, by otworzyć menu niższego poziomu
służące do sterowania programem.

4. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy, by aktywować ustawienia
prędkości posuwu zdefiniowane dla przebiegu próbnego (informacje o
konkretnych ustawieniach prędkości posuwu próbnego przedstawiono w
punkcie „Wprowadzanie i zmienianie danych ustawczych (Strona 44)”).

5. Nacisnąć ten przycisk na MCP, by zamknąć pokrywę maszyny (jeśli
funkcja ta nie jest wykorzystana, zamknąć pokrywę ręcznie).

6. Upewnić się, że wartość korekcji prędkości posuwu wynosi 0%. Przed
wykonaniem pozostałych czynności upewnić się, że na wrzecionie
zamocowane jest prawidłowe narzędzie.

7. Nacisnąć ten przycisk na MCP, by uruchomić program.

8. Obrócić przełącznik korekcji prędkości posuwu do pożądanej wartości.

9. Nacisnąć ten przycisk, by zatrzymać test programu.
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5.4 Uruchamianie i zatrzymywanie / przerywanie programu

Uruchamianie programu

Przed uruchomieniem programu upewnić się, że układ sterowania i maszyna zostały
skonfigurowane. Przestrzegać odpowiednich instrukcji bezpieczeństwa od producenta
maszyny.

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Nacisnąć przycisk programowy, by przejść do pożądanego katalogu.

3. Ustawić kursor na wybranym programie i nacisnąć ten przycisk
programowy.

W niektórych katalogach należy nacisnąć zamiennie następujący przycisk
programowy:

Po naciśnięciu tego przycisku system przechodzi automatycznie w
obszarze obróbki w tryb „AUTO”.

4. Tym przyciskiem programowym można w razie potrzeby wybrać sposób
wykonania programu (dodatkowe informacje o sterowaniu programem
zawiera punkt „Sterowanie programem (Strona 96)”).

5. Nacisnąć ten przycisk, by uruchomić program obróbki automatycznej.
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Zatrzymywanie / przerywanie programu

Nacisnąć ten przycisk, by zakończyć wykonywanie programu. Wykonywanie
aktywnego programu zostaje przerwane. Po kolejnym uruchomieniu program
obróbki wykonywany jest od początku.

Nacisnąć ten przycisk, by przerwać wykonywanie programu. Ruch osiowy
zostaje zatrzymany, lecz wrzeciono nadal obraca się. Po kolejnym
uruchomieniu programu obróbka wznawiana jest od miejsca przerwania.

5.5 Wykonywanie / wczytywanie programu ze źródła zewnętrznego

Narzędzie komunikacyjne – SinuComPCIN

By maszyna ze sterowaniem SINUMERIK 808D mogła komunikować się z PC/PG przez
interfejs RS-232, w PC/PG musi zostać zainstalowany program komunikacyjny
SinuComPCIN RS32. Program ten dostępny jest w Skrzynce narzędziowej (Toolbox)
SINUMERIK 808D.

Ustawienia komunikacji przez port RS-232

Skonfigurować ustawienia łączności przez port RS-232:

1. Połączyć sterowanie z PC/PG kablem RS-232.

2. Wybrać pożądany obszar roboczy na PPU.

3. Nacisnąć ten przycisk programowalny, by przejść do katalogu RS-232.

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyświetlić okno ustawień łączności
przez port RS-232.

5. Nacisnąć ten przycisk, by ustawić wartości w oknie zilustrowanym poniżej:
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6. Nacisnąć ten przycisk programowy, by zapisać ustawienia. Ustawienia
domyślne można w razie potrzeby przywrócić następującym przyciskiem
programowym:

7. Powrót do ekranu głównego ustawień portu RS-232.

8. Uruchomić program SinuComPCIN w PC/PG.

9. Nacisnąć ten przycisk w oknie głównym i wybrać z listy wymagane
prędkość transmisji w bodach. Prędkość ta musi odpowiadać prędkości
wybranej w układzie sterowania maszyny.

10. Zapisać ustawienia tym przyciskiem.

11. Powrócić do okna głównego programu SinuComPCIN.

Wykonywanie programu ze źródła zewnętrznego

By wykonać program obróbki podawany ze źródła zewnętrznego za pośrednictwem
interfejsu RS-232:

1. Wybrać pożądany obszar roboczy na PPU.

2. Nacisnąć ten przycisk programowalny, by przejść do katalogu RS-232.

3. Nacisnąć ten pionowy przycisk programowy. System przejdzie
automatycznie w tryb „AUTO” w obszarze obróbki.

4. Nacisnąć ten przycisk w oknie głównym programu SinuComPCIN i wybrać
pożądany program obróbki. Na przykład: Test.mpf. Program obróbki
zostanie przesłany do pamięci buforowej sterowania, a następnie
wyświetlony w następującym oknie:
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5. Tym przyciskiem programowym można w razie potrzeby wybrać sposób
wykonania programu (dodatkowe informacje o sterowaniu programem
zawiera punkt „Sterowanie programem (Strona 96)”).

6. Nacisnąć ten przycisk, by uruchomić program. Ładowanie programu jest
powtarzane.

Po zakończeniu programu lub po naciśnięciu następującego przycisku
program jest automatycznie usuwany ze sterowania:

Wskazówka

W przypadku ładowania programu przez port RS-232, port ten nie może być gotowy do
wykorzystania przez inny program. Oznacza to, że port RS-232 nie może być udostępniany
na przykład przez czas wykonywania następującej operacji:

> „PLC” > .

Wczytywanie programu ze źródła zewnętrznego

Wskazówka

Pliki programu można skopiować tylko na dysk systemowy N:\MPF lub N:\CMA. Z tego
powodu przed rozpoczęciem kopiowania należy upewnić się, że literą dysku w pierwszym
wierszu pliku programu jest „N”, a katalogiem docelowym w drugim wierszu jest „N_MPF” lub
„N_CMA”. Jeśli ustawienia te są inne, należy je zmienić ręcznie. Na przykład:

Procedura kopiowania programu obróbki:
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1. Wybrać pożądany obszar roboczy na PPU.

2. Nacisnąć ten przycisk programowalny, by przejść do katalogu RS-232.

3. Nacisnąć ten przycisk programowalny w oknie ustawień portu RS-232.

4. Nacisnąć ten przycisk w oknie głównym programu SinuComPCIN i wybrać
pożądany program obróbki. Na przykład: Test.mpf. Rozpocznie się
kopiowanie danych.

W układzie sterowania maszyny:

W programie SinuComPCIN:

5. Zaczekać na zakończenie transferu danych do programu SinuComPCIN i
kliknąć ten przycisk.
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5.6 Wykonywanie obróbki w wybranym punkcie

Funkcjonalność

Funkcja wyszukiwania bloków umożliwia przechodzenie do wybranego bloku programu
obróbki. Po zatrzymaniu lub przerwaniu programu lub w celu ponownego jego uruchomienia
obróbkę można rozpocząć od wybranego bloku.

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Przejść w tryb „AUTO”.

3. Nacisnąć ten przycisk programowalny, by wyświetlić okno wyszukiwania
bloków.

4. Wyszukać wymagany punkt rozpoczęcia przyciskami kursora lub
następującym przyciskiem programowym:

Jeśli podczas ostatniej obróbki wykonanie programu zostało zatrzymane
lub przerwane, wykonanie programu można wznowić od punktu
przerwania następującym przyciskiem programowym:

5. Nacisnąć jeden z następujących przycisków programowych, by
zdefiniować kryterium wyszukiwania bloku:

Po wyszukaniu bloku wykonanie programu zostanie
wznowione od wiersza poprzedzającego punkt przerwania.
Wyliczane są te same warunki podstawowe (np. numery
narzędzi i krawędzi tnących, funkcje M, prędkość posuwu i
prędkość wrzeciona), jak podczas normalnego
wykonywania programu, lecz osie pozostają nieruchome.

Po wyszukaniu bloku wykonanie programu zostanie
wznowione od wiersza zawierającego punkt przerwania.
Wyliczane są te same warunki podstawowe (np. numery
narzędzi i krawędzi tnących, funkcje M, prędkość posuwu i
prędkość wrzeciona), jak podczas normalnego
wykonywania programu, lecz osie pozostają nieruchome.
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Wyszukiwanie bloku bez wyliczania warunków
podstawowych.

6. Upewnić się, że wartość korekcji prędkości posuwu wynosi 0%. Przed
wykonaniem pozostałych czynności upewnić się, że na wrzecionie
zamocowane jest prawidłowe narzędzie.

7. Nacisnąć ten przycisk na MCP. Wyświetlony zostanie alarm 010208, a
operator może podjąć decyzję o wznowieniu wykonywania programu.

8. Ponowne naciśnięcie tego przycisku spowoduje wykonanie programu.

9. Obrócić powoli przełącznik korekcji prędkości na MCP do pożądanej
wartości.



Automatyczna obróbka skrawaniem

5.6 Wykonywanie obróbki w wybranym punkcie

Frezowanie, część 1: Obsługa

106 Podręcznik programowania i obsługi, 6FC5398-4DP10-0NA0



Frezowanie, część 1: Obsługa

Podręcznik programowania i obsługi, 6FC5398-4DP10-0NA0 107

System 6

Funkcje przycisków programowych

+

Naciśnięcie powyższej kombinacji przycisków skutkuje wyświetleniem okna zilustrowanego
poniżej. Ten obszar roboczy zawiera funkcje parametryzacji i analizy NCK, PLC i napędu.

① Ustawienia startowe NC, PLC i HMI ⑧ Tworzenie i przywracanie archiwów
uruchomieniowych, archiwum danych

② Ustawienie danych systemowych maszyny ⑨ Wprowadzenie odpowiedniego hasła dostępu do
różnych poziomów użytkowników (hasło systemowe,
hasło producenta i hasło użytkownika)

③ Wyświetlenie informacji serwisowych ⑩ Zmiana hasła użytkownika o danym poziomie dostępu

④ Uruchamianie i diagnozowanie PLC ⑪ Usunięcie aktualnego hasła

⑤ Zdefiniowanie harmonogramu utrzymania ⑫ Wybór języka interfejsu użytkownika Po wybraniu
nowego języka interfejs HMI jest automatycznie
restartowany.

⑥ Tworzenie kopii zapasowych i przywracanie danych
systemowych

⑬ Przejście do trybu programowania ISO

⑦ Ustawienie daty i godziny wyświetlanych na monitorze ⑭ Zapisanie zawartości pamięci nietrwałej do pamięci
trwałej

Dodatkowe informacje o funkcjach przycisków programowych dostępnych w tym obszarze
roboczym zawiera „Podręcznik diagnostyczny SINUMERIK 808D”.
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Zapisywanie danych

Funkcja ta służy do kopiowania danych NC i PLC zawartych w pamięci nietrwałej do pamięci
trwałej.

Wymagania:

Aktualnie nie jest wykonywany żaden program.

Wykonać następujące czynności, by zapisać dane:

+

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Otworzyć okno zapisywania danych.

3. Nacisnąć ten przycisk programowy, by rozpocząć zapisywanie. Nie
wykonywać żadnych innych czynności podczas tworzenia kopii
zapasowej danych.

Zapisane dane wczytać można na dwa sposoby.

Sposób 1:

1. Nacisnąć ten przycisk podczas uruchamiania sterowania.

2. Wybrać „"Reload saved user data” w menu ustawień.

3. Nacisnąć ten przycisk, by potwierdzić operację.

Sposób 2:

+

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Otworzyć okno wyboru trybów uruchomieniowych.
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3. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wyświetlić okno zilustrowane
poniżej, a następnie wybrać trzeci tryb uruchomieniowy przyciskami
kursora.

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by potwierdzić operację. Układ
sterowania zostanie uruchomiony ponownie, wczytując zapisane
dane.
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Tworzenie kopii zapasowej danych 7

Kopiowanie i wklejanie plików

W obszarze roboczym „Zarządzanie programami” pliki i katalogi programów można
kopiować do innych katalogów lub na inne dyski, korzystając z funkcji kopiowania i
wklejania.

Kolejność czynności

1. Wybrać pożądany obszar roboczy.

2. Wejść do katalogu programu.

3. Wybrać plik lub katalog programu do skopiowania tym przyciskiem
programowym lub przyciskami kursora.

4. Nacisnąć ten przycisk programowy, by skopiować dane do Schowka.

5. Wybrać docelowy katalog lub dysk.

6. Nacisnąć ten przycisk programowy, by wkleić skopiowane dane do
aktywnego katalogu.
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Kopiowanie plików przez port RS-232

Pliki programów można kopiować na zewnętrzny PC/PG przez port RS-232.

Kolejność czynności

1. Połączyć sterowanie z PC/PG kablem RS-232.

2. Skonfigurować ustawienia łączności przez port RS-232 (patrz: punkt
„Wykonywanie / wczytywanie programu ze źródła zewnętrznego
(Strona 100)").

3. Nacisnąć ten przycisk w oknie głównym programu SinuComPCIN i
wprowadzić nazwę pliku tekstowego. Na przykład: Test.txt.

4. Wybrać pożądany obszar roboczy na PPU.

5. Wejść do katalogu programu.

6. Wybrać plik programu do skopiowania i nacisnąć ten przycisk
programowy, by skopiować go do Schowka.

7. Wejść do katalogu RS-232.

8. Nacisnąć ten przycisk programowalny w oknie ustawień portu RS-232.
Rozpoczyna się przesyłanie pliku.

9. Zaczekać na zakończenie transferu danych do programu SinuComPCIN i
kliknąć ten przycisk.

Dodatkowe informacje zawiera „Podręcznik diagnostyczny SINUMERIK 808D”.
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Załącznik A
A.1 Kieszonkowy kalkulator

Kalkulator uruchomić można z dowolnego obszaru roboczego, naciskając ten przycisk na
PPU (nie dotyczy to trybu „MDA”).

Kalkulator realizuje 4 podstawowe funkcje arytmetyczne, a ponadto funkcje „sinus”,
„cosinus”, „kwadrat” i „pierwiastek kwadratowy”. Dostępna jest funkcja zagnieżdżania
wyrażeń w nawiasach kwadratowych. Liczba poziomów zagnieżdżania jest nieograniczona.

Jeśli pole wprowadzania danych zawiera wartość, wartość ta jest automatycznie wstawiana
do wiersza danych kalkulatora.

Naciśnięcie następującego przycisku uruchomi wyliczenie. Wynik wyświetlany jest w
kalkulatorze.

Wybranie następującego przycisku programowego spowoduje wprowadzenie wyniku do pola
wprowadzania danych w aktualnym położeniu kursora w edytorze programów obróbki i
automatyczne zamknięcie kalkulatora.
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Można wprowadzać następujące znaki:

+, -, *, / Podstawowe działania arytmetyczne

S Funkcja „sinus”
Wartość X (w stopniach) znajdująca się przed kursorem zastępowana jest
wartością sin(X).

O Funkcja „cosinus”
Wartość X (w stopniach) przed kursorem zastępowana jest wartością cos(X).

Q Funkcja „kwadrat”
Wartość X przed kursorem zastępowana jest wartością X2.

R Funkcja „kwadrat”
Wartość X przed kursorem zastępowana jest wartością √X. 

( ) Funkcja nawiasu (X+Y)*Z

Przykłady obliczeń

Zadanie Wsad -> Wynik

100 + (67*3) 100+67*3 -> 301

sin(45_) 45 S -> 0.707107

cos(45_) 45 O -> 0.707107

42 4 Q -> 16

√4 4 R -> 2 

(34+3*2)*10 (34+3*2)*10 -> 400

Kalkulator udostępnia następujące funkcje do wyliczania punktów pomocniczych na
konturze:

● Wyliczenie przejścia stycznego pomiędzy wycinkiem koła i linią prostą

● Przemieszczenie punktu na płaszczyźnie

● Zamiana współrzędnych biegunowych na kartezjańskie

● Dodanie drugiego punktu zakończenia linii prostej/prostoliniowego wycinka konturu
wynikającego z zależności kątowej

A.2 Edycja znaków chińskich

Edytor programów i edytor tekstów alarmów PLC umożliwiają edytowanie uproszczonych
znaków chińskich w chińskiej wersji językowej interfejsu HMI.

Edycja uproszczonych znaków chińskich

Nacisnąć przycisk lub , by uruchomić lub zamknąć edytor.

Nacisnąć ten przycisk, by przełączyć metodę wprowadzania danych.



Załącznik

A.2 Edycja znaków chińskich

Frezowanie, część 1: Obsługa

Podręcznik programowania i obsługi, 6FC5398-4DP10-0NA0 115

Nacisnąć przycisk numeryczny (1-9) na PPU, by wybrać pożądany znak.

Rysunek A-1 Przykład edycji uproszczonego tekstu chińskiego

Rysunek A-2 Struktura edytora
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