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Stowo wst epne

Dokumentacja Dokumentacja SINUMERIK jest podzielona na 3 ptaszczyzny:
SINUMERIK * Dokumentacja ogdina

« Dokumentacja uzytkownika

« Dokumentacja producenta/serwisowa

Aktualizowany co miesigc przeglad publikacji z kazdorazowym poda-
niem dostepnego jezyka znajdziecie pod:
http://www.siemens.com/motioncontrol

Postepujcie wedtug punktéw menu "Support" = "Technische Doku-
mentation" = "Druckschriften-Ubersicht".

Internetowe wydanie DOConCD, wydanie DOConWeb, znajdziecie
pod:
http://www.automation.siemens.com/doconweb

Adresat dokumentac;ji Niniejsza dokumentacja jest przeznaczona dla uzytkownikéw obrabia-
rek. Druk opisuje szczeg6towo istotny dla uzytkownika stan rzeczy dot.
obstugi sterowan SINUMERIK 840Di sl/840D sl/840D.

Zakres standardowy W niniejszej instrukcji obstugi opisano dziatanie zakresu standardowe-
go. Uzupetnienia albo zmiany, ktére zostaty dokonane przez producen-
ta maszyny, s przez niego dokumentowane.

W sterowaniu moga by¢é mozliwe do realizacji dalsze funkcje, nie opi-
sane w niniejszej dokumentacji. Nie ma jednak roszczenia do tych
funkcji przy dostawie nowego sterowania albo w przypadku ustugi
serwisowe;j.

Pytania dot. podr ecznika W przypadku pytan dotyczacych dokumentacji (propozycje, korekty)

prosze wystac telefaks albo e-mail na nastepujacy adres:
Fax: +49 (0) 9131/ 98 - 63315
E-Mail: docu.motioncontrol@siemens.com
Deklaracja zgodno $ci Deklaracje zgodnosci WE dot. dyrektywy o kompatybilnosci elektro-
WE magnetycznej znajdziecie w internecie pod:
http://support.automation.siemens.com
pod numerem zamowieniowym produktu 15257461 albo we wtasci-
wym oddziale dziedziny dziatalnosci A&D MC firmy Siemens AG.

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Hotline

Adres internetowy

Wskazéwki dot. bezpie-
czenstwa

f Niebezpiecze nstwo

f Ostrze zenie

W przypadku pytan prosze zwréci¢ sie do hotline:

Strefa czasowa Europa i Afryka:

A&D Technical Support

Tel.: +49 (0) 180 / 5050 - 222

Fax: +49 (0) 180/ 5050 - 223

Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request

Strefa czasowa Ameryka

A&D Technical Support

Tel.: +1 423 262 2522

Fax: +1 423 262 2289

E-Mail: techsupport.sea@siemens.com

Strefa czasowa Azja i Australia

A&D Technical Support

Tel.: +86 1064 719 990

Fax: +86 1064 747 474

E-Mail: techsupport.asia@siemens.com

Specyficzne dla kraju numery telefonéw doradztwa technicznego znaj-
dziecie w internecie:

http://lwww.siemens.com/automation/service&support

http://lwww.siemens.com/motioncontrol

Niniejszy podrecznik zawiera wskazéwki, ktérych musicie przestrzega¢
dla Waszego osobistego bezpieczenstwa jak tez w celu unikniecia
szkod rzeczowych. Wskazéwki dot. Waszego osobistego bezpieczen-
stwa sg uwydatnione tréjkatem ostrzegawczym, wskazéwki dot. tylko
szkdd rzeczowych sa bez trojkata. Zaleznie od stopnia zagrozenia
wskazéwki ostrzegawcze sa przedstawiane w kolejnosci malejacej jak
nastepuije.

oznacza, ze nastgpi smierc albo ciezkie uszkodzenie ciata, gdy odpo-
wiednie srodki ostroznosci nie zostang podjete.

Niniejsza wskazéwka ostrzegawcza oznacza, ze moze nastgpi¢
$mierc¢ albo ciezkie uszkodzenie ciata, gdy odpowiednie przepisy nie
beda przestrzegane.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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T Ostro znie

Ostro znie

Uwaga

Personel kwalifikowany

Uzycie zgodnie z prze-
znaczeniem

f Ostrze zenie

z trojkatem ostrzegawczym oznacza, ze moze wystapi¢ lekkie uszko-
dzenie ciata, gdy odpowiednie srodki ostroznosci nie zostang podjete.

bez tréjkata ostrzegawczego oznacza, ze moze nastgpi¢ szkoda rze-
czowa, gdy odpowiednie srodki ostroznosci nie zostang podjete.

oznacza, ze moze wystapi¢ niepozgdany wynik albo niepozadany stan,
gdy odpowiednie wskazowki nie bedg przestrzegane.

Przy wystapieniu wielu stopni zagrozenia jest stosowana zawsze
wskazoéwka ostrzegawcza najwyzszego stopnia. Gdy we wskazéwce
ostrzegawczej ostrzega sie przed szkodami osobowymi, wéwczas

w tej samej wskazéwce moze dodatkowo zostaé zawarte ostrzezenie
przed szkodami rzeczowymi.

Przynalezne urzadzenie/system wolno ustawiac i eksploatowac tylko
w potgczeniu z niniejszg dokumentacja. Uruchomienie i eksploatacije
urzadzenia/systemu wolno jest prowadzi¢ tylko wykwalifikowanemu
personelowi. Personelem kwalifikowanym w rozumieniu wskazéwek
technicznych dot. bezpieczenstwa, zawartych w niniejszej dokumenta-
cji, sg osoby, ktére sg uprawnione do uruchamiania, uziemiania

i oznakowywania urzadzen, systemow i obwodéw pradu, wedtug stan-
dardow techniki bezpieczenstwa.

Przestrzegajcie co nastepuje:

Urzadzenie wolno stosowac¢ tylko do przypadkow zastosowania prze-
widzianych w katalogu i opisie technicznym i tylko w potgczeniu

z urzadzeniami i komponentami obcymi zalecanymi wzgl. dopuszczo-
nymi przez firme Siemens. Nienaganna i bezpieczna praca produktu
zakitada nalezyty transport, magazynowanie, ustawienie

i montaz jak tez staranng obstuge i utrzymanie.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Warianty eksportowe

Funkcja 840DE sl 840DE
840DiE sl

Interpolacja linii Srubowej 2D+6 - -
(wykonanie podstawowe, nie opcja)

Pakiet obrébkowy frezowanie - -

Pakiet obrébkowy dla 5 osi - -

Pakiet transformacyjny Handling - -

Interpolacja wieloosiowa - -
( > 4 osie interpolujace)
Cykle kompilacyjne OA-NCK - -

Regulacja odstepu 1 D/3D w takcie LR ¥ - -

Akcje synchroniczne n # #
(wykonanie podstawowe, nie opcja)

Sprzezenie wartosci wiodacej i interpolacja tablicy # #
krzywej

Kompensacja zwisu wielowymiarowa # #
Akcje synchroniczne stopien 2 b - #
Przektadnia elektroniczna - #
Transfer elektroniczny - #

# dziatanie ograniczone
- Funkcja niemozliwa.

1) Funkcje dla wariantéw eksportowych sterowan SINUMERIK
840DE sl/SINUMERIK 840DE/840DiE/810DE powerline sg
ograniczone do "max 4 osi interpolujgcych”.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Budowa opiséw Wszystkie funkcje i mozliwosci obstugi zostaly - na ile jest to sensow-
ne i mozliwe - opisane wedtug takiej samej struktury wewnetrzne;.
W wyniku podziatu na rézne ptaszczyzny informacyjne mozecie
w sposob celowy siega¢ do informaciji, ktérych wtasnie potrzebujecie.

[: 1. Dziatanie

Przede wszystkim osobie poczatkujgcej niniejsza czesc¢ teoretyczna
stuzy jako podstawa do nauki. Uzytkownik uzyska w tym miejscu in-
formacje wazne dla zrozumienia funkcji obstugowych.

Co najmniej jeden raz przestudiujcie podrecznik, aby stworzy¢ sobie
poglad na zakres obstugi i mozliwosci Waszego sterowania
SINUMERIK.

2. Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

W tym miejscu znajdziecie na jeden rzut oka cigg przyciskéw, ktére
nalezy nacisna¢. Jezeli w poszczegolnych krokach obstugowych jest
wymagane wprowadzanie danych, wzgl. jezeli potrzebujecie dalszych
informaciji, znajdziecie je obok rysunkéw przyciskow.

3. Dalsze wskazoéwki

Z powoddw bezpieczenstwa niektore funkcje sg zablokowane przed
dostepem os6b nie uprawnionych. Producent maszyny moze wptywac
na zachowanie sie opisanych funkcji albo je zmieni¢. Bezwarunkowo
przestrzegajcie danych producenta maszyny.

|‘|__“ W niniejszej dokumentacji znajdziecie ten symbol ze wskazaniem na
uzupetnienie danych zamdéwieniowych. Opisana funkcja dziata tylko
wtedy, gdy sterowanie zawiera okreslong opcje.

Wskazowki Ten symbol ukazuje sie w niniejszej dokumentacji zawsze wtedy, gdy
jest podawany dalej idacy stan rzeczy i gdy waznego stanu rzeczy
nalezy przestrzegac.

Wskazowki dot. literatury Ten symbol znajdziecie zawsze wtedy, gdy o okreslonych stanach
? rzeczy mozna przeczyta¢ w dalej idacej literaturze.
Pelne zestawienie literatury znajdziecie w aneksie do niniejszej in-
strukcji obstugi.

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone. ..
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Objasnienie symboli:

Dziatanie

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Dalsze wskazoéwki

Odestania do innych dokumentaciji i rozdziatow

Wskazania na niebezpieczenstwa

Dodatkowe wskazéwki albo informacje w tle

Uzupelnienie danych zamowieniowych

Objasnienie

Opis skfadni

Przyktady programowania

viii

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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1.1 Przeglad produktu

Whprowadzenie

1.1 Przealad produktu

01/2008

Zakresy czynno $ci ob-
stugowych

Sterowanie SINUMERIK jest sterowaniem CNC (Computerized Nume-
rical Control) dla maszyn obrébkowych (np. obrabiarek).

Przy pomocy sterowania CNC mozecie m. in. realizowa¢ nastepujace

podstawowe funkcje w potgczeniu z obrabiarka:

Sporzadzanie i dopasowywanie programéw obrébki

Wykonywanie programéw obrobki

Sterowanie rgczne

Wczytywanie i wyprowadzanie programéw obrébki i danych

Edytowanie danych dla programoéw

Wyswietlanie i celowe usuwanie alarmow,

Edytowanie danych maszynowych

Tworzenie potaczen komunikacyjnych miedzy jedng albo wieloma
jednostkami obstugowymi (m) wzgl. jedng albo wieloma NC (n)
(m:n, m jednostek obstugowych i n jednostek NCK/PLC).

Podstawowe funkcje sg w sterowaniu ujete w nastepujgce zakresy
czynnosci obstugowych (kolor szary):

Zakrasy cZynhosc
ahstugomch
ionan e prog ram
STCEE], £ [N B MAS I A
IRCThE
Echcda dangh ddia
[proe) ramcw S Tarspank PARAMETRY
1azianl
PRk |
chpaowank o ram o FPROGRAM
chratkl
Tyt ke, wyprowaizE 1k
larch wizacta prog ram e | L5 LIGI
danch
izwktenk alam, dare
18 Wk oe DIAGHOZA
Dot owan k cansh NG LRLICHO-
LT UE St (OTE = T
eyl MIEMIE
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- 01/2008 Whprowadzenie -
1 1.2 Wskazéwki dot. obchodzeniasi e 1

Wszystkie funkcje sg dostepne dla uzytkownikéw poprzez otoczke
graficzng sterowania.

Otoczka graficzna sktada sie z:
e Jednostki sygnalizacyjne jak ekran, diody swietlne itd.
« Elementy obstugi jak przyciski, faczniki, kétka reczne itd.

Rozdziat 2 "Obstuga" powinniscie starannie przeczyta¢ przed wszyst-
kimi dalszymi rozdziatami.

Wszystkie dalsze rozdzialy zaktadajg te wiedze !

1.2 Wskazowki dot. obchodzeniasi e

& Ostro znie

Pulpit obstugi/pulpit sterowniczy maszyny wolno jest otwiera¢ do celéw
serwisowych tylko przeszkolonemu personelowi fachowemu.

& Niebezpiecze nstwo

Przy otwarciu frontu pulpitu obstugi/pulpitu sterowniczego maszyny bez
przerwania zasilania elektrycznego istnieje niebezpieczenstwo dla
zycia.

& Ostrze zenie

Przy niefachowym dotknieciu elektronicznych elementéw konstrukcyj-
nych we wnetrzu pulpitu obstugi / pulpitu sterowniczego maszyny cze-
$ci te moga ulec elektrycznemu zniszczeniu.

Zanim zaczniecie uruchamia¢ elementy obstugi na pulpicie obstugi:
Najpierw prosze przeczyta¢ objasnienia zawarte w niniejszej doku-
mentacji!
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1 Whprowadzenie 01/2008
1.3 Zataczenie i wyt aczenie sterowania

1.3 Zalgczenie i wyt gczenie sterowania

n Dziatanie

Zataczenie Wigczenie sterowania wzgl. catego urzadzenia moze zostac zrealizo-
wane w rézny sposob, dlatego:

égq Producent maszyny
e ad

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!

Po wiaczeniu ukazuje si¢ obraz "Bazowanie do punktu odniesienia"
albo obraz podstawowy ustalony przez producenta maszyny.

Maszynal IJ.:.g

Emmm anulowan:

0000 stopni
0.oo00 %

Ty

0 0ooo %

Wytaczenie Odnosnie wytaczenia sterowania wzgl. catego urzadzenia obowiazuje:

%j?z Producent maszyny
e Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!

O Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Whprowadzenie
1.3 Zataczenie i wyt aczenie sterowania

MENY
SELECT

MENU
SELECT

MENU
SELECT

Kolejno $¢ czynno sci obstugowych

Przez nacisnigcie przycisku "Przetaczenie zakresu" sg wyswietlane
zakresy czynnosci obstugowych na poziomym i rodzaje obstugi na
pionowym pasku przyciskéw programowanych. Z kazdej sytuacji ob-
stugowej mozecie przy pomocy tego przycisku przetaczy¢ na pasek
menu zakreséw i wybraé¢ inny rodzaj obstugi albo inny zakres czynno-
$ci obstugowych.

Mazzyna I IJQg I
i# kand Reset

Po El
+4 oo0000 mm
- -1 000 mm
000 mm

Rzeczyw. 2000
Zadana 3000 000
Harzedzie

k0 oA
»T0 g |
B0 D04

hiaszyna

mienie

Przy dwukrotnym nacisnieciu przycisku "przetaczenie zakresu" moze-
cie przetagczaé w jedna i drugq strone miedzy dwoma ostatnio wybra-
nymi zakresami czynnos$ci obstugowych, np. z zakresu "Parametry” na
zakres "Maszyna" i z powrotem.
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1 Whprowadzenie 01/2008
1.3 Zataczenie i wyt aczenie sterowania

Notatki

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych
1.3 Zataczenie i wyt aczenie sterowania

Komponenty obstugi/przebiegi czynno  $ci obstugowych

2.1
2.1.1
2.1.2

2.2

221
2.2.2
2.2.3
2.2.4
225
2.2.6

2.4

2.4

24.1
2.4.2
243

2.5

25.1
25.2
253
25.4
255
25.6
25.7
2.5.8

2.6

2.6.1
2.6.2
2.6.3

2.7

2.7.1
2.7.2
2.7.3
2.7.4
2.7.5
2.7.6
2.7.7

PUIPIt OBSHUGI ..
Przyciski pulpitu ODSHUGI .......cooiiiiiiie
Standardowa klawiatura petna

Pulpit 0bstugi MASZYNY (MSTT)....eoiiiiiiiiie e 30
Przycisk WylaCznika awWaryjNego .........ccoiueiiiiiiiiiiie ettt 31
Rodzaje pracy i fUNKCJE MASZYNY .......eiiiiiiiiiiiie ettt 31
Sterowanie posuwem....................

Sterowanie wrzecionem

Przetacznik z KIUCZYKIEM......cooiiiiiiiiiee e 36
StErOWANIE PrOGIAIMEM ....eiiiiieieiiiie ettt e ettt ettt et e e e st e rbe e st eesnb e e e s anteeeannnneas 37
SINUMERIK HT 8 ... 39
POAZIat EKIANU ......ooiiiiiiie e 42
Przedstawienie StanOW SLEFOWANIA ...........coieririieriari ettt 42
Globalne wyswietlenie Stanu MAaSZYNY .........ccoiuiiiiiiieiiieie e 43

Wyswietlanie sterowania programem

Ogodlne przebiegi czynno$ci ObSIUGOWYCH.........ocoiiiiiiiiiie e 50
Przeglad programow i WybOr Programu ............ooouieiiiieie e 50
Przetaczenie 0Kna MEeNU..........c..eiiiiiii e
Wybor katalogu/pliku...........

Edycja wprowadzen/wartosci

Potwierdzenie/anulowanie WProWadZENIA............cueeirieieiniiieenieee et 54
Edycja programu obrébki w edytorze ASCIL.........ccoiiiiiiiiiieciee e 55
Przetaczenie KanatU .............oooiiiiiii e 61
Kalkulator

Wywotanie fUNKC)i POMOCY .........eiiiiiiiiiiiieiieeec e 63
POMOC EAYLOMA ...ttt e e eeteeee e 65
Krotka pomoc do polecen programowWyCh.........c..eeieeiieeiieeiiese e 66

Diluga pomoc do polecen programowych

LISt ZAOAN ... e 70
Opis skiadni dla liSt ZAd@N. ..........c.eeiiiiiii e 72
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Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych 01/2008
2.1 Pulpit obstuqi

Pulpit obstugi

Przyktad Na podstawie sterowania SINUMERIK, pulpit obstugi OP 12 zostang
tutaj jako przyktad wyjasnione komponenty obstugi, ktére sa dostepne
w celu obstugi sterowania SINUMERIK i obrabiarki.

Cechy Pulpit obstugi OP 012 z wyswietlaczem kolorowym 12,1"-TFT,

800x600 piksli (SVGA) zawiera klawiature pod folig z 59 przyciskami
jak tez 2 x (8 + 2) poziome i 2 x 8 pionowe przyciski programowane
oraz zintegrowang mysz. Jako przyciskéw bezposrednich w PLC moz-
na uzywac 2 x 8 pionowych przyciskéw programowanych.

A Wyswietlacz

B Blok alfanumeryczny

przyciski korekcji/kursora
C Mysz i przyciski myszy s|u]i]

o
slel=]m

w
eI E:
«

1 Przycisk zakresu maszyny aas 5 "

2 Recall (powrot) ENE Dok

3 Pasek przyciskéw progra- MR BEE
wol v |2 o

mowanych (poziomy)
4 Przycisk etc. ‘;;‘ :" ol W S
(rozszerzenie menu) % 3
5 Przycisk przetaczania A
zakresow =
6 Pasek przyciskow progra-
mowanych (pionowy)

2.1.1 Przyciski pulpitu obstugi

ﬂ Przyciski pulpitu obstugi Ponizej narysowano i objasniono elementy klawiatury obstugowej i ich

przedstawienie w niniejszej dokumentacji.
Przyciski oznaczone przez * odpowiadajg przedstawieniu w US-
Layout.

|:| Przyciski programowane
Przyciski, ktérym poprzez pasek menu na ekranie przyporzadkowano

funkcje.

. Poprzez poziome przyciski programowane mozna w kazdym
zakresie czynnosci obstugowych dotrze¢ do dalej idgcych ptasz-
czyzn menu. Do kazdego poziomego punktu menu jest przyna-
lezna zajeto$¢ pionowego paska menu/przyciskow programowa-
nych.

. Pionowe przyciski programowane sg wyposazone w funkcje do
aktualnie wybranego poziomego przycisku programowanego.
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Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych
2.1 Pulpit obstuqi

Parametry

—

M

—_
MACHINE

N

>

MENU
SELECT

SHIFT

1...n

CHANNEL

Przez nacisniecie pionowego przycisku programowanego funkcja jest
wywolywana. Zajetos¢ pionowego paska przyciskéw programowanych
moze sie przy tym ponownie zmienié, gdy pod funkcjg mozna wybierac
dalsze podfunkcije.

Przycisk programowany (poziomy albo pionowy):

To przedstawienie przycisku sygnalizuje, ze musicie mie¢ juz wybrany
zakres czynnosci obstugowych albo punkt menu albo okreslone funk-
cje, aby moéc wykonac funkcje opisang w danym punkcie.

Przycisk zakresu "Maszyna"
Bezposredni skok do zakresu czynnosci obstugowych "Maszyna".

Przycisk Recall
Skok powrotny do menu nadrzednego. Przy pomocy Recall okno jest
zamykane.

Przycisk etc.
Rozszerzenie poziomego paska przyciskdw programowanych w tym
samym menu.

Przycisk przet gczania zakreséw

Z kazdego zakresu czynnosci obstugowych i kazdej sytuacji obstugo-
wej mozecie przy pomocy tego przycisku wyswietli¢ menu podstawo-
we. Dwukrotne nacisniecie przycisku przetgcza z aktualnego na po-
przedni zakres czynnosci obstugowych i z powrotem.

Standardowe menu podstawowe przefacza na zakresy czynnosci ob-
stugowych:

Maszyna

Parametry

Program

Ustugi

Diagnoza

Uruchomienie

o g wN PR

Przycisk Shift
Przetaczanie przyciskow z podwojng zajetoscia.

Przetgczenie kanatu

W przypadku wielu kanatéw jest mozliwe ich przetgczanie (kolejno od
1don).

Przy zaprojektowanym "menu kanatéw" wszystkie istniejace potacze-
nia komunikacyjne do innych NCU sg ze swoimi kanatami wyswietlane
na przyciskach programowanych.

(patrz punkt "Przetaczenie kanatu™)
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2.1 Pulpit obstuai

o
<
ALARM

CANCEL

@

HELP

NEXT
WINDOW

0 VvV A <>

o
o
)
=

PAGE
UpP

Przycisk pokwitowania alarmu
Przez nacisniecie tego przycisku kwitujecie alarm oznaczony tym zna-
kiem kasowania.

Przycisk informac;ji

Przy pomocy tego przycisku mozecie wywolywac objasnienia i infor-
macje do aktualnego stanu obstugi (np. pomoc dla programowania,
diagnozy, PLC, alarmy).

Wyswietlenie "i" w wierszu dialogowym wskazuje na te mozliwos$c.

Przycisk wyboru okna

Jezeli na ekranie jest wyswietlanych wiele okien, wéwczas przy pomo-
cy przycisku do przetaczania okien przetacza¢ zaznaczenie miedzy
oknami, widoczne jako grubsze obramowanie okna.

Przyciski, np. przyciski przewijania, dziatajg tylko na okno zaznaczone.

Kursor do gory

Kursor do dotu

Kursor w lewo

Kursor w prawo

Przewijanie do przodu (PAGE DOWN)
Przewijacie o jedng strone do przodul|.

W programie obrobki mozecie przewija¢ wyswietlenie do przodu (w
kierunku konca programu) wzgl. do tytu (w kierunku poczatku
programu).

Przewijanie do tylu (PAGE UP)
Przewijacie o jedng strone wstecz .

Przy pomocy przyciskow przewijania przewijacie widoczny/wyswietlany
obszar okna, na ktéry wskazuje zaznaczenie. Przesuwana belka sy-

gnalizuje, ktéry fragment programu/dokumentu/... jest wybrany.

Przycisk kasowania (Backspace)
Kasowanie znakéw od prawej

Znak jatowy (Blank)
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O

SELECT

>

INSERT

END

DEL

INPUT

—>
l—
TAB

CTRL

ALT

QFFSET

Przycisk wyboru
* Przycisk wyboru dla zadanych wartosci w polach wprowadzania

i na listach wyboru, ktére sg zaznaczone tym symbolem przycisku.
¢ Uaktywnienie wzgl. wytaczenie aktywnosci pola:

X = aktywny ®- aktywny

U = nie aktywny O= nie aktywny
Przycisk wyboru Przycisk opcji
(moze by¢ wybranych wiele pol  (zawsze moze by¢ wybrane tylko
albo tez zadne) jedno pole)

Przycisk edycji/przycisk Undo

e Przefaczanie w tablicach i polach wprowadzania (w tym przypadku
pole wprowadzania znajduje sie w trybie wstawiania) albo

* Funkcja UNDO na elementy tablic i pola wprowadzania (przy
opuszczeniu pola przy pomocy przycisku edycji warto$é nie jest
przejmowana, lecz nastawiana z powrotem na warto$¢ poprzednig
= UNDO).

Przycisk ko nca wiersza

. Przy pomocy tego przycisku kursor w edytorze jest przesuwany
na koniec wiersza otwartej strony.

. Szybkie ustawienie kursora na grupie zwigzanych ze soba pol
wprowadzania.

. Dziala jak przycisk Tab

Przycisk Delete

Wartos¢ pola parametryzowania jest kasowania.
Pole parametryzowania pozostaje puste.
Przycisk Input

. Przejecie edytowanej wartosci

. Otwarcie/zamkniecie katalogu

. Otwarcie pliku

Przycisk Tab

Przycisk Ctrl

Przycisk Alt

Tool Offset przeskok bezposrednio do korekcji narzedzia
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Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych 01/2008
2.1 Pulpit obstugi

SROGRAM Zarzadzanie programami Przeglad programow
MANAGER
* Program moze zosta¢ otwarty przy pomocy edytora tekstow.
/N Alarm przeskok bezposrednio do obrazu "Alarmy"
ALARM
*
o Przycisk klienta jest projektowany przez klienta

3 Wskazoéwki

Przyciski zaznaczone gwiazdka * majg funkcje w potgczeniu z Shop-
Mill/'ShopTurn.

Przycisk programowany Dla funkcji musi zosta¢ znaleziony co najmniej jeden ostatnio edyto-
ﬂ “PROGRAM" wany program z wystarczajagcym prawem odczytu. Poza tym w tym
samym czasie program ten nie moze by¢ otwarty ani przez symulacje
ani przez inng aplikacje. Nie moga tez by¢ aktywne zadne takie akcje
jak fadowanie, kopiowanie, wybér itd. i program nie moze by¢ wykony-
wany w NC.
Te przypadki sg odrzucane z alarmem 1203xx.

j Przez nacisniecie tego przycisku sprzetowego mozecie niezaleznie od
PROGRAM tego, w jakim zakresie czynnosci obstugowych wiasnie sie znajdujecie,
otworzy¢ i wyswietlic program obrébki wzgl. plik ostatnio edytowany w
zakresie czynnosci obstugowych program:
* W zakresie czynnosci obstugowych "Program" jest przy otwartym
edytorze wyswietlany program ostatnio edytowany e edytorze.
e Zinnego zakresu czynnosci obstugowych nastepuje w programie
skok do otwartego edytora i jest wy$wietlany stan edytora ten, kt6-
ry byt przed jego opuszczeniem.

Gdy edytor nie jest otwarty :

« Jezeli znajdujecie sie w innej aplikacji obstugi, wowczas nastepuje
skok do zakresu program i edytor jest otwierany z ostatnio edyto-
wanym programem.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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01/2008 Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych
2.1 Pulpit obstuqi

2.1.2 Standardowa klawiatura petna

Moze zosta¢ przytaczona standardowa klawiatura petna. Oprocz tej
pelnej klawiatury jest jednak dodatkowo potrzebny pulpit sterowniczy
maszyny.

Specjalne przyciski funkcyjne klawiatury obstugowej moga byé uzywa-
ne réwniez z klawiaturg petna. Ponizsza tablica pokazuje, na ktérych
przyciskach sgq odwzorowane poziome/pionowe przyciski programo-
wane i przyciski specjalne dla pulpitéw obstugi:

Przyporz adkowanie L{:n\r;iaturam 2 E 7= EI EI

przyciskéw programo-

Wanych 7 Fion. | Pion. {Pion. |Pion. |Pion. |Pion. | Pion. [Pion. E
pre.pr. |pre prpre.pr.|pre.pr.|pre.pr. | pre.pr] pre.pr] pre.pr IEI .
SHET P P
Poz. [Poz. [Poz. [Poz. [Poz. [Poz. |Poz. |Poz.
Bez prez.pr.| pre.pr| pre.pr pre.pr prz.pr.|pre.pr.|pre.pr pre.pr IE .
SHIFT 1 2 3 4 5 B 7 a fbe
e G =2l
up D
pens
lavviatura
f = |[=
k=G0 i IE‘

Na ktorych przyciskach sg odwzorowane przyciski sprzetowe na kla-
wiaturze MF-2 na PC dla pulpitéw obstugi, pokazuje nastepujaca tabli-
ca:

Przyporz adkowanie Przycisk  |Preve[Prye| Prye] Prye| Pryo| Prydf Pryd. Pryd.
L spreet| spreetlspret | spreet| spreet | spreetfspreet| spreet
przyciskow sprz etowych AL S I i O - I i

WFIl z —
SHIFT IT‘
hiF Il bez —
SHIFT il
Hlamviaturs
mAF Il

laravistura e || v Il
bhstugows) -Au . % Rl | Rl | 1 N

Ostro znie Standardowa klawiatura petna nie odpowiada warunkom ramowym
& (odpornos¢ na zaktocenia) sterowania SINUMERIK, dlatego powinna
by¢ stosowana tylko do uruchamiania i celéw serwisowych.

Dalsze wskaz6éwki

Poniewaz w sterowaniu jest stosowany angielski system Windows,
jezykiem klawiatury jest angielski. Jezyka nie mozna przetgczyc.
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2 Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych 01/2008
2.2 _Pulpit obstugi maszyny (MSTT)

2.2 Pulpit obstugi maszyny (MSTT)

Akcje na obrabiarce, na przykfad ruchy osi albo start programu moga,
tez by¢ wyzwalane poprzez pulpit sterowniczy maszyny.

Obrabiarka moze by¢ wyposazona w standardowy pulpit sterowniczy
maszyny firmy SIEMENS (uzupetnienie danych zamdéwieniowych) albo
w specyficzny pulpit producenta obrabiarki.

Opisany jest 19" pulpit sterowniczy maszyny produkcji firmy SIEMENS
(=Standard). Gdy jest stosowany inny pulpit sterowniczy, prosimy
przestrzegac¢ instrukcji obstugi wydanej przez producenta maszyny.

Standardowy pulpit sterowniczy maszyny jest wyposazony w nastepu-
jace elementy obstugi:

1 Przycisk wylacznika awa-
ryjnego

2 Rodzaje pracy (z funkcjami
maszyny)

3 Ruch przyrostowy

4 Sterowanie programem

5 Przycisk kierunkowy
Z nalozeniem przesuwu

szybkiego
6 Sterowanie wrzecionem ul &
7 Sterowanie posuwem 2l mi|im E ﬂ
8 Przelacznik z kluczykiem 11 I] B

1l LT
E =1 R [ i 1]
Fulpit obstugi maszyny dla frezarek

O Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.2 _Pulpit obstugi maszyny (MSTT)

2.2.1 Przycisk wyt gcznika awaryjnego

E Przycisk wyt gcznika awaryjnego

Ten czerwony przycisk naciskajcie w sytuacjach awaryjnych:

1. gdy zycie ludzkie jest w niebezpieczenstwie,

2. gdy jest niebezpieczenstwo uszkodzenia maszyny albo obrabiane-
go przedmiotu.

Z reguly wylgczenie awaryjne zatrzymuje wszystkie napedy z maksy-

malnie mozliwym momentem hamowania.

Producent maszyny Dalsze albo inne reakcje na wytaczenie awaryjne:
Patrz dane producenta obrabiarki!

2.2.2 Rodzaje pracy i funkcje maszyny

Rodzaje pracy Dziatajacy rodzaj pracy jest sygnalizowany i potwierdzany przez za-
Swiecenie sie przynaleznej diody.

Przyciski oznaczone przez * odpowiadajq przedstawieniu w US-
Layout.

Gdy nacisniecie "przycisk rodzaju pracy", odpowiedni rodzaj pracy,
jezeli jest to dopuszczalne, jest wybierany, wybér wszystkich innych
rodzajow pracy i funkgji jest cofany.

’\MIWL Jog .

Jog Jogging
Konwencjonalny ruch w osiach przez:
» ruch ciggly w osiach poprzez przyciski kierunkowe,
* ruch przyrostowy w osiach poprzez przyciski kierunkowe,
e kotko reczne.

MDA

MDA Manual Data Automatic
Sterowanie maszyng przez wykonanie bloku albo ciggu blokow.
Wprowadzanie blokéw nastepuje poprzez pulpit obstugi.

9 Automatyka

Ao |, Sterowanie maszyng przez automatyczne wykonywanie programow.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.2 Pulpit obstugi maszyny (MSTT)

Przyciski Inc
——
[VAR]
— — —
1 10 100
— —
1000 || 10000

ﬂ Funkcje maszyny

MDA

Jog

Jog

o)

Teach In

N

Repos

>

Ref Point

Funkcje Inc mozecie uaktywnia¢ w potaczeniu z nastepujgcymi rodza-
jami pracy:

¢ rodzaj pracy "Jog"

¢ rodzaj pracy "MDA/Teach In"

Inc Var

Incremental Feed variable

Ruch o wymiar przyrostowy o zmiennej wielkosci przyrostu (patrz za-
kres czynnosci obstugowych parametry, dana nastawcza).

Inc

Incremental Feed

Ruch krokowy z zadang na state wartoscig kroku wynoszaca 1, 10,
100, 1000, 10000 przyrostow.

Ocena wartosci przyrostu jest zalezna od danej maszynowej.

Teach In

Sporzadzanie programéw w dialogu z maszyng w rodzaju pracy
"MDA".

Repos

Repozycjonowanie

Pozycjonowanie przywracajace, ponowne dosuniecie do konturu
w rodzaju pracy "Jog".

Ref

Dosuniecie do punktu odniesienia

Dosuniecie do punktu odniesienia (Ref) w rodzaju pracy "Jog".
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2.2 _Pulpit obstugi maszyny (MSTT)

2.2.3 Sterowanie posuwem

W@

Feed Stop

WA O

Feed Start

Posuw, override przesuwu szybkiego (przet  acznik korek-
cyjny posuwu)

Zakres regulacji:

0% do 120% zaprogramowanego posuwu.

W przesuwie szybkim warto$¢ 100% nie jest przekraczana.
Ustawienia:

0%, 1%, 2%, 4%, 6%, 8%, 10%, 20%, 30%, 40%, 50%, 60%, 70%,
75%, 80%, 85%, 90%, 95%, 100%, 105%, 110%, 115%, 120%

Posuw stop

Po nacisnieciu przycisku "posuw stop"

* wykonywanie biezacego programu jest zatrzymywane,

* napedy sg zatrzymywane w sposéb prowadzony, przynalezna dioda
Swieci sie, gdy tylko zatrzymanie posuwu jest akceptowane przez
sterowanie.

W nagtéwku (sygnalizacja sterowania programem) ukazuje sie FST
(=Feed Stop)

Przyktad:

— W rodzaju pracy "MDA" zostat podczas wykonywania programu
odkryty btad.

— Ma zostaé przeprowadzona zmiana narzedzia.

Posuw start

Naciskacie przycisk "posuw start":

e program obrébki jest kontynuowany w aktualnym bloku,

e posuw rozpedza sie do wartosci zadanej przez program,

« przynalezna dioda $wieci sie, gdy tylko start jest akceptowany przez
sterowanie.
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2.2 Pulpit obstugi maszyny (MSTT)

+X

+/

-Z

9

9th Axis

@

WCS MCS

Producent maszyny

Przyciski osi (dla tokarek):

Wykonujecie ruch w wybranej osi (X ... Z) w kierunku dodatnim.

Wykonujecie ruch w wybranej osi (X ... Z) w kierunku ujemnym.

Przyciski osi (dla frezarek):

Wybieracie 0$ (X ... 9) do wykonania ruchu,

w kierunku dodatnim przyciskiem "+" wzgl.

w kierunku ujemnym przyciskiem "-".

Natozenie przesuwu szybkiego
Gdy nacisniecie ten przycisk razem z przyciskiem "+" wzgl. "-", 0$
wykonuje ruch przesuwem szybkim.

— Podane wartosci krokéw i zakres regulacji obowigzujg dla maszyn
standardowych.

— Wartosci krokow i zakres regulacji moga specyficznie dla zastoso-
wania zosta¢ zmienione przez producenta maszyny!

- Predkos$¢ posuwu/przesuwu szybkiego i wartosci dla potozen ko-
rekcji posuwu (gdy przetacznik korekcji posuwu dziata réwniez dla
przesuwu szybkiego) sg ustalone poprzez dang maszynowg
(Patrz dane producenta obrabiarki).

MKS/WKS

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" przy pomocy przycisku
programowanego MKS/WKS wzgl. przycisku pulpitu sterowniczego
maszyny przetgczacie miedzy uktadem wspoétrzednych maszyny

i uktadem wspéirzednych obrabianego przedmiotu
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2.2 _Pulpit obstugi maszyny (MSTT)

2.2.4 Sterowanie wrzecionem

—©

Spindle Stop

*

1P

Spindle Start

Producent maszyny

Override wrzeciona (przet acznik korekcyjny pr edko sci ob-
rotowej wrzeciona)

Przetgcznik obrotowy stopniowy umozliwia Wam obnizenie wzgl.
zwigkszenie zaprogramowanej predkosci obrotowej "S" wrzeciona
(odpowiada ona 100%).

Nastawiona warto$¢ predkosci obrotowej wrzeciona "S" jest wyswie-
tlana na ekranie jako wartos¢ absolutna i w procentach (pionowy przy-
cisk programowany na obrazie podstawowym).

Zakres regulaciji:

50% do 120% zaprogramowanej predkosci obrotowej wrzeciona
Wielko $¢ kroku:

5% miedzy dwoma potozeniami przetacznika

Wrzeciono stop

Po nacisnieciu przycisku "wrzeciono stop":

predkosc¢ obrotowa wrzeciona jest redukowana az do stanu zatrzyma-
nia,

przynalezna dioda swieci sie, gdy tylko wrzeciono jest zatrzymane.
Przyktad:

aby przeprowadzi¢ zmiane narzedzia,

w celu wprowadzania funkcji S, T, H, M podczas ustawiania.

Wrzeciono start

Po nacisnieciu przycisku "Wrzeciono start":

predkosc¢ obrotowa wrzeciona jest zwiekszana do wartosci zadanej w
programie,

przynalezna dioda $wieci sie, gdy tylko start wrzeciona jest zaakcep-
towany przez sterowanie.

* Podana wielkos¢ kroku i zakres regulacji obowigzujg dla standar-
dowych danych maszynowych (MD). Mogg one specyficznie dla
uzytkownika by¢ zmienione przez producenta maszyny!

e Poprzez dang maszynowg wzgl. dang nastawcza sg ustalone max
predkos¢ obrotowa wrzeciona i wartosci potozenia korekcji predko-
Sci obrotowej wrzeciona (patrz dane producenta obrabiarki).

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.2.5 Przetacznik z kluczykiem

J

i

Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych 01/2008
2.2 Pulpit obstugi maszyny (MSTT)

Producent maszyny

Przetacznik z kluczykiem
SIEMENS

d © &

)

Przetaczenie prawa do-
stepu

Producent maszyny moze wyposazy¢ potozenia kluczyka w funkcije.
Poza tym przy pomocy danych maszynowych mozna odpowiednio dla
uzytkownika nastawi¢ dostep do programow, danych i funkcji.

Przetacznik z kluczykiem sterowania SINUMERIK 840D ma 4 potoze-
nia, ktérym sa przyporzadkowane stopnie ochrony 4 do 7.

Do przefacznika nalezg trzy kluczyki o réznych kolorach, ktére w
podanych potozeniach moga by¢ wyjmowane:
Poto zenia przet acznika

Pozycja 0 Najnizsze
Bez kluczyka prawo dostepu
Stopien ochrony 7

Pozycja 1
Kluczyk 1 czarny
Stopien ochrony 6

Pozycja 2
Kluczyk 1 zielony
Stopien ochrony 5

Pozycja 3 T
Kluczyk 1 czerwony Najwyzsze
Stopien ochrony 4 prawo dostepu

Zmiana uprawnienia do dostepu (np. przez zmiane potozenia prze-
tacznika) nie prowadzi automatycznie do zmiany wyswietlanego obra-
zu, lecz dopiero przy jego nastepnej budowie (np. zamknieciu albo
otwarciu katalogu).

Przy wykonywaniu funkcji sg kontrolowane aktualnie obowigzujace
prawa dostepu.

W stanie zatrzymania PLC nie nastepuje odpytywanie na stan wejs¢
od pulpitu sterowania maszyny. Dlatego przy fadowaniu programu nie
ma reakcji na potozenia przetacznika z zamkiem.
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Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych
2.2 _Pulpit obstugi maszyny (MSTT)

Hasta

? Literatura

2.2.6 Sterowanie programem

Cycle Start

)

Cycle Stop

B)

Single Block

Aby nastawi¢ prawo dostepu jest dodatkowo mozliwosé wprowadzania
trzech haset w zakresie czynnosci obstugowych "uruchomienie".

Przy wprowadzonym hasle potozenia kluczyka nie majg znaczenia.
/IAD/, Podrecznik uruchomienia 840D

NC-Start

Gdy nacisniecie przycisk "NC-Start", wybrany program obrébki, jego
nazwa jest wyswietlana w nagtowku, jest uruchamiany od aktualnego
bloku a przynalezna dioda swieci sie.

NC-Stop

Gdy nacisniecie przycisk "NC stop", wykonywanie programu obrébki
jest zatrzymywane i przynalezna dioda swieci sie.

Nastepnie mozecie kontynuowac wykonywanie po nacisnieciu "NC
start".

Pojedynczymi blokami

Ta funkcja daje Wam mozliwo$¢ wykonywania programu obrébki blok

po bloku. Funkcje wykonywania pojedynczymi blokami mozecie uak-

tywnié w rodzaju pracy "Automatyka" i "MDA". Gdy wykonywanie poje-

dynczymi blokami jest uaktywnione, $wieci sie odnosna dioda na pul-

picie sterowniczym maszyny.

Gdy dziata wykonywanie pojedynczymi blokami,

* na ekranie (w wierszu wyswietlanie sterowania programem) jest
wyswietlane zatrzymanie w cyklu,

» w wierszu komunikaty pracy kanatu (w stanie przerwania) jest wy-
prowadzany tekst ,Stop: wykonywanie bloku zakonczone”.

» aktualny blok programu obrébki jest wykonywany dopiero wtedy,
gdy nacisniecie przycisk "NC-Start".

» gdy wykonywanie zostanie po wykonaniu bloku zatrzymane, na-

stepny blok moze zosta¢ wykonany przez ponowne nacisniecie
przycisku "NC-Start".

Cofna¢ wybor funkcji mozecie przez ponowne nacisniecie przycisku
"Pojedynczymi blokami".

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Funkcja jest zalezna od nastawienia pod "Sterowanie programem"
w zakresie czynnosci obstugowych maszyna.

Vs Reset

Reset

Po nacisnieciu przycisku "reset":

* Wykonywanie aktualnego programu obrébki jest przerywane.

« Komunikaty od nadzoru sg kasowane (oprocz alarméw POWER
ON, NC Start i alarméw wymagajacych pokwitowania.

« Kanat przechodzi w stan "reset", tzn.,
— Sterowanie NC pozostaje synchroniczne z maszyna,
— sterowanie jest w potozeniu podstawowym i jest gotowe do no-

wego przebiegu programu.

Literatura /FB/, K1 Opis dziatania BAG, Kanat Praca programowa.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych 2
2.3 SINUMERIK HT 8

2.3 SINUMERIK HT 8

Warunek

Obstuga przy u zyciu
przyciskow
Producent maszyny

Przenosny terminal SINUMERIK HT 8 faczy funkcje pulpitu obstugo i
pulpitu sterowniczego maszyny. Przez to optymalnie nadaje sie do
wykonywania z bliskiej odlegtosci od maszyny obserwacji, obstugi,
teach-in i programowania:

- urzadzen manipulacyjnych/robotéw

- obrabiarek

- maszyn produkcyjnych

Wyswietlacz kolorowy 7,5" TFT zapewnia obstuge dotykowa. Oprocz
tego sa przyciski pod folig do wykonywania ruchéw w osiach, wprowa-
dzania cyfr, sterowania kursorem i dla funkcji pulpitu sterowniczego
maszyny jak np. start i stop.

Do obstugi HT 8 sg wymagane uprawnienia obstugi.

Przyciski
klienta
" (dowolnie
e Zajmowane)
@
=)
B | Przyeisku
w ruchu)
=
5
—
il Przyciski
— ~—__klienta
M BE BEER B E {dowolnie
|l .' > - T Zajmowane)
=hdl- EEEE —'\ -~ Przycisk U
Przycisk
STAHDEBY

Opis poszczegoélnych przyciskéw przeczytajcie w punkcie "Pulpit ste-
rowniczy maszyny".
Cztery przyciski klienta mogg by¢ dowolnie zajmowane i producent

maszyny moze je ustawia¢ specyficznie dla klienta.
Przycisk <STANDBY> obecnie nie ma funkcji.

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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01/2008

Przycisk <U>

Przyciski programowane
CPF (Control Panel

Tn
c
>
[e]
=,
o
=]

=

]

K4

[

LLELE

Single Block

8
=®
(7]
©

Powrot

Przyciski ruchu

Przetaczenie kanatu

Przyciskiem <U> jest wysSwietlany pasek przyciskow CPF.

Przyciski programowane CPF sg przyciskami pulpitu sterowniczego
maszyny emulowanymi przez oprogramowanie HMI. Gdy HT 8 ma
prawo obstugi, jest przyciskiem <U> wyswietlane menu CPF. Przy
zmianie zakresu menu jest automatycznie ukrywane.

Sa dostepne nastepujace przyciski programowane (patrz rysunek po

lewej}:

¢ Przycisk programowany <MASZYNA>: Wybra¢ zakres czynnosci
obstugowych "Maszyna" (odpowiada <Shift> + <F10>).

* Przycisk programowany <[VAR]>: Wybra¢ posuw w 0si w wymiarze
przyrostowym.

* Przycisk programowany <Single Block>: wigczyc¢/wytaczy¢ wyko-
nywanie pojedynczymi blokami.

* Przycisk programowany <WCS MCS>: przelgczy¢ WKS « MKS.

¢ Przycisk programowany "Powrét": ukry¢ menu CPF; odtworzenie
wiersza dialogowego i przyciskéw programowanych.

Menu CPF nie jest wyswietlane, gdy jest aktywne menu zakresu albo

menu kanatu.

Przyciskiem <MASZYNA> mozna rowniez w przypadku HT 8 obstugi-
wac funkcje "wyswietlenie wielokanatowe". Wyswietlenie kazdorazo-

wego stanu nastepuje poprzez globalne wyswietlenie stanu maszyny
(header).

Sygnaly interfejsowe, ktore sg wyzwalane poprzez przyciski progra-
mowane menu CPF, sg sterowane zboczem.

Rodzaj pracy JOG albo MDA / teach in musi by¢ wybrany, aby ustawi¢
osie przy uzyciu przyciskéw ruchu.

Opisy 12 przyciskow ruchu na obudowie sg wyswietlane ja pulpicie
dotykowym. Wyswietlanie opiséw dla max 6 osi nastepuje przez pro-
gram PLC (producent maszyny).

Gdy sa wyswietlane opisy dla przyciskéw ruchu, wéwczas wszystkie
inne przyciski programowane nie daja sie obstugiwac.

Przetaczenie kanatu nastepuje przez obstuge dotykowg na otoczce
graficznej na globalnym wyswietleniu stanu maszyny.

Maszyna CH_1 JOG
% Kanal RESET
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Klawiatura wirtualna

Przetaczenie j ezyka

=

Kalibrowanie pulpitu
dotykowego

? Literatura

Klawiatura wirtualna jest wyswietlana z kazdorazowo aktywnego za-
kresu czynnosci obstugowych.

Przy zmianie zakresu albo przy zakonczeniu aplikacji klawiatura jest
automatycznie ponownie ukrywana. Wirtualna klawiatura lezy nad
calym nagtéwkiem i moze by¢ przesuwana przy uzyciu przytgczonej
myszy.

Klawiatura wirtualna moze by¢ online przetagczana na nastepujace
jezyki: niemiecki, angielski, francuski, hiszpanski.

Klawiatura wirtualna moze by¢ wyswietlana i ukrywana we wszystkich
zakresach czynnosci obstugowych przy pomocy pola dotykowego
poprzez przyciski pionowe. To poje dotykowe jest wyswietlane tylko
wtedy, gdy przytaczony HT 8 albo touch panel ma prawo obstugi.

Aby przeprowadzi¢ kalibrowanie, nacisnijcie rownoczesnie przyciski
<Recall> + <MENU SELECT>, aby wystartowa¢ Command Shell:

1. Przy pomocy przycisku "Calibrate TouchPanel" wystartujcie proces
kalibrowania.

2. Postepuijcie zgodnie z instrukcjami na ekranie i dotknijcie kolejno
trzech punktéw kalibracyjnych.

Przez to kalibrowanie jest zakonczone.

3. Nacisnijcie nastepnie poziomy przycisk programowany albo przycisk
"1", aby odtworzyé potaczenie z pozgdang NCU i powrdci¢ do otoczki
graficzne;j.

Podrecznik "Komponenty obstugi i ich powigzanie"

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.4 Podziat ekranu

2.4 Podziat ekranu

2.4.1 Przedstawienie stanéw sterowania

Globalne stany maszyny

Mas lCHﬁ\M I E@I\MPF.DIR
2Lk ) JoB el e werp @
Program zatrzyman

Pionomawe
MIKS POZYC|ON. QrZesun. repos unkci oCnicze pryciski
+X 800000 mm 0000 pngra—
-y 155000 mm 0.000 mowane
+Z 220000 mm 0000 @

hE=zyna Parametry | Program Diagrioza misnie

Foziome przyciski programowiane

Zakresy czynnosci obstugowych

Stan kanatu

Komunikaty robocze kanatu

Nazwa kanatu

Wiersz alarmoéw i komunikatow

Rodzaj pracy, podrodzaj pracy, (przyrost, gdy ma znaczenie)
Nazwa wybranego programu

Stan programu

Sterowanie programem

10 Wywotywalne dodatkowe objasnienia (pomoc)

i Informacje mogg by¢ wyswietlane poprzez przycisk "i"
A Recall: powr6t do menu nadrzednego

>  etc.: Rozszerzenie poziomego paska przyciskow programo-
wanych w tym samym menu

© 00 N O U~ WDN PP
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=

11 Okno robocze, wyswietlenia NC
Okna robocze dostepne w wybranym zakresie czynnosci obstugo-
wych (edytor programoéw) i wyswietlenia NC (posuw, narzedzie) sa
tutaj wyswietlane.
Dane dot. pozycji pokazuja przed jednostka symbol $rednicy (1, gdy
0$ jest aktualnie osig poprzeczna i gdy jest ustawiony uktad wspoét-
rzednych narzedzia. Gdy programowanie w $rednicy zostanie wytg-
czone przy pomocy DIAMOF, znika rowniez ten symbol przed jed-
nostka.

12 Wiersz dialogowy ze wskazéwkami obstugowymi
Do wybranej funkcji ukazuja sie wskazéwki dla osoby obstugujacej
(o ile sg dostepne).

13 Fokus
Wybrane okno jest zaznaczane przez obramowanie. Nagtowek
okna ukazuje sie w formie negatywowej. Tutaj dziatajg wprowadze-
nia z pulpitu obstugi.

16 Funkcja Recall, tzn. przycisk ” dziata

17 funkcja etc., tzn. dziata przycisk >

18 poziome przyciski programowane

19 pionowe przyciski programowane
Dostepne w wybranym zakresie czynnosci obstugowych funkcje
przyciskow programowanych ukazujg sie na poziomym wzgl. pio-
nowym pasku przyciskéw (na klawiaturze petnej odpowiada to F1
do F8).

Dalsze wskazéwki

W zaleznosci od wielkosci wzgl. rozdzielczosci ekranu jego uktad mo-
ze nieznacznie odbiega¢ od uktadu wyzej przedstawionego.

2.4.2 Globalne wy swietlenie stanu maszyny

1 Zakresy czynnosci obstugo- Jest wyswietlany aktualnie wybrany zakres czynnosci obstugowych

wych

2 Stan kanatu

3 Komunikaty robocze
kanatu

(maszyna, parametry, program, ustugi, diagnoza, uruchomienie).

Jest wyswietlany aktualny stan kanatu,
- Kanat Reset
- Kanat przerwany
- Kanat aktywny

Wyswietlanie komunikatow roboczych kanatu przy pomocy symbo-
li:

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2

01/2008

W przypadku stanéw ze znakiem A jest wymagana czynnos¢ obstugowa.

1 Stop:

A

2 Stop:
3 Stop:
4 Stop:
5 Stop:
6 Stop:

7 Stop:

8 Czekac:
9 Czekac:
12 Czekac:
17 Czekac:
18 Stop:
19 Czekac:
22 Czekac:
23 Czeka¢:
31 Stop:
45 Stop:

Brak gotowosci NC

BAG-Ready

Aktywne wylgczenie awaryjne
Aktywny alarm z zatrzymaniem
Aktywne MO/M1

Zakonczony blok w wykonywaniu pojedynczymi
blokami

Zatrzymanie cyklu aktywne

Brak zezwolenia na wczytywanie
Brak zezwolenia dla posuwu

Brak zezwolenia dla osi

Override posuwu > 0%

Btedny blok NC

na bloki NC ze zrodta zewnetrznego
Brak zezwolenia dla wrzeciona
Warto$¢ posuwu w 0si wynosi 0
Brak gotowosci kanatu

SERUPRO znalazt cel i NCK ulegt zatrzymaniu.
SERUPRO jest skrétem od “Search RUn by
PROgram test" i jest nowym typem szukania
bloku.

W przypadku stanéw z ikonq@ czynnosé obstugowa z reguly nie jest wyma-

gana.

&

10 Czekaé¢:

11 Czekac:
13 Czekac:
14 Czekac:
15 Czekac:
16 Czekac:
20 Czeka¢:
21 Czeka¢:

Pozostaly czas czekania __ sek. dla sekund albo
pozostaly czas czekania __ obr. dla obrotow

Mozna to sparametryzowac¢ poprzez zmienng BTSS:
O=sek./1=0br.

Brak pokwitowania HiFu
Zatrzymanie dokladne nie uzyskane
na o$ pozycjonowania

na wrzeciono

na inny kanat

z powodu instrukcji SYNACT

przebieg wyprzedzajacy bloku aktywny
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24 Czekac:
25 Czekac:
26 Czekac:
27 Czekaé¢:

@ 29 Czekad:

30 Czekac:
32 Stop:
33 Stop:

34 Czekac:

35 Czekac¢:

36 Czekac:
37 Czekac:
38 Czekac:

39 Czekac¢:
40 Czekac:
41 Czekac:
42 Czekac:
43 Czekac:

44 Czekac:
46 Stop:
47 Czekac:
48 Czekac:

na pokwitowanie zmiany narzedzia
na zmiane stopnia przektadni
na regulacje potozenia

na rozpoczecie nacinania gwintu

na ttoczenie

ba bezpieczna prace

Ruch wahliwy aktywny

Zamiana osi aktywna (zmiana bloku uniemozliwiona,

poniewaz zostala zainicjalizowana zamiana osi)

na obrot pojemnika osi

AXCT o$ aktywna jako 0$ holowana

AXCT o$ aktywna jako 0$ wiodaca
AXCT oS przetacza sie na sledzenie

AXCT o$, wewnetrzna zmiana stanu

Za wystgpienie tego stanu czekania moga by¢

odpowiedzialne nastepujace przyczyny:
wigczenie regulatora potozenia
zazadanie znacznika zerowego

aktywne bazowanie do punktu odniesienia

aktywna zmiana zestawu parametrow
aktywna zmiana systemu pomiarowego
pomiar w ruchu aktywny

cofniete zezwolenie dla regulatora
zmiana stanu blokada osi/wrzeciona

AXCT uszkodzony naped osi
AXCT o0s, ruch natozony aktywny
AXCT 08, zamiana osi aktywna
AXCT oS, interpolator aktywny

WARTEN_AUF_CC_FREIGABE:
czekanie na Compile-Cycle

przy dostepie do zmiennej systemowe;j
ESR wyzwolony

obrot pojemnika osi czeka na stop wrzeciona

Obrét pojemnika osi czeka na dopasowanie danych

NC (New-Config)
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49 Czekac: na zamiane osi: 0$ obecnie w sprzezeniu

50 Czeka¢: na zamiane osi: Lift fast aktywne

51 Czeka¢: na zamiane osi: New-Config aktywne

52 Czekaé: na zamiane osi: obrét pojemnika osi aktywny
53 Czekaé¢: na zamiane osi: Waitp aktywne

54 Czekaé¢: na zamiane osi: 0$ jest obecnie w innym kanale
55 Czekaé: na zamiane osi: 0$ jest obecnie osig PLC

56 Czeka¢: na zamiane osi: 0$ jest obecnie osig wahliwg
57 Czeka¢: na zamiane osi: 0$ jest obecnie osig JOG

58 Czeka¢: na zamiane osi: 0$ jest obecnie osig rozkazowag

59 Czeka¢: na zamiane osi: 0$ jest obecnie osig OEM

@ 60 Czeka¢: na zamiane osi: 0$ jest obecnie osig holowang
sprzezong z osig wiodacq

61 Czeka¢: na zamiane osi: 0$ jest obecnie osig holowang

62 Czeka¢: na zamiane osi: 0$ jest obecnie sprzezong osig

slave
4 Nazwa kanatu Nazwa kanatu, w ktérym przebiega program.
5 Wiersz alarméw i komunika- - Alarmy i komunikaty albo
tow - Wskazowki, ktore sg programowane w programie obrébki przy

pomocy polecenia MSG (jezeli nie ma aktywnych alarméw)

6 Wyswietlenie rodzaju pracy Jest wyswietlany aktualnie wybrany rodzaj pracy Jog, MDA albo Auto
(automatyka).
Aktywny podrodzaj pracy jest wyswietlany obok rodzaju pracy. Poza
tym jest ponizej wyswietlany aktywny przyrost, np.
JOG Repos
1000

7 Nazwa programu Ten program mozna wykonac po nacisnieciu "NC start".
Pole wyprowadzania "Nazwa programu" mozna zaprojektowac dla
JOG i MDA. Patrz dane producenta maszyny.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8 Stan programu Jest aktualnie wyprowadzany stan wykonywanego programu obrobki
* Program anulowany
« Program w trakcie przebiegu
e Program zatrzymany

Pole wyprowadzania "stan programu" mozna projektowa¢, np. przy
pomocy funkcji "przekraczajgce granice kanatu wyswietlanie statusu
z symbolami” (punkt 4.1.3); patrz dane producenta maszyny.

9 Wyswietlenie sterowania  Funkcje, ktérych aktywnos$¢ zostata wigczona, sg w spos6b widoczny
programem nastawialne poprzez sterowanie programem.
(patrz punkt 4.6 Rodzaj pracy "Automatyka”, "Sterowanie programem"

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.4 Podziat ekranu

2.4.3 Wyswietlanie sterowania programem

[3

SKP
Blok warunkowy

SKPn

SBL1

Wykonywanie pojedynczymi
blokami z zatrzymaniem po
kazdym bloku zawierajagcym
funkcje maszynowg

SBL2

Wykonywanie pojedynczymi
blokami z zatrzymaniem po
kazdym bloku

SBL3

Stop w cyklu

Dziatanie

Funkcje, ktorych aktywnos$¢ zostata wiaczona (mozna ustawi¢ poprzez
"sterowanie programem", patrz punkt 4.6.12), sg wyswietlane na wy-
Swietleniu sterowania programem. Funkcje sa wyswietlane niezaleznie
od wybranego menu.

Bloki programu, ktére przed numerem sa oznaczone ukos$nikiem, nie
sg W przebiegu programu uwzgledniane (np. "/N100..."). Mozna ma-
skowa¢ do 10 ptaszczyzn programowych (np. "/6N100.."; jest masko-
wana siédma ptaszczyzna programowa).

Literatu ra: /PG/ Podrecznik programowania Podstawy, Rozdziat 2.
n = aktywna ptaszczyzna maskowana

Przy uaktywnionej funkcji po kazdym bloku, ktéry wyzwala funkcje na
maszynie, nastepuje przerwanie wykonywania
(bloki obliczeniowe nie prowadza do zatrzymania).

Przy uaktywnionej funkcji bloki programu obrébki sg pojedynczo wyko-
nywane jak nastepuje: Kazdy blok jest dekodowany pojedynczo, po
kazdym bloku nastepuje zatrzymanie.

Przy uaktywnionej funkcji bloki programu obrébki w cyklu sg wykony-
wane pojedynczo jak nastepuje:
Kazdy blok jest dekodowany pojedynczo, po kazdym bloku nastepuje
zatrzymanie. Blokami programu obrébki sg
- bloki ruchu
- funkcje taczeniowe i pomocnicze
- bloki generowane wewnetrznie w sterowaniu

(np.: bloki wstawione przez korekcje promienia narzedzia)
- Bloki gwintowania po odsunieciu
- Bloki gwintowania z posuwem w pracy probnej
Wyjatek tworza tylko bloki gwintowania bez posuwu w pracy probnej.
Tutaj zatrzymanie nastepuje dopiero na koncu biezacego bloku gwin-
towania. SBL2 moze zosta¢ wybrane tylko w stanie reset.
Moze by¢ wybrane albo SBL1 albo SBL2!
Funkcja ta jest uaktywniona tylko w stanie wykonywania pojedynczymi
blokami.
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DRY
Posuw prébny

ROV
Korekcja przesuwu szybkiego
MO1

Ruchy sa wykonywane z "posuwem probnym" nastawionym poprzez
dang nastawcza.

Ten posuw w pracy prébnej dziata w miejsce zaprogramowanych po-
lecen ruchu.

Przetgcznik korekcyjny posuwu dziata réwniez na przesuw szybki.

Przy aktywnej funkcji wykonywanie programu jest kazdorazowo za-

Zatrzymanie programowane 1 trzymywane przy blokach, w ktérych jest zaprogramowana funkcja

Dodatkowe funkcje M

dodatkowa MO1. Na ekranie jest woéwczas wyswietlane "Stop:
MO0/MO01". Obrébke uruchamiacie ponownie przy pomocy przycisku
"NC start". Jezeli funkcja nie jest uaktywniona, wowczas funkcja do-
datkowa MO1 (z programu obrébki) nie jest uwzgledniana.

Wykonywanie programu NC jest przy aktywnej funkcji zatrzymywane

Zatrzymanie programowane 2 kazdorazowo na zadanie PLC przy tych blokach, w ktérych jest zapro-

? Literatura

DRF

Wybér DRF
PRT

Test programu

FST
Posuw stop

gramowana dodatkowa funkcja dla zatrzymania warunkowego.

W danej maszynowej 22256: AUXFO_ASSOC_M1_VALUE mozecie
zdefiniowa¢ funkcje skojarzong z MO1. Wartos¢ tego numeru funkcji
pomocniczej odpowiada wowczas "programowanemu zatrzymaniu 2"

/FB1/ Opis dziatania Maszyna podstawowa,
Predefiniowane funkcje pomocnicze "Skojarzone funkcje pomocnicze
do MO, M1"

Przy uaktywnionej funkcji "DRF" jest uwzgledniane przesuniecie DRF.

Przy tescie programu wyprowadzanie wartosci zadanych do osi
i wrzecion jest zablokowane. Wys$wietlanie wartosci zadanych "symulu-
je" ruchy postepowe.

Jest wyswietlane uaktywnione zatrzymanie posuwu.

"Zatrzymanie posuwu" jest wyswietlane w oknie posuwu jako symbol
"brak zezwolenia dla posuwu" i odpada w wySwietlaniu sterowania
programéw. Ta funkcja jest nastawiana/wytaczana nie poprzez stero-
wanie programem, lecz poprzez przyciski posuw start/posuw stop na
pulpicie sterowniczym maszyny.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.5 0golne przebiegi czynno $ci obstugowych

[3

Przyciski We wszystkich zakresach czynnosci obstugowych i menu macie do
dyspozycji przyciski, ktérych funkcja we wszystkich zakresach jest
identyczna.

Te identyczne zakresy czynnosci obstugowych obowigzuja tylko wtedy,
gdy zostang one pozostawione tak, jak zostaly dostarczone przez
firme Siemens AG i rowniez uzytkownik nie zaprojektowat zadnych
zZmian.

3 Dalsze wskazowki

Jest mozliwos$é projektowania struktur czynnosci obstugowych specy-
ficznie dla uzytkownika. W ten sposéb uzytkownik moze zupehie in-
dywidualnie ustali¢ usytuowanie przyciskéw programowanych. Na
podstawie tych ingerencji sa mozliwe inaczej podzielone zakresy czyn-
nosci obstugowych, ktére odbiegajg od niniejszej instrukcji obstugi.

Literatura Podrecznik uruchomienia HMI-Advanced,
? patrz punkt "Sporzadzanie menu obstugowych uzytkownika"
Funkcje Sa tutaj opisane funkcje, ktére mozecie wybiera¢ w wielu rodzajach
pracy.

2.5.1 Przeglad programoéw i wybor programu

G Dziatanie

Po wybraniu przegladu obrabianych przedmiotéw albo programéw
poszczegdlne obrabiane przedmioty albo programy mogg zosta¢ zwol-
nione do obrébki wzgl. zablokowane.

Kolejno $¢ czynno sci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO".

Odpowiedni kanat jest wybrany.

Kanat znajduje sie w stanie reset.

Wybierany obrabiany przedmiot / program znajduje sie w pamieci.

Jest wyswietlany przeglad wszystkich katalogéw obrabianych przed-
miotéw/programow, ktore istnieja.
Ustawcie kursor na pozadanym obrabianym przedmiocie / programie.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Woybierzcie obrabiany przedmiot/program do wykonania:

Nazwa wybranego obrabianego przedmiotu jest wyswietlana na ekra-
progr nie u géry w polu "Nazwa programu". Program jest ewentualnie fado-
wany.

2.5.2 Przetaczenie okna menu

Jezeli wyswietlany obraz sktada sie z wielu okien czesciowych, moze-

B cie przy pomocy przycisku "Wybor okna" przetacza¢ miedzy poszcze-
wiNbow g6lnymi oknami menu. Jest to konieczne tylko wtedy, gdy dane okno
chcecie obstugiwac¢ poprzez pulpit obstugi. Zaznaczenie (inne przed-

stawienie nagtdwka i ramki okna) przechodzi na wybrane okno menu.

Przewijanie w oknie menu:
== Jezeli tre$¢ okna zawiera wiele informacji, wéwczas mozecie przy
"0 || don pomocy przyciskéw przewijania przewija¢ w jedng i druga strone.
Pasek przewijania sygnalizuje, ze tre$¢ okna jest wieksza niz widoczna
na wyswietleniu.

Pozycjonowanie kursora w oknie menu:
A v Przy pomocy "przyciskéw kierunkowym™ mozecie ustawi¢ kursor
w pozadanej pozycji w oknie menu.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.5.3 Wybor katalogu/pliku

INPUT

INPUT

O

SELECT

£

SHIFT

v

v

O

SELECT

>

INSERT

wzgl.

Przy pomocy "przyciskéw kierunkowych" mozecie ustawi¢ kursor na
pozadanym katalogu/pliku.

Przez wprowadzenie znaku przy pomocy klawiatury alfanumerycznej
kursor jest pozycjonowany na nastepnej nazwie w wyswietleniu, ktéra
rozpoczyna sie od wprowadzonego znaku.

Otwarcie/zamkni ecie katalogu:
Przy pomocy przycisku "Input" mozecie otworzy¢ wzgl. ponownie za-
mkna¢ katalog.

Otwarcie pliku:
Plik mozecie otworzy¢ przy pomocy przycisku "input”, gdy chcecie go
edytowac w edytorze ASCII. Edytor jest otwierany automatycznie.

Zaznaczenie pliku

Przy pomocy tego przycisku plik jest zaznaczany. W ten sposoéb jest
mozliwy wybor wielu plikéw. Znak ukazuje sie obok beleczki kursora,
gdy plik jest zaznaczony.

Wybranie wielu plikow
Aby zaznaczy¢ blok plikbw, nacisnijcie rownoczesnie przycisk "Shift"
i przycisk "kursor do dotu".

Pierwsze naci$niecie zaznacza poczatek bloku. Nastepne pliki sg tak
dtugo zaznaczane,

az zostanie nacisniety "Kursor do gory" wzgl. "Kursor do dotu" (bez
przycisku "Shift").

Cofa wybér zaznaczonego pliku.

Wylacza wszystkie zaznaczenia.
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2.5.4 Edycja wprowadze n/warto $ci

SELECT

INPUT

INSERT

>

INSERT

AV

Jezeli chcecie edytowa¢ wprowadzenia/wartosci, wowczas odpowiedni
przycisk w polu wprowadzania po prawej stronie jest zawsze wyswie-
tlany automatycznie. Sg nastepujace pola wprowadzania:

1. Pola wyboru (pojedyncze albo wielokrotne polawy  boru):
Przy pomocy "przycisku wyboru" mozecie uaktywni¢ wzgl. wytgczy¢
aktywnos$¢ pola wyboru.

Pole wyboru Pole opcji
(moze by¢ wybranych wiele pol (zawsze moze by¢ wybrane tylko
albo tez zadne) jedno pole)

X = aktywne @: aktywne

U = nie aktywne O= nie aktywne

2. Pola wprowadzania:

Ustawcie kursor na polu wprowadzania i rozpocznijcie pisanie. Gdy
rozpoczynacie pisanie, przetaczacie automatycznie na tryb wprowa-
dzania.

Potwierdzcie swoje wprowadzenie przyciskiem "input". Wartos¢ jest
przejmowana.

W celu zmiany istniejgcej wartosci nacisnijcie "przycisk edycji", aby
przetaczy¢ na tryb wprowadzania.

Poprzez klawiature alfanumeryczng wprowadzcie wartos¢ albo pojecie
(np. nazwe pliku itd.).

W przypadku niektorych pdl istnieje mozliwo$¢ wybierania przy pomo-
cy przycisku "Toggle" miedzy wieloma zadanymi warto$ciami.

3. Lista wyboru
Listy wyboru pokazuja Wam wybrang wartos$¢ z listy wartosci mozli-
wych.

Nacisnijcie "przycisk edycji", aby otworzy¢ catg liste mozliwych albo
istniejgcych wartosci.

Przy pomocy "przyciskéw kierunkowych" dokonajcie pozycjonowania
na pozgdang wartosc¢.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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_£> Swoje wprowadzenie zawsze potwierdzajcie przyciskiem "Input". War-
INPUT tos¢ jest przejmowana.

O Przy pomocy tego przycisku mozecie przetaczy¢ na nastepng wartosé
SELECT na liscie wyboru, bez koniecznosci wyswietlenia calej listy (np. w celu

wyboru z tylko niewielu wartosci/nastawien).

* W edytorze sg wyswietlane tylko znaki mozliwe do wprowadzania
ﬂ poprzez klawiature pulpitu obstugi.
« Program obrébki otwarty z edytora nie moze zosta¢ réwnocze$nie
uruchomiony w NC (zezwolenie jest cofane), ukazuje sie alarm
(14014). Gdy sterowanie zostanie wylgczone przy otwartym edyto-
rze, zezwolenie musi ew. zosta¢ nastawione recznie.

2.5.5 Potwierdzenie/anulowanie wprowadzenia

Potwierdzenie wprowadzenia:

Przy pomocy przycisku programowanego "OK" Wasze wprowadzenia
sg przejmowane. Wybrana funkcja jest wykonywana. Okno jest zamy-

OK
- kane i nastepuje skok powrotny do wywotujacej ptaszczyzny menu.

Anulowanie wprowadzania:

Przy pomocy przycisku programowanego "Anuluj" Wasze wprowadze-
nia sg anulowane. Wybrana funkcja jest anulowana. Aktualne okno
jest zamykane i nastepuje skok powrotny do wywotlujacej ptaszczyzny

Anuluj

menu.
Odpowiada to np. wyjsciu z funkcji (pionowy pasek przyciskéw pro-
gramowanych).
2 Przycisk edycji moze dziata¢ jako "undo”, gdy dotychczas wykonane
INSERT aktualne wprowadzenie/zmiana jest anulowana. Aktualne pole nie jest

w tym przypadku opuszczane.

/\ Aktualna pozioma ptaszczyzna menu jest opuszczana i hastepuje
przetaczenie na wywotujaca ptaszczyzne menu.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.5.6 Edycja programu obrébki w edytorze ASCII

G Dziatanie

Edytor ASCII udostepnia Wam nastepujace funkcje:

— Przelaczanie trybu wstawiania i zastepowania

— Zaznaczenie, kopiowanie, skasowanie bloku

- Wstawienie bloku

— Pozycjonowanie kursowa/szukanie/zastapienie tekstu
— Zapisanie pliku

— Utworzenie konturu (wspieranie konturu)

— Parametryzowanie cykli (wiercenie, frezowanie, toczenie)
- Wystartowanie symulaciji

— Dekompilacja (cykle, dowolne programowanie konturu)
- Nowe numerowanie blokow

— Zmiana ustawien

— Otwarcie 2. pliku.

3 Dalsze wskazowki

Program obrébki wybrany w NC moze z reguly byé edytowany tylko w
stanie reset kanatu. W wybranym stanie i "Kanat reset" program ob-
robki daje sie catkowicie edytowac.

Koniec bloku jest sygnalizowany nie jako " L' lecz jako "f".

Prosze przestrzegac:

Program moze by¢ edytowany zaréwno bezposrednio w NC jak tez na
dysku twardym w edytorze ASCII. Na dysku twardym zachowanie sie
pamieci jest zalezne od nastawien.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Ponizsze funkcje sg kompletnie do dyspozycji w zakresie czynnosci
obstugowych program i ustugi, natomiast w zakresie maszyna - tylko
czesciowo.

Edytor ASCII jest wywolywany w zakresie czynnosci obstugowych

"Maszyna" poprzez korekcje programu, w zakresie czynnosci obstu-
gowych "Ustugi" poprzez wybor pliku w menedzerze plikow.

iy

_<,> Gdy w katalogu wybraliscie plik, ktory chcecie opracowywac, i naci-
INMUT $niecie przycisk "Enter", pionowy pasek przyciskéw programowanych
zmienia sie. Pozadany plik jest wywolywany w edytorze tekstow.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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A v Blok kursora:

Przy pomocy "przyciskéw kierunkowych" dokonujecie pozycjono-
wania w tekscie.

A
\ 4

= Przy pomocy przyciskoéw "przewijanie" mozecie przewija¢ obraz na

PAGE PAGE . . .
DOWN up ekranie w jedng i drugg strone.

Znak, na ktérym jest ustawiony znak wstawiania, jest kasowany.

DEL
-— Przy pomocy przycisku kasowania mozecie skasowac¢ znak na lewo od
KSPACE kursora.

3 Przy pomocy przycisku "Input" konczycie blok. Jest generowane "LF"
INPUT ("Line Feed" = zmiana wiersza)

Pionowe przyciski programowane

Zastapienie
Zastepo- Kursor przetagcza miedzy trybem wstawiania i trybem zastepowania.
wanie

Zaznaczenie bloku
Po naci$nieciu zmienia sie pionowy pasek przyciskow programowa-
blok nych. Przycisk programowany zaznacza poczatek bloku.
Teraz ustawcie kursor na koncu bloku.
Blok jest automatycznie zaznaczany.

Ten przycisk programowany kopiuje zaznaczony blok do pamigci po-
blok $redniej.
Gdy jest zaznaczony wiersz, ktory zostat utworzony przez funkcje
wspierajgca, wowczas jest kopiowany caly blok wspierajacy.
Blok pozostaje zachowany w pamieci posredniej rowniez po zmianie
programu obrébki.

Skasuj Zaznaczony blok jest kasowany.
Gdy jest zaznaczony wiersz, ktory zostat utworzony przez funkcje
wspierajgca, wowczas jest kasowany caty blok wspierajacy.

Przy pomocy przycisku programowanego "Zaznaczenie bloku" anulu-
blok jecie tryb zaznaczania.

Wstawienie bloku

Ten przycisk programowany wstawia wyciety albo skopiowany blok ze
biok schowka do tekstu przed pozycjg kursora.
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Znajdz/
przejdz do..

Poczatek
rogramu

Koniec
programu

Przejdz
do...

B

Znajdz

(0]

L

Anuluj

Znajdz
nastepn:

Zastap

1

Zast. wszy-
stkie teksty

wzgl.

wzgl.

Znajd z/przejdz do ...

Jest otwierane okna "Znajdz/przejdz do...". Funkcje do pozycjonowa-

nia i poszukiwania moga zosta¢ wybrane poprzez pionowe przyciski

programowane:

Macie mozliwos¢ szukania

* na poczatek programu obrébki (kursor na pierwszy znak w progra-
mie),

* na koniec programu obrébki (kursor na ostatni znak w programie) i
* pozycjonowania przy pomocy "Przejdz do .." na okreslony blok NC

e albo przy pomocy "Znajdz" na okreslong sekwencje znakow.

"Przejdz do...": wprowadzcie okreslony numer bloku.

* Gdy w szukanym wierszu istnieje "N" albo ":", nastepuje wypozy-
cjonowanie na ten blok,

e jezeli nie ma bloku o podanym numerze, jest wyprowadzany komu-
nikach.

Przy pomocy przycisku programowanego "OK" wzgl. poprzez przycisk

"Input" kursor jest ustawiany na pozgdanym numerze bloku/wiersza.

Okno "Przejdz do..." ulega zamknieciu.

Przy anulowaniu pozycjonowanie jest zatrzymywane, okno jest zamy-

kane.

"Znajdz":

Wprowadzcie poszukiwane pojecie.

Whpisany poszukiwany tekst jest szukany od aktualnej pozycji kursora
do przodu, wynik szukania ukazuje sie w stanie zaznaczonym.

Przy pomocy przycisku programowanego "Znajdz nastepny" wzgl.
przycisku "Input" mozecie ponownie uruchomi¢ szukanie.

Wprowadzcie nowy tekst przy pomocy przycisku programowanego
"Zastgp".

Aktualny znaleziony tekst bedzie zamieniany na tekst zastepujacy.
Przy pomocy "Input" nowy tekst jest zastepowany. Przy pomocy kolej-
nego "Input" nastepuje ponowne poszukiwanie wzgl. zastgpienie.

Wprowadzcie nowy tekst przy pomocy przycisku programowanego
"Zastap wszystkie teksty". Ukazuje sie odwrotne zapytanie "Czy zastg-
pi¢ wszystkie nie chronione przed zapisem ciggi znakow: ... globalnie
przez ... ?".

Wskazéwka: Te funkcje mozna zablokowa¢ hastem, patrz Podrecznik
uruchomienia HMI Advanced.
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Anuluj
Zapisz
lik

Zamknij
edytor

Kontur Witz
kontur
Przejmij
kontur
Wiercenie

Frezowanie

Toczenie

i

Funkcja "Zastap wszystkie teksty" jest dostepna tylko dla plikéw, ktére
znajduja sie na dysku twardym (a wiec nie w pamieci NC).

Przy anulowaniu szukanie/zastepowanie jest zatrzymywane, okno jest
zamykane. Znajdujecie sie ponownie w trybie edycji.

Zapisanie pliku
Zmiany sa zapisywane w pliku znajdujgcym sie w edytorze.

Dalsze wskazoéwki

Pamietajcie, ze zmiany w programach zatadowanych do NC dziatajg
natychmiast.

Zachowanie sie pamieci sterowania moze zosta¢ zmienione poprzez
menu nastawienia (np. zapisywanie automatyczne).

(Patrz punkt "Uruchomienie™)

Zamkni ecie edytora

Po nacisnieciu "Zamknij edytor" ukazuje sie ew. okno z zapytaniem,
czy zmiany majg zostac zapisane, nastepnie edytor jest zamykany,
ukazuje sie aktualny przeglad programéw.

Poziome przyciski programowane

Dowolne programowanie konturu
Poprzez przyciski programowane "Kontur" i "Utworzenie konturu" wy-
wotujecie dowolne programowanie konturu.

Blok programu obrébki ze swoim sparametryzowaniem jest wstawiany
do programu.

Parametryzacja cykli

Jako wsparcie dla programisty macie do dyspozycji nastepujace funk-
cje:

« Wiercenie, frezowanie, toczenie (cykle)

* Kontur (dowolne programowanie konturu)

Poprzez pionowe przyciski programowane wiercenie, frezowanie, to-
czenie, wywolujecie kazdorazowe parametryzowanie cykli.

Wprowadzcie nowe warto$ci dla parametréw cyklu.

Blok programu obrébki ze swoim sparametryzowaniem jest wstawiany
do programu.

Przyktad:
CYCLES1 (110, 100, 2, 35)
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? Literatura
Symulacja

v

Dekompi-
lacja

El

Nowe
merowanie

? Literatura

/PGZ/, Instrukcja programowania Cykle

Symulacja

Symulacja jest wywotywana (patrz /BA/, Instrukcja obstugi Programo-
wanie dialogowe wzgl. rozdz. 6 Zakres czynnosci obstugowych "Pro-
gram").

Przycisk programowany "Symulacja" jest dostepny tylko wtedy, gdy
symulacja w aktualnej sytuacji daje sie wywotac.

Dekompilacja

Gdy kroki programu (cykl/kontur) zostaly juz wyposazone w parametry,
ktore jednak majg zosta¢ zmienione, macie mozliwosé wyswietlenia i
edytowania wartosci parametréw z ich kazdorazowym znaczeniem.
Ustawcie kursor w edytorze tekstéw na wiersz z krokiem programu
(cykl/kontur), ktérego parametry chcecie zmienié.

Ukazuje sie maska, przy pomocy ktérej wybrany cykl/kontur zostat
sparametryzowany.

Zmiencie parametry.

Blok programu obrébki z nowym sparametryzowaniem jest automa-
tycznie wstawiany do programu.

Numerowanie blokéw programu znajdujgcego sie w edytorze jest
przeprowadzane na nowo wedtug wartosci ustalonych pod przyciskiem
programowanym "Nastawienia".

Przy stosowaniu obstugi cykli sa w programach obrébki przed i za
wywotaniem cyklu wytwarzane dodatkowe wiersze komentarzowe,
ktore stuza do dekompilaciji.

Te wiersze rozpoczynajg sie od # ... .

W przypadku wywotan cykli, ktére zostaty zanotowane bezposrednio
przy pomocy edytora albo tez "starych" cykli, tych informacji na po-
czatku jeszcze brakuje.

Wiersze #, ktére sg rozszerzeniami wymaganymi dla obstugi maski, sg
generowane przy dekompilacji tych wywotan cykli. Przez to program
obrébki staje sie o jeden wiersz diuzszy.

Podrecznik uruchomienia HMI-Advanced "Uzupetnienie otoczki gra-
ficznej" (BEL)
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Usta-
wienia

Ustawienie
prog. kont.

Ustawienia
W oknie "Edytor nastawien" ustalacie nastepujgce wartosci:

Przewijanie poziome WL./WYL.

Wyswietlanie wierszy ukrytych WE./WYL.

Maskowanie LF w programie

Gdy jest to wybrane, woéwczas w oknie edytora jest na ekranie za-
miast znaku konca wiersza wyswietlany znak pusty. W pliku prze-
znaczonym do wykonania znak konca wiersza pozostaje zachowa-
ny.

Przedziat czasowy automatycznego zapisywania

Przy zapisywaniu automatycznym mozecie ustali¢ przedzialy cza-
sowe, w ktérych ma nastepowac zapisywanie (obowigzuje tylko dla
plikéw na dysku twardym). Gdy jest wpisana wartos$¢ # 0 , przycisk
programowany "Zapisz plik" nie jest wyswietlany. Gdy zostanie wpi-
sana wartosc¢ 0, nie nastepuje automatyczne zapisywanie.
Automatyczne numerowanie wk./wyt.

Po kazdej zmianie wiersza jest automatycznie nadawany nowy nu-
mer bloku. Gdy pdzniej w programie nadajecie numer bloku, uzyj-
cie funkcji "Nowe numerowanie".

Numer pierwszego bloku

Wielkos¢ skokéw numerdéw blokéw (np. co 1, co 5, co 10)

Nastepujgce nastawienia sg mozliwe przy programowaniu konturu:

Ostatni wiersz

Po kazdym kroku programu z programowaniem konturu mozna na
zakonczenie wstawi¢ tekst do ostatniego wiersza (np. "Koniec kon-
turu")

Dalsze wskazéwki

Nastawienie uktadu wspotrzednych i ustalenie stosowanej techno-
logii nastepuje poprzez dane maszynowe; patrz Podrecznik uru-
chomienia HMI-Advanced.

Edytowane programy sg po zapisaniu automatycznie zwalniane do
wykonania.
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2.5.7 Przetaczenie kanatu

1
CHANNEL

Stany kanatéw

CHANNEL

W przypadku wielu kanatéw jest mozliwe ich przetaczanie.
Poniewaz poszczeg6ine kanaty moga by¢ przyporzadkowane do
réznych grup rodzajéw pracy (BAG), z przetaczeniem kanatu na-
stepuje samoczynnie rowniez przetaczenie na odpowiednig BAG.
Jezeli wybrany kanat lezy w innej NCU (potaczenie M:N), nastepuje
réwniez samoczynne przetgczenie HMI-Advanced na tg NCU.

Przy zaprojektowanym "menu kanatéw" wszystkie istniejgce potacze-
nia komunikacyjne do innych NCU sg ze swoimi kanatami wyswietlane
na przyciskach programowanych.

Przy kazdym rodzaju pracy moga wystgpi¢ nastepujace trzy stany
kanatu:
1. Kanat Reset
Maszyna znajduje sie w stanie podstawowym, np. po wigczeniu al-
bo po zakonczeniu programu. Stan podstawowy jest definiowany
przez producenta maszyny poprzez program PLC.
2. Kanat aktywny.
Program jest uruchomiony, przebiega wykonywanie programu albo
bazowanie do punktu odniesienia
3. Kanat przerwany
Nastagpito przerwanie biezacego programu albo bazowania do
punktu odniesienia.
Programem w tym konteks$cie moze by¢ program gtéwny, podprogram,
cykl albo pewna liczba blokéw NC.

Rozréznia sie 3 stopnie:

1. Przelaczenie na nastepny kanat.

2. Przelaczenie projektowanej krupy kanatow / kanatéw (LINCU).

3. Przelgczenie nainng NCU (w przypadku potaczenia M:N z wieloma
sterowaniami NCU).

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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INPUT

INPUT

Warunek:
Kursor jest ustawiony na polu wprowadzania wzgl. polu wprowadza-
nia/wyprowadzania.

Przycisk znaku réwnosci

przetaczacie na tryb kalkulatora .

Gdy w tym stanie zostanie wprowadzony symbol podstawowej operacji
arytmetycznej (+, —, /, *), po ktérym nastepuje wartos¢ (np. 13.5) i

nastepnie nacisniety przycisk Input, nastepnie wprowadzona warto$é
zostanie przeliczona z wartoscig dotychczasowa.

Gdy pole wprowadzania/wyprowadzania zostanie otwarte przyciskiem
Input albo przyciskiem znaku réwnosci, edytor znajduje sie w trybie
wstawiania; jezeli pole zostanie otwarte bezposrednio przy pomocy
znaku, edytor znajduje sie w stanie zastepowania.

Przeliczenie cale-milimetry

W trybie kalkulatora mozecie przeliczy¢ wartosci liczbowe z metrycz-
nych na calowe przez wprowadzenie "I" i odwrotnie przez wprowadze-
nie "M".

Gdy chcecie przeliczy¢ wartosci, postepujcie nastepujaco:

¢ Ustawi¢ kursor w polu wprowadzania, w ktérym wartos¢ liczbowa
jest wpisana wzgl. wpisa¢ wartos¢ liczbowa,

« Nacisng¢ przycisk znaku rownosci

*  Wprowadzic¢ litere "I" (przeliczenie na cale) wzgl. "M" (przeliczenie
na system metryczny)

* Nacisng¢ przycisk "Input”, warto$c¢ jest przeliczana.
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2.6  Wywotanie funkcji pomocy

3

HELP

@D

HELP

Strona
do przodu

Strona

Wzg| do tylu

Nastepny
wpis
Lista
krosowa

Przejdz do..J

Zoom + ‘

Zoom -

Zakoncz
pomoc

Dziatanie

Zawsze gdy w wierszu dialogowym ukaze sie symbol pomocy, mozna
poprzez przycisk informacji wyswietli¢c dodatkowa informacje. W wier-
szu dialogowym ukazuje sie komentarz albo otwiera sie dialog.

Jezeli na przyktad podczas obstugi wystapit btad, mozecie przez wy-
branie pomocy HMI wywotywa¢ szczegétowe informacje do wystepuja-
cego btedu, np. instrukcje diagnozowania.
Sa m. in. dostepne nastepujace pomoce:
* Pomoc do alarmu
Szczegotowe informacije dot. wyswietlanego alarmu/komunikatu
¢ Pomoc do danej maszynowej
Szczegotowa informacja do wybranej danej maszynowej albo da-
nej nastawczej
e Pomoc do edytora
Krotka informacja i przy ponownym naci$nieciu szczeg6towa in-
formacja dot. polecenia/funkcji, na ktérej kursor jest ustawiony.

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Przez nacisniecie "przycisku informacji* np. w zakresie czynnosci ob-
stugowych diagnoza jest automatycznie wywotywana i wyswietlana
pomoc HMI do aktywnego alarmu.

. Przyciskiem programowanym "Strona do przodu" wzgl. "Strona
do tylu" przewijacie w dokumencie,

. przy pomocy "Nastepny wpis" przeskakujecie do nastepnego
miejsca znalezienia w dokumencie.

. W przypadku odsytaczy do innych dokumentéw mozecie przy
pomocy przycisku programowanego przeskoczy¢ do odpowiedniego
miejsca

w innym dokumencie.

. Przy pomocy funkcji poszukiwania "Przejdz do ..." mozecie
poszukiwa¢ dowolnych stéw w dokumencie.

. Przy pomocy przyciskéw programowanych "Zoom +" wzgl.
"Zoom -" zwiekszanie albo zmniejszanie wspdtczynnik powiekszenia
na widoku dokumentu.

. Przy pomocy "Koniec pomocy" docieracie z powrotem do edy-
tora.
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il

Strona Strona
do tylu do przodu
Zaznacz Zaznacz
do tylu do przodu

Lista
krosowa
Powr6t

Tres$é

Zakoncz
omoc

MENU
SELECT

Pomoc HMI

W niektérych przypadkach pomoc jest udostepniana analogicznie do
pomocy Windows przy pomocy nastepujacych przyciskow programo-
wanych:

Nacisngc¢ przycisk programowany "Strona do przodu" wzgl. "Strona do
tytu".
Tres$¢ ekranu jest przewijana o jedng strone do przodu wzgl. do tyhu.

Przy pomocy przyciskéw programowanych "Zaznaczenie do przodu"
wzgl. "Zaznaczenie do tytu" przejdzcie na pozadany wpis, ktory na
zosta¢ wyswietlony.

Nacisng¢ przycisk programowany "Lista krosowa".
Pozadany wpis jest wyswietlany.

Przy pomocy przycisku programowanego "Powr6t" mozecie przejsé
z powrotem do ostatnio wyswietlanego wpisu.

Wybor i wy swietlenie wpisu w pomocy HMI
Nacisngc¢ przycisk programowany "Tresc".
Jest wyswietlana aktualna tres¢ pomocy HMI.

Opuszczacie pomoc HMI i powracacie z powrotem do poprzedniego
menu.

Wywotanie pomocy niezaleznie od kontekstu:
Przez nacisnigcie nastepujacych przyciskéw mozecie bezposrednio

wywotac "Pomoc HMI":
"Przycisk przetaczania zakresow*

nastepnie "przycisk etc*

Pomoc HMI
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2.6.1 Pomoc edytora

[: Dziatanie

W celu wspierania programowania przy edycji programu obrobki sg
w edytorze poprzez przycisk informacji do dyspozycji nastepujace
funkcje pomocy:
Krétka pomoc do polece n programowych
Projektowanie patrz Podrecznik uruchomienia HMI-Advanced:
"Pomoc w edytorze" (HE1).

Pomoc w programie obrébki do instrukcji: wyswietlenie tekstu
opisu (np. G9 "Zatrzymanie dokladne - zmniejszenie predko-
sci"

wyswietlenie przegladu rubryk (np. "warunki drogowe", "pole-
cenia dot. drogi", "zachowanie sie w ruchu po torze" itd.), kt6-
rym sa przyporzadkowane instrukcje

wyswietlenie przegladu instrukcji z tekstami opiséw
zamierzone poszukiwanie wpiséw w specjalnych maskach po-
przez przyporzadkowanie rubryki albo poprzez zadanie poszu-
kiwanego tekstu

przejecie wybranej instrukcji do edytora

Krotka pomoc "maska parametryzowania" + dtuga pomoc "pdf"
Projektowane maski parametryzowania, z ktérych mozna przesko-
czy¢ do dokumentaciji (plik pdf) na odpowiednig strone, np. maska
parametryzowania cykli, skok do instrukcji programowania cykli;
Projektowanie patrz Podrecznik uruchomienia HMI-Advanced:
"Uzupelnienie otoczki graficznej (BE1).

Krétka pomoc do polece n programowych + diuga pomoc "pdf*.
Z pomocy zwigzanej z kontekstem mozna poprzez "przycisk in-
formacji" przeskoczy¢ do dokumentacji na odpowiednig strone, np.
skok do instrukcji programowania "Podstawy".
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2.6.2 Krotka pomoc do polece n programowych

[3

HELP

HELP

Dziatanie

W celu wsparcia programowania przy edycji programu obrébki mozna

e edytorze poprzez "Przycisk informacji" wywota¢ funkcje pomocy. Ta

funkcja pomocy moze

« odpowiednio do kontekstu w odniesieniu do pozycji kursora w pro-
gramie obrébki wyswietla¢ instrukcje z tekstem opisu (np. G9 "Za-
trzymanie doktadne - zmniejszanie predkosci')

« wyswietla¢ przeglad rubryk (np. "warunki drogowe", "polecenia dot.

""" zachowanie sie w ruchu po torze" itd.), ktérym sa przypo-

rzadkowane instrukcje

« wyswietla¢ przeglad instrukcji z tekstami opiséw

¢ prowadzi¢ poszukiwanie wpisow w specjalnych maskach poprzez
przyporzadkowanie rubryki albo poprzez zadanie poszukiwanego
tekstu

* z pomocy powigzanej z kontekstem poprzez "przycisk informacji"
przeskoczy¢ do dokumentacji na odpowiednig strone, np. przeskok
do instrukcji programowania "Podstawy

* poprzez przycisk programowania "Maska wprowadzania" przesko-
czy¢ do maski wprowadzania, w ktorej np. cykl jest wyposazany
w nowe parametry

« przejecie wybranej instrukcji do edytora

Wskazoéwki

Gdy funkcja pomocy jest uzywana przez edytor, wéwczas jest zablo-
kowana dla innych edytoréw.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Przy pomocy "przycisku informacji" wywotujecie w edytorze funkcje

pomocy.

W zaleznosci od otoczenia kursora nastepuje przy starcie funkcji po-

mocniczej

« przy normalnej intensywnosci kontekstu (“wyswietlanie przy iden-
tycznym brzmieniu“), wyswietlanie wytacznie zaprogramowanej in-
strukciji z tekstem opisu albo

* przy rozszerzonej intensywnosci kontekstu (“wyswietlanie przy
takim samym brzmieniu poczatkowym") wyswietlanie dodatkowych
instrukcji o takim samym brzmieniu poczatkowym albo

« przy braku zgodnosci wyswietlanie przegladu catkowitego (patrz
ponizszy rysunek).
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Przejecie
do edytora

Zamknij
omoc

Przeglad
ogdlny

Rubryki

!

INPUT

Wyswietl
rubryke

Przeglad sy stemu pomacy (agdlnia)

Instrukcia Opiz

HC-uncbhanoioer akbueller 'Wert
| 1.0 acherpezifizchor akiusller Wort
A kanalzpesdizdun okl el
AN MLF globader aklucdier Wort
L1.TY achstpezifisches Maschinendatum
iMC kanal:pezifizches Meichinerdatum
IMD YV53AHEA-M aschinendatum
$HM Arwninges M aeazhinermlalimn
IHN HLFE olobalca Mazchnendatum
P programmierter Wert
il Kreiskonstante [l
$5N achezpezifizchas S oktingd atum
50 kanalspezifisches Settingdatun
15N MCK-globales S cttingdatum
$TC “arkzewgyarwaltungdatum
1.8 bz msilizches S eawine bl
" Uperator hur Mulliphkobon
+ Operator fiir addition
= Operator fur Subtrakbion
£ prungmarkenende, Yeikattiungecparstor it FRAME -Yare bzw. Haupteatz
Wraglenzhcopeaalin, kleire

Przeglad
ogélny

Jezeli przejecie jest mozliwe, woéwczas przy pomocy "przejecia do
edytora" instrukcja wyselekcjonowana w przegladzie jest wstawiana
bezposrednio do programu obrébki.

Ustawie-
nia

Jezeli przy wigczonej zaleznosci od kontekstu wybrano z wyswietlane-
go wyboru inng instrukcje niz zaprogramowano, wéwczas zaprogra-
mowana instrukcja jest zastepowana.

Jezeli rozszerzona intensywnosc¢ kontekstu nie jest wigczona albo
zostat poprzez "szukanie", "rubryki" albo "przeglad ogéiny" wyswietlony
inny wybor, wéwczas wybrany tekst instrukcji jest wstawiany za okre-
$long przez kursor aktualng instrukcjg w programie obrobki.

Oprécz powrotu do edytora przez przejecie wpisu jest mozliwos¢ za-
mkniecia pomocy tym przyciskiem programowanym i powr6cenia do
sporzadzania programu obrobki.

Oprécz pomocy powigzanej z kontekstem mozna niezaleznie od kon-
tekstu szukac instrukcji, tekstow opiséw albo rubryk.

Mit Przy pomocy "Przeglad ogdlny" jest wyswietlany tgczny przeglad
instrukcji zapisanych w systemie pomocy i odpowiedniego tekstu opi-
sowego.

Przy pomocy "Rubryki" sg wyszczeg6lniane zapisane rubryki, poprzez
ktére moze zostaé wyswietlone funkcjonalne pogrupowanie instrukcji.
W celu wyboru rubryki sg do dyspozycji zaréwno przyciski kursora jak
réwniez pola wprowadzania numeru rubryki.

Gdy zostata wybrana rubryka i nacisniecie "Input" wzgl. przycisk pro-
gramowany "Wyswietl rubryke", wowczas sg wyswietlane instrukcje
przynalezne do wybranej rubryki.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.6 Wywotanie funkcii pomocy

Znajdz

INPUT

Uruchom
szukanie

Usta-
wienia

HELP

Przy pomocy przycisku programowanego "Znajdz" mozecie w oknie
wprowadzania zada¢ poszukiwany tekst, ktorego mozecie do wyboru
szuka¢ pod

« ‘“tylko teksty instrukcji“

«  “tylko teksty opisow"

«  “Teksty instrukcji i opisow".

Pisanie literami duzymi i matymi jest rGwnoznaczne.

Przy pomocy "Input" albo "Uruchom szukanie" jest na podstawie zdefi-
niowanego poszukiwanego tekstu przeszukiwana czes¢ poleceniowa
albo czes¢ opisowa. Jezeli przy szukaniu zostang znalezione pasujace
instrukcje wzgl. opisy, wéwczas sa one wyswietlane.

Wskazoéwki dot. ustawiania pomocy w edytorze

Pomoc w edytorze uzywa standardowego pliku tekstowego (patrz

"Podrecznik uruchomienia HMI-Advanced) w ktérym sg zapisane ru-

bryki jak tez instrukcje z tekstem opisu.

Gdyby w celu pomieszczenia wlasnych instrukcji/rubryk miat zostaé

dodatkowo utworzony plik tekstowy uzytkownika koncowego, wéwczas

Sciezka/nazwa pliku tekstowego moze zosta¢ wpisana pod przyci-

skiem programowanym "Ustawienia" w oknie wprowadzania jako "Plik

tekstowy uzytkownika koncowego".

Poza tym istnieje pod "Ustawienia" mozliwos¢ wptywania na zaleznosé

od kontekstu.

Mozna wybiera¢ miedzy

* “wyswietlaniem przy takim samym brzmieniu poczatkowym (rozsze-
rzona intensywnos¢ kontekstowa) i

* ‘“wyswietlaniem przy identycznym brzmieniu®

Jezeli np. w przypadku opcji "wyswietlenie przy takim samym brzmie-

niu poczatkowym" kursor znajduje sie po prawej obok instrukcji "G4",

wowczas sg dodatkowo wyswietlane wszystkie instrukcje o takim sa-

mym brzmieniu poczatkowym np. "G40, G41, G41" itd.

Przy "wyswietlaniu przy identycznym brzmieniu" jest wyswietlana aktu-

alna instrukcja np. "G4".

Nastawienia sg uaktywniane przez ponowny start pomocy.

Gdy na przegladzie ogdinym przyciskiem kursora wybieracie poszcze-
g6lne opisy, wowczas mozecie, w przypadku gdy u dotu po prawej jest
wyswietlany przycisk informaciji (patrz ponizszy rysunek), przy pomocy
przyciski "Info" bezposrednio przej$¢ np. do instrukcji programowania..
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Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych 2
2.6 Wywotanie funkcii pomocy

Maska
wprowadz.

2.6.3 Diuga pomoc do polece n

HELP

HELP

HELP

Program # AUTO 2
Kanal przerwany Program zatrzymany

DHY HUY Ml DRE PHT FST

= |

Przeglad systemu pemocy {ogélnie)
Instrukcja Opis

CrCLESZ  Bohrzyklus, Bohren, Plansenken

CYCLES2 Bohrzyklue, Tieflechbohren

CYCLES84 Gewindezpklus. Gewindeschneiden ohne Ausgleichsfutter

CYCLESS Ausbohrzyklus. unterschiedliche Yorschiibe fur Bohren und Riickzug

CTCLES7 Ausbc M5 u. M0 in i NC-Stant, GO-Riickzug. Yorg. M37/M4
CYCLES® Auzbohraykluz, wie CYCLESY plus Verweilzeit auf B ohrticfc =
CYCIF89 Aushohrzyklus. Bohren und Riickzug mit demselben Vorschuh

CYCLES0D Gewindezpklus. G ewindehrasen

CYCLE93 Direhzyklus, Einstich

CYCLES4 Direhzyklus, Freistich

CYCLESS Direhzpklus, Abspanen

CYCLEYSE Dirshzyklus, G ewindslraiztich

CYCLES7 Gewindezpklus. Gewindeschneiden

CYCLEY8 Gewindezpklus, Gewindekette wprowadz
CYCLE103 W efzyklenunt . Parameterves g im Dialog

CYCLEI71 | MeBzwklus (Fi5s- u Beath Zentien) Werkzeugmessung
CYCLEY72 Mebzykluz [Drehmaschinen], Werk zeugmessung

CYCLESG Ausbohrzyklus, orient. M5, Yorg. Riickzugsweg, GO-Riickzug, Yorg. M3/M4
Maska

CYCLE116 Mebzyklenunt . und Radius eines Kreises
CYCLES40 Gewindezpklus, G ewindeschneiden mit Auzgleichzluticr Przejecie
do edytora

CYCLEY73 Mebzyklus [Drehmaschinen]. Werk stiickmeBlaster kalibrieren fud
_IZamknij
[i | pomoc
. B P 1 1 B 0
ogdiny wienia

Jezeli w pionowym menu przyciskdw programowanych ukaze sie "Ma-
ska wprowadzania", mozecie poprzez ten przycisk w nalezacej do
instrukcji (np. cykl) masce wprowadzania wyposazy¢ ja w parametry.

programowych

Dziatanie

W celu wspierania programowania przy edytowaniu programu obrébki
mozna w edytorze poprzez "przycisk informaciji" wywotywac¢ funkcje
pomocy (krétka pomoc) do polecen programowych.

Jezeli informacja z krotkiej pomocy nie wystarcza, mozna przez po-
nowne nacisniecie "przycisku informacji" otworzy¢ instrukcje progra-
mowania (plik pdf). Poszukiwane polecenie ukazuje sie zaznaczone
w dokumencie.

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Warunek:
Kursor jest ustawiony na poleceniu programowym (np. GO1).

Przy pomocy "przycisku informacji" wywotajcie w edytorze funkcje
pomocy (krétka pomoc".

Gdy jeszcze raz nacisniecie "przycisk informacji", instrukcja progra-
mowania (plik pdf) jest otwierana w Adobe Acrobat Reader.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych 01/2008

2.7 Lista zada n

Lista zada n

Dziatanie

Do kazdego przedmiotu, ktéry ma by¢ obrabiany, mozna sporzadzi¢
liste zadan (liste zatadowania) w celu rozszerzonego wyboru obrabia-
nego przedmiotu.
Ta lista zawiera instrukcje, ktore dla wykonywan programoéw obrébki
(réwniez dla wielu kanatéw) przygotowuja co nastepuje:
« Przygotowywanie rownolegte (LOAD/COPY) tzn.:
tadowanie albo kopiowanie programéw gtéwnych i podprogramoéw i
przynaleznych danych jak
- programy inicjalizacyjne (INI)
- parametry R (RPA),
- dane uzytkownika (GUD),
- przesuniecie punktu zerowego (UFR),
- dane narzedzi/magazynu (TOA/TMA),
- dane nastawcze (SEA),
- obszary ochrony (PRO) i
- zwis/odchylenie katowe (CEC)
z dysku twardego HMI do pamieci roboczej NC
¢ Przygotowania do startu NC (SELECT) tzn.:
Wybér programoéw w réznych kanatach jak tez poczynienie przygo-
towan do startu wykonywania
« Roéwnolegte usuwanie (odwrotnosé LOAD/COPY) tzn.:
Roztadowanie programdéw gtéwnych i podprogramoéw oraz przyna-
leznych danych z pamieci roboczej NC na dysk twardy HMI
« Zapisanie (w przygotowaniu do nastepnej wersji oprogramowania)

Wskazoéwki

Roéwnolegte przygotowanie, przygotowanie do startu NC, rownolegte
usuwanie i zapisywanie mogq zosta¢ wykonane z PLC.

Lista zadan jest wykonywana gdy obrabiany przedmiot zawiera liste
zadan o takiej samej nazwie.

Instrukcje listy zadan dziatajg (patrz szkic) przy

1. Przygotowywaniu réwnolegtym przy pomocy “taduj“ (LOAD/COPY)
1. “Wybor“ (LOAD/COPY/SELECT)

2. "NC-Start" (program jest wykonywany i dziata SELECT)

3. Roéwnoleglym usuwaniu przy pomocy "Roztaduj" (odwrotnosé
LOAD/COPY)

"Zapisz" (w przygotowaniu do nastepnej wersji oprogramowania)

>
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Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych
2.7 Listazadan

Sporz adzenie pliku "obrabiany_przedmiot.JOB" (np.

WALEK.JOB)
Jest mozliwos$é

przy utworzeniu katalogu obrabianego przedmiotu przy pomocy
funkcji "Nowy" utworzy¢ standardowa liste zadan jako plik w tym
obrabianym przedmiocie. Na tej standardowej liscie zadan znajduje
sie skfadnia listy zadan jako komentarz.

W tym celu musi pod "Uruchomienie/HMI/Ustawienia systemo-
we/Szablony" by¢ zaznaczone krzyzykiem pole "Utworzenie sza-
blondw dla listy zadan".

Plikowi jest automatycznie nadawana nazwa utworzonego katalogu
obrabianych przedmiotéw, Obrabiany_przedmiot.JOB (np.
WALEK.JOB.

tworzenia w istniejgcym katalogu obrabianych przedmiotow, przy
pomocy funkcji "Nowy", list zadan o r6znych nazwach.

wstawiania list zadan do istniejacego katalogu obrabianych przed-
miotéw.

Liste zadan mozna zmieni¢ przy pomocy edytora.

Wskazowki

Mozecie zapisa¢ wlasne szablony (templates) dla list zadan albo stan-
dardowych programoéw obrobki/podprograméw w katalogu
\Szablony\Producent albo \Szablony\Uzytkownik. Przeszukiwany jest
zawsze najpierw katalog uzytkownika, nastepnie producenta a na
koncu katalog firmy Siemens. Listy zadan moga by¢ zapisywane za-
leznie od jezyka i zaleznie od systemu.

Patrz zakres czynnosci obstugowych "Programowanie": 6.1.5 Szablo-

ny.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych 01/2008

2.7 Lista zada n

2.7.1 Opis skiadni dla list zada h

=

Objasnienie
Skiadnia listy zadan skfada sie z 3 polecen
¢ instrukcja fadowania LOAD

¢ instrukcja wyboru SELECT
« Instrukcja kopiowania COPY (tylko w przypadku m:n)

Wskazowki

W przypadku polecen listy zadan konieczne jest rozr6znienie, czy
chodzi o potaczenie m:n czy o potgczenie 1:1 miedzy HMI i NC.

Ma sens, by w przypadku potaczenia 1:1 stosowac instrukcje LOAD

a w przypadku potaczenia m:n co najmniej dla programéw globalnych,
w szczegolnosci cykli, ktére sa stosowane w wielu NCU, instrukcje
COPY.

Komentarz
Wszystkie pojecia umieszczone w nawiasach albo ";" sg komentarza-
mi i nie sg uwzgledniane przy wykonywaniu listy zadan.

Opis sktadni
LOAD [ zrédio]

Instrukcja LOAD taduje jeden lub wiele plikéw z HMI do pamieci robo-
czej NC. Plik zrodtowy w HMI jest przy tym kasowany. Oznacza to, ze
pliki sg zapisane tylko w jednym miejscu.

Zaleca sie stosowanie tej instrukcji w przypadku potaczenia 1:1.

[zrodio] odpowiada [$ciezka]/[nazwa]

Poprzez $ciezke/nazwe jest okreslona $ciezka w ramach struktury
plikéw przechowywania danych.

W nazwach moga by¢ tez stosowane znaki uniwersalne (*).

Przyktady:
LOAD *
(Zatadowanie wszystkich plikéw z katalogu obrabianych
przedmiotow listy zadan)
LOAD /MPF.DIR/*
(taduje wszystkie pliki z katalogu, tutaj np. wszystkie z progra-
moéw obrébki (MPF.DIR))
LOAD PART1.MPF
(taduje jeden plik, np. PART1.MPF z aktualnie wybranego ka-
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2.7 Listazadan

talogu obrabianych przedmiotow)

LOAD /SPF.DIR/PART1.SPF
(faduje jeden plik z katalogu, tutaj z katalogu podprograméw
SPF.DIR)

SELECT [2rédio] [cel] [ DISK]

Instrukcja SELECT wybiera program do wykonania. Wybrany program
musi by¢ zatadowany do pamieci roboczej NC Mozna go uruchomié
przy pomocy NC-START.

Jezeli programy majg by¢ wykonywane z dysku twardego, wéwczas
nalezy uzy¢ stowa kluczowego DISK.

[zrodio]
odpowiada nazwie programu gtéwnego, ktory jest wybierany do wyko-
nania w okreslonym kanale w NCK.

[cel]
Cel musi zosta¢ podany jako kanat.
CH=
Numer kanatu (tylko w przypadku potaczenia 1:1);
albo
przy pomocy NETNAMES:INI: nazwa kanatu (kanaly sa jednoznaczne
we wszystkich NC);
albo
nazwa NC, numer kanatu
Przyktad:
CH=2
(2, odpowiada numerowi kanatu)
CH=Station5
(Station5, odpowiada nazwie kanatu z NETNAMES.INI)
CH=ncu_b,1
(ncu_b, odpowiada nazwie NCU z NETNAMES.INI
1, odpowiada lokalnemu numerowi kanatu tej NCU)

[DISK]
nalezy stosowac jako opcja przy wykonywaniu z dysku twardego.

Przyktady:
SELECT PART12 CH=CHANNEL22

SELECT PART12 CH=NCU_2,2
(PART2 jest wybierana w 2. kanale NCU_2)

SELECT /wellel.wpd/seitel.mpf CH=2 DISK
(program obrébki STRONA1.MPF obrabianego przedmiotu
WALEK1.WPD jest w 2. kanale wykonywany z dysku twardego)

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.7 Listazadan

COPY [zrddto] [cel]

Instrukcja COPY kopiuje jeden lub wiele plikéw z HMI do pamieci ro-
boczej NC. Dane pierwotne na HMI pozostajg zachowane.

Instrukcja COPY jest wykonywana tylko wtedy, gdy plik ten w miejscu
docelowym jeszcze nie istnieje wzgl. gdy posiada inny znacznik cza-
Sowy.

Zaleca sie stosowanie tej instrukcji w przypadku potaczenia m:n.
Jezeli taki plik ma by¢ edytowany, jest zawsze edytowany na NC. Je-
zeli plik zostat poprzez liste zadan rozdzielony wiecej niz jeden raz

i chcecie, by zmiany dziataly na wszystkich NC, wéwczas ten plik musi
zostac najpierw roztadowany, nastepnie edytowany a nastepnie po-
nownie rozdzielony poprzez liste zadan

[zr6dio] odpowiada [$ciezka]/[nazwa]
[cel] odpowiada adresowi NCU/kanatu:

Cel moze by¢ wyspecyfikowany przez jedng z trzech kategorii adre-
séw. Sg uwzgledniane tylko nazwy logiczne z NETNAMES.INI:
NC=  Nazwa NCU

Bez NETNAMES.INI jest tutaj tylko mozliwos¢ podania nazwy
przez NC=.
CG= Nazwa grupy kanatéw, tzn. kopiowanie w kazdym kanale tej
grupy (przez to we wszystkich nC, ktérym kanaly sg przyporzadkowa-
ne).

Parametr CG jest mozliwy tylko wtedy, gdy menu kanatow jest
zaprojektowane.

CH=  Nazwa kanatu
Nazwy kanatéw sa tylko wtedy nadaje jednoznacznie we
wszystkich NC, gdy menu kanatéw jest zaprojektowane.

Jezeli brakuje celu, wowczas zrédio jest kopiowane do aktualnie pota-
czonego NC. Jezeli jako cel podano *, wéwczas zrodio jest rozdzielane
na wszystkie NC, ktére sg zaprojektowane w NETNAMES.INI.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Przyktady:
COPY **

(kopiuje wszystkie pliki a obrabianego przedmiotu listy zadan
do wszystkich NC, ktére sa zaprojektowane w NETNAMES.INI)
COPY PART12.MPF NC=NCU_2

(kopiuje jeden plik z obrabianego przedmiotu listy zadan do
NC

,NCU_2%)

COPY /SPF.DIR/PART1.* CG=MILL2
(kopiuje wszystkie pliki 0 nazwie z katalogu np. PART1.*
z podprogramoéw (SPF.DIR) do grupy kanatéw, tzn. do wszyst-
kich NC, ktérym sa przyporzadkowane kanaty tej grupy)
COPY /MPF.DIR/* CH=CHANNEL22
(kopiuje wszystkie pliki z katalogu, np. wszystkie z programéw
obrébki (MPF.DIR) do NC, do ktérego jest przyporzadkowany
ten kanat.)

2.7.2 Przykiad listy zada n przy dwukanatowych pot aczeniach 1:1

Przyktad
T

Gdyby przy wykonywaniu obrabianego przedmiotu uczestniczyt tylko
kanatl i kanat2 na NCU1 (potaczenie 1:1), wéwczas lista zadan wy-
gladataby nastepujaco:

LOAD /MPF.DIR/Allg.MPF
LOAD /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/WpdAllg.MPF

LOAD /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/ Kanatl.MPF
LOAD /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/ Kanatl.INI
LOAD /WKS.DIR/Czgs¢1.WPD/ K12.MPF

LOAD /WKS.DIR/Czgs¢1.WPD/ Kanat2.MPF
LOAD /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/ Kanaf2.INI
LOAD /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/ K22.MPF

SELECT /WKS.DIR/Czg$¢1.WPD/Kanatl.MPF CH=1

SELECT /WKS.DIR/Czg$¢1.WPD/Kanat2.MPF CH=2

Przy fadowaniu w potaczeniu 1:1 cel nie jest podawany, nastawieniem
domysinym jest aktualne NC.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2.7 Listazadan

2.7.3 Przykiad listy zada n przy wielokanatowych pot gczeniach m:n

Przyktad

HMI1 na dwa NC
NCUL z Kanatl i Kanat2
NCU2 z Kanat3

Czes$¢1.JOB:

COPY /MPF.DIR/Allg.MPF NC=NCUL1 (albo CH=KANAL1)

COPY /WKS.DIR/Czes$¢1.WPD/WpdAllg.MPF NC=NCU1
(albo CH=KANAL1)

COPY /WKS.DIR/Czes$¢1.WPD/Kanatl.MPF NC=NCU1
(albo CH=KANAL1)

COPY /WKS.DIR/Czes¢1.WPD/Kanatl.INI NC=NCU1
(albo CH=KANAL1)

COPY /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/K12.MPF NC=NCU1
(albo CH=KANAL1)

COPY /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/Kanat2.MPF NC=NCU1
(albo CH=KANAL2)

COPY /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/Kanaf2.INI NC=NCU1
(albo CH=KANAL2)

COPY /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/K22.MPF NC=NCU1
(albo CH=KANAL2)

COPY /MPF.DIR/Allg.MPF NC=NCU2 (albo CH=KANAL3)
COPY /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/WpdAllg.MPF NC=NCU2
(albo CH=KANAL3)

COPY /WKS.DIR/Teil1.WPD/Kanat3.MPF NC=NCU2
(albo CH=KANAL3)

COPY /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/Kanat3.INI NC=NCU2
(albo CH=KANAL3)

COPY /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/K32.MPF NC=NCU2
(albo CH=KANAL3)

SELECT /WKS.DIR/Czg$¢1. WPD/Kanall. MPF CH=KANAL1
SELECT /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/Kanal2.MPF CH=KANAL2
SELECT /WKS.DIR/Cze$¢1.WPD/Kanal3.MPF CH=KANAL3
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2.7.4 Kolejno $¢€ czynno $ci obstugowych "wykonywanie listy zada n

01/2008

Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych
2.7 Listazadan

:Zarzqdzanie H
idanymi :

taduj

Wybor

Roztaduj

HEE

taduj

Wybor

Np. pod "Ustugi" nacisng¢ przycisk programowany "Zarzgdzanie da-
nymi".
Poziomy i pionowy pasek przyciskdw programowanych zmieniajg sie.

Ustawcie kursor na pozagdanym katalogu obrabianego przedmiotu.
Wykonajcie nastepnie funkcje

. “Ladyuj
° “Wybé ru
¢ “Roztaduj*

Jezeli lista zadan obrabiany przedmiot.JOB znajduje si¢ pod katalo-
giem obrabianego przedmiotu, wéwczas te funkcje dziatajg na te liste
zadan.

Funkcje moga by¢ jednak wykonywane bezposrednio na liste zadan,
np. gdy istnieja listy zadan o nazwie réznigcej sie od nazwy obrabiane-
go przedmiotu.

Dalsze wskaz6éwki

Lista zada n “Laduj*

"Ladowanie" oznacza, ze wszystkie istniejgce instrukcje listy zadan sg
wykonywane. Dane sa rozdzielane na docelowe NC przy pomocy in-
strukcji LOAD albo COPY, ze [zrodta] do [celu]. Obrabiany przedmiot
jest nastepnie oznakowywany jako zatadowany.

Instrukcje SELECT sg ignorowane.

Gdy obrabiany przedmiot / lista zadan jest tadowana, wéwczas

w oknie protokotu jest wySwietlana lista rozdzielanych plikdw.

Przy wystapieniu btedu moze zosta¢ wyswietlone okno protokotu.

W tym przypadku istnieje mozliwo$¢ anulowania tadowania listy zadan.

Oznakowanie plikdw na otoczce graficznej

Jezeli plik znajduje sie tylko na dysku twardym HMI, woéwczas nie jest
oznakowany jako zatadowany.

Jezeli plik znajduje sie tylko w pamieci roboczej NC, wowczas jest
oznakowany przez "X" jako zatadowany.

Jezeli plik jest zarowno w HMI jak tez w NC, wéwczas oznaczenie "X"
trwa tak diugo, jak diugo pliki sg takie same.

Jezeli pliki majag rozne znaczniki czasowe wzgl. rézne dtugosci, wow-
czas oznaczenie brzmi "IX!".

Lista zada n “Wybor*
Przy "wyborze" listy zadan wzgl. obrabianego przedmiotu z listg zadan,

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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2 Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych 01/2008
2.7 Listazadan

sg wykonywane wszystkie instrukcje listy zadan.

Instrukcje LOAD sg wykonywane wowczas, gdy pliki znajdujg sie jesz-
cze na HML.

Instrukcje COPY sg wykonywane tylko wtedy, gdy pliki nie znajdujq sie
jeszcze na NC albo posiadajg inny znacznik czasowy niz na HMI. Gdy
znaczniki czasowe sg r6zne, wowczas nastepuje zapytanie, czy plik
ma zostac zastapiony.

Instrukcje SELECT sg wykonywane.

Rozladuj Lista zada n “Roztaduj*

"Rozladuj" oznacza, ze instrukcje listy zadan sg "cofane", sg one wy-
konywane na odwrét, tzn.:

Dane, ktore przy pomocy instrukcji LOAD zostaly zatadowane do NC
docelowego, sg roztadowywane z [cel] do [zrédto], przesuwane

z powrotem do katalogu zrodtowego w HMI.

Dane, ktore przy pomocy instrukcji COPY zostaly skopiowane do NC
docelowego, sa kasowane w [cel], w przypadku gdy znaczniki czasowe
sg jeszcze takie same. Jezeli plik na NC zostat zmieniony, nastepuje
zapytanie, czy wersja z NC ma zosta¢ przejeta do HMI.

W przypadku "Roztaduj" sg zawsze transferowane tylko pliki z pasyw-
nego systemu plikéw NC. Jezeli w miedzyczasie np. dokonano zmian
w parametrach aktywnych danych, wowczas przed roztadowaniem
nalezy je osobno zapisac.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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01/2008

Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych
2.7 Listazadan

2.7.5 Zmiana nazw obrabianych przedmiotow z listami zad an

[3

iZarzadzanie |
‘programari |

v

Zmien
nazwe

Dziatanie

Przy zmianie nazwy katalogu obrabianych przedmiotéw nastepuje pod
tym katalogiem zmiana nazw wszystkich plikéw obrabianych przedmio-
téw, ktére majg te samag nazwe katalogu.

Jezeli istnieje lista zadan o nazwie katalogu, wowczas sg rowniez
zmieniane nazwy instrukcji w ramach tej listy zadan.

Wiersze komentarzowe pozostajg bez zmian.

Przyktad:

Nazwa katalogu obrabianego przedmiotu A.WPD jest zmieniana na
B.WPD:

Nastepuje zmiana nazw wszystkich plikow o nazwach A. XXX na
B.XXX, tzn. rozszerzenie pozostaje zachowane.

Jezeli istnieje lista zadan A.JOB, wowczas jej nazwa zostanie zmie-
niona na B.JOB.

Jezeli na tej liscie zadan sa instrukcje pliku A.XXX, ktére znajduja sie
w tym katalogu obrabianego przedmiotu, wéwczas réwniez nazwa tego
pliku zostanie zmieniona na B.XXX.

Przyktad:

Gdy lista zadan A.JOB zawiera instrukcje
LOAD/WKS.DIR/A.WPD/A.MPF

woéwczas zostanie ona zmieniona na

LOAD/WKS.DIR/B.WPD/B.MPF

Gdy jednak lista zadan zawiera instrukcje

LOAD/MPF.DIR/A.MPF albo

LOAD/WKS.DIR/X.WPD/A.MPF

wowczas dane nie zostang zmienione.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Przycisk programowany "Zarzadzanie programami" w zakresie czyn-
nosci obstugowych "Program" musi by¢ nacisniety.

Ustawcie kursor na katalogu obrabianego przedmiotu, ktérego nazwe
chcecie zmienic.

Jest otwierane okno dialogowe "Zmiana nazwy".

Wprowadzcie nowg hazwe.
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3 Komponenty obstugi/przebiegi czynnosci obstugowych 01/2008
2.7 lListazadan

2.7.6 Kopiowanie obrabianych przedmiotow z list g zadan

Ta funkcja obowigzuje tylko dla zakresu czynnosci obstugowych "Pro-
gram".
Przy kopiowaniu pod "Ustugi" nazwy pozostajg bez zmian.

Kolejno ¢ czynno sci obstugowych

iZarzydzanie | Przycisk programowany "Zarzadzanie programami" w zakresie czyn-
iprogranmarni | . " B L .
nosci obstugowych "Program" musi by¢ nacisnigty.

Ustawcie kursor na pliku, ktéry chcecie skopiowag, i nacisnijcie przy-

v Kopiuj cisk programowany "Kopiuj".

Plik jest zaznaczany jako zrodto kopiowania.

W staw
Nacisnijcie przycisk programowany "Wstaw", ew. wprowadzcie inng,

nazwe i potwierdzcie przy pomocy "OK".

2.7.7 Archiwizowanie obrabianych przedmiotéw z listami zadan w przypadku m:n

G Dziatanie

Przy archiwizowaniu obrabianych przedmiotéw, ktore zawieraja listy
zadan o takiej samej nazwie, nastepuje dla przypadku m:n zapytanie,
czy te listy zadan majg zosta¢ wykonane do roztadowania. Akcje moz-
na zakonczy¢ przy pomocy "Anuluj”, w przeciwnym przypadku najpierw
sg wykonywane listy zadan a nastepnie jest uruchamiane archiwizo-

wanie.
Kolejno ¢ czynno sci obstugowych
Wyprow. W zakresie czynno$ci obstugowych "Ustugi” nacisnijcie przycisk pro-
danych

gramowany "Wyprowadzenie danych". Zostaje wyswietlona struktura
plikéw "Programy/dane".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.
O dalszych czynnosciach obstugowych czytajcie w punkcie "Wyprowa-
dzanie danych" w zakresie czynnosci obstugowych "Ustugi” .

[ |
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01/2008 Przyktad obstugi
3.1 Typowy przebieq obstugi

Przyktad obstugi

3.1 Typowy przebieg obstugi

W celu wprowadzenia albo dla orientacji niniejszy przeglad pokazuje
Wam na podstawie typowego przebiegu obstugi od zataczenia
sterowania az do zapisania sporzadzonego programu obrébki, gdzie
mozna znalez¢ opisane funkcje.

Krok w punkcie
Ustawianie e Zalgczenie maszyny 13
« Bazowanie do punktu odniesienia 4.3

e Zamocowanie obrabianego przedmio-
tu/potfabrykatu
e Wybor narzedzia

» Ustalenie punktu zerowego obrabianego
przedmiotu 5.6.2
* Wprowadzenie przesuniecia punktu zerowego

* Wprowadzenie korekcji narzedzia 5.2.7

e Okreslenie predkosci obrotowych i posuwow  |4.2.4

e Ustalenie punktu odniesienia (drasniecie) 4.4.6
Wprowadzenie i przetesto- [+ Sporzadzenie programu obrébki albo 2.6.6
wanie programu * wczytanie poprzez zewnetrzny interfejs danych (7.1

*  Wybor programu obrobki 6.9.5

e Wdrozenie programu (bez narzedzia)
— Wystartowanie programu obrébki 421
(np. w trybie wykonywania pojedyn-
czymi blokami)
— Skorygowanie programu obroébki przy |4.6.7
pomocy korekcji programu albo 8.2
instrukcji diagnostycznej/pomocy

* Optymalizacja programu obrébki 6.6
Obrébka * Zalozenie narzedzia 5.3
*  Wykonanie programu obrobki
Zapisanie programu e Zapisanie programu obrobki 6.10
- na dysku twardym albo 7.2
— wyprowadzenie poprzez interfejs ze- 7.1
wnetrzny

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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3 Przyktad obstugi 01/2008
3.1 Typowy przebieq o bstugi

Notatki
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Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna"

Zakres czynno sci obstugowych "Maszyna"

4.1

411
4.1.2
4.1.3
4.14
4.15

42
421
422
423
4.2.4
425
426
427
428
4.2.9
4.2.10
4211
4.2.12
4.2.13
4.2.14

4.3

4.4

4.4.1
4.4.2
4.4.3
4.4.4
4.45
446
4.4.7

4.5

451
4.5.2
4.5.3

4.6
4.6.1

4.6.2
4.6.3
4.6.4
4.6.5
4.6.6
4.6.7
4.6.8

Struktura danych Sterowania NC ..........ccoiiiiiiiiiie e 85
Rodzaje pracy i fUNKCJE MASZYNY ......uviiiiiiiiiiiiie et 86
Grupa rodzajow Pracy I KaNaly ..........ocueiiiiiiiiii e 88
Obejmujace wiele kanatow wyswietlanie statusu przy pomocy symboli ...................... 89
Wyswietlanie dWUKANAIOWE .............ooiiiiiiiiiie et 90
Wybor rodzaju pracy, Zmiana rodzaju PracCy ...........cceeeueereernieeseeaeeeseesnseesessneeesnnees 91
0OgoIne fuNKCje | WYSWIEHIENIA .....cc..eiieeiiiiieiie e 94
Uruchomienie/zatrzymanie/anulowanie/kontynuowanie programu obroébki ................. 94
Wyswietlenie plaszCzyzny ProgramOWe)] ..........cueeeiireeiniieeriiieeeiiee e 95

Przetaczanie uktadu wspétrzednych maszyny/obrabianego przedmiotu (MKS/WKS). 96
Wyswietlenie wielu osi poprzecznych

Wyswietlenie POSUWOW W OSIACK .......cuuiiiiiiii it
Wyswietlenie funkcji G, transformacji i danych skretu............ccoceeiiiiiiiccns 100
Wyswietlenie funkcji POMOCNICZYCN .........cocuviiiiiiiiiiic e 101
Wyswietlenie modalnych funKCji M ..........cooiiiiiiiiiii e 101
WYSWIELIENIE WIZECION ...ttt ettt e et e st a e e e 103
KOO TECZNE ...ttt et e et e e e ab e e e s ntae e e anneeas 104
Status akcji SYNChroniCZNYCH .........ooiiiiiiiiiii e 105
PrESEL.....eiii 107
Ustawienie WartOSCi FZECZYWISTE] ........ocoiurieiiiiieriiee ettt 108
Przetgczanie system calowy o SYStemM MEetryCzny........ccoocveeeviiieiiiiieeiniiee e 109
Bazowanie do punktu 0dni@SIENIA...........cccvriiiiiiiiiieiei e 111
ROAZA] PraCy JOG ......ccouiiiiieiiei et
Funkcja i 0braz podstawWowy ............cccociiiiiiiie i
RUCRHY W OSIACK ...

Inc: wymiar przyrostowy
Repos (pozycjonowanie przywracajgce)
S| (Safety Integrated): zezwolenie UZytKOWNIKa...............ooviieiiiiiiiiii e 120
Drasni€Cie ........coovuviiiiiiiiiieceeec e

Wyswietlenie frame systemowych

ROAZA] PraCy MDA ...t
Funkcja i obraz podstawowy

Zapisanie programu, funkcja pIKOWAL. .........ccoouiiiiiiiiiiee e 129
TEACK [N it 130
Rodzaj pracy "AUtOMATYKA" ..........ooi it e e 132
Funkcja i 0braz pOdStaWOWY ..........coceiiiiiiiiiiiie e 132
Przeglad ProgramOW .........c.eoiieiie et 134
Zaladowanie i rozladowanie obrabianego przedmiotu / programu obrébki................ 135
Protokot: lista zatadowania programéw

Wykonywanie z dysku twardego................

Dostep do zewnetrznej stacji sieciowej

KOPEKEA PIrOGIIMU ...ttt ettt e e e e e sane s

Szukanie bloku/ustawienie celu szukania....
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4.6.9 Przyspieszone zewnetrzne poszukiwanie BIOKU...............ccooceiiiiiciiic e 145
4.6.10 Szukanie bloku w trybie testu programu, wielokanalowe ..............cccccceeiriiiiniieeennen. 148
4.6.11  Zmiana ZapiSU W PAMIECI .....uvreeiirieeiiieeeaittee e ettt ettt et e e e e b e e ssbe e e s e e sbeeeesanes 150
4.6.12  StErOWaNI© PrOGIAMEM ....ciiiuiiieaiieeeatteaaatteeeaaateeeaaseeaaaeeeaaasseesasseaaasseasassreeeaasseeeansees 152
4.6.13  Przesuni@Cie DRF.........cuuii ittt ettt st e e nb e e abae e e annees 156
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01/2008 Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna"
4.1 Struktura danych sterowania NC

4.1 Struktura danych sterowania NC

G Dziatanie

Otoczenie Istnieja:
* NC z pamiecig programoéw obrobki
e HMI z dyskiem twardym

HMI Poprzez przyciski programowane "taduj" - "Roztaduj" dane trafiajg do
NC albo z NC na dysk twardy.

Wiy ey W1 o245
L4 r
edytja adycja dare wyswistlania
taduj 3
roztaduj e
B Kor. narz. TOA, Pariad progr. Veamat 1
Faplsz In |Prz. pkt. zer. TO&  |Program obrdbki il —
Pararnetry R Podprograrn [rp—
50D Obr. preedmicty | | oo |
e

Dane w pamigci NC pozostajg zachowane po wytaczeniu sterowania.
Programy, ktére sg fadowane z dysku twardego do pamieci NC, istnie-
ja tylko w jednym miejscu. Pamie¢ programéw jest w NC ograniczona
(patrz punkt 9.3 pod "Pamie¢ NC").

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna" 01/2008
4.1 Struktura danych sterowania NC

4.1.1 Rodzaje pracy i funkcje maszyny

3

i

Wybér zakresu "Maszy-

na

—

M,
MACHINE Maszyna
wzgl.

Funkcje maszyny

—

M

—_—
MACHINE

N

Repos

Dziatanie

Zakres czynnosci obstugowych maszyna obejmuje wszystkie funkcje

i wielkosci, ktére prowadzg do akcji w obrabiarce wzgl. wyrazaja jej

stan.

Rozréznia sie trzy rodzaje pracy:

¢ Jog: Jog diu zy do pracy r ecznej jak tez do ustawiania maszyny.
Do ustawiania stuzg funkcje bazowanie do punktu odniesienia, po-
zycjonowanie przywracajace, kotko reczne albo ruch zadanymi kro-
kami i zmiana definicji punktu zerowego sterowania (preset).

« MDA: Praca potautomatyczna
Tutaj moga by¢ pojedynczymi blokami sporzadzane i wykonywane
programy obroébki, aby nastepnie przetestowane bloki zapisaé jako
programy obrébki.
Przy pomocy Teach przebiegi ruchéw moga przez ich wykonywanie
i zapisywanie pozycji w pamieci by¢ przejmowane do programu
MDA.

* Automatyka: praca w petni automatyczna
Automatyka stuzy do w petni automatycznego wykonywania pro-
gramow obrobki. Tutaj programy obrébki sg wybierane, startowane,
korygowane, celowo sterowane (np. wykonywanie pojedynczymi
blokami) i wykonywane.

W kazdym czasie mozecie przez nacisniecie przycisku "Maszyna"
dokonac przetgczenia z innego zakresu czynnosci obstugowych na
zakres "Maszyna".

Po wiaczeniu sterowanie znajduje sie zazwyczaj w zakresie czynnosci
obstugowych "Maszyna" w rodzaju pracy "Jog".
Prosze przestrzega¢ dokumentacji producenta maszyny!

Producent maszyny

Stan po wiaczeniu daje sie konfigurowac i dlatego moze odbiegac¢ od
standardu.

W rodzaju pracy "Jog" mozecie poprzez pulpit sterowniczy maszyny
albo przyciski programowane w menu podstawowym wybiera¢ naste-
pujace funkcje maszyny:

Inc (ruch postepowy w zadanym wymiarze krokowym)

Repos (pozycjonowanie przywracajace zdefiniowang pozycije)
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Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna"
4.1 Struktura danych sterowania NC

s

Ref Point

MDA

Przygotowanie produkgciji

Ref (Bazowanie do punktu odniesienia w celu koordynacji punktu ze-
rowego maszyny z punktem zerowym sterowania)

W rodzaju pracy "MDA" mozna poprzez przycisk MSTT wybrac "teach

in"

(zapisywanie przebiegéw ruchéw w programie obrébki przez dosu-

wanie do pozycji).

W celu uruchomienia wtasciwej produkcji konieczne jest poczynienie
kilku przygotowan:

1.
2.

Przygotowanie narzedzi i obrabianego przedmiotu,

Ruch narzedzi wzgl. obrabianego przedmiotu do pozycji startowej
wymaganej przez plan ustawiania,

Zaladowanie programu obrobki do pamieci sterowania,
Sprawdzenie wzgl. wprowadzenie przesunigeé punktu zerowego,
Sprawdzenie wzgl. wprowadzenie korekcji narzedzia.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4 Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna" 01/2008
4.1 Struktura danych sterowania NC

4.1.2 Grupa rodzajéw pracy i kanaly

[: Dziatanie

Kazdy kanat zachowuje sie jak samodzielne NC. W jednym kanale
mozna wykonywa¢ maksymalnie jeden program obrobki.
« Sterowanie z 1 kanatem:
Istnieje jedna grupa rodzajow pracy.
« Sterowanie o wielu kanatach:
Kanaly moga by¢ taczone w wiele grup rodzajéw pracy.
Przyktad:
Sterowanie z 4 kanatami, przy czym w 2 kanatach jest prowadzona
obrébka a w 2 kolejnych regulacja transportu nowych obrabianych
przedmiotow.

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

Kanat 4 (transport)

Technologicznie przynalezne do siebie kanalty mogg by¢ potaczone
w grupe rodzajow pracy (BAG).

Osie i wrzeciona jednej BAG moga by¢ sterowane przez 1 albo wielu
kanatow.

BAG znajduje sie albo w rodzaju pracy "Automatyka", "Jog" albo
"MDA", tzn. wiele kanatéw jednej grupy rodzajéw pracy nie moze réw-
noczesnie przyjmowac réznych rodzajow pracy.

Status kanatu przy pomocy symbolu

Stan kanatu i komunikaty pracy kanatu sg wyprowadzane w wierszu
statusy kanatu przy pomocy symbolu:

Stan kanatu

Kanat przerwany

Kanat aktywny

Kanat RESET

Komunikaty robocze kanatu
Stop: Jest wymagana czynnos¢ obstugowa
(np. wytaczenie blokady posuwu).

> NEE
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4.1.3 Obejmuj ace wiele kanatéw wy $wietlanie statusu przy pomocy symboli

[3

EOE H NEE

Dziatanie

Dla wielu kanatéw jest w wierszu statusu programu, przy pomocy
symboli, wyprowadzany status kanatu, posuwu, wrzeciona i ewent.
maszyny wzgl. tylko maszyny.

Wyswietlanie moze by¢ projektowane przez producenta maszyny,
obok symboli standardowych moga byc¢ tez stosowane symbole defi-
niowane przez producenta.

Dotyczy to w pierwszym kroku tylko statych potaczen od 1 HMI do

doktadnie jednego NCK.
Producent maszyny

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Sa do dyspozycji hastepujgce wyswietlenia statusu specyficzne dla
SINUMERIK:

*  Status kanatu z natozonym zatrzymaniem wrzeciona i posuwu
e Status kanatu z natozonym zatrzymaniem posuwu

»  Status kanatu

»  Status wrzeciona

Znaczenie kolorow:

Czerwony Maszyna/sterowanie w stanie zatrzymania

Zoity  Czekanie na czynno$é obstugowa

Zielony Maszyna/sterowanie pracuje

Szary Pozostate

Status kanatu
Kanat przerwany

Kanat aktywny
Kanat RESET

Status posuwu
Brak zezwolenia dla posuwu

Status wrzeciona
Wrzeciono wiruje w lewo wzgl. w prawo

Brak zezwolenia dla wrzeciona
Wrzeciono Stop

Przyktad aplikacji z 4 kanatami i 2 wrzecionami:

I CHANT “WKS DIR\DAUERTE_CY G950 WFD
- Gl

“SZV"“ &> CHAN 2 Gy DAUERTE_NUMBERFEHL. MPF
Kanat przerwany 1 2@ 3 ‘@5152

/1 Stop: blok w wykon. poj. blokami zakoiicz. SEP1 DRY ROV SBL1 MO1 M17 DRF PRT
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4.1.4 Wyswietlanie dwukanatowe

Warunki

Wygl ad

Widok dwukanatowy

Widok jednokanatowy

Dla sterowan, ktére sa zaprojektowane dla 2 albo wiecej kanatow,
moga pod ponizszymi warunkami by¢ wyswietlane informacje dla 2
kanatow rownoczesnie.

¢ Przyporzadkowanie M:N nie jest aktywne
« lIstnieje dwa albo wiecej kanatéw
«  Wyswietlanie danej maszynowej jest ustawione dla 2 kanatow

Dwa kanaty sg przedstawiane jeden obok drugiego Jeden z tych kana-
tow jest zaznaczony.

1. kanat (lewa czes¢ okna) jest kanatem, ktory zostat explicite wybrany
w przedstawieniu jedno-oknowym. Ten wybdr moze by¢ dokonany
réwniez poza zakresem czynnos$ci obstugowych :Maszyna".

Prawa czes$¢ okna pokazuje woéwczas:

zaprojektowany w netnames.ini pod sekcjg [MULTICHANNEL] przyna-
lezny kanat albo, jezeli go nie ma

kolejny kanat w zaprojektowaniu netnames.ini w tej samej grupie albo,
jezeli go nie ma

kolejny kanat pod wzgledem numeru.

Przy spetnionych warunkach (patrz wyzej) jest w zakresie czynnosci
obstugowych "Maszyna" bezposrednio wyswietlane przedstawienie
dwukanatowe.

Dalsze wskazéwki

W przypadku wyswietlania dwukanatowego chodzi o wyswietlenie do
przedstawienia informacji o kanale. Zmiana danych kanatu NC musi
ponadto nastgpi¢ w przedstawieniu w 1 oknie. Patrz przetgczanie.
Poniewaz zmiany danych kanatu NC nie nastepujg poprzez wyswietla-
nie w dwoch oknach, nie ma tez przyciskéw programowanych, ktére
specyficznie do rodzaju pracy musiatyby by¢ r6zne, gdy lewe i prawe
okno pokazujg kanaty w r6znych rodzajach pracy.
Podziat na dwa okna kanatu niesie ze sobg nowe warunki brzegowe
informacji w oknie kanatu: W widoku dwukanatowym
w rodzaju pracy "MDA" i "Teach In" nie sa mozliwe zadne wprowadze-
nia do odnosnego bufora.
W celu dokonania wprowadzen musicie przetaczy¢ na widok jed-
nokanatowy.
ruchy w osiach nie sg przejmowane.
wys$wietlenie "Bloki programu"” jest odrzucane, gdy w jednym
z wySwietlanych kanatéw program obrébki jest wykonywany ze zré-
dta zewnetrznego.
Rodzaje pracy "Wybér" albo "Zmiana" patrz w nastepnym punkcie.
Jezeli na widoku jednokanatowym jest aktywna "zmiana zapisu
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CHANNEL

Przetaczenie

—

M

—_
MACHINE

w pamieci", wowczas przy przetaczaniu na widok dwukanatowy naste-
puje explicite wyjscie ze "zmiany zapisu w pamieci”, o ile NC to do-
puszcza. W przeciwnym przypadku widok jednokanatowy pozostaje
zachowany.

Przetgczenie kanatu dziata na okno zaznaczone.
Gdy sa zaprojektowane doktadnie dwa kanaly, okna kanatu nie ulegajg
zamianie. Przelgcza sie tylko zaznaczenie.

Tylko w aktualnym zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" przy-
cisk M dziata jako przetaczanie miedzy przedstawieniem jedno- i dwu-
kanatowym.

4.1.5 Wybor rodzaju pracy, zmiana rodzaju pracy

Zmiana rodzaju pracy

Dziatanie

Dla pracy sterowania SINUMERIK sg zdefiniowane rodzaje pracy Jog,
MDA i Automatyka. Rodzaje pracy sg wybierane poprzez MSTT wzgl.
poprzez przyciski programowane.

Producent maszyny

Na ile wymagany rodzaj pracy jest osiggalny i jak jest realizowany,
mozna specyficznie dla maszyny projektowa¢ poprzez program PLC.

Nie kazda zmiana rodzaju pracy jest dozwolona.

Gdy wezwanie do zmiany rodzaju pracy zostato odrzucone przez sys-
tem, nastepuje komunikat btedu. Z komunikatu btedu mozecie odczy-
ta¢ powod i ew. pomoc.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Q3

=
o
>

L4

>
=1
=3

MENU
SELECT

JOG

MDA
AUTO

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

Wybor rodzaju pracy
Wybrany rodzaj pracy jest wyswietlany na ekranie w polu rodzajéw
pracy.

Maszynal

Funkj

%00 mm

230000 mm ME
HOI 000000

F SEEbi

Parametry | Program

1 =rodzaj pracy

Do wybierania rodzajow pracy
Jog

MDA

Automatyka

nacisnijcie jeden z pokazanych obok przyciskéw na pulpicie sterowni-
czym maszyny wzgl.

odpowiedni pionowy przycisk programowany, do ktérego dotrzecie
poprzez "przycisk przetaczania zakresow":

JOG

MDA

Automatyka

Przy wybranym rodzaju pracy $wieci sie dioda (LED) obok przycisku

wyboru na pulpicie sterowniczym maszyny, na ekranie jest on wyswie-
tlany w polu rodzajow pracy.
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=

Dalsze wskaz6éwki

Na ekranie ukazuje sie odpowiedni obraz podstawowy wybranego
rodzaju pracy.

Gdyby zmiana rodzaju pracy nie byta mozliwa, porozumcie sie

z ustawiaczem w Waszej firmie, producentem maszyny wzgl. naszym
serwisem.

W wielu przypadkach zmiana rodzaju pracy jest ze wzgledéw bezpie-
czenstwa dozwolona tylko przeszkolonemu personelowi. Z tego powo-
du sterowanie stwarza mozliwos¢ zablokowania wzgl. dopuszczenia
zmiany rodzaju pracy.

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe: BAG, Kanat, Praca pro-
gramowa, Zachowanie sie przy zresetowaniu (K1)
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4.2 Oqdlne funkcie i wy sSwietlenia

4.2 0Ogoblne funkcje i wy sSwietlenia

4.2.1 Uruchomienie/zatrzymanie/anulowanie/kontynuowan ie programu obrébki

[: Dziatanie

Tutaj dowiecie sie, jak mozecie uruchamiaé i zatrzymywac jak tez
kontynuowa¢ programy po zatrzymaniu.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych
W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO".
Warunek Nie sg aktywne zadne alarmy.

Program jest wybrany.
Jest zezwolenie dla posuwu.
Jest zezwolenie dla wrzeciona.

Wystartowanie programu obrobki:
Cycle Start Nastepuje uruchomienie i wykonywanie programu obrébki.

Zatrzymanie/anulowanie programu obrébki:

@ Wykonywanie jest przerywane, mozna je jednak kontynuowa¢ po na-
Cycle Stop ci$nieciu "NC-Start".
// Biezgcy program jest anulowany.

Reset

Kontynuowanie programu obrobki:

Po przerwaniu programu ("NC-Stop" mozecie w pracy recznej ("Jog")
odsung¢ narzedzie od konturu. Sterowanie zapamigtuje przy tym
wspotrzedne miejsca przerwania. Drogi ruchu w osiach sg wyswietla-

ne.
s Dosuni ecie przywracaj ace:
Wybra¢ zakres czynnosci obstugowych "Maszyna".
Jog Wybra¢ rodzaj pracy "Jog".
/}_ W celu wykonania dosunigcia przywracajgcego nacisnac¢ przycisk
Repos "Repos".
Tokarka:
Nacisnijcie przycisk "+" wzgl. "-".
+X| [ -X

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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9

9th Axis

+

Frezarka:
Woybierzcie 0$, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch i

nastepnie nacisnijcie przycisk "-" wzgl. "+".

Wykonajcie we wszystkich osiach ruch az do miejsca przerwania.

4.2.2 Wyswietlenie ptaszczyzny programowej

3

Aktualny
blok

Dziatanie

Jezeli podczas wykonywania programu obrobki sg wywolywane pod-
programy, mogg by¢ wyswietlane numery blokéw dla programoéw
gtéwnych i podprograméw z przynaleznymi licznikami przebiegéw (P).

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO".

Po nacisnieciu przycisku programowanego "Plaszczyzna programu"
jest w miejsce okna "Aktualny blok" wyswietlane okno "Ptaszczyzna
programu". Tekst przycisku programowanego zmienia sie na "Aktualny
blok".

Podczas wykonywania programu obrébki sg w oknie "Plaszczyzna
programu" wys$wietlane numery blokéw dla programéw gtéwnych

i podprograméw z przynaleznymi licznikami przebiegu (P). Ptaszczy-
zna gléwna jest zawsze widoczna, moze by¢ wyswietlone kaskadowa-
nie w maksymalnie 12 podprogramach.

Po nacisnieciu przycisku programowanego "Aktualny blok" ukazuje sie
ponownie okno "Aktualny blok", w ktérym sg wyswietlane bloki aktual-
nego programu.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.2.3 Przetaczanie ukltadu wspohz ednych maszyny/obrabianego przedmiotu

(MKS/WKS)

[3

Osie maszyny

Osie geometryczne
i dodatkowe

MKS

WKS

Dziatanie

Poprzez przycisk specjalny "MKS/WKS" na MSTT albo poprzez przy-
ciski programowane (zaleznie od uksztaltowania MSTT i programu
uzytkownika) mozna przetaczaé wyswietlanie miedzy uktadami wspot-
rzednych maszyny i obrabianego przedmiotu. Na wyswietleniu zmie-
niaja sie przy tym pozycja rzeczywista pozostatej drogi jak tez odpo-
wiednie osie.

Osiami maszyny sg osie rzeczywiscie istniejace w maszynie i spara-
metryzowane poprzez uruchamianie.

Sa to te osie, ktére sg programowane w programie obrébki. Osie ge-
ometryczne i osie dodatkowe sg przesuniete w stosunku do osi ma-
szyny o wybrane przesuniecie punktu zerowego.

Sa maksymalnie 3 kartezjanskie osie geometryczne.

Uktad wspétrzednych maszyny (MKS) odnosi sie do wspotrzednych osi
maszyny, tzn. w ukladzie wspotrzednych maszyny sa wyswietlane
wszystkie osie maszyny.

Pozycja MKS Przesuniecie Repos
X
Y
z

Poprzez przesuniecie (np. przesuniecie punktu zerowego, obrot) moze
nastgpi¢ przyporzadkowanie, np. w celu zamocowania obrabianego
przedmiotu, przez co jest ustalane potozenie uktadu wspétrzednych
obrabianego przedmiotu (WKS) w stosunku do uktadu wspétrzednych
maszyny. Przy tym obrabiany przedmiot jest zawsze odwzorowywany
w kartezjanskim uktadzie wspoétrzednych.

W uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu sg wyswietlane
wszystkie osie geometryczne i dodatkowe.

Pozycja WKS Przesuniecie Repos
X1
Y1
Z1

Producent maszyny

Poprzez dang maszynowa ustalono, czy przy wyswietlaniu WKS majg
by¢ wliczane zaprogramowane frame (wyswietlenie ENS).
Przestrzegajcie dokumentacji producenta maszyny!
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Wys$wietlenie graficzne ak-
tywnego uktadu wspétrz  ed-
nych

Znaczenie symboli (od lewej
do prawej):

Wartosci
rzecz. MKS

Wart. rz.
MKS

@

WCS MCS

Przykiad:
X1 0.oon mm n.non
Tl 0.000 mm 0.000
Z1 0.000  mm 0.000
Al 0.000 mm 0.000
[Hp G500 e A Al Z O] XY

Wyswietlenie nastepujacych transformacji:

* Okreslenie aktywnego przesuniecia punktu zerowego (ustawienie
domysine: G500).

» Obrét uczestniczacych osi geometrycznych. Bez obrotu symbol jest
niewidoczny.

* Lustrzane odbicie uczestniczacych osi geometrycznych. Bez lu-
strzanego odbicia symbol jest niewidoczny.

» Skalowanie uczestniczacych osi geometrycznych. Bez skalowania
symbol jest niewidoczny.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "Jog".

Sa wyswietlane wartosci rzeczywiste osi maszyny jak tez ich pozycje.
Napis na przycisku programowanym zmienia si¢ na "Wartosci rzeczy-
wiste WKS".

Uktad wspotrzednych maszyny jest tworzony ze wszystkich fizycznie
istniejacych osi maszyny. W uktadzie wspoétrzednych maszyny sg defi-
niowane punkty odniesienia, punkty zmiany narzedzi i palet.

Po nacisnieciu przycisku programowanego "Wartosci rzeczywiste
WKS" sg w oknie "Pozycja" wyswietlane osie geometryczne i dodat-
kowe jak tez ich pozycje.

Napis na przycisku programowanym zmienia sie na "Wartosci rzeczy-
wiste MKS". Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu jest przy-
porzadkowany okreslonemu obrabianemu przedmiotowi. Dane

w programie NC odnoszg sie do WKS.

e Przelgczanie miedzy ukladem wspéirzednych obrabianego przed-
miotu i uktadem wsp6trzednych maszyny jest mozliwe réwniez przy
pomocy przycisku "MKS/WKS" na MSTT.

e Liczbe przedstawianych miejsc po przecinku i jednostki mozna
ustawic¢ poprzez dane maszynowe.

/PG/, Podrecznik programowania, Podstawy
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4.2 Oqdlne funkcie i wy sSwietlenia

4.2.4 Wyswietlenie wielu osi poprzecznych

G Dziatanie
Tokarki obywajg sie w wiekszosci jedng osig poprzeczng w kanale. Sg
obstugiwane réwniez tokarki specjalne z wieloma osiami poprzecznymi
w kanale. Podawanie wymiaru i wyswietlenie w srednicy moze dla
wielu osi poprzecznych znanych w kanale nastepowac¢ réwnoczesnie.

Osie obrotowe nie sg dopuszczone jako osie poprzeczne.
Osie poprzeczne sa przedstawiane w trzech stanach:

« O$ o statej predkosci skrawania (G96/G961/G962) z wyswietlaniem
:[I] W promieniu.

* Os$ o statej predkosci skrawania i wyswietlaniu wartosci rzeczywi-
g:ﬂl stej w srednicy.

* 0Os$ z wyswietlaniem wartosci rzeczywistej w srednicy: wyswietlanie
@ nastepuje, gdy w grupie G29 sg aktywne wartosci DIAMON albo
DIAM90.

Jedna o $§ poprzeczna Stata predkos¢ skrawania (G96/G961/G962) jest mozliwa tylko dla
jednej osi poprzecznej jako osi geometrycznej. Przy zastosowaniu
jednej osi poprzecznej w kanale - zdefiniowanej poprzez dang maszy-
nowg kanatu MD 20100: DIAMETER_AX_DEF - nie wynikajg zadne
zmiany po stronie programowania i ustawienia danych maszynowych.

Wiele osi poprzecznych Dana maszynowa osi MD 30460: BASE_FUNCTION_MASK Bit 2
umozliwia definicje dalszych osi poprzecznych, dla ktérych jest mozli-
we specyficzne dla osi programowanie w $rednicy.

MD 30460: Bit2 =0 S'pecyficzne dla osi programowanie w $rednicy jest
niedopuszczalne.

Bit2 =1 Specyficzne dla osi programowanie w srednicy jest
dopuszczalne. To ustawienie jest dopuszczalne tylko dla
osi liniowych (nie dla osi obrotowych albo wrzecion).

0O$ moze by¢ réwnoczesnie zdefiniowana w MD 20100 i MD 30460
bit2.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Przyktad

? Literatura

OS Y jest osig poprzeczng z wyswietlaniem warto$ci rzeczywistej w
$rednicy a 0$ Z jest osig poprzeczng G96 z wyswietlaniem wartosci
rzeczywistej w srednicy. Okno wartosci rzeczywistych w zakresie
czynnosci obstugowych Maszyna:

WKS Pozycja Pozostata droga

X 0.000 mm 0000

Y 0.000 & mm 0.000

z 0.000 -2 mm 0.000

A 0000 grd 0.000
[+ G500

Podrecznik programowania Podstawy: "Specjalne funkcje toczenia"

4.2.5 Wyswietlenie posuwéw w osiach

E
PAGE
up

PAGE
DOWN

wzgl.

Dziatanie

W rodzaju pracy "Jog" wzgl. "MDA" wzgl. "AUTO" macie mozliwos¢
wyswietlenia aktualnego posuwu, informacji o pozostatej drodze jak
tez przynaleznych danych override.

Kolejno $¢€ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj

pracy "Jog".

Nacisng¢ przycisk programowany "Posuw w osi":

W przypadku "MKS" okno posuwow jest wyswietlane z aktualnymi
posuwami i informacjg o pozostatej drodze jak tez przynaleznym
override.

W przypadku "WKS" jest wyswietlane okno posuwu dla osi, ktére biorg
udziat w interpolaciji, aktualny posuw i informacja o pozostatej dro-
dze z override dla toru a dla pozostatych osi aktualny posuw i in-
formacja o pozostatej drodze z override dla poszczegéinych osi.

Poprzez przyciski "przewijania” mozna wyswietli¢ dalsze osie, o ile
takie sa.

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4 Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna" 01/2008
4.2 Oqdlne funkcie i wy sSwietlenia

4.2.6 Wyswietlenie funkcji G, transformacji i danych skr  etu

[: Dziatanie

Aktywne funkcje G i transformacje w aktualnym kanale moga zostac
wyswietlone.

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO"/"MDA"/"Jog".

Funkcje Jest wyswietlane okno "Funkcje G + transformacje" z aktywnymi funk-
G + transf. cjami G i transformacjami.

= = Poprzez przyciski przewijania do tylu wzgl. do przodu moga by¢ wy-
i wzgl 0 Swietlane dalsze funkcje G.

3 Dalsze wskazoéwki

Kazda grupa G ma swoje stale miejsce. Numer grupy (Nr) i aktualna
funkcja G grup G sa wyswietlane tylko wtedy, gdy funkcja G jest ak-

tywna.
? Literatura /PG/ Podrecznik programowania Podstawy
Wyswietlenie statusu Warunek:
Dane skretu Funkcja skretu (cykl CYCLES00) zostata ustawiona przez producenta
maszyny.

Roéwnolegle do transformaciji jest wyswietlany aktywny zestaw danych
skretu (orientowalny nosnik narzedzi TOOLCARRIER).

Sa wyswietlane nastepujace wartosci:

TCARR=1..n* *njest maksymalng liczbg ustawionych danych
skretu (TOOLCARRIER), ktére sa aktywne.

? Literatura /PGZ/ Podrecznik programowania Cykle: punkt "Skret"

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.2 Oqolne funkcie i wy Swietlenia

4.2.7 Wyswietlenie funkcji pomocniczych

[: Dziatanie

Funkcje pomocnicze, ktére sg aktywne w wybranym kanale, moga
zosta¢ wyswietlone.

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO"/"MDA"/"Jog".

Wyswiet! Jest wyswietlane okno "Funkcje pomocnicze".
funke. pom. Jest wyswietlanych max 5 funkcji M i 3 funkcje H.

4.2.8 Wyswietlenie modalnych funkcji M

G Dziatanie

Modalne funkcje M pozostajq tak diugo aktywne, az zostang przez
inne polecenie skasowane albo zastgpione.

Funkcje M sg wyswietlane nie pojedynczymi blokami, lecz sg tak wi-
doczne dopoki sa aktywne.

Funkcje M sg taczone w grupy (jak np. funkcje G), z ktérych nie kazda
musi by¢ wyswietlana.

E Wyswietlenie stanéw modalnych funkcji M

Stany funkcji M sa wyswietlane nastepujaco:

MO8 £ynkcja M jest aktywna.

IIIEI M-Funktion im Suchlauf aufgesammelt, aber noch nicht an
PLC ausgegeben.

Funkcja M wyprowadzona do PLC ale jeszcze nie pokwitowa-
na (zotte pismo na czarnym tle oznacza: czekac).

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna"
4.2 Oddlne funkcie i wy swietlenia

01/2008

Podziat okna

Jest wyswietlanych 5 wierszy:
1. wiersz: standardowe funkcje M

MO03/M04/M05/M19, M7/M8, M40/M41/M42/M43/M44/M45
2. wiersz: funkcje M pogrupowane specyficznie dla uzytkownika
3. Wiersz: funkcje M pogrupowane specyficznie dla uzytkownika

4. Wiersz: nie pogrupowane funkcje M
5. Wiersz: funkcje H

Wiersze sa ustawiane w pozycjach wartosci rzeczywistych.
W jednym wierszu mozna wyswietli¢ max 5 funkcji M albo 5 funkcji H.

Przyktad:

hE=zyna 1 A6
[ Kanal RESET ;

Jalaly gt

Wrzeciona

Posuw
w osi

Draznigeie

WES Funkcje pomocnicze
® 100000 mm 0000 ~ | WO3  MOB  M4D
b 0000 mm .0 W1 M6 M22 M3Z M5
2z 200000 mm 0000 | W53 MSE MEL
z3 0000 mm 0000 | Mxx  Mxx Mz Mo M
[ 0000 gid 0000 . | HO WO HO
Pasum  fremdmin]
Raeczym. 0000 1200
Zadary L
Narzedzie
* TGEWINDESTAHL o1
¢ wst. wybrane naresdziz
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01/2008 Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna"
4.2 Oqolne funkcie i wy Swietlenia

4.2.9 Wyswietlenie wrzecion

Dziatanie

Moga zostac¢ wyswietlone aktualne wartosci wrzeciona (rzeczywista
predkosc¢ obrotowa, zadana predkos¢ obrotowa, pozycja przy zorien-
towanym zatrzymaniu wrzeciona i override wrzeciona).

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO"/"MDA"/"Jog".

Jest wyswietlane okno "wrzeciono".

Sa wyprowadzane warto$¢ zadana i rzeczywista predkosci obrotowej
wrzeciona, pozycji wrzeciona, potozenia przetgcznika korekcyjnego
wrzeciona i mocy wrzeciona.

= Poprzez przyciski "przewijania” do tylu wzgl. do przodu, mogg zostaé
ita wzgl S0 wybrane dalsze wrzeciona, o ile takie sa.

3 Dalsze wskazowki

*  Okno "wrzeciono" jest wyswietlane tylko wtedy, gdy wrzeciono jest.

* Gdy jest wrzeciono wiodace, jest ono automatycznie wyswietlane
w oknie wrzeciona, nawet gdyby nie bylo ono pierwszym wrzecio-
nem.

Nastepujgce stany wrzeciona wyswietlanego w oknie wrzeciona sg
wyprowadzane jako symbol:

* "Wrzeciono stop" .
e "Brak zezwolenia dla wrzeciona" .

e "Kierunek obrotow wrzeciona "w lewo" wzgl. "... w prawo"

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.2.10 Kotko r eczne

[3

Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna" 01/2008
4.2 Oqdlne funkcie i wy sSwietlenia

O

SELECT

O

SELECT

Dziatanie
Przy pomocy funkcji "Kétko reczne" mozecie przyporzadkowac osie do

koétek recznych i uaktywnic je.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "Jog".

Jest wyswietlane okno "Koétko reczne".
Ustawcie kursor na odpowiednie kotko reczne (1-3).

W polu "O$" jest udostepniany identyfikator osi. Poprzez przycisk
"Toggle" mozna wybiera¢ wszystkie inne istniejace osie. Ustawienia sg
przejmowane natychmiast i kazdorazowemu kétku recznemu (1-3) jest
przyporzadkowywana os.

Z kazdym nacisnieciem przycisku "Toggle" na pole "aktywne"
uaktywniacie wzgl. wytaczacie zezwolenie dla danego kétka recznego.
Ustawienia sg przejmowane natychmiast.

Przy pokrecaniu kétkiem recznym przynalezna o$ wykonuje ruch
o liczbe przyrostow ustawionych dla tej osi (przyciski Inc).

Producent maszyny

Wykonanie kétek recznych jest zalezne od producenta maszyny. Ob-
stuga moze dlatego odbiegac od opisane;j.
Prosze uwzgledni¢ dokumentacje producenta maszyny!
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Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna"
4.2 Odgdlne funkcie i wy s$wietlenia

4.2.11 Status akcji synchronicznych

[3

>

Akcje
synchron.

Dziatanie

Dla uruchomienia akcji synchronicznych moga tutaj by¢ wys$wietlane
informacje o statusie (jak aktywne, zablokowane).

Literatura: / PGA/, Instrukcja programowania Przygotowanie pracy,
rozdziat "Akcje synchroniczne"

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO"/"MDA"/"JOG".

Nacisnijcie przycisk rozszerzajacy i

przycisk programowany "Akcje synchroniczne"
Ukazuje sie obraz "Status akcji synchronicznych".

Status akcji swnchroni

Aty blok
N100 X100

N300 X200
N0 xD

Zaprogr. akcje synchronicane States SaEn SPF

HADD Klz=1 *ty MNit1
HiZ8 Hi=2 QR ape It

H100 D=3

Hi0oD

Obraz pokazuje:

* Kolumna "Aktualny blok "
aktualny fragment wybranego programu:
poprzedni, aktualny i nastepny blok

» Kolumna "Programowane akcje synchroniczne
sg pojedynczymi blokami wyszczeg6lniane zaprogramowane akcje
synchroniczne z numerami blokéw (w przypadku statycz-
nych/modalnych z numerem akcji synchronicznej)

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4 Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna" 01/2008
4.2 Oqdlne funkcie i wy sSwietlenia

¢ Kolumna ,Status*

e , ,(brak danych)
warunek jest sprawdzany w takcie interpolaciji.

« ,zablokowana“
Dla akcji synchronicznej PLC ustawito LOCK

« ,aktywna“
Akcja wlasnie przebiega. Jezeli czes$¢ instrukcyjna zapro-
gramowanej akcji synchronicznej uruchomita podpro-
gram/cykl, wéwczas w kolumnie "Numer bloku SPF" jest
dodatkowo wyswietlany aktualny numer bloku cyklu.

Znajdz w Okno jest otwierane:
programie Wprowadzcie pozadang zmienna systemowa/akcje synchroniczna.

Sterowanie przeszukuje aktualny wzgl. dodatkowo podany program

w poszukiwaniu akcji synchronicznych, ktére pasuja do aktualnych
numerdéw blokéw i akcji synchronicznych.

Gdy przy szukaniu pasujace bloki programu zostang znalezione, sg na
obrazie podstawowym wyswietlane przynalezne czesci warunkéw

i instrukcji.

/\ Przy pomocy RECALL mozecie powréci¢ do obrazu podstawowego
"Automatyka".

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna"
4.2 Oqolne funkcie i wy Swietlenia

4.2.12 Preset

[3

Preset

Dziatanie

Ustawienie nowej wartosci rzeczywistej
Dla aktualnej pozycji osi jest wpisywana nowa warto$¢ pozycji.

Niebezpiecze nstwo

Po ustawieniu nowej wartosci rzeczywistej nie dziatajg zadne obszary
ochrony i programowe wytaczniki krancowe. Dopiero po ponownym
bazowaniu do punktu odniesienia obszary ochrony i programowe wy-
taczniki krancowe sg ponownie aktywne.

Przy pomocy funkcji "Preset" mozna na nowo zdefiniowa¢ punkt zero-
wy sterowania w uktadzie wspétrzednych maszyny.

Wartosci preset dziatajg na osie maszyny.

W przypadku "Preset" nie ma ruchu w osi.

Producent maszyny

Przestrzegajcie danych producenta maszyny.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "JOG".
Jest wyswietlane okno "Preset".

Dla poszczegolnych osi wprowadZcie nowg warto$¢ rzeczywista, ktora
w przyszto$ci ma odpowiadac aktualnej pozycji osi, tzn. punkt zerowy
sterowania jest w MKS definiowany na nowo. Przez to przesuwa sie
np. punkt zmiany narzedzia.

Dalsze wskazowki

Producent maszyny
Funkcja "Preset" moze zosta¢ zablokowana poprzez stopnie ochrony
(potozenie przetacznika z zamkiem).

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840Di sl/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008 4-107



4 Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna" 01/2008
4.2 Oqdlne funkcie i wy sSwietlenia

4.2.13 Ustawienie warto $ci rzeczywistej

[: Dziatanie

Funkcja "Ustawienie wartosci rzeczywistej" jest oferowana jako alter-
natywa dotychczasowej funkcji "PRESET" poprzez dang maszynowg
wyswietlania 9422. Warunkiem funkcji "Ustawienie wartosci rzeczywi-
stej" jest, by sterowanie znajdowalo sie w uktadzie wspétrzednych
obrabianego przedmiotu.

Funkcje lezg na tym samym przycisku programowanym.

Przy pomocy tej funkcji uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu
jest ustawiany na zdefiniowang wspo6trzedng rzeczywistg a wynikajgce
przesuniecie miedzy starg i nowa wprowadzong wartoscig rzeczywistg
w WKS jest wliczane ustalonym przez producenta maszyny frame
systemowym/bazowym.

Producent maszyny

Przestrzegajcie danych producenta maszyny.

Literatura Podrecznik uruchomienia HMI-Advanced

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

R W

Warunek:
Funkcja jest mozliwa tylko przy aktywnym G500 i aktywnym WKS.

Ust. wart. W oknie wartosci rzeczywistej moze przy pomocy "Ustawienie wartosci
rzecz. rzeczywistej" zosta¢ wprowadzona nowa pozycja zadana osi
w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu. Przy przejeciu
warto$ci przy pomocy przycisku "Input” jest wpisywana réznica
El w stosunku do aktualnej wartosci rzeczywistej we frame bazo-
wym/systemowym. Nowa warto$¢ rzeczywista jest wyswietlana

w kolumnie "Pozycja".

£
INPUT
WKS Pozycja
Y 10,000 mm
z 120.0 mm
u 0000 stopni
W 0.000 mm
gl Przy pomocy "Anuluj" mozna cofng¢ cate dotychczas wprowadzone

przesuniecie i wyjs¢ z pola wprowadzania.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
4-108 SINUMERIK 840Di s1/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008



01/2008

Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna"
4.2 Oqolne funkcie i wy Swietlenia

4.2.14 Przetaczanie system calowy « system metryczny

[3

Yy

>

Przetacz na
metryczn,

? Literatura

Dziatanie

Sterowanie moze pracowac z systemem calowym albo metrycznym.
W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" mozecie przetgczac
miedzy calowymi i metrycznymi jednostkami miar. Sterowanie odpo-
wiednio przelicza wartosci.

W celu przeliczenia wartosci specyficznych dla kanatu w danych ma-
szynowych, dana maszynowa wyswietlania 9014 musi by¢ ustawiona
nal.

Producent maszyny

Przetgczenie jest mozliwe tylko gdy:

¢ Odpowiednie dane maszynowe sg ustawione.

* Wszystkie kanaly sa w stanie Reset.

* Nie jest wykonywany ruch w osiach poprzez JOG, DRF albo PLC.
« Stala predkos¢ obwodowa Sciernicy nie jest aktywna.

Przy pomocy danej maszynowej wyswietlania 9011 jest ustalana do-
ktadnos¢ wyswietlania calowych jednostek miar.

Na czas trwania przetaczania akcje, jak zmiana rodzaju pracy albo
start programu obrdébki, sa blokowane.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO"/"MDA"/"Jog".
Nacisnijcie przycisk rozszerzajacy i

przycisk programowany "Przetacz na metryczny".

Przy przetaczaniu systemu miar sg z punktu widzenia osoby obstugu-
jacej automatycznie przeliczane na system miar wszystkie dane zwia-
zane z dlugoscia.

Jezeli przelgczenia nie mozna dokonac, jest to wyswietlane przy po-
mocy odpowiedniego komunikatu na otoczce graficznej.

Podrecznik dziatania Podstawy, G2 Punkt "Metryczny/calowy system
miar"

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.2 0Oqdlne funkcie i wy swietlenia

& Ostrze zenie

Jezeli wiele NCU jest potaczonych przez NCU-Link, wéwczas przeta-
czenie dziata jednolicie na wszystkie potaczone NCU. Jezeli warunki
przetaczenia na jednej z potgczonych NCU nie sg spetnione, wéwczas
przetaczenie nie nastepuje na zadnej NCU. Zaklada sie, ze przy istnie-
jacym NCU-Link majg sie odbywac interpolacje obejmujace wiele
NCU, ktore tylko przy jednolitym systemie miar moga dawac prawidto-
we wyniki.

? Literatura Podrecznik dziatania Funkcje rozszerzajace, Systemy decentralne
(B3)

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna"
4.3 Bazowanie do punktu odniesienia

4.3 Bazowanie do punktu odniesienia

3

.

Ref Point

+X

-X

X

9

9th Axis

Dziatanie

Sterowanie i maszyna sg w przypadku funkcji "Ref" synchronizowane
po wiaczeniu.

Przed bazowaniem do punktu odniesienia wszystkie osie muszg znaj-
dowac sie w pozycjach (wzgl. nalezy je tam ustawi¢ poprzez przyciski
osi/kotko reczne ), z ktérych mozna bez kolizji wykonaé ruch do punktu
odniesienia.

Gdy bazowanie do punktu odniesienia jest wywolywane z programu
obrébki, ruch we wszystkich osiach moze by¢ wykonywany réwnolegle.

Punkt odniesienia jest mozliwy tylko dla osi maszyny. Po wigczeniu
wyswietlanie wartosci rzeczywistych nie jest zgodne z rzeczywistymi
pozycjami 0si.

Ostro znie

* W przypadku gdy osie nie sg ustawione w bezpiecznej pozyciji,
musicie je odpowiednio ustawi¢ w rodzaju pracy "Jog" wzgl. "MDA".

* Prosze bezwarunkowo zwraca¢ uwage na ruchy w osiach bezpo-
$rednio na maszynie!

e Ignorujcie wyswietlane wartosci rzeczywiste, jak dtugo osie nie sg
bazowane!

* Programowe wytgczniki krancowe nie dziatajg!

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych
W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "JOG" wzgl. "MDA".

Kanat do bazowania do punktu odniesienia jest wybrany.

Funkcja maszyny "Ref" jest wybrana.

Tokarka:
Naciskajcie "przyciski osi".

Frezarka:

Woybierzcie 08, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch i

naciskajcie nastepnie przyciski "+" wzgl. "-".

Producent maszyny
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Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna" 01/2008
4.3 Bazowanie do punktu odniesienia

W@

Feed Stop

$

-X

+X

9

9th Axis

W wybranej osi nastepuje ruch do punktu odniesienia. Kierunek wzgl.
kolejnos¢ ustala producent maszyny w programie PLC.

Gdy nacisniecie nieprawidtowy przycisk kierunkowy, czynnos¢ obstu-
gowa hie jest przyjmowana, ruch nie nastepuje. Jest wyswietlana war-
tos¢ punktu odniesienia.

Dla osi, ktére nie odnoszg sie do punktu odniesienia, symbol nie uka-
zuje sie.

Ten symbol ukazuje sie dla osi, ktére musza byé bazowane.

Ten symbol jest wyswietlany obok osi, gdy doszta ona do punktu od-
niesienia.

Os wprawiong w ruch mozna zatrzymac przed dojsciem do punktu
odniesienia.

Tokarka:
Naciskajcie "przyciski osi".

Frezarka:
Woybierzcie 08, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch i

"o

naciskajcie nastepnie przyciski "+" wzgl.
W wybranej osi nastepuje ruch do punktu odniesienia.

Ostro znie

Po dojsciu do punktu odniesienia maszyna jest zsynchronizowana.
Wyswietlanie wartosci rzeczywistej jest ustawiane na warto$¢ punktu
odniesienia. Jest wyswietlana réznica miedzy punktem zerowym ma-
szyny i punktem odniesienia san. Od tego momentu dziatajg ograni-
czenia drogi, np. programowe wytaczniki krancowe.

Funkcje konczycie przez wyboér innego rodzaju pracy ("Jog", "MDA"
albo "Automatyka").

* Bazowanie do punktu odniesienia moga wykonywa¢ réwnoczesnie
wszystkie osie jednej grupy rodzajow pracy (zaleznie od programu
PLC producenta obrabiarki).

« Dziala override posuwu.

Producent maszyny

Przy wprowadzeniu wiecej niz 9 osi producent Waszej maszyny poin-
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4.3 Bazowanie do punktu odniesienia

formuje Was, jak mozecie je wybierac.

3 Dalsze wskaz6éwki

Kolejnosé, w ktorej osie muszg by¢ bazowane, moze zosta¢ zadana
przez producenta obrabiarki.

Dopiero wtedy, gdy wszystkie osie o zdefiniowanym punkcie odniesie-
nia (patrz dane maszynowe MD) doszly do tego punktu, jest mozliwy
start NC w pracy automatycznej.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.4

Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna" 01/2008

4.4 Rodzaj pracy JOG

Rodzaj pracy JOG

4.4.1 Funkcja i obraz podstawowy

[3

MENU
SELECT

Dziatanie

W pracy recznej mozecie:

1. zsynchronizowac¢ system pomiarowy sterowania z maszyng (Bazo-
wanie do punktu odniesienia),

2. ustawia¢ maszyne, tzn. poprzez przewidziane przyciski i kotka
reczne na pulpicie sterowniczym maszyny mozecie wykonywac
w maszynie ruchy prowadzone recznie,

3. podczas przerwania programu obrébki wyzwala¢ w maszynie, po-
przez przewidziane przyciski i kotka reczne na pulpicie sterowni-
czym maszyny, ruchy prowadzone recznie.

Nastepujacy obraz podstawowy "Jog" uzyskujecie po nacisnieciu
"przycisku przetaczania zakresow".

i przycisku "Jog".

Na obrazie podstawowym "Jog" sg wyswietlane wartosci pozycji, po-
suwow, wrzecion i narzedzi.

Maszynal Jog

Program anulowany

= MKS Pozycja Przesun. repos | Wrzeciono wiodace 51
B0.645 Ist 0000 obrimin

+ 1493.385 mm 0000 Soll 0.000 obrimin
+Z 100,131 mm 0000 Pos 0.000 stopni
- 0.000 mm 0.000 0000 %

CT T T 11

Moc [%]

Posuw

It T000.000 0.000%
Sall 7000000

Narzedzie

> +

wstepnie wybrane narzedzie:
> -
o1

Kolko

Drasniecie
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Objasnienia do obrazu

podstawowego Jog

&}& WKS Wyswietlenie adresow istniejacych osi z identyfikatorem osi maszyny
(MKS) albo identyfikatorem osi geometrycznej (WKS).

+ X2*
vor (patrz tez punkt "Przetgczanie uktadu wspotrzednych maszy-
2% ny/obrabianego przedmiotu (MKS/WKS)")
: Producent maszyny
Poprzez dang maszynowa ustalono, czy przy wyswietlaniu WKS majg
by¢ wliczane zaprogramowane frame (wyswietlenie ENS).
Przestrzegajcie dokumentacji producenta maszyny!
E » Jezeli identyfikator osi mozna przedstawi¢ tylko w formie skréconej,
jest to oznaczane znakiem *.
¢ Gdy wykonujecie ruch w osi w kierunku dodatnim (+) wzgl. ujem-
nym (-), wéwczas w odpowiednim polu ukazuje sie znak plus wzgl.
minus.
Jezeli w wyswietlaniu pozycji nie jest wyswietlany ani + ani -, wow-
czas 0$ jest w pozyciji.
Pozycja W tych polach jest dla kazdej istniejacej osi wyswietlana pozycja rze-
0.0 czywista w MKS albo WKS.
0.1 Znak jest wyswietlany tylko w przypadku wartosci ujemnych.
-0.1
1.1
0.0
Przesuniecie Repos. Jezeli ruchy w osiach sg wykonywane w stanie "program przerwany" w
0.0 rodzaju pracy "JOG", jest w przesunieciu Repos wyswietlany przebyty
0.1 odcinek drogi kazdej osi w odniesieniu do miejsca przerwania.
-0.1
11
0.0

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.4 Rodzaj pracy JOG

Wrzeciono

Posuw

Narzedzie

Zoom
wart. rz.

Okno wrzeciona (gdy jest wrzeciono)

Wyswietlanie zadanej i rzeczywistej wartosci predkosci obrotowej
wrzeciona, pozycji wrzeciona, potozenia przetgcznika korekcyjnego
wrzeciona i mocy wrzeciona.

Ciecie

Przy ustawionej opcji dla technologii ciecia okno wrzeciona jest zastg-
pione przez okno ciecia.

Po lewej w nagtowku Windows nastepuje wyswietlanie, czy i jaka
funkcja jest aktywna:

PON  Tloczenie wit.

SON Ciecie wt.

SPOF Tloczenie/cigcie wyt.

Okno posuwu

Wyswietlanie zadanej i rzeczywistej wartosci posuwu jak tez potozenia
przetacznika korekcyjnego posuwu (w %). Warto$¢ zadana bedaca do
rzeczywistej realizacji pozostaje w zaleznosci od przetacznika korek-
cyjnego.

Przy zaprogramowanym GO0 (przesuw szybki) jest wyswietlana war-
tos¢ override przesuwu szybkiego.

Gdy posuw nie ma zezwolenia, jest w oknie posuwu wyprowadzany
symbol "brak zezwolenia dla posuwu". (Wyswietlanie FST odpada

w polu "Wys$wietlanie sterowania programem").

Okno narz edzi

Wyswietlanie aktywnej korekcji narzedzia (np. D1), aktualnie pracuja-
cego narzedzia (nr T), narzedzia wstepnie wybranego (w przypadku
frezarek) jak tez aktualnie dziatajgcych polecen ruchu (np. GO1,
SPLINE, ...) albo korekcja promienia narzedzia nie aktywna (np. G40).

Sa wyswietlane nastepujace wartosci.

* "Odcinek czesciowy" i "Liczba skokéw" sg przedstawiane w formie
negatywowej, gdy przy automatycznym podziale blokéw zaprogra-
mowaliscie jednoczesnie "dlugos¢ odcinka czesciowego" wzgl.
"liczbe odcinkéw czesciowych”.

« "Czas zwloki" jest wyswietlany tylko wtedy, gdy ustawiliscie "ciecie z
czasem zwioki".

Przedstawienie wartosci rzeczywistych w powiekszeniu
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4.4.2 Ruchy w osiach

Predko $¢ ruchu

—

10000

Rapid

9

9th Axis

+

il

Ustawienie podstawowe dla predkosci ruchu i rodzaj posuwu sa dla
pracy "JOG" zapisane w danych nastawczych.

Predkosci ruchu postepowego sa ustalane przez producenta maszyny.
Standardowym ustawieniem dla predkosci posuwu jest mm/min .
Patrz zakres czynnosci obstugowych "Parametry/Dane nastaw-
cze/Dane JOG".

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "JOG".

Ruchy w osiach

Przy pomocy funkcji "Inc" (wymiar krokowy) wykonujecie w pracy recz-
nej za kazdym nacisnieciem "przycisku osi" ruch o ustalong wielkosé
kroku w odpowiednim kierunku:

e [.] przyrost zmienny ustawialny przyciskiem programowanym "Inc"
(patrz punkt 3.2.5).

« [1], [10], ..., [10000] przyrost staty

Tokarka:
Naciskajcie "przyciski osi".

Ew. nastawcie predkos¢ przy pomocy regulatora override.
Przy dodatkowym nacisnieciu "natozenia przesuwu szybkiego" wyko-

nujecie w wybranych osiach ruch przesuwem szybkim.

Frezarka:
Woybierzcie 0$, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch i

nastepnie nacisnijcie przycisk "-" wzgl. "+".
Przetgaczniki korekcyjne posuwu i przesuwu szybkiego moga dziatac.

Za jednym wybraniem ruch moze sie odbywa¢ w jednej lub wielu osi-
ach (w zaleznosci od programu PLC).

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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3 Dalsze wskazoéwki

* Po wiaczeniu sterowania mozna wykonywac ruchy w osiach az do
granic wyznaczonych przez maszyne, poniewaz punkty odniesienia
jeszcze nie dzialajg. Moze to spowodowac zadziatanie awaryjnych
wytacznikow krancowych.

« Programowe wytaczniki krancowe i ograniczenie pola roboczego
jeszcze nie dziatajg

¢ Musi by¢ ustawione zezwolenie na posuw (Wyswietlenie FST nie
moze ukaza¢ sie w polu wyswietlania sterowania programem).

Producent maszyny

Jezeli nie ma sensu wykonywanie ruchu w wielu osiach réwnoczes$nie,
producent maszyny musi zrealizowaé¢ odpowiednie blokady w progra-
mie PLC.

4.4.3 Inc: wymiar przyrostowy

Dziatanie

Przy pomocy funkgji “Inc" (wymiar krokowy) mozna wprowadzi¢ usta-
wiang wartosé przyrostu dla funkcji ruchu "zmienna Inc".

Kolejno $¢é czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "Jog".

INC Jest wyswietlane okno "wymiar krokowy".

Wprowadzcie pozadang wielkos$¢ kroku.

— Przy pomocy tego przycisku mozecie w pracy recznej, przy pomocy

[VAR] "przycisku osi", wykonaé ruch w wybranej osi o wyzej ustalong wiel-
kos¢ kroku w odpowiednim kierunku (patrz tez punkt "Ruch w osiach").
Przyciski przyrostowe z zadanymi na state wymiarami krokowymi na
tyle nie dzialaja.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.4.4 Repos (pozycjonowanie przywracaj ace)

[3

Repos

+X

-X

9

9th Axis

+

Dziatanie

Po przerwaniu programu w pracy automatycznej (np. w celu przepro-
wadzenia pomiaru obrabianego przedmiotu i skorygowania wartosci
zuzycia narzedzia albo po peknieciu narzedzia) mozna po przetaczeniu
na rodzaj pracy "Jog" w pracy recznej odsung¢ narzedzie od konturu.
Sterowanie zapisuje w tym przypadku wspotrzedne miejsca przerwania
i wySwietla w "Jog" przebyte r6znice drogi w osiach w oknie wartosci
rzeczywistych jako przesuniecie "Repos".

Przesuniecie "Repos" moze by¢ wyswietlane w uktadzie wspétrzed-
nych maszyny (MKS) albo w uktadzie wspétrzednych obrabianego
przedmiotu (WKS).

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "Jog".
W osiach zostat wykonany ruch odsuniecia od miejsca przerwania.

Jest wybrana funkcja maszyny "Repos".

Tokarka:
Naciskajcie "przyciski osi".

Frezarka:
Woybierzcie 08, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch, i

nastepnie nacisnijcie przycisk "-" wzgl. "+".

Przekroczenie miejsca przerwania jest zablokowane.
Przetgcznik korekcyjny posuwu dziata.

Ostrze zenie

Przycisk natozenia przesuwu szybkiego jest aktywny.

Nie skompensowane przesuniecia Repos sg kompensowane z posu-
wem programowym i interpolacja liniowg po przetgczeniu na automa-
tyke i nastepnym starcie NC.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.4.5 Sl (Safety Integrated): zezwolenie u  zytkownika

[: Dziatanie

Jezeli na NC jest zainstalowana opcja "zezwolenie uzytkownika", mu-

sicie w zaleznosci od kazdorazowej pozycji przetgcznika z zamkiem w
rodzaju pracy "bazowanie do punktu odniesienia" udzieli¢ zezwolenia

lub je cofnagc.

Zezwolenie uzytkownika moze zosta¢ udzielone tylko wtedy, gdy pra-
wa dostepu odpowiadajg co najmniej 3. pozycji zamka.

Wyswietlane warto$ci odnoszg sie zawsze do uktadu wspétrzednych
maszyny (MKS).

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "Jog-Ref".
Jest wybrany kanat do bazowania.

Zezwolenie Nacisng¢ przycisk programowany "Zezwolenie uzytkownika".

WG Jest otwierane okno "Potwierdzenie pozycji maszyny.
Sa wyswietlane osie maszyny w MKS, aktualna pozycja i pole wyboru
do udzielenia/cofniecia zezwolenia.

Osie maszyny nie wymagajace bazowania sg przedstawiane w formie
negatywowej ze swojg aktualng pozycja ale bez pola wyboru.

Ustawcie kursor na pozadanej osi maszyny.

Q Uaktywniajcie wzgl. wytgczajcie zezwolenie dla wybranej osi maszyny
SELECT przyciskiem "Toggle".
Sprawdzcie, czy dana o$ jest zbazowana. Jezeli nie, jest wyprowadza-
ny komunikat btedu "Prosze najpierw bazowac 0$". Jak diugo o$ nie

jest bazowana, nie mozna udzieli¢ zezwolenia dla osi.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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=

Literatura

4.4.6 Drasniecie

=

]
Drasniecie

Dalsze wskaz6éwki

Funkcja zgody uzytkownika jest udostepniana tylko wtedy, gdy dla co
najmniej jednej osi kanatu jest wymagane zezwolenie uzytkownika.

/FBSI/, Opis dziatania SINUMERIK Safety Integrated.

Wskazéwki

W zaleznosci od konfiguracji danych maszynowych opisanej w /IAM/,
IM4 drasniecie moze zosta¢ wykonane na dwa sposoby.

Dziatanie

Przesunigcie punktu zerowego mozecie okresli¢ przez "drasniecie”,
przy uwzglednieniu (aktywnego) narzedzia i ewentualnie przesuniecia
bazowego.

Dla funkciji "drasniecie" jest do dyspozycji okno.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

1. Nacisnijcie przycisk programowany "Drasniecie":
Dostepnos¢ przycisku jest zalezna od tego, czy macie do tego
uprawnienie (dana maszynowa).

e Aktywna ptaszczyzna jest wyswietlana i moze zosta¢ zmieniona.

* Aktywne przesunigcie punktu zerowego jest wySwietlane i moze
zostac¢ zmienione.

* Aktywne narzedzie jest wyswietlane. Jezeli nie istnieje aktywne
narzedzie, nie jest tez wyswietlane (komunikat).

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Maszynal[:l-mll‘l
Kanal RESET

VYR
| I L]smﬁﬂ,ﬁvr -

WES Przesun. repos Wiz windace 51
X . IZECIYW. WUDY obiimin —
¥ 0,000 zadana - ebrimin
z 0.000 pozycja U stopni
51 w.oow e
Lp? 0.00on Moc [1H] LI
Drasniecie
Plaszczyzna G17 Nr T 1
Przesun. pkt. zer. G500 Ostrze >
0s Przesun.  pu; zadana Kierunek dosuwu Korekcja narzedzia
= 0.000 (%] | « R 0 mm
v 0.000 - « H 0 mm )
= 0.000 1] 200,000 S0
5M 00D stopni
Pz 0.0 stopni |y

LIS e e e

Kolumny w oknie drasniecia oznaczaja:

¢ "Przesuniecie": Aktualna warto$¢ przesuniecia, ktéra ma zosta¢
okreslona. Wyswietlane jest przesuniecie zgrubne, przesuniecie
doktadne jest uwzgledniane i pozostaje zachowane.

¢ "Pozycja zadana": Wprowadzenie pozycji zadanej, ktérg drasnieta
krawedz p6zniej ma miec¢.

« "Kierunek dosuniecia": Pola wyboru dodatniego/ujemnego kierunku
dosuwu

2. Na obrazie "Dra$niecie" wybierzcie kursorem pierwszg 0$, w ktorej
A v ma zosta¢ wykonany ruch.
Wybrane osie sg w oknie wartosci rzeczywistych automatycznie
réwnolegle zaznaczane.

X 3. Wykonajcie ruch w osi az do obrabianego przedmiotu, wpiszcie
pozadang pozycje rzeczywistg (np. "0") i nacisnijcie przycisk "In-

e put": przesuniecie jest obliczane.

INPUT Powtarzajcie postepowanie dla dalszych osi.

oK 4. Przez nacis$niecie "OK" wszystkie wartosci sa przejmowane do
wybranego przesuniecia punktu zerowego. Obliczenie przesuniecia
odnosi sie zawsze do aktualnego uktadu wspotrzednych obrabia-
nego przedmiotu (WKS).

5. Dla wymaganego uwzglednienia przy geometrii narzedzia (albo
Q wymiarze bazowym) ustawcie kursor w kolumnie "Kierunek dosu-
SELECT niecia" na bedacej do zmiany osi i nacisnijcie przycisk "Toggle", tak

by byt widoczny pozadany kierunek dosuniecia.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Przykitad 1:
Przyciskiem "Toggle"
ustawi¢ "+R".
L

Kierunek

Aoz —

—| ,I

H

Ponizszy obraz pokazuje, jak frame systemowy $P_SETFR jest wy-
Swietlany jako wiersz "Ustawienie punktu zerowego".

Parametry |ﬂ-IAN1 | JOG L|PFO
. Kanal RESET Program anulowany

Osie +

Zmiana aktywnych przesuniec punktu zerowego i korekcji Dsie -

0% X [mm] ¥ [mm] Z [mm] =

Nastaw. pkt. zer. zgrubnie -20.000 -30.000 -40.000
i 0.000 0.000 0.000

Zewn. ppz frame zgrubnie et Larey] 0.000
dokladnie 0.000 0.000 0.000

Zgrubnie 0.000 0.000 0.000

Nosnik narzedzi

0.000 0.000 0.000
i 0.000 0.000 0.000

1. globalne bazowe ppz ZOTubnie
dokladnie 0.000 0.000 0.000
1. sp. dia kanalubaz.  zgrubnie 0.000 0.000 D.000
ppz i 0.000 0.000 0.000
iesiani o Zgrubnie 0.000 0.000 0.000
Odniesienie narzedzia 2 1M e 0.000 0.000
Odniesienie obrabia-  zgrubnie 0.000 0.000 0.000
nego pr: I loktadni 0.000 0.000 0.000
Cykle frame zarubnie 0.000 0.000 0.000
dokladnie 0.000 0.000 0,000

Liczby dziesigtne: dozw. tylko liczby ™" i*'."

Nosnik narz edzi Gdy w systemie jest aktywny nosnik narzedzi, jest on wyswietlany
w oknie funkcji G w formie "TCARR=n" (n = 1 albo 2).

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Kompens.
skretu

SYF.DIR
Maszyna |[KAMNALI | JOG [:JSTOREI.SYF
@ Kanal przerwany Program przerwany

Btad bloku HC / blad uiytkownika
Kanal 1 blok niepoeprawna definicja frame bazowego dla offsetu nosnika narz.
WES Pozycja Przesun.repos Transformacja + funkcje G
1 0.00 @mm oo TEHRR =T
01:GD1

l D G O 14:STARTFIFO
K1 oo grd von = L HG ]G

’ 07:G40 08:G54
CK3 000 grd oon T:GED

12:G602
XK3 000 mm 00 —
v

Plaszezyzna G18 Ostrze 1
Przesun. pkt. zerow. G54 1

0s Przesun. Poz, zadana Kier. dosuwu Korekcja narzedzia

| 0.00 —| - R Imm =
Z1 n.on —3| - R 0 mr

K1 0.00 stopni

CE3 0.00 stopni

K3 0.00 mm

Skret: kompensacja jest niemoiliwa

Przy drasnieciu w ptaszczyznie skreconej z osiami obrotowymi bez
przetwornika ukazuje sie oprocz podania nos$nika narzedzi w oknie
"Transformacje + funkcje G" pionowy przycisk programowany "Kom-
pensacja skretu”. Po jego nacisnieciu NC przeprowadza aktualizacje
danych nosnika narzedzi po drasnieciu. Jezeli jest to wymagane, jest
w wierszu komunikatéw wyprowadzane "Kompensacja skretu zakon-
czona". Gdy wystapi btad, np. kanat w stanie "aktywny" albo zaktécone
potaczenie z NC, nastepuje w wierszu komunikatéw wyswietlenie
"Skret: kompensacja niemozliwa".

4.4.7 Wyswietlenie frame systemowych

Bl

O ile frame systemowe sg uaktywnione poprzez MD, moga by¢ wy-
Swietlane poprzez zakres czynnosci obstugowych parametry, aktywne
przesuniecia punktu zerowego + korekcje, szczegoty.

Istnieje nastepujace przyporzadkowanie

$P_SETFR Frame systemowy dla ustawienia wartosci rzeczywi-
stej, drasniecie

$P_EXTFR Frame systemowy dla zewnetrznego przesuniecia
punktu zerowego

$P_PARTFR Frame systemowy dla TCARR i PAROT

$P_TOOLFR Frame systemowy dla TOROT i TOFRAME

$P_WPFR Frame systemowy dla obrabianych przedmiotéw
(Work-Piece-Frame)

$P_CYCFR Frame systemowy (Cycle-Frame)
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Jest wyswietlane zar6wno przesuniecie ustawione poprzez frame
(zgrubne i doktadne) jak tez zdefiniowany ponadto obrét i lustrzane
odbicie. Wyswietlenie nastepuje wedtug pozycji w tancuchu frame.

Miedzy frame systemowymi i frame bazowymi mozna przez przewija-
nie wybraé pozadany fragment.
Ponizszy rysunek pokazuje na przyktad usytuowanie na ekranie:

Parametry |[HA.N‘| | JOG
. Kanal RESET Program anulowany

Zmiana aktywnych przesunie¢ punktu zerowego i korekeji
X [mm] Y [mm] Z [mm] -

1. sp. dla kan. baz. ppz zgrubne 0.000 0.000 0.000
0.000 0.000 0.000

zgrubne 0.000 0.000 0.00D
dokladne 0.000 0.000 0.000
Odniesienie obrabia- zgrubne 0.000 0.00D 0.000
nego przedmiotu dokladne 0.000 0.00D 0.000

Odniesienie narzedzia

Przesu-
niecie

zgrubne 0.000 0.000 0.000
e dokladne 0.000 0.000 [T Szczensly
Programowane ppz D08 THANS 0.000 0.000 0.000

GES/ATRANS 0.000 0.000 0.000
Akt narzedzie Hr T o Hr D L1} Plaszczyzna G17
Dugosci Geometria

Zuiycie

Baza

- Geometria

Promien o

Zuzycie

Liczby dziesigtne: dozwolone tylko liczby """ i"-"

Aktywne
Ppz + kor.

Stopnie ochrony dla frame systemowych

Przy pomocy danych maszynowych wyswietlania producent maszyny
albo uzytkownik moze dla frame systemowych jak tez dla poszczegdl-
nych funkciji i zakreséw danych przyporzadkowa¢ niezbedne stopnie
ochrony.

Ustawienie wst epne:

Przy uruchamianiu standardowym te dane maszynowe sg domysinie
wyposazane w stopieh ochrony "7". Przez to na wszystkie te obszary
danych i funkcje mozna wplywac przy potozeniu "0" przetgcznika

z kluczykiem.

W razie potrzeby producent maszyny albo uzytkownik moze zmieni¢ te
stopnie ochrony. Przy tym moga by¢ wprowadzane réwniez stopnie
ochrony 0 do 3.

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Dla nastepujacych frame systemowych istniejg stopnie ochrony:

Frame sys- Nr MD | Nazwa / Okre $lenie
temowy

ToolFrame | 9183 | $MM_USER_CLASS_WRITE_TOOLFRAM
E

Stopien ochrony nosnik narzedzi zapis

PartFrame 9184 $MM_USER_CLASS_WRITE_PARTFRAM
E

Stopien ochrony punkt odniesienia narze-
dzia zapis
WPFrame 9185 $MM_USER_CLASS_WRITE_WPFRAME

Stopien ochrony punkt odniesienia obra-
bianego przedmiotu zapis

CYCFrame 9186 $MM_USER_CLASS_WRITE_CYCFRAME
Stopien ochrony frame cykli zapis
TraFrame 9187 $MM_USER_CLASS_WRITE_TRAFRAME
Stopien ochrony frame transformacji zapis
ExtFrame 9188 $MM_USER_CLASS_WRITE_EXTFRAME
Stopien ochrony zewnetrzne PPZ zapis

SetFrame 9210 $MM_USER_CLASS_WRITE_ZOA
Stopien ochrony nastawne PPZ zapis

Wskazéwka:
Dla SetFrame obowigzuje ta sama dana maszynowa co dla nastaw-

nych przesunie¢ punktu zerowego, gdyz praktycznie jest on przesu-
nieciem punktu zerowego. Dotyczy to rowniez korekcji dokltadnej Set-
Frame, poniewaz osoba obstugujgca nie powinna tam ingerowac. Dla
korekcji doktadnej nastawnych przesunie¢ punktu zerowego obowia-
zuje wlasna dana maszynowa

9203 $MM_USER_CLASS_WRITE_FINE. Jej stopien ochrony jest

z reguly nizszy niz dla korekcji zgrubnej.

3 Dalsze wskazowki:

Ustawienie punktu zerowego  odpowiada $P_SETFR

Frame zewn. ppz odpowiada $P_EXTFR
Nos$nik narzedzi odpowiada $P_PARTFR
Odniesienie narzedzia odpowiada $P_TOOLFR
Odniesienie obr. przedm. odpowiada $P_WPFR
Cykle odpowiada $P_CYCFR

patrz tez punkt 4.4.6

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.5 Rodzaj pracy MDA

4.5.1 Funkcja i obraz podstawowy

[3

Teach In

Dziatanie

W rodzaju pracy "MDA" (Manual Data Automatic" mozecie pojedyn-
czymi blokami sporzadza¢ programy obrobki i uruchamia¢ ich wyko-
nywanie. W tym celu mozecie w formie poszczegoélnych blokéw pro-
gramu wprowadza¢ do sterowania pozadane ruchy poprzez klawiature
obstugowa. Sterowanie wykonuje wprowadzone bloki po nacisnieciu
przycisku "NC-Start".

Ostro znie

Muszg by¢ przestrzegane takie same blokady zabezpieczajgce jak
W pracy w petni automatycznej. Sg konieczne takie same warunki
wstepne jak przy pracy w petni automatycznej.

W rodzaju pracy "MDA" sg aktywne funkcje automatyki (przechodze-
nie miedzy blokami).

W podrodzaju pracy "Teach In", dostepnym poprzez przycisk MSTT,
sg aktywne funkcje z "Jog". Dzieki temu mozna przetaczajac miedzy
"MDA" i "Teach In" sporzadzi¢ i zapisa¢ program we wprowadzaniu

i pracy recznej.

Wprowadzone bloki programu mozna opracowywac w oknie MDA przy
pomocy edytora.

Przez przewijanie wstecz mozna obejrze¢ bloki juz opracowane.
Edycja juz wykonanych blokéw jest mozliwa tylko w stanie reset. Przy
pomocy "Input" sa wstawiane dalsze bloki.

Wprowadzenie i obstuga sa mozliwe tylko w stanie "Kanat reset" albo
"Kanat przerwany".

Program sporzadzony w rodzaju pracy MDA mozna zapisa¢ w katalo-
gu programy obrébki (MPF.DIR).

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Objasnienie obrazu pod-
stawowego MDA

Zapisz
rog. MDA

Funkcje

edytora

MDA
funkcja plik.

MDA (funkcia automstyki)

Teach i (funkcja Joo)

Pamied
Pamiec glowna
robocza §
Schowek
Program PLDQL?W
MDA obrabki

Na obrazie podstawowym "MDA" sg wyswietlane wartosci pozycji,
posuwu, wrzeciona, narzedzi i zawartos¢ pamieci posredniej MDA.

CHaNT VS YF.OIR
Sz | NDA 05TORE! S YF
Kanat aktywny Frogram v trakcie przeligcu +

tran=t.

unikicje
QT
" 90301 - 9590 Rzecz. + 00oa Dbl'."l'n!n
+¥ 50081 mm o 9010 zad. 0.000 sbrimin
+z 0o00  mm 0000 Poz. A Sz EET
ny 000 mmo 0000 DAL E w osi
bz [%] CT T 1711
Przebieg
P n — programu
M51 Y0 HA5=99 & Rzecz y000.000 oooo % =
L 0m
‘.:|12|:| Froon Zad.  Fo00 000 —
| - iart . reecz.
istepnie wybrane narzedzie
» 'l
asudu1
bufor kDA
Sterow. Kitko unkcja
program. reczne edytora funke. plil.

Jak na obrazie podstawowym jest wyprowadzane okno wartosci
rzeczywistych, okno wrzeciona, okno posuwu i okno narzedzia.

Przy pomocy przycisku programowanego "Zapisz program MDA" pro-
gram MDA jest zapisywany w schowku.

Przy pomocy tego przycisku programowanego uzyskacie funkcje
pionowych przyciskow programowanych, ktére utatwig Wam edy-
towanie:

Zastepowanie, zaznaczenie, kopiowanie, wstawienie, skasowanie,
szukanie, szukanie nastepnego, pozycjonowanie.

Mozecie zapisa¢ pamigé bufora MDA albo wczyta¢ do niego pro-
gram obrébki i zmieni¢ w MDA albo Teach In.
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Skasuj
bufor MDA

Pionowe przyciski programowane
Jak na obrazie podstawowym Jog ukazujg sie przyciski programo-
wane "Funkcje G + transf.", "Funkcje pomocnicze" i "Wrzeciono"

(gdy wrzeciono jest).

Tres¢ programu MDA w NC jest kasowana.

4.5.2 Zapisanie programu, funkcja plikowa

[3

MDA
funkcja plik.

Wczytaj
do MDA
Zapisz
prog. MDA

Dziatanie

Przy pomocy funkcji plikowych MDA mozecie

e tre$¢ programu MDA zapisa¢ w pliku albo

» wczyta¢ program obrébki do schowka MDA, aby go zmieni¢
w MDA albo Teach In.

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "MDA".

Jest otwierany przeglad programéw obrébki, jest wy$wietlane okno
dialogowe.

Nowy plik ukazuje sie nastepnie w programie obroébki.

Jest wyswietlany przeglad programéw obrobki. Z istniejgcych progra-
mow wybierzcie to, co przez "Wczytanie" ma zosta¢ wczytane do bufo-
ra MDA. Mozna to teraz odpowiednio zmienic.

Zostaniecie wezwani do nadania nazwy plikowi zapisywanemu

w schowku MDA.

Program jest zachowywany/zapisywany w katalogu programéw obréb-
ki pod podang nazwa jako program obrobki (MPF).
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4.5.3 TeachlIn

[3

Q)

Teach In

-X

+X

9

9th Axis

Dziatanie

Przy pomocy funkcji "Teach In" programy obrébki (gtéwne i podpro-
gramy) dla przebiegéw ruchéw albo prostych obrabianych przedmio-
téw moga by¢ sporzadzane, zmieniane i wykonywane przez przyjmo-
wanie i zapisywanie pozycji we wspétpracy z funkcjg "MDA".

Sa oferowane dwie mozliwosci sporzadzania programu przy pomocy
"Teach In" i "MDA":

1. Pozycjonowanie reczne.

2. Reczne wprowadzanie wspo6trzednych i informacji dodatkowych.

Zarowno wprowadzanie blokéw (wprowadzanie, kasowanie, wstawia-
nie) jak tez wstawianie automatyczne pozycji, dosuniecia do ktérych
dokonano kétkiem recznym, jest mozliwe tylko w tych miejscach,

w ktorych program nie zostat jeszcze wykonany.

1. Pozycjonowanie r eczne

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "MDA".

Jest wybierany podrodzaj pracy "Teach In".
Po wyborze funkcji kursor jest ustawiony w pierwszym pustym wierszu
okna "Program Teach-In".

Tokarka:

Naciskajcie "przyciski osi".

Frezarka:
Wybierzcie 08, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch
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9 i nastepnie nacisnijcie przycisk "-" wzgl. "+".
9th Axis

Identyfikator osi i wlasnie przebyta droga sg na biezaco wyswietlane
na ekranie w oknie "Program Teach-In".

Identyfikator osi i pozycje osi sg przejmowane do programu MDA

w odniesieniu do uktadu wspoétrzednych obrabianego przedmiotu.

Zapisanie warto $ci pozyciji:
Wprowadzcie do programu dodatkowe funkcje (np. posuwy, funkcje
pomocnicze, itd., jezeli jest to dopuszczalne).

Poprzez funkcje plikowe MDA mozna zapisa¢ program MDA w katalo-
gu "Programy obrébki" (MPF.DIR).

Przy pomocy funkcji edycji pionowych przyciskéw programowanych
mozecie bloki programu zastepowac, zaznaczac¢, kopiowac, wstawiac,
kasowac, szukac, szuka¢ nastepnych, pozycjonowac.

@ Po przetgczeniu na "MDA" i nacisnieciu "NC-Start" sg jako bloki pro-

MDA || Cycle Start gramu wykonywane odpowiednie ruchy postepowe i dodatkowo wpro-
wadzone funkcje. Przy wykonywaniu programu sg w oknie "Aktualny
blok" wyswietlane aktualnie wykonywane bloki.

2. Reczne wprowadzanie wspoéitrz  ednych
Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "MDA".

Zapisanie warto $ci pozycji/funkcji dodatkowych:

Wprowadzcie do programu wspétrzedne pozycji ruchu i funkcje dodat-
kowe (warunki drogowe, funkcje pomocnicze itp.) w oknie "Program
MDA".

3 Dalsze wskazéwki

e Zmiana przesuniecia punktu zerowego ma po starcie NC za skutek
odpowiednie ruchy wyréwnawcze w osiach.

e W przypadku G64 dochodzi przy wykonywaniu programu obrébki w
automatyce do innego zachowania sie w punktach koncowych.

* Moga by¢ uzywane wszystkie funkcje G.

* Potozenie maszyny STAT i potozenie osi obrotowych TU jest
w przypadku kinematyki specjalnej albo robotéw pokazywane do-
datkowo oprocz pozycji w uktadzie wspoétrzednych obrabianego
przedmiotu.
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4.6 Rodzaj pracy "Automatyka”

4.6.1 Funkcja i obraz podstawowy

Warunki wst epne

Objasnienie obrazu pod-
stawowego

W rodzaju pracy "Automatyka" mozecie w petni automatycznie wyko-
nywac programy; jest to normalny rodzaj pracy przy obrébce czesci

Warunki wstepne wykonywania programéw obrébki sa nastepujace:

* System pomiarowy sterowania zsynchronizowali$cie juz z maszyng,
(Dosuniecie do punktu odniesienia).

* Odnosny program obrébki zatadowaliscie juz do sterowania.

« Sprawdziliscie wzgl. wprowadziliécie niezbedne wartosci korekcji,
np. przesuniecia punktu zerowego albo korekcje narzedzi.

« Sa uaktywnione niezbedne blokady zabezpieczajace.

Na obrazie podstawowym "Automatyka" sg wyswietlane wartosci po-

zycji, posuwu, wrzeciona, narzedzi, jak tez aktualny identyfikator bloku

wzgl. programu.

Maszyna | | st |k DIRTESTMPF

Karal Reset odram anulo

) Y

LS 2
+ 0.000 obr/min

Pozyeja pozostata droga

B a3.761 mm 16761 :
0000 abr/min

+% 30000 mm 0.ood 00100 Stopni

+Z 112704 mim -112 74

+ 0.0 mm oo oo

P [y i
FzecP0O0 00D 0000 %
Zad. 7000 00D o

-

Maualny blok
M51 Y0 HA5=99 &
¥120 Froon b

L|

iana
2apisu

Jak na obrazie podstawowym jest wyswietlane okno wartosci rzeczy-
wistych, okno wrzeciona, okno posuwu i okno narzedzia.
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Przeglad
programéw

Bloki
programu
Plaszczyzn

rogram.

Przebieg
programu

Bloki
programu

Poziome przyciski programowane

Jest wyswietlany przeglad obrabianych przedmiotéw i programaéw.
W tym miejscu jest mozliwy wybér programu do obrdébki.
W stopce jest wyswietlana wolna pamie¢ na dysku twardym i w NCU.

Pionowe przyciski programowane

Dodatkowo ukazuje sie okno "Bloki programu". Przy wykonywaniu
programu biezacy blok jest szczego6lnie uwydatniony.

W wierszu nagtéwkowym jest wyswietlana nazwa programu, do ktére-
go nalezg wyswietlane bloki.

Po nacisnieciu przycisku programowanego "Program ptaszczyzny" jest
wyswietlane okno "Plaszczyzny programu”. Jest wysSwietlana gtebo-
kos¢ kaskadowania programu (P = liczba przebiegéw).

Plaszczyzny programu MPRWELLE1 MP ﬂ
Program P blok °

1: WALEK.MPF 1

2: 0

3: 0

4 0

5 0

W pracy programowej mozna przetacza¢ w jedna i drugg strone mie-
dzy oknami "Program ptaszczyzny" i "Program przebieg".

Jest wyswietlanych 9 blokéw aktualnego programu i aktualna pozycja
w programie obrébki. W biezacej pracy automatycznej mozna wybie-

ra¢ miedzy wyswietlaniem 3 blokéw (przycisk programowany "Program
przebieg") i wyswietlaniem wielu blokéw (przycisk "Bloki programu").

Dalsze wskazowki

Dalsze przyciski programowane sg opisane w kolejnych punktach.
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Przeglad
programow

Wybor
Zmien
zezwolenie

Obrab.
przedm.

Programy
obrébki
Pod-
programy

Dziatanie

Po wybraniu przegladu obrabianych przedmiotéw albo programéw
poszczegdlne obrabiane przedmioty albo programy mogg zostaé¢ zwol-
nione do obrébki wzgl. zablokowane.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO".

Odpowiedni kanat jest wybrany.

Kanat znajduje sie w stanie reset.

Wybierany obrabiany przedmiot / program znajduje sie w pamieci.

Jest wyswietlany przeglad wszystkich katalogéw obrabianych przed-
miotoéw, ktdre istnieja.

Ustawcie kursor na pozadanym obrabianym przedmiocie / programie.
Pionowe przyciski programowane

Wybierzcie obrabiany przedmiot/program do wykonania:

Nazwa wybranego obrabianego przedmiotu jest wyswietlana na ekra-
nie u gory w polu "Nazwa programu”. Program jest ewentualnie tado-
wany i wybierany do wykonania.

Zezwolenie dla wybranego obrabianego przedmiotu/programu jest
nastawiane (X) wzgl. cofane (brak "X").

Wybor jest mozliwy tylko przy nastawionym zezwoleniu.

Objasnienie dalszych przyciskow programowanych:

Poprzez poziome przyciski programowane sg wyswietlane wszystkie

istniejgce programy kazdorazowego typu:

Wyswietlenie wszystkich istniejacych katalogéw obrabianych przed-
miotow

Wyswietlenie wszystkich istniejgcych programéw obrébki

Wyswietlenie wszystkich istniejacych podprogramoéw
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Cykle
standard.
Cykle
uzytkown.
Cykle
produc.

Wyswietlenie wszystkich istniejgcych cykli standardowych

Wyswietlenie wszystkich istniejgcych cykli uzytkownika

Wyswietlenie wszystkich istniejgcych cykli producenta

4.6.3 Zatadowanie i roztadowanie obrabianego przedmio  tu / programu obrdébki

£3

Przeglad |
programoéw |

taduj
HD->NC

Zezwo
lenie
Roztaduj
NC->HD

Wykonaj z
dysku tw.

Dziatanie

Obrabiane przedmioty/programy obrébki moga zosta¢ zapisane ("za-
tadowane") do pamigci roboczej NC a po wykonaniu ponownie skaso-
wane ("roztadowane") z tej pamieci.

W ten sposéb NC nie jest niepotrzebnie obcigzane, poniewaz program
nie musi znajdowac sie w pamieci roboczej NC, gdy nie jest wykony-
wany.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych
Jest wybrany zakres czynnosci obstugowych "Maszyna".

"Przeglad programéw" jest otwarty.
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Ustawcie kursor w strukturze katalogéw na obrabianym przedmio-
cie/programie obrébki, ktéry ma zosta¢ zatadowany.

Zaznaczony obrabiany przedmiot/program obrébki jest tadowany
z dysku twardego do pamieci NC.

Jest on kasowany na dysku twardym.

Gdy zezwolenie (X) jest nastawione, obrabiany przedmiot moze by¢
wykonywany.

Zaznaczony obrabiany przedmiot/program obrobki jest roztadowywany
z pamieci NC na dysk twardy.
Jest on kasowany w pamieci NC.

Jezeli program potrzebuje w celu jego wykonania wiecej miejsca niz
jest w pamieci NC, wéwczas moze by¢ wykonywany z dysku twardego,
bez tadowania jego catosci do NC.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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3 Dalsze wskazoéwki

Obrabiane przedmioty / programy obrébki sg na przegladzie obrabia-
nych przedmiotéw / programéw zaznaczone znakiem ("X") w kolumnie

"zatadowany".
4.6.4 Protokdt: lista zatadowania programéw
G Dziatanie
Lista btedow:
Wyswietlanie dotychczas zatadowanych programéw, gdy przy tadowa-
niu wystapity btedy.
Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

Jest wybrany zakres czynnosci obstugowych "Maszyna".

| Przegiad | Przeglad programow jest otwarty.
| programéw | K L L
_ Paski przyciskow programowanych zmieniaja sie.
> Nacisng¢ przycisk programowany "Protoko6f”.
Jest otwierane okno "Protok6t zlecen dla przegladu programow".

Protokot

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.6.5 Wykonywanie z dysku twardego

[3

Przeglad :
programoéw |

Wykonaj z
dysku tw.

Cycle Start

Programy
zewnetrzne

=

Dziatanie

Jezeli program wymaga do wykonania wigcej miejsca w pamieci niz
zapewnia pamie¢ NC, wéwczas program moze by¢ tadowany w spo-
s6b ciagly z dysku twardego.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Jest wybrany zakres czynnosci obstugowych "Maszyna".

"Przeglad programéw" jest otwarty.
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie. Wybierzcie
kursorem program do wykonania (musi by¢ nastawione zezwolenie

).

Zaznaczony program jest podczas wykonywania w sposéb ciggly ta-
dowany do pamieci roboczej NC.

Nacisnijcie "NC-Start".

Przy "wykonywaniu z dysku twardego" program pozostaje zachowany
na dysku twardym.

Jest otwierane okno "Programy zewnetrzne".
W polu "Status" uzyskujecie informacje, ile procent programu zostato
zatadowane z dysku twardego.

Dalsze wskazowki

Programy, ktére sg wykonywane z dysku twardego, sg na przegladzie
programéw zaznaczone przez "EXT".

Oznaczenie "EXT" znika dopiero z wybraniem innego programu ob-
rébki w tym kanale.

W przypadku wykonywania z dysku twardego mozna w mierzacej
pracy automatycznej wybiera¢ miedzy wyswietlaniem trzech blokéw
(przycisk programowany przebieg programu) i wiekszym wyswietla-
niem wielozdaniowym (przycisk programowany bloki programu). Wy-
brane ustawienie pozostaje zachowane dla wykonywania pojedyn-
czymi blokami albo stanu NC-Stop .

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Dostep do zewn etrznej stacji sieciowej

Maszyna

| Przeglad l >
|

| programow
b ibollutbdl

=

Wykonaj z
dysku tw.

Cycle Start

Stacja ‘ ‘ R4711 ‘
wzgl.

Dziatanie

Macie mozliwo$¢ potaczenia sterowania, we wspotpracy z oprogra-

mowaniem SINDNC, z zewnetrznymi dyskami sieciowymi albo innymi

komputerami. Przez to mozecie np. wykonywac¢ programy obrébki

z innych komputerow.

Warunek:

¢ Oprogramowanie SINDNC jest zainstalowane.

* Przylgczony komputer wzgl. dysk jest udostepniony/ma zezwolenie.

« Jest potgczenie z komputerem/dyskiem.

¢ Przyciski programowane do wyboru potgczenia z komputerem /
dyskiem zostaty zaprojektowane poprzez dane maszynowe,
patrz /IAM/ IM4, Instrukcja uruchomienia HMI, punkt "Przesytanie
danych"

« Dla kazdego z zakres6w czynnosci obstugowych "Maszyna"
i "Program" istniejg wtasne dane maszynowe wyswietlania, ktore
ustalajg prawa dostepu do dyskéw zewnetrznych

Patrz: Podrecznik uruchamiana HMI-Advanced (IM4)

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" uzyskacie poprzez
przycisk programowany "Przeglad programow" i przycisk "Etc." dostep
do przyciskéw przewidzianych (zaprojektowanych" dla stacji zewnetrz-
nej wzgl. komputera zewnetrznego. Do tego celu sg zarezerwowane
poziome przyciski programowane 1 do 4. Pionowy pasek przyciskow
programowanych zmienia sie.

Nacisnijcie przycisk programowany, np. "Dysk F:" wzgl. "R4711", na
ekranie ukazuje sie eksplorator z danymi dysku zewnetrznego, np.
"Dysk F" wzgl. komputera "R4711".

Wybierzcie kursorem program do wykonania i nacisnijcie przycisk
programowany "Wykonanie z dysku twardego™.

Przyciskiem "NC-Start" program jest uruchamiany.
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3 Usytuowanie przyciskow
programowanych

Wywotanie programu z pro-
gramu obrobki: EXTCALL

Bl

? Literatura

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" (a rowniez "Program")
uzyskacie poprzez przycisk programowany "Przeglad programéw"
dostep do maksymalnie trzech pierwszych z zaprojektowanych przyci-
skéw programowanych dla dyskow zewnetrznych. Jezeli sa w tym celu
zaprojektowane cztery przyciski, czwarty przycisk znajdziecie na prze-
dtuzeniu paska po nacisnieciu "ETC". Jezeli dla stacji zewnetrznych
przyciski nie sg zaprojektowane, w odpowiednich miejscach poziome-
go paska przyciskow znajdziecie przyciski "Cykle standardowe", "Cykle
uzytkownika" i "Cykle producenta”.

Do plikéw na dyskach sieciowych mozna uzyska¢ dostep z programu
obroébki przy pomocy polecenia EXTCALL.

Programista moze w programie obrobki przy pomocy danej nastawczej
SD 42700: EXT_PROG_PATH ustali¢ katalog zrédtowy a przy pomo-
cy polecenia EXTCALL nazwe pliku dla dotadowywanego podprogra-
mu.

Przy wywotywaniu EXTCALL nalezy przestrzega¢ nastepujacych wa-

runkéw brzegowych:

e Przez EXTCALL mozna wywotywac z dysku sieciowego tylko pliki z
rozszerzeniem MPF albo SPF.

e Pliki i $ciezki musza odpowiada¢ nomenklaturze DOS: max 25
znakow dla nazwy, 3 znaki dla rozszerzenia.

» Jednostka programowa w stacji sieciowej jest znajdowana przy
pomocy polecenia EXTCALL, gdy

- przy pomocy SD 42700: EXT_PROG_PATH sciezka szukania
wskazuje na stacje sieciowg - albo znajdujacy sie w niej kata-
log. Program musi by¢ zapisany bezposrednio tam, podkatalogi
nie sg przeszukiwane.

- wwywotaniu EXTCALL program jest podawany bezposrednio -
poprzez w petni kwalifikowang $ciezke, ktora réwniez moze
wskazywac¢ na podkatalog stacji sieciowej - i tam tez sie znaj-
duje.

- $ciezka szukania nie jest ograniczona przez SD 42700:
EXT_PROG_PATH.

Dalsze informacje dot. polecenia EXCALL prosze przeczytac z:
/PGA/ Instrukcja programowania Przygotowanie pracy, rozdziat 2.
/FB/, K1 Opis dziatania "Wykonywanie ze zrodta zewnetrznego*

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.6.7 Korekta programu

[: Dziatanie

Gdy tylko sterowanie rozpozna btad sktadni w programie obrébki, wy-
konywanie programu jest zatrzymywane a btgd sktadni wyswietlany w
wierszu alarmow.

Mozecie przetaczy¢ na edytor programoéw i na petnym ekranie obser-

wowac biezacy program. W przypadku btedu (stan zatrzymania) mo-

zecie skorygowac program w edytorze programow.

Kolejno $¢é czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO".

Przekroczenie miejsca przerwania jest zablokowane. Przetacznik ko-
rekcyjny posuwu dziata.
Program znajduje sie w stanie stop albo stanie reset.

Korekta Przy pomocy tego przycisku programowanego jest wyswietlany edytor
progr korekcyjny, paski przyciskéw programowanych zmieniaja sie, przycisk
programowany "Edit" jest zaznaczony.
Gdy wystapi btad, wadliwy blok jest uwydatniony i moze zosta¢ skory-
gowany.

Przy pomocy funkcji edytora "Zastepowanie", "Zaznacz blok", "W staw

blok", "Przejdz do..." i "Znajdz..." mozecie zmieni¢ program w edytorze
korekcji.
Plaszcz. Plaszcz. Przy pomocy tych przyciskéw mozecie przetacza¢ w jedng i druga
program. *| yyzg|, _Progam. -/ strone miedzy ptaszczyznami programowymi.

Przy pomocy "Plaszczyzna -" widzicie program, w ktérym btedny pro-
gram jest wywoltywany. Przy pomocy "Ptaszczyzna +" powracacie do
programu bedacego do skorygowania. Jest to mozliwe tylko wtedy,
gdy ze strony NC jest blok korekt.

Po korekcji mozna kontynuowac¢ obrébke przy pomocy przycisku "NC-
Cycle Start Start".

« Stan NC-Stop:
ﬂ Moga by¢ zmieniane tylko wiersze, ktére jeszcze nie zostaty wyko-
nane.
* Stan Reset:
Wszystkie wiersze moga by¢ zmieniane.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Wskazoéwka:
Przy wykonywaniu z dysku twardego funkcja korekcji programu jest
niemozliwa.

Dalsze wskazéwki

W przypadku gdy w stanie "Kanat przerwany" btad nie moze zosta¢
skorygowany, przy nacisnieciu przycisku programowanego "Blok ko-
rekcji" ukazuje sie odpowiedni komunikat btedu.

W tym przypadku wykonywanie musi zostaé przerwane przy pomocy
"NC-Reset". Nastepnie program obrobki moze zosta¢ skorygowany
pod "Programowanie".

4.6.8 Szukanie bloku/ustawienie celu szukania

[3

Dziatanie

Szukanie bloku stwarza mozliwo$¢ rozpoczecia wykonywania progra-
mu obrébki od prawie dowolnego bloku tego programu. Nastepuje przy
tym wewnetrzny w NC szybki przebieg programu obrébki bez wykony-
wania ruchéw, az do wybranego bloku docelowego.

Przy tym nastepuje préba mozliwie doktadnego uzyskania takiego
stanu sterowania, jaki wynika w bloku docelowym przy normalnym
wykonywaniu programu (np. odnosnie pozycji osi, predkosci obrotowej
wrzeciona, zatozonych narzedzi, sygnatow interfejsowych NC/PLC,
wartosci zmiennych), aby przy mozliwie matej liczbie ingerencji recz-
nych moc od bloku docelowego kontynuowa¢ automatyczne wykony-
wanie programu obrobki.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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? Literatura

Sa przy tym do dyspozycji nastepujgce warianty:

1. Bez oblicze fn na konturze:
Podczas poszukiwania bloku nie sg przeprowadzane zadne obli-
czenia. Wewnetrzne wartosci sterowania pozostajg w stanie przed
poszukiwaniem bloku.

2. Z obliczaniem na konturze:
Podczas poszukiwania bloku z obliczaniem sg przeprowadzane ta-
kie same obliczenia jak przy normalnym przebiegu programu.
Nastepnie caly blok docelowy jest wykonywany identycznie z nor-
malnym wykonywaniem programu.

3. Z obliczaniem na punkt ko Acowy bloku
Podczas poszukiwania bloku z obliczaniem sg przeprowadzane ta-
kie same obliczenia jak przy normalnym przebiegu programu.
Nastepnie przy zastosowaniu rodzaju interpolacji obowigzujgcego w
bloku docelowym nastepuje dosuniecie do jego punktu korncowego
wzgl. do najblizszej zaprogramowanej pozycji.

4. Wielokanatowe poszukiwanie bloku z obliczaniem:
To szukanie bloku w trybie "test programu" jest nazywane
SERUPRO. Sg mozliwe jednokanatowe zastosowania dla interakcji
do innych réwnolegle przebiegajacych funkcji. Podczas szukania
bloku nie sg wykonywane zadne ruchy w osiach, sg jednak wypro-
wadzane do PLC wszystkie funkcje pomocnicze.
NC uruchamia samoczynnie wybrany program w trybie testu pro-
gramu. Gdy NC dojdzie w aktualnym kanale do podanego bloku
docelowego, wéwczas zatrzymuje sie na poczatku tego bloku i cofa
wybdr testu. Funkcje pomocnicze az do bloku docelowego nie sg
juz wyprowadzane. Funkcje pomocnicze bloku docelowego sg wy-
prowadzane po kontynuowaniu programu przy pomocy NC-Start
(po ruchach REPOS).

Cel szukania moze zosta¢ okreslony przez:

¢ pozycjonowanie bezposrednie,

« podanie numeru bloku, etykiety, nazwy programu albo dowolnego
tancucha znakow.

Dalsze informacje dot. szukania bloku prosze odczyta¢ z:
/FB1/ Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe, K1
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Kolejno ¢ czynno sci obstugowych

W pracy programowej "Maszyna" jest wybrany rodzaj pracy "AUTO".
Kanat jest w stanie reset.
Jest wybrany program, w ktérym ma nastapi¢ poszukiwanie.

Szukanie Przetacza na funkcje "szukanie bloku".
blokd Ustawcie kursor na bloku docelowym.

3 Wskazéwki
* Gdy blok docelowy jest znaleziony, jest on przejmowany jako blok
aktualny. HMI sygnalizuje "Cel poszukiwania znaleziony" i wyswie-
tla blok docelowy w aktualnym wyswietlaniu blokow.

* Po pierwszym NC-Start sg ew. wyprowadzane bloki akcji (np. ze-
brane funkcje pomocnicze).

*  Wyprowadzenie alarmu 10208 jako znak, ze teraz sg mozliwe
czynnosci obstugowe jak zmiana zapisu w pamieci albo zmiana
rodzaju pracy na JOG.

¢ Po drugim NC-Start program ulega wystartowaniu i jest wykony-
wany dalej od tego bloku docelowego.

Bez . . . .
Start poszukiwania bez obliczania

Szukanie bloku bez obliczen stuzy do jak najszybszego znalezienia
bloku programu obrébki. Nie jest przy tym przeprowadzane zadne
obliczanie. Stan sterowania na bloku docelowym odpowiada bez zmian
temu z przed startu szukania.

Obliczenie Start szukania z obliczaniem po konturze
Kontur
Szukanie bloku z obliczaniem na konturze stuzy do tego, by w dowol-

nych sytuacjach méc wykonac ruch do zaprogramowanego konturu.
Przy pomocy NC-START nastepuje ruch do pozycji poczatkowej w
bloku docelowym albo pozycji koncowej bloku przed blokiem docelo-
wym. Jest on wykonywany az do pozycji koncowej. Wykonywanie
nastepuje zgodnie z konturem.

Obl. pkt. Start poszukiwania z obliczaniem na punkt koncowy bloku
konc. bloku

Szukanie bloku z obliczaniem na punkt koncowy bloku stuzy do tego,
by w dowolnych sytuacjach méc wykonac ruch do pozycji docelowej
(np. pozycji zmiany narzedzia). Ruch jest wykonywany do punktu kon-
cowego bloku docelowego albo nastepnej zaprogramowanej pozycji
przy zastosowaniu rodzaju interpolacji obowigzujgcego w bloku doce-
lowym. Nastepuje to nie w sposéb zgodny z konturem.

Ruch wykonuja tylko osie zaprogramowane w bloku docelowym.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Test prog
Kontur.

Z

Reset

Szukana
ozycja

Plaszcz.
wzgl. program. -

Plaszcz.
program. +

W skaznik
szukania

o] L]

Start szukania z obliczaniem w trybie "test programu" (SERUPRO)

SERUPRO (SEARCH RUN BY PROGRAMTEST) jest wykraczajacym
poza granice kanatu szukaniem bloku z obliczaniem. NC startuje przy
tym wybrany program obrobki w trybie "test programu"”. Z osiggnieciem
bloku docelowego wybdr testu programu jest automatycznie cofany.
W przypadku tego typu szukania bloku sa rowniez mozliwe interakcje
miedzy kanatem, w ktérym odbywa sie szukanie, i akcjami synchro-
nicznymi i innymi kanatami NC.

Ogdlnie dla wszystkich typow szukania bloku obowigzuje:

Ew. przed startem dalszego automatycznego wykonywania programu
obrébki musi na maszynie zosta¢ poprzez rodzaj pracy "JOG-REPOS"
zostac stworzona bezkolizyjna sytuacja wyjsciowa.

Przy pomocy reset mozna anulowa¢ poszukiwanie.

Ustawienie celu szukania w edytorze programoéw:
Jest wyswietlana aktualnie wybrana ptaszczyzna programu.

Ustawcie belke kursora na pozadanym bloku docelowym w programie
obraébki.

Jezeli jest to wymagane mozecie przetgcza¢ miedzy ptaszczyznami
programu.

Nastawienie celu poszukiwania we wska zniku szukania
Po nacisnieciu przycisku programowanego "Wskaznik szukania" uka-
zuje sie maska ze wskaznikiem programu.

Zawiera ona pola wprowadzania nazwy programu, typu szukania
(numer bloku, tekst, ...) i celu szukania (tre$€). Kursor znajduje sie
w polu wprowadzania "typu poszukiwania".

Poprzez pole wprowadzania "Typ" musi zosta¢ podany kazdorazowy
typ szukania.

W wierszu dialogowym jest wyprowadzana odpowiednia wskazéwka
dot. oferowanych typéw szukania.

Sa mozliwe nastepujace typy szukania:
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A
o [

Miejsce
przerwania

Typ szukania (= przejd zdo ...) Warto $¢ w tablicy typ
szukania
Koniec programu
Numer bloku
Etykieta

Dowolny taricuch znakoéw (String)

Nazwa programu

g M| W[N] 2| O

Numer wiersza

Dla r6znych ptaszczyzn programu moga byé podawane rézne typy
szukania.

W polu "Cel szukania" mozna poda¢ pozadany cel szukania (odpo-
wiednio do typu szukania).

W polu "P" (licznik przebiegéw) mozna poda¢ odpowiednig liczbe
przebiegOw programu.

Domy slna zaj eto$¢ celu poszukiwania przez ostatnie miejsce
przerwania programu:

Wskaznik celu poszukiwania jest domyslnie zajmowany przez dane
miejsca ostatniego przerwania programu.

4.6.9 Przy$pieszone zewn etrzne poszukiwanie bloku

3

Dziatanie

Poszukiwanie bloku umozliwia przebieg programu az do pozadanego
miejsca w programie.

Przy pomocy menu "Szukana pozycja" i "Wskaznik szukania" mozna

poprzez przycisk programowany "Zewnetrzne bez obliczania" urucha-
mia¢ przyspieszone szukanie bloku w programach, ktére sa wykony-

wane z urzadzenia zewnetrznego (lokalnego dysku twardego albo ze

stacji sieciowej).

Cel szukania moze zosta¢ okreslony przez:

* bezposrednie ustawienie beleczki kursora na bloku docelowym
albo

» Podanie numeru bloku albo numeru wiersza

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Przebieg szukania celu:

Tylko programy i czesci programow, ktore sa konieczne do osiagniecia
wyspecyfikowanego celu szukania i do nastepujacego dalej wykony-
wania programu, sg przesytane do NC.

To zachowanie sie obowigzuje dla funkcji

* "wykonywanie ze zrodta zewnetrznego"

« wykonywanie instrukcji EXTCALL

Przyktad:

Nastepujace cele szukania s g wpisywane w menu po-
szukiwania bloku:

Cel szukania 1 "Plaszczyznal™: MAIN1.MPF
"wiersz": 8
Cel szukania 2 "Plaszczyzna2": SUBPRG2.SPF

"wiersz": 4000

Cel szukania 3 "Plaszczyzna3": SUBPRG3.SPF

"wiersz": 2300

Programy
MAI N1. MPF
1 G90
2 X100 Y200 F2000
3 EXTCALL "SUBPRG1"
4 X200 Y400
5 EXTCALL "SUBPRG2”
6 EXTCALL "SUBPRG3”
7 X0 YO

Cel szukanial 8 EXTCALL "SUBPRG?2"
9 X50
10 M30
SUBPRG2. SPF
1 X200 Y300
2 X400 Y500

3  EXTCALL "SUBPRG3”
Cel szukania2 4000 EXTCALL "SUBPRG3"

5000 M17
SUBPRGS. SPF

1 X20 Y50
2

Cel szukania3 2300 X100 Y450

5000 M17

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Szukanie
bloku
Szukana
ozycja

Przy przebiegu poszukiwania bloku nalezy rozr6zni¢ 2 przypadki:

1. Program giéwny MAIN1.MPF jest wykonywany w NC, podprogra-
my SUBPRG1.SPF do SUBPRG3.SPF sg wykonywane z ze-
wnatrz.

2. Program gtéwny MAIN1.MPF i podprogramy SUBPRG1.SPF do
SUBPRG3.SPF sg wykonywane ze zrodta zewnetrznego.

Dol

e Cel szukania 1: NC nie uwzglednia wywotan EXTCALL w wier-
szach 3,51 6 programu gtéwnego MAIN1.MPF i przeskakuje do
celu szukania wiersz 8.

e Cel szukania 2: NC przeskakuje do celu szukania wiersz 4000
zewnetrznego podprogramu SUBPRG2.SPF, poprzedzajace in-
strukcje programu zewnetrznego nie sg uwzgledniane.

e Cel szukania 3: NC przeskakuje do celu szukania wiersz 2300
podprogramu zewnetrznego SUBPRG3.SPF, poprzedzajace in-
strukcje programu zewnetrznego nie sg uwzgledniane, szukanie
jest zakonczone.

Przy pomocy NC-Start podprogram SUBPRG3.SPF jest wykonywany

od wiersza docelowego.

Do 2

e Cel szukania 1: NC przeskakuje do celu szukania wiersz 8.

* Cel szukania 2: patrz wyzej.

* Cel szukania 3: patrz wyzej.

Przy pomocy NC-Start jest uruchamiany podprogram SUBPRG3.SPF i
wykonywany od wiersza docelowego.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO".

Kanat jest w stanie reset.

Jest wybrany program, w ktérym ma nastapié¢ poszukiwanie.

Przetgcza na dialog "Poszukiwana pozycja".

Nastawienie celu szukania w edytorze programoéw:

Jest wyswietlana aktualnie wybrana ptaszczyzna programu.
Poszukiwanie bloku poprzez "szukang pozycje" jest mozliwe tylko dla
programéw zatadowanych do NC, nie dla programéw, ktére sa wyko-
nywane z dysku twardego.

Ustawcie belke kursora na pozadanym bloku docelowym w programie
obrébki.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840Di s1/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008 4-147



4

4.6.10

3

Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna" 01/2008
4.6 Rodzaj pracy "Automatyka"

Plaszcz.
program. +

wzgl.

Plaszcz.
program. -

Zewn
bez oblicz.
W skaznik
szukania

Zewn
bez oblicz.

Gdy w NC jest miejsce przerwania, mozecie przetgczac¢ w jedng
i druga strone miedzy ptaszczyznami programu.
Start szukania bez obliczen dla programoéw zewnetrznych.

Nastawienie celu poszukiwania we wskazniku szukania

Po nacisnieciu przycisku programowanego "Wskaznik szukania" uka-
zuje sie maska ze wskaznikiem programu.

Zawiera ona pola wprowadzania nazwy programu, typu szukania
(numer bloku, tekst, ...) i celu szukania (tres¢). Kursor znajduje sie

w polu wprowadzania "typu szukania".

Jako typy celu szukania sa mozliwe Typl (numer bloku) i Typ5 (numer
wiersza).

Start szukania bez obliczen dla programoéw zewnetrznych.

Szukanie bloku w trybie testu programu, wielo  kanatowe

Dziatanie

NC pracuje przy tym poszukiwaniu bloku w trybie testu programu, tak
ze interakcje w ramach NCU miedzy kanatem i akcjami synchronicz-
nymi jak tez miedzy wieloma kanatami sg mozliwe.

"Szukanie bloku w trybie testu programu" umozliwia przebieg progra-
mu az do pozagdanego miejsca w programie obrébki z nastepujgcymi
funkcjami:

Podczas "szukania bloku w trybie testu programu" wszystkie funkcje
pomocnicze sg wyprowadzane z NC do PLC i polecenia programu
obrébki do koordynacji kanatow (WATE, WAITM, WAITMC, zamiana
osi, zapis zmiennych, ...) sg wykonywane przez NC. Tzn.,

¢ PLC jest przy tym szukaniu bloku doprowadzane do aktualnego

stanu i
« procesy obrébkowe, ktore obejmujg wspoétdziatanie wielu kanatéw,

sg prawidtowo wykonywane w ramach tego szukania bloku.
W menu "Szukana pozycja" i "Wskaznik szukania" mozna poprzez
przycisk programowany "Test programu kontur" wybra¢ funkcje.

Cel szukania moze zosta¢ okreslony

« przez bezposrednie wypozycjonowanie beleczki kursora na bloku
docelowym albo

¢ przez pola wprowadzania "Nazwa programu"”, "Typ szukania" i "Cel
szukania”.

4-148
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Szukanie
bloku

Szukana
ozycja

Plaszcz.
program. +

wzgl.

Plaszcz.
program. -

Test prog
Kontur.

W skaznik
szukania

Test prog
Kontur.

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Warunek:

e Jest wybrany rodzaj pracy "AUTO".

* Kanaly sa w stanie reset.

e Jest wybrany program, w ktérym ma nastgpi¢ poszukiwanie.
Kanat, w ktérym jest szukany blok docelowy wzgl. jest nastawiony
wskaznik programu, jest kanatem docelowym. Inne kanaty sa wspoétu-
ruchamiane zaleznie od nastawienia pliku "maschine.ini".

Przelgcza na dialog "Poszukiwana pozycja".

Ustawienie celu szukania w edytorze programéw:
Jest wyswietlana aktualnie wybrana ptaszczyzna programu.

Ustawcie belke kursora na pozadanym bloku docelowym w programie
obroébki.

Jezeli jest to wymagane mozecie przelgcza¢ miedzy ptaszczyznami
programu.

Start szukania w trybie testu programu.

Gdy tylko wszystkie kanaty uczestniczace w aktualnym szukaniu wyjda
z trybu testu programu, jest wyswietlany komunikat dialogu. Wskazuje
on, ze w kanatach uczestniczacych w szukaniu bloku podczas procesu
szukania w zaleznosci od programu obrébki sg ew. gromadzone prze-
suniecia repos, ktére przy nastepnym starcie NC sg interpolacyjnie
realizowane przez NC. Komunikat dialogowy musi zosta¢ pokwitowa-
ny.

Wystepujace przesuniecia repos moga ew. w rodzaju pracy JOG by¢
zrealizowane recznie, zanim wykonywanie programu bedzie kontynu-
owane przy pomocy przycisku "NC-Start".

Ustawienie celu szukania we wskazniku szukania
Po nacisnieciu przycisku programowanego "Wskaznik szukania" uka-
zuje sie maska ze wskaznikiem programu.

Zawiera ona pola wprowadzania nazwy programu, typu szukania (nu-
mer bloku, tekst, ...) i celu szukania (tre$€). Kursor znajduje sie

w polu wprowadzania "typu poszukiwania".

Start szukania w trybie testu programu.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Gdy tylko wszystkie kanaly uczestniczace w aktualnym szukaniu wyjdg
z trybu testu programu, jest wyswietlany komunikat dialogu, patrz wy-
zej "Cel szukania w edytorze programow".

Ew. istniejace przesuniecia repos (w poszczeg6lnych kanatach) moga
w rodzaju pracy JOG zostac¢ kolejno zrealizowane przez ruchy stero-
wane recznie, zanim wykonywanie programu bedzie kontynuowane
przez nacisniecie NC-Start w miejscu programu uzyskanym przy po-
mocy szukania bloku.

4.6.11 Zmiana zapisu w pami €ci

G Dziatanie

W rodzaju pracy "AUTO" mozecie w pamieci roboczej NC zmieni¢
zapis parametréw technologicznych (funkcje pomocnicze, wszystkie
programowane instrukcje ...). Poza tym mogq by¢ wprowadzane

i wykonywane dowolne bloki NC.

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO".

Zmiana zapisu w pami eci w pojedynczym bloku:

@ Program automatycznie zatrzymuje sie na najblizszej granicy blokow.
Single Block
Zmiana Jest otwierane okno "Zmiana zapisu w pamieci'.
zapisu
W tym oknie mozecie wpisa¢ pozgdane bloki NC, ktére majg zostaé
wykonane.

Wprowadzone bloki sg wykonywane i wyswietlane w oknie "Aktualny
Cycle Start blok".

Okno "Zmiana zapisu w pamieci" i przynalezne przyciski programowa-
ne sg ponownie wyswietlane dopiero w stanie "Kanat przerwany", "NC
Stop" albo "NC Reset".

Po wykonanych blokach mozna dotfaczy¢ dalsze bloki (do bufora).

Wskazowka:
Po "zmianie zapisu w pamigci" jest wykonywany podprogram o tresci
REPOSA.. Program jest widoczny dla osoby obstugujacej.

il 2

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zmiana zapisu w pami eci bez pojedynczych blokéw:
Jest wybrane menu podstawowe rodzaju pracy "AUTO".

@ Zatrzymajcie program naciskajac "NC-Stop".
Cycle Stop
Zmiana Jest otwierane okno "Zmiana zapisu w pamieci”.
zapisu
W tym oknie mozecie wpisa¢ pozgdane bloki NC, ktére majg zostac
wykonane.

Wprowadzone bloki sg wykonywane, jest wyswietlane okno "Aktualny
Cycle Start blok" a przyciski programowane znikajg. Okno "Zmiana zapisu w pa-
mieci" i przynalezne przyciski programowane sg ponownie wyswietlane
dopiero w stanie "Kanat przerwany", "NC Stop" albo "NC Reset".

Po wykonaniu blokéw moga ponownie zosta¢ dotgczone bloki do tresci
W pamieci zmiany zapisu.

3 Dalsze wskaz6éwki

* Mozecie zamkna¢ okno przyciskiem "Recall". Nastepuje wowczas
wyjscie z funkcji zmiany zapisu w pamieci.

* Zmiana rodzaju pracy moze nastapi¢ dopiero przez cofniecie wybo-
ru "zmiany zapisu w pamieci" przy pomocy przycisku "Recall".

e W rodzaju pracy "AUTQO" program wybrany przed zmiang zapisu
w pamigci przebiega teraz dalej po nacisnigeciu "NC-Start".

e Zmiana zapisu w pamieci nie zmienia programéw w pamieci pro-
gramow obraébki.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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4.6.12 Sterowanie programem

[: Dziatanie

W rodzajach pracy "AUTO" i "MDA" mozna przy pomocy tej funkcji
zmienic przebieg programu. Mozna uaktywnia¢ wzgl. wytgczac naste-
pujace sterowania programem:

DRY  Posuw prébny

ROV  Korekcja przesuwu szybkiego

MO1  Zatrzymanie programowane 1

MFkt* Zatrzymanie programowane 2

DRF  Wybor DRF
PRT  Test programu

SBL1 Wykonywanie pojedynczymi blokami z zatrzymaniem po kaz-
dej funkcji maszyny

SBL2 Wykonywanie pojedynczymi blokami z zatrzymaniem po kaz-
dym bloku

SBL3 Zatrzymanie w cyklu

MFkt* Jest wyswietlana funkcja M ustalona w danej maszynowe;.

*  Przycisk programowany "Bloki warunkowe": bloki warunkowe SKP
moga by¢ uaktywniane do max 10 ptaszczyzn maskowania. Prze-
strzegajcie danych producenta maszyny.

¢ Przycisk programowany "Wyswietlenie bloku™: tryby wyswietlania
blokéw, przy przebiegu programu sa wyswietlane albo wszystkie
bloki albo tylko bloki ruchu.

Wyswietlanie jest zalezne od danych maszynowych pulpitu obstugi,

w ktérych mozna nastawi¢ uprawnienie do dostepu.

Literatura Dalsze informacje prosze przeczyta¢ w punkcie 2.5 pod "Wyswietlanie
? sterowania programem"

/FB/, A2, R6zne sygnaly interfejsowe, rozdziat 4, wzgl.

/FB/ K1, BAG, Kanat, Praca programowa

DRY Sterowanie programem w przypadku DRY
Przy wybraniu funkcji DRY "Posuw prébny" w rodzaju pracy "Automa-
tyka" jest przy wykonywaniu programu stosowany posuw wprowadzony
w danej nastawczej SD 42100: DRY_RUN_FEED w miejsce posuwu
zaprogramowanego.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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SKP:
Uaktywnianie ptaszczyzn
maskowania

Bl

Wyswietlenie uaktywnionych
ptaszczyzn maskowania

Bloki, ktére nie w kazdym przebiegu programu majg by¢ wykonywane,
mozna maskowac¢ (10 ptaszczyzn maskowania).

Bloki, ktére majg by¢ maskowane, sg oznaczane znakiem "/" (uko$nik)
przed numerem bloku. W programie obrébki ptaszczyzny maskowania
sg podawane przy pomocy "/0" wzgl. "/" do "/9". Pfaszczyzny masko-
wania mozecie uaktywnia¢ / wytagcza¢ w nastepujacym oknie:

Sterowanie programem

FSHP: Hoki warunkowe —— raktywne
B maskawanie | E
2 maskowanie i1 &
B maskawanic 12 |
[ maskowanie 12 Ol
B maskowanie /3 U
B maskoweanie 14 O
E] maskowanie 15 O
1) maskowanie 16 O
iy maskovwvanie 7 (|
= maskowvanie I3 O
[ maskowanis i O

Ten obraz sterowania programem jest wyswietlany tylko wtedy, gdy
poprzez dang maszynowa nastawiono wiecej niz 1 ptaszczyzne ma-
skowania. Wyswietlane sg tylko nastawione ptaszczyzny maskowania.
Zmiany danych maszynowych sg opisane w punkcie 9.1.

Jezeli jest aktywna wiecej niz jedna ptaszczyzna maskowania, wow-
czas z prawej kolumny mozna odczyta¢, czy PLC przekazato wybor
ptaszczyzny maskowania dalej do PLC. Przez to mozna z powyzszego
obrazu odczyta¢, ktéra ptaszczyzna

. X jest wybrana ale jeszcze ] nie aktywna,

. X jest wybrana i X aktywna,

« O ma wybor cofniety i X jest aktywna,

« U ma wybor cofniety i UJ nie jest aktywna.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO" wzgl. "MDA".

Sterow. Nacisnijcie poziomy przycisk programowany "Sterowanie programem"
progr.

Na obrazie podstawowym jest wyswietlane kolejne okno "Sterowanie
programem"”. Paski przyciskw programowanych zmieniaja sie a na
pasku pionowym ukazujg sie przyciski blokow warunkowych i wyswie-

tlania blokow.
Q Za kazdym nacisnieciem przycisku "Toggle" mozecie uaktywnic¢ wzgl.
SELECT wytaczy¢ aktywnosé wybranej funkcji sterowania programem.
Bloki warunkowe Wyswietlanie blokéw jest przedstawione w oknie rozszerzonym "Ste-

rowanie programem" i mozna je wybra¢ przy pomocy pionowego przy-
cisku programowanego "Wyswietlanie blokow".

Bloki Nacisnijcie pionowy przycisk programowany "Bloki warunkowe"
warunkowe
Pionowy przycisk programowany "Bloki maskowane" jest wyswietlany
tylko wtedy, gdy poprzez MD 9423: MA_MAX_SKP_LEVEL nastawio-

no wiecej niz jedng ptaszczyzne maskowania. Zmiana maskowanych
ptaszczyzn jest mozliwa tylko w stanie Stop/Reset sterowania.

Ustawcie kursor w pozadanej pozycji.

Q Z kazdym nacisnieciem przycisku "Toggle" uaktywniacie wzgl. wyta-
SELECT czacie ich aktywnos¢ w oknie "Sterowanie programem™.

3 Dalsze wskazowki

Wprowadzenia majg wptyw na wyswietlanie sterowania programem
(patrz punkt 2.5). To wyswietlanie sterowania programem nastepuje
niezaleznie od wybranego menu.

Literatura Dalsze informacje na temat programowania ptaszczyzn maskowania:
? /PG/, Podstawy programowania NC

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
4-154 SINUMERIK 840Di s1/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008



01/2008

Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna"
4.6 Rodzaj pracy "Automatyka"

Wyswietlanie blokéw przy

przebiegu programu

Wyswietl.
blokéw

Tryby przy przebiegu pro-

gramu

Funkcja* M

O®

Wyswietlanie blokéw w przebiegu programu jest przedstawiane
w oknie rozszerzonym "Sterowanie programem" i mozna je wybraé
pionowym przyciskiem programowanym "Wys$wietlanie blokow".

Nacisnijcie pionowy przycisk programowany "Wyswietlanie blokow"

Na obrazie podstawowym jest wyswietlane wlasne okno czesciowe
"Sterowanie programem" z dotychczasowym wys$wietlaniem blokow.
Przy przebiegu programu mozecie wybrac¢ jak nastepuje:
Wys$wietlanie blokéw przy przebiegu programu

Wyswietlanie wszystkich blokow

Wyswietlanie tylko blokéw ruchu postepowego

Aktualny blok

W wyswietlaniu blokéw jest wyswietlany ostatni aktualny blok. Jezeli
chcecie wyswietla¢ wszystkie aktualne bloki, wowczas mozecie wybraé
pozadany blok poprzez menu wyboru.

Przy aktywnej funkcji wykonywanie programu NC jest kazdorazowo
zatrzymywane na zgdanie PLC na tych blokach, w ktorych jest zapro-
gramowana ta dodatkowa *skojarzona funkcja M* dla zatrzymania
warunkowego 2.

Wyswietlony tutaj numer funkcji* M mozecie z zakresie czynnosci
obstugowych "Uruchomienie" pod MD danych maszynowych/kanatu,
przez wybranie danej maszynowej skojarzonej funkcji M, zmienié¢ na
pozadang warto$¢. Jest wowczas wyswietlany numer, ktory jest w tej
danej maszynowej zapisany jako wartos¢. Wartos¢ tego numeru funk-
cji pomocniczej M musi by¢ zgodna z zaprogramowanym stopem 2.

Dalsze wskaz6éwki

Bloki, ktére sg za diugie dla okna wyswietlania (ok. 65 znakow), sg
W miejscu przerwania zaznaczone przez "...".
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4 Zakres czynnosci obstugowych "Maszyna" 01/2008
4.6 Rodzaj pracy "Automatyka"

4.6.13 Przesuni ecie DRF

[3

Wiaczenielwytgczenie

Zmiana DRF

Kétko
reczne

INC [VAR]
wzgl.

Przesun.
DRF

Dziatanie

DRF jest ruchem osiowym, ktory dziata w bazowym uktadzie wspot-
rzednych. Wybor kétka recznego jest dopuszczalny tylko poprzez inter-
fejs osiowy, tzn. moga by¢ stosowane nazwy osi maszyny.

Przesuniecie DRF moze specyficznie dla kanatu by¢ wiaczane
i wylgczane poprzez funkcje "sterowanie programem".
Pozostaje ono zapisane w pamieci do

* Power on dla wszystkich osi

* DRFOF (Cofniecie wyboru DRF poprzez program obrébki)
« PRESETON (Zmiana wartosci rzeczywistej przez preset)

Przesuniecie DRF moze zosta¢ zmienione przez obstuge maszyny
przez wykonanie ruchu koétkiem recznym (wyswietlenie wartosci rze-
czywistej nie zmienia sie).

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" jest wybrany rodzaj
pracy "AUTO". Standardowe przyporzadkowanie osi jest ustalone.

Wprowadzi¢ pozadane kotko reczne wzgl. wybraé poprzez MSTT.

Wprowadzi¢ pozadany stopien przyrostu wzgl. wybraé¢ poprzez MSTT.

Jest wyswietlane okno "Przesuniecie DRF".
Wykonajcie ruch w pozgdanych osiach kotkiem recznym.

Przez takg sama sekwencje czynnosci obstugowych ustawi¢ przesu-
nigcie DRF z powrotem na warto$¢ "0".
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”

Zakres czynno $ci obstugowych "Parametry"

5.1
51.1
5.1.2

5.2

52.1
5.2.2
5.2.3
5.2.4
5.2.5
5.2.6
5.2.7
5.2.8

5.3
53.1
5.3.2
5.3.3
5.3.4
5.3.5
5.3.6
5.3.7
5.3.8
5.3.9
5.3.10

5.4

55

55.1
55.2
553
55.4
55.5
5.5.6
5.5.7
5.5.8

5.6

5.6.1
5.6.2
5.6.3
5.6.4
5.6.5
5.6.6
5.6.7
5.6.8
5.6.9

DANE NAIZEUZI ...ttt ettt e et e e aab e e e sbe e e e aeneeas 159
Struktura KOreKCji NArZEAZIa..........ocooueiiiiiiiiiie e 159
TYPY | PAramMEtry NAIZEAZI ........eeviiuiiiiiiiie ettt e e 159

KOrEKCJA NAIZEAZIA. .......eee e
Funkcja i obraz podstawowy korekcji narzedzi
NOWE NAIZEUZIE........eiiiiiie ittt e s
WYSWIEtIENI€ NAIZEUZIA. .......c.viiiiiiii ettt e e
Skasowanie narzedzia
NOWE OSIIZE ...ttt bbb e e
SKASOWEANIE OSIIZA ......eiiueiiiiiiiie et
Okreslenie korekcji narzedzia
Nastawienie natychmiastowego dziatania aktywnej korekcji narzedzia..................... 181

Zarzadzani€ NAarZ@UZIAIMI .........ocuuuii ittt
Funkcje podstawowe zarzadzania narzedziami
Wyswietlenie / zmiana danych Narzedzia............cooceeeeiiiiiiiiiii e
Zmiana znaczenia/przedstawienie wartosci zuzycia narzedzia.............cccceeeveeeeennnnn. 195
Rozszerzenie danych Szlifowania............ccccooiiiiiiiiiiii e

A= c=To (01117 o = PP PR PP

[0 72- Vo [ | PSPPSRSO
PrzeladOwWanie...........oiiiiiiii e
Dane state narzedzi w katalogu narzedzi.........
Dane korekcyjne narzedzi w szafce narzedziowej
Wykonywanie zlecen Narz@dzioWyCh ............ocoiiiiiiiiiiiiiieec e

Parametry R (parametry obliCZENIOWE) ............eeiiiiiiiiiiiiiie e 221

DaNE NASTAWCZE.......coiuiiiiiiiie et
Ograniczenie pola roboczego
DANE JOG ... e e

DANE WIZECIONA. ...ttt ettt eesnn e e teeeneee s
Posuw w pracy probnej DRY .........oo ittt

Kat startowy dla nacinania gWINtU ...........ccoeiiiieiiiie e 226
Pozostate dane NAaSIAWCZE...........c.cooviiiiiiii e 227
ODSZANY OCHIONY ...t et e s e e 228
Przektadnia leKtroniCZNa ...........cveiiiiiiiiii e 229
Przesuniecie PUNKIU ZEFOWEJO .........uuiiiiiiiieiiiiee ittt 230
DZIBRANIE. ... e 230
Zmiana nastawianego przesuniecia punktu zerowego (G54 ...) c...cccoceeiiieeeiieeeeninen. 232
Globalne przesuniecie punktu zerowego/frame ...........ccceeiiieeeiieie et
Wyswietlenie aktywnego nastawianego przesunigcia punktu zerowego

Wyswietlenie aktywnego programowanego przesuniecia punktu zerowego ............. 236
Wyswietlenie aktywnego zewnetrznego przesunigcia punktu zerowego ................... 237
Wyswietlenie sumy aktywnych przesunieé punktu ZEerowego ............cceeviveeenieeeaanns 237
Nastawienie natychmiastowego dziatania aktywnego ppz i frame bazowego............ 238
Wyswietlenie wartosci rzeczywistej: nastawny system punktu zerowego ENS ......... 238
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5.7

57.1
5.7.2
5.7.3

5.8

58.1
5.8.2
5.8.3

Definiowanie danych UZytKOWNIK&............oocuiiiiiiiiiiie e 239
Definiowanie zmiennych (GUD, PUD, LUD)........cccociiiiiiiiiniec e 239
Zmiana szukanie danych UZytKOWNIKA ...........cuiiiiiiiiiiiie e 240

Uaktywnienie danych uzytkownika (GUD)

Wyswietlanie zmiennych systemowych
Sporzadzanie WidOKOW ZMIENNYCH ...........ooiiiiiiiiii e
Zarzadzanie widokami zmiennych..............

Protokotowanie zmiennych systemowych
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.1 Dane narz edzi

5.1 Dane narz edzi

5.1.1 Struktura korekcji narz edzia

Zuzycie narz edzia

Korekcja narz edzi o pta-
skich numerach D

5.1.2 Typy i parametry narz edzi

Wpisy

Narzedzie jest w programie wybierane przy pomocy funkcji T. Narze-
dzia moga by¢ wyposazane w humery TO do T32000. Kazde narzedzie
moze posiadac do 9 ostrzy: D1 - D9. D1 do D9 uaktywnia korekcje
ostrza aktywnego narzedzia.

Korekcja dlugosci narzedzia jest realizowana w pierwszym ruchu po-
stepowym osi (interpolacja liniowa albo wielomianowa).

Korekcja promienia narzedzia dziata przez zaprogramowanie G41/42
w aktywnej ptaszczyznie (G17, 18, 19), w bloku programu zawierajg-
cym GO albo G1.

Zmiany aktywnego ksztattu narzedzia moga zosta¢ uwzglednione
w diugosci (parametry 12 - 14 narzedzia) jak tez w promieniu narze-
dzia (parametry 15 - 20 narzedzia).

Tzw. "ptaskie numery D" moga zosta¢ uaktywnione poprzez dang
maszynowg NC. Przez to nie ma juz do dyspozycji menedzera narze-
dzi.

Zakres numerdw D zwieksza sie do 1 - 32000. Jeden numer D moze
by¢ tylko jeden raz nadany dla danego narzedzia, tzn. jeden numer D
oznacza dokfadnie jeden zestaw danych korekcyjnych.

Nr T Numer dla narzedzia

Nr D Numer dla ostrza

Kazde pole danych (pamie¢ korekciji), ktbre moze zosta¢ wywotane

przy pomocy jednego numeru D, zawiera obok danych geometrycz-
nych narzedzia jeszcze dalsze wpisy, np. typ narzedzia (wiertto, frez,
narzedzia tokarskie z potozeniem ostrza itd.).

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry”

5.1 Dane narz edzi

01/2008

Typy narz edzi

Wymagane warto $ci

korekcji na przyktadzie

frezu

Kody typow narzedzi:
Grupa typu 1xx (frez):

100
110
111
120
121
130
131
140
145
150
151
155
156
157
160

Frez wg. CLDATA

Cylindryczny frez do matryc z gtowicg kulowg,

Frez stozkowy do matryc z gtowicg kulowg

Frez palcowy (bez zaokraglenia naroznika)

Frez palcowy (z zaokragleniem naroznika)

Frez z gtowicg katowa (bez zaokraglenia naroznika)
Frez z glowicg katowa (z zaokragleniem naroznika)
Frez do ptaszczyzn

Frez do gwintow

Frez tarczowy

Pita

Frez w ksztalcie scietego stozka bez zaokraglenia
Frez w ksztalcie scietego stozka z zaokrggleniem
Frez stozkowy do matryc

frez do wiercenia otworu z frezowaniem gwintu

Wipisy w parametrach

narzadzi

0P [ty e
.

OP3 [Chugozé 1 2 I =
o —

OFF [Promien ]

Wartefei zuzyeia
odpowiednio do wymogu

Pozostate wartesci nalzdy
nastawic na 0

Diziztania

Gi7: [Dhugoie 1w 2
Pramien w XY

G1g:  |Dhugosé Tw Y
Praomien w Z/7%

Dhugoss 1w X
G189 | promieh w /2

F - punkt odniesienia
naznika narzedzi
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Zakres czynnoséci obstugowych "Parametry’

5.1 Dane narz edzi

Narzedzie frezarskie
z przystawk g

Wymagane warto $ci

korekcji na przyktadzie

wiertta

WMipizy w parametrach
narzedzi

OF T |'I:l.‘5.r

OFZ Thug. 1-gecmena

P TPromien - gecme Ha

OF:T | Dh-lQDS':‘- prcys bawka

Wiartofei 2udycia
odpowiadnio do
Wy magu

Pozostate wartoici
naledy nastawié na 0

-_Dfu_go_éé 1 preystawka

Dhugoss 1 razem

F- punkt odniesienia preystawki (przy wetknistym
narzedziu = punkt odniezienia nosnika narzedzi

Diziatanie

Dhugosd 1w Z

BIT: Pramief w 35y

Hugoss 1w ¥

Gl1g: ,
Promien w Z0H

Chugose: 1w X

B18: oy mied w iz

F* punkt odniesiania
nasnika narzedzi

Grupa typu 2xx (wiertto):

200 Wiertto spiralne
205 Wiertlo do wiercenia z petnego
210 Wytaczadto
220 Wiertto do nakietkow
230 Pogtebiacz stozkowy
231 Pogtebiacz ptaski
240 Gwintownik do gwintu regularnego
241 Gwintownik do gwintu drobnozwojnego
242 Gwintownik do gwintu Withwortha
250 Rozwiertak

Wpisy do

parametrow narzedzi

DP1 [ 2xy

DP3 [ Dlugosé 1

zgodnie
Z wymogami

Wartosci zuzycia

Pozostte wartosci
nastawic na 0

Dhugosc 1

Dziatanie

G17: |Diugosc 1w Z
G18:
G19: | Diugosc 1 in X

Dlugosc 1w Y

F - punkt odniesienia
nosnika narzedzi
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry”

5.1 Dane narz edzi

01/2008

Wymagane warto $ci
korekcyjne $ciernicy

obwodowej

Grupa typu 4xx (narz edzia szlifierskie) :
400 Sciernica obwodowa
401 Sciernica obwodowa z nadzorem
402 Sciernica obwodowa bez nadzoru
403 Sciernica obwodowa z nadzorem

bez wymiaru bazowego dla predkosci

obwodowej Sciernicy (SUG)
410 Sciernica ptaska
411 Sciernica ptaska z nadzorem
412 Sciernica ptaska bez nadzoru
413 Sciernica ptaska z nadzorem bez wymiaru

bazowego dla predkosci obwodowej $ciernicy (SUG)
490 obciggacz

[hisy oo
praram etrdyw natzedai

STC DP1 403

Wartosa zuzycia
Zyodhis
Z yWmogami

P ozostate wartosci
restanic na 0

Mg
G185 plaszozyana I

T [Dbug. 2wH
P rormi e e i

=TC _DP3 Dhugoss 1 }{l
STC_DP4 Dhugss 2 2
STC DFE __|Promien z =
o
§ P romied
F: punkt cdn. neénika nazedzi
Dzistanie Cug. 2 (Y7
Dt 1wy

g 1w
G18 |Dhug. 2w Z
Promier w2

Chag. 4w Z
G159 |Dhug. 2wy
P rarmi e e TiE
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”

5.1 Dane narz edzi

Wymagane warto $ci

korekcji przy sko $nej
$ciernicy z implikowa-
nym wyborem nadzoru

Wymagane warto $ci
korekcji na przyktadzie
$ciernicy sko $nej z im-
plikowanym wyborem
nadzoru

Whpisy do STC_TPG1 | Numer wrzeciona
arametréw narzedzi | STC_TPG2 | Instrukcja powigzania
STC DP1 403 STC TPG3 | Minimalny promien $ciernicy
STC DP3 Diug.1 | STC TPG4 | Minimalna szeroko$¢ Sciernicy
STC DP4 Diug. 2 STC_TPG5 | Aktualna szerokosé Sciernicy
STC _DP6 Promien | STC TPG6 | Maksymalna predkosc obrotowa
STC TPG7 | Maksymalna predkosc obwodowa
Wartosci zuzycia STC_TPG8 | Kat sciernicy skosnej
zgodnie z wymogami STC_TPG9 | Nr parametru do obliczenia promienia

Pozostate wartosci
nastawic na zero

F - punkt odniesienia nos$nika narzedzi

‘B\/

Dziatanie
. |Dlugos¢ 1wY
c1r: Dlugosé 2 w X .
Promien w X/Y| <
. | Dlugo$é 1w X — ‘
G1s8:
Diugosé 2 w Z ?
Promien w Z/X §'>
G19: |Dlugos¢ 1wz o L
Diugos¢ 2w 'Y
Promien w Y/Z
Dtugosc¢ 2 (Z)
Whpisy do STC_TPG1 | Numer wrzeciona
arametréw narzedzi | STC_TPG2 | Instrukcja powigzania
STC DP1 403 STC TPG3 | Minimalny promien $ciernicy
STC DP3 Diug.1 | STC TPG4 | Minimalna szeroko$¢ sciernicy
STC DP4 Diug. 2 | STC TPG5 | Aktualna szeroko$¢ ciernicy
STC _DP6 Promier| STC TPG6 | Maksymalna predkosc obrotowa
STC TPG7 | Maksymalna predkosc obwodowa
Wartosci zuzycia STC_TPG8 | Kat $ciernicy skosnej
zgodnie z wymogami STC_TPG9 | Nr parametru do obliczenia promienia

Pozostate wartosci
nastawic na zero

Dziatanie
. |Dlugos¢ 1wy
G Dtugosé 2 w X
Promien w X/Y|
. | Dlugosé 1w X
Gle: Diugos¢ 2 w Z
Promien w Z/X
G19: |Dlugos¢1iwZ
Diugos¢ 2w 'Y

Promien w Y/Z

F - punkt odniesienia nos$nika narzedzi

‘B\/

-

Dhugosé 1 (X)

-——

Dtugosc¢ 2 (Z)
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.1 Dane narz edzi

Wymagane warto $ci Wpisy do STC_TP@1 | Humer wirzeciona

. Z . parametriw narzedzi ST _TEG Insfrukcia powigzania
korekcyjne - Sciernicy IC DE1 En IC Tpcz | Minimalny promien & ciemicy
obwodowej bez wymiaru STC DF3 Cug. 1 Te TP | Minimalna szerokof & Eciemicy

L, . STC DPG Dhig STC TPGS | Aktualna szerokedé Eciemmioy

bazowego dia pr QdkO scl IC _DFE Promieh | STC TPGE | Maksymalna predi osé obrotowa
obwodowej $ciernicy STC DP21  |L4Baza | STC_TPgy | Maksymalnag preddodd obwodowa
SUG IC DF L2 Baza | STC_TP&S | Hat fciernicy skodnej
( ) STC TPa9 | MNrparametru do obliczenia promienia

WIF artos oi zuFweia
zgodnie = wymagami F - purktodniesienia nosnka narzgdzi

Fozostate wartes ci
nastamit na o

D ziatanie E
a7 Dtug. 1wy HIE:
Dtug. 2w X uﬂg =
Framiefiw x5 =
o | Dbug. e !
il Dtug. 2w -1 = — e
Fromiefiw Zix| @f—
] ¥
19;  |[Dug.TwZ E ﬁ.l : baza
Dhug. 2wy 3= Fromief Drhig kG
Pramighw viz| &2
vy
Zeometria
Diugosd
Wymagane warto $ci korek- |wpisy do STC_TPG1 | Numer wrzeciona _
PR . laskiei parametréw narzedzi STC_TPG2 | Instrukcja powigzania
CJI sciernicy praskie| z pa- STC_DP1 _ |403 STC_TPG3 | Minimalny promien $ciernicy
rametrami nadzoru STC _DP3 Dihug. 1 | STC_TPG4 | Minimalna szerokos¢ sciernicy

STC_DP4 Diug. 2 | STC TPG5 | Aktualna szeroko$¢ $ciernicy
STC DP6 Promien | STC_TPG6 | Maksymalna predkos¢ obrotowa
STC TPG7 | Maksymalna predko$¢ obwodowa
Warto$ci zuzycia STC TPG8 | Kat $ciernicy sko$nej

zgodnie z wymogami STC TPG9 | Parametry do obliczenia promienia

. F - punkt odniesienia no$nika narzedzi
Pozostate wartosci

nastawi¢ na 0 e

G18: ptaszczyzna Z/X

Wirkung X

G17: Dhug. 1wY | >
Dhug. 2 w X z
Promien w X/Y
Gis: Dhug. 1w X

Diug. 2w Z
Promien w Z/X|

Promien

— &,

Diugos¢ 1 (X

G19: |Dlug.1wZ

Dlug.l2 wY Dtugosé 2 (2)
Promien w Y/Z
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.1 Dane narz edzi

Zajeto$¢ parametrow
specyficznych dla
narzedzia

Wymagane warto $ci
korekcji na przyktadzie
narz edzia tokarskiego
z korekcj g promienia
narzedzia

Parametr Znaczenie lfyp danych

Parametry specyficzne dla narzedzia

$TC_TPG1 Numer wrzeciona Integer

$TC_TPG2 Instrukcja powigzania Integer

$TC_TPG3 Minimalny promien $ciernicy Real

$TC_TPG4 Minimalna szeroko$¢ $ciernicy Real

$TC_TPG5 Aktualna szerokos$¢ $ciernicy Real

$TC_TPG6 Maksymalna predko$¢ obrotowa | Real

$TC_TPG7 Maksymalna Real
predkos¢ obwodowa

$TC_TPG8 Kat $ciernicy skosnej Real

$TC_TPG9 Numer parametru do Integer
obliczenia promienia

Dodatkowe parametry

$TC_TPC1 Kat $ciernicy skosnej Real

bis

$TC_TPC10 Real

Grupa typu 5xx (narz edzia tokarskie) :
500 noz zdzierak
510 néz do obrobki wykanczajacej
520 néz do toczenia poprzecznego
530 néz tokarski do przecinania
540 néz do gwintowania
550 néz ksztattowy
560 néz do wiercen (ECOCUT)
580 zorientowany czujnik pomiarowy

N6z tokarski
np. G18: ptaszczyzna Z/X

F - punkt odnies. nos$n. narzedzi
X

Dlugosc¢ 1 (X)

R - promien ostrza
(promien narzedzia)

S - polozenie punktu

$rodkowego ostrza

Diugosc 2 (2)

Wierzchotek narzedzia P
(ostrze1=D n)
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.1 Dane narz edzi

Wymagane warto sci Parametr narzedzia DP 2 podaje potazenie ostrza.

korekcji na przyktadzie Jest modive wartosc potozeria 1 do 9.

narz edzia tokarskiego X P1°*°1"f"if’ 032" za Dp2 5 5
z korekcj g promienia C/ \3 |

narz edzia _:?ﬁ §§ s > % 7
X
4 7 B g

=]
\_/ p=5
7_/%‘{(- _eg_ e
/-\ Wik
Dane dugoss 1, chugoss 2 odnoszy sie
oo purktu P przy poloieniu oztrza 1-8;

przy 9 jednak do S (5=P)

isy o . Wattodd ryci | Do
parametrow rarzedz Tyodnie 17 | Dhugoss 1wy
g;; 15 . T wwmogami Dhugose 2 wi
DP3 | cugosei Pozostae vertcds G168 [ Dlugese1wi
nPa | dhgoss 2 ragtanic na 0. Dhugost 2 wi
G19; | Dhugoss 1 wi
DPE | promier | Dhugpat 2wy’

Grupa typu 7xx (narz edzia specjalne)
700 pita do rowkéw
710 czujnik pomiarowy 3D
711 czujnik krawedziowy
730 zderzak
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01/2008 Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.1 Dane narz edzi

Wymagane warto $ci Typ 700 (pita do rowkow)
korekcji na podstawie
pity do rowkow

; : h
sy oo
paraTettwnazedi - L baz.
oF3 |I3ugc-§:é1 - unyTiar bazow
P4 |I1|gc-§f:2 - wyiar bazow
35 |Ga:-rre1r|asre:lnm_.r
OF7 |I3e;:-rre111'a szer. mika N E
oes |Geu:rre1riaw'g,she|:l.| E
WSS ZLEY IS ——
e Crizdanie
L ATTOOEET] GI7 | Pétrednicy (LT i Z Wk praszozverne
¥ 12080
Pczﬂnstqle m%rh:uazl mﬁiﬁﬁm =0
radanit ra . p
G18: | PbdrednicytLinw ¥
R M
Brzeszoat wiR
L1 = OF2 + DPG.2 G19: | Pat Eredricat LT w Wibdr plasceyerny
12= DP4+ DF7.2 - OPg Wlkepw (L) £ 2-3aEED)
F= 0Pz Breszzo wiF) W

W przypadku typu narzedzia 700 "pita do rowkéw" mozecie podac
nastepujgce dane korekcyjne (dane TOA).

Geometria |Zu zycie |Baza

Korekcja dlugo $ci

Diugos¢ 1 $TC_DP3 $TC_DP12 $TC_DP21 | mm
Diugos¢ 2 $TC_DP4 $TC_DP13 $TC_DP22 [ mm
Diugos¢ 3 $TC_DP5 $TC_DP14 $TC_DP23 | mm
Korekcja promienia
Srednica $TC_DP6 $TC_DP15 mm
Szeroko$é $TC_DP7 $TC_DP16 mm
rowka b
Wystep k $TC_DP8 $TC_DP17 mm
Czujnik pomiarowy 3D Typ 710
S. /BNM/, Podrecznik uzytkownika Cykle pomiarowe
Zderzak Typ 730

Zderzak stuzy do pozycjonowania materiatu w przypadku tokarek
z posuwem preta. Znaczenie majg tylko korekcje dlugosci.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008

5.1 Dane narz edzi

Przeliczenie parametrow
narz edzia

Typy 1xy (frezy), 2xy (wiertta) i 5xy (narzedzia tokarskie) sg obliczane
wedtug tego samego schematu.

Dla wielkosci geometrycznych (np. dtugos¢ 1 albo promien) jest wiele
wpisywanych komponentéw. Sg one sumowane tworzac wielko$¢
wynikowg (np. dtugosé catkowita 1, promien catkowity), ktéra nastep-
nie dziata.

Numer parametru Znaczenie Uwagi
narzedzia (P)
1 Typ narzedzia Przeglad patrz lista
2 Potozenie ostrza Tylko dla narzedzi tokar-
skich
Geometria Korekcja dtugosci
3 Dilugosé 1 Przeliczenie odpowiednio
do typu i ptaszczyzny
4 Dlugosé 2
5 Diugosé 3
Geometria Promien
6 Promien Nie dla wiertta
7 zarezerwowano
8 zarezerwowano
9 zarezerwowano
10 zarezerwowano
11 zarezerwowano
Zuzycie Korekcja dtugosci
i narzedzia
12 Dlugosé 1
13 Dlugosé 2
14 Dlugosé 3
15 Promien
16 zarezerwowano
17 zarezerwowano
18 zarezerwowano
19 zarezerwowano
20 zarezerwowano
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.1 Dane narz edzi

Przeliczenie wymiaru
bazowego na przyktadzie
gtowicy frezarskiej —
dwuwymiarowo

Wymiar bazo- Korekcje dtugosci

\wy/przystawka

21 Dhlugos¢ 1

22 Dhugos¢ 2

23 Dhlugos¢ 3

Technologia

24 Kat przytozenia Dla narzedzi tokarskich
25 Kat przytozenia

Niepotrzebne korekcje nalezy wyposazy¢ w warto$¢ zero (= nastawie-
nie domysine przy utworzeniu pamieci korekcji).
Poszczegolne wartosci pamieci korekcji (P1 do P25) dajg sie czytac

i zapisywac przez program poprzez zmienne systemowe.

Korekcje narzedzi moga by¢ wprowadzane nie tylko poprzez pulpit

obstugi, lecz rowniez poprzez interfejs do wprowadzania danych.

Wpisy do, . , L Wymiar bazowy
parametréw narzedzi F'- punkt odniesienia dlugosé 1
DP1 ‘ 5xy uchwytu narzedzia e
F - punkt odniesienia F
DP3 | Diug.1 - geometia nosnika narzedzi N
= 4= &Y
o =5
DP6 \ Prom. - geometia g =20
S Eo
& 232
DP21 [Dlug.1- bam i =
DP22 [Dlug.2 - baza
DP23 |Diug.3 - baza Diugosé 1
| - geometria
Dziatanie
G17: Dlugos¢ 1w Z z
Dlugos¢ 2 w Y
Dlugosé 3 w X Y
o L Promien w Y/Z X
artosci zuzycia -
: q G18: Dlugos¢ 1w Y Y t
zgodnie z wymogami
€ HHEL Dlugosé 2 w X
Diugos¢ 3w Z X
Pozostate wartosci Promien w X/Y Z
nastawic na 0 G19: | Dlugosé 1w X X
Dlugos¢ 2w Z N
Dlugos¢ 3w Y z
Promien w Z/X Y
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry”

5.1 Dane narz edzi

01/2008

Przeliczenie wymiaru
bazowego na przykiadzie
gtowicy frezarskiej —
tréjwymiarowo:

Wymagane warto $ci
korekcji diugo $ci

w przypadku narz edzi
tokarskich:

Wipisy do
parametréw nazedzi

LP1 | Sy

DF3 | Diug. 1

LPE |Pr0mieﬁ

Niymi T baz .
CHug. 3

P21 |Ciug. i
DF Dug. 2
ppzz |biug. 3

Wtymiar baz|.
q.

F*- punkt odnigsie nia uchwwu narzedzia
F - punkt odniesienia nosnika narz edzi

Dziatanie
GI7: | Dhug. 1wz Z
Crtug. 2wy
Criug. 3w s N
Fromief v W& X
W artos oi zuzycia 18 Crtug. 1wy s
zgodnie Z wymogami Drhug. 2w
Ltug. 3mZ M
Pozostate wartofci Fromief v X0 z
nastawié na 0 &19: [rtug. 4w X S
[ug 2w &
Crug. 3wy =
P ramie fi v Z05, v
Whisy do
parametréw narzedzi
N6z tokarski
DP1 ‘ Sxy z.B. G18: ptaszczyzna Z/X F
DP3 | Dlug. 1 < &)
DP4 | Dlug. 2 % o
Q
D
o
(=2}
=
[a) °
z
Wierzchotek narzedzia
(ostrze 1=Dn)
Diugosé 2 (Z)
Dziatanie
Wartosci zuzycia
zgodnie z wymogami | G17: | Diug.1wY
Dlug. 2 w X
Pozostale wartosci | G1g: | Diug. 1wX
nastawi¢ na Diug. 2w Z
F - punkt odniesienia
G19: | Dlug.1wZz nosnika narzedzi
Diug.2w Y
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.1 Dane narzedzi

Narzedzie tokarskie o
wielu ostrzach — korekcja
dtugo sci:

Przeliczenie wymiaru
bazowego na przyktadzie
tokarki:

Whpisy do N6z do toczenia wgt ebn.
parametréw narzedzi np. G18: ptaszcz. Z/X
DP1 | 5xy F
X P ey w8
DP3 [ Diugos¢ 1 s &
DP4 | Diugos¢ 2 3 >
2 =
fa} a
DP1 | 5xy z = £
DP3 ‘ D*Ugoléf': 1 Wierzch. narzedzia P Wierzchotek
DP4 ‘ Diugosc¢ 2 (ostrze 1=D n) narzedzia P

(ostrze 2=D n)

A

Dziatanie Dn: dtugosé 2 (2)
Wartosci zuzycia G17: | Dlug. 1wY
zgodnie z wymogami Dlug. 2 w X
Pozostate wartosci G18: | Diug. 1 w X
nastawi¢ na 0 Diug. 2w Z
G19: F - punkt odniesienia
- | Dug.1wZ nosnika narzedzi
Dhug.2wY
Whpisy do
parametréw narzedzi
DPL | 5xy Tokarka

DP3 | Diug. 1 -geometia

DP4 | Diug. 2 -geometria

DP21 | Diug. 1 -baza

DP22| Diug. 2 -baza

Wartosci zuzycia
zgodnie
Z wymogami

Pozostate wartosci
nastawi¢ na 0

8

Z 38

S E

D 0

=T

ae

Dziatanie

G17: | Dlug. 1w Y
Dhug. 2w X
G18: | Dhug.1w X
Diug.2w Z
G19: | Dlug. 1w Z
Dlug.2w Y

Wymiar bazo
— ]
X Diugosc¢ 2

np. G18 ptaszczyzna Z/X

&
&4
iar baz.

Wymi.

Dlugosc¢ 1

L]

E

@

Dlugos¢ 2
-geometria

F’- punkt odniesienia
uchwytu narzedzia

F - punkt odniesienia
nosnika narzedzi
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5 Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.1 Dane narz edzi

Typ narzedzi 4xy (narzedzia szlifierskie) jest obliczany oddzielnie.

Dla wielkosci geometrycznych (np. dtugos¢ 1 albo promien) jest wiele
wpisywanych komponentow.

Parametr Korekcja $cier- | Korekcja $cier nicy| Obciagacz Obciagacz

nicy lewa prawa lewy prawy
Parametry specyficzne dla narzedzia
$TC_DP1 Typ narzedzia *(2o=1) Typ narzedzia Typ narzedzia
$TC_DP2 Potozenie ostrza | Potozenie ostrza Polozenie ostrza | Potozenie ostrza
Geometria - korekcja diugosci narzedzia
$TC_DP3 Dilugos¢ 1 *(22= 4) Dlugos¢ 1 Diugosc¢ 1
$TC_DP4 Dlugos¢ 2 *(23=8) Dlugos¢ 2 Diugosc¢ 2
$TC_DP5 Diugosc¢ 3 *(24=16) Diugosc¢ 3 Diugos¢ 3
$TC_DP6 Promien Promien Promien Promien

$TC_DP7 do | zarezerwowano | zarezerwowano zarezerwowano | zarezerwowano
$TC_DP11
Zuzycie - korekcja dtugosci narzedzia

$TC_DP12 Dlugos¢ 1 *(211=2048) Dlugos¢ 1 Diugos¢ 1
$TC_DP13 Dlugos¢ 2 *(212= 4096) Dlugosc¢ 2 Dlugosc¢ 2
$TC_DP14 | Diugosc 3 «2%3=g102) Dlugosé 3 Diugosc 3
$TC_DP15 Dilugos¢ Dlugos¢ Dhugosc Diugosc

$TC_DP16 zarezerwowano | zarezerwowano zarezerwowano | zarezerwowano
do $TC_DP20
Wymiar bazowy / wymiar przystawki - korekcja dtugosci narzedzia

$TC_DP21 Dtug. bazowa 1 Diug. bazowa 1 | Dlug. bazowa 1

+220=1048576)
$TC_DP22 Dtug. bazowa 2 *(221=2097152) Diug. bazowa 2 | Dlug. bazowa 2

$TC_DP23 Diug. bazowa 3 Dtug. bazowa 3 | Diug. bazowa 3

«2%2=4104304)

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.1 Dane narz edzi

Nr parametru do obliczenia
promienia $TC_TPG9

Numer wrzeciona
$TC _TPG1

Instrukcja powi agzania
$TC_TPG2

Technologia

$TC_DP24 zarezerwo- | zarezerwo- zarezerwo- | zarezerwo-
wano wano wano wano

$TC_DP25 zarezerwo- | zarezerwo- | zarezerwo- | zarezerwo-
wano wano wano wano

Dodatkowe parametry

$TC_DPC1

do

$TC_DPC10

* Warto$¢ parametru powigzania, jezeli parametr korekcji ma zosta¢ po-
wigzany.

Przy pomocy tego parametru mozna ustali¢, ktéra warto$¢ korekc;ji jest
brana dla predkosci obwodowej $ciernicy, nadzoru narzedzia

i przy szlifowaniu bezktowym. Warto$¢ odnosi sie zawsze do ostrza
D1.

$TC_TPG9=3 Diugo$¢ 1 (geometria + zuzycie + baza, zaleznie od typu narze-
dzia)

$TC_TPG9 =4 Dtugo$¢ 2 (geometrie + zuzycie + baza, zaleznie od typu narze-
dzia)

$TC_TPG9=5 Dtugo$¢ 3 (geometria + zuzycie + baza, zaleznie od typu narze-
dzia)

$TC_TPG9 =6 Promien

*. Parametr narzedzia ostrza 2 jest powigzany z parametrem ostrza 1
(patrz specyficzna dla narzedzia dana szlifowania $TC_TPG2, Instruk-
cja powigzania). Tutaj sg przedstawione typowe powigzania

a w nawiasach podano przynalezng wartosciowosc.

W tym parametrze jest numer wrzeciona, do ktérego odnoszg sie dane
nadzoru i predko$¢ obwodowa $ciernicy.

Przy pomocy tego parametru ustala sie, ktére parametry prawej (D2)
i lewej (D1) strony Sciernicy majg zosta¢ powigzane ze sobg (patrz

w przypadku danych TOA). Zmiana wartosci jednego z powigzanych
parametrow jest woéwczas automatycznie przejmowania dla innych
powigzanych parametrow.

W przypadku Sciernicy skosnej nalezy przestrzegac¢, ze minimalny
promien $ciernicy nalezy poda¢ w kartezjanskim uktadzie wspotrzed-
nych. Korekcje dlugosci podajg w kazdym przypadku odstepy miedzy
punktem odniesienia nosnika narzedzi i wierzchotkiem narzedzia we
wspotrzednych kartezjanskich.

Dane nadzoru obowigzujag zaréwno dla lewego jak tez dla prawego
ostrza $ciernicy.

Automatyczna korekcja dtugosci narzedzia przy zmianie kata nie na-
stepuje.

W przypadku maszyn z osiami skosnymi musi by¢ stosowany taki sam
kat dla skosnej osi i dla skosnej Sciernicy.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5 Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.2 _Korekcja narz edzia

Niepotrzebne korekcje nalezy wyposazyé w wartos$¢ zero (= nastawie-
ﬂ nie domysine przy utworzeniu pamieci korekcji).

Korekcje narzedzi mogg by¢é wprowadzane nie tylko poprzez pulpit

obstugi, lecz réwniez poprzez interfejs do wprowadzania danych.

Programowanie danych korekcyjnych patrz
% /PG, Instrukcja programowania, podstawy

5.2 Korekcja narz edzia

5.2.1 Funkcja i obraz podstawowy korekcji narz  edzi

Dane korekcyjne narzedzi sktadaja sie z danych, ktére opisuja geome-
trie, zuzycie, identyfikacje, typ narzedzia i przyporzgdkowanie do nu-
merow parametréw. Jednostka miary dla wymiaréw narzedzia jest
wyswietlana.

Pole wprowadzania jest zaznaczone.

MPEDIR
Parany CHAN1 AUTO
S | | IIIEISP1MPF

. Kanal RESET rogram w trakcie przebiegu

Korekeje narzedzi Howe ostrze Zakres T0 1
Humer T 34 Humer D 2 Liczba ostrzy 1

Typ narzedzia 100

Schneidenlage 3

Korekcja diugosei Geometria ZuZycie Baza
Dlugosé 1 2 5.000 0.500 0.000 mm
Diugosé 2 5 2.000 0.500 0.000 mm
Diugosé 3 g 2.000 0.000 0000  mm
Korekcja promienia
Promien e 0.000 0000 mm
DF7.16 les: 0.000 0.000
nPez7 =3 n.non 0000
DFP9.18 les: 0.000 0.000
DF10.18 s 0.000 0.000
DF11,20 tes: 0.000 0.000
Technologia
Kat przylozenia 0.000 stopni
DF25 frrs 0.000

Przesun.
pt. zer.

Korekcja
narzedzia

Parametry MDane

Okreslenie
Brorekcii...

Kazdy numer korekcji zawiera w zaleznosci od typu narzedzia do max
25 parametrow.

Udostepniana w oknie liczba parametrow odpowiada przynaleznemu
typowi narzedzia.

uzytkownikall+ korekeje

Maksymalng liczbe parametréw korekcji (numery T i D) mozna nasta-
wia¢ poprzez dane maszynowe.
Zuzycie narz edzia: ko- Gdy macie co najmniej uprawnienie, ktore jest wpisano do MD 9202:
rekcja doktadna USER_CLASS_TOA_WEAR , mozecie przyrostowo zmienia¢ wartosci

korekcji doktadnej narzedzia. Réznica miedzy starg i nowg wartoscig
nie moze by¢ wieksza niz zapisana w MD 9450:
WRITE_TOA_FINE_LIMIT.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.2 Korekcja narz _edzia

Korekcja
narzedzia

Parametry
Dane
nastawcze

Przesun.
pkt. zer.

Dane

uzytkown.

Okresl|
korekcje

LR

Nr T

Nr D

Skasuj...

Przejdz

Przeglad

il EEEEE

Nowy...

Poziome przyciski programowane

Przy pomocy poziomych przyciskéw programowanych sg wybierane
nastepujace dane:

Wybor menu "Korekcja narzedzia"

Wybér menu "Parametry R"

Wybor menu "Dane nastawcze"

Wybor menu "Przesunigcia punktu zerowego"

Wybér menu "Dane uzytkownika"

Obstuga obliczania korekcji narzedzi. W przypadku menedzera narze-
dzi ten przycisk programowany nie jest potrzebny.

Pionowe przyciski programowane

Pionowe przyciski programowane obstugujga wprowadzanie danych:
Wybér nastepnego narzedzia

Wybér poprzedniego narzedzia

Wybor kolejnego wyzszego numeru korekcji (ostrza)

Wybér kolejnego nizszego numeru korekcji (ostrza)

Skasowanie narzedzia albo ostrza

Poszukiwanie dowolnego albo aktywnego narzedzia

Wyswietlenie wszystkich istniejgcych narzedzi

Utworzenie nowego ostrza albo nowego narzedzia

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5 Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.2 _Korekcja narz edzia

5.2.2 Nowe narz edzie

i narzedzi

Nowy...

Nowe
narzedzie

Anuluj
m
OK + nowe

narzedzie
OK + nowe
ostrze

Dziatanie

Gdy tworzycie nowe narzedzie, sg Wam przy wyborze grupy narzedzi
automatycznie zadawane przynalezne typy narzedzi jako wsparcie
wprowadzania.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Okno "Korekcje narzedzi" jest wyswietlane automatycznie.

Nacisngc¢ przycisk programowany "Nowe narzedzie".

Jest wyswietlane okno "Utworzenie nowego narzedzia".

Po wprowadzeniu pierwszej cyfry grupy narzedzi sg Wam w celu dal-
szego wyboru automatycznie wyswietlane wszystkie dostepne typy
narzedzi grupy 5xx:

np. "5xx narzedzia tokarskie"

500 n6z zdzierak

510 n6z wykanczak

520 néz do toczenia poprzecznego

530 przecinak

540 néz do gwintowania

¢ 550 noz ksztattowy

¢ 560 n6z do wiercen (ECOCUT)

« 580 zorientowany czujnik pomiarowy

Poprzez klawiature alfanumeryczng wprowadzcie odpowiednie cyfry
albo dokonajcie wyboru z listy.

Nowe narzedzie nie ulega utworzeniu.

Jest tworzone nowe narzedzie.
Okno jest zamykane.

Tworzy kolejne narzedzie.
Okno pozostaje otwarte i mozecie utworzy¢ dalsze narzedzia.

Tworzy kolejne ostrze do whasnie utworzonego narzedzia.
Okno pozostaje otwarte.
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01/2008 Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.2 Korekcja narz _edzia

5.2.3 Woyswietlenie narz edzia

Dziatanie

L)

Utworzone narzedzia mozna wybieraé i jest dostep do danych korek-
cyjnych narzedzi.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Yy

{Korekje | Okno "Korekcje narzedzi" jest wyswietlane automatycznie.

M
Jezeli przedtem byt wybrany zakres "Parametry”, jest kazdorazowo
wyswietlane okno i ostatnio wybrane narzedzie, ktére byto wybrane
przed opuszczeniem zakresu.
Dane korekcyjne aktualnego narzedzia sg natychmiast wyswietlane. W
przypadku gdy przedtem nie wybrano narzedzia, sg wyswietlane dane
pierwszego narzedzia z jego pierwszym numerem D.
Jezeli w zakresie nie ma zadnych narzedzi, jest wyprowadzany komu-
nikat.

=

Nr T ‘ Nr T ‘ Wybierzcie utworzone narzedzie.

3 Dalsze wskaz6éwki

Wprowadzanie danych geometrycznych i danych zuzycia narzedzia
mozna zablokowac¢ poprzez przetacznik z zamkiem.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5 Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.2 _Korekcja narz edzia

5.2.4 Skasowanie narz edzia

[: Dziatanie

Narzedzie ze wszystkimi ostrzami jest kasowane, lista narzedzi jest
automatycznie aktualizowana.

- Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych
{Korekeie | Okno "Dane korekcyjne narzedzia" jest automatycznie wyéwietlane.
jnarzedzi |
Nr T +- Przewincie tre$é ekranu do narzedzia przeznaczonego do skasowania.
Nr D +/-
Skasuj Z nacisnieciem przycisku programowanego "Skasuj" zmieniajq sie
pionowe przyciski programowane.

Nacisng¢ przycisk programowany "Skasuj narzedzie".
Narzedzie jest kasowane razem ze wszystkimi ostrzami. Sg wyswie-
tlane korekcje narzedzia lezacego przed skasowanym narzedziem.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5.2.5 Nowe ostrze

Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.2 Korekcja narz _edzia

{Korekaje |
jnerzedzi

Nowy...

Nowe
ostrze

Anuluj

OK

OK + nowe
ostrze

i EE

OK + nowe
narzedzie

Dziatanie

W celu wyboru nowego ostrza sg Wam przy wyborze grupy narzedzi
automatycznie podawane przynalezne typy narzedzi jako wsparcie
wprowadzania.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Okno "Korekcje narzedzi" jest wyswietlane automatycznie.

nin

Nacisng¢ przycisk programowany "Nowy..." i "Nowe ostrze".

Jest wyswietlane okno "Nowe ostrze".

Po wprowadzeniu pierwszej cyfry grupy narzedzi sg Wam w celu dal-
szego wyboru automatycznie wyswietlane wszystkie dostepne typy
narzedzi grupy 5xx:

z. B. "5xx narzedzia tokarskie"

500 ndz zdzierak

510 n6z wykanczak

520 no6z do toczenia poprzecznego

530 przecinak

540 n6z do gwintowania

e 550 no6z ksztattowy

* 560 néz do wiercen (ECOCUT)

« 580 zorientowany czujnik pomiarowy

W przypadku niektorych typéw narzedzi sg automatycznie wyswietlane
mozliwe potozenia ostrza (np. w przypadku narzedzi specjalnych, na-
rzedzi tokarskich, narzedzi szlifierskich).

Przy pomocy klawiatury alfanumerycznej wprowadzcie odpowiednig
cyfre.

Nastepuje anulowanie utworzenia.

Zostaje utworzone nowe ostrze.

Zostaje utworzone nowe ostrze.
Mozna utworzy¢ kolejne ostrze.

Zostaje utworzone nowe ostrze.
Mozna utworzy¢ kolejne narzedzie.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5.2.6 Skasowanie ostrza

G Dziatanie

Mozna skasowac¢ jedno/wiele ostrzy narzedzia, lista narzedzi jest au-
tomatycznie aktualizowana.

Skasuj Wybierzcie ostrze narzedzia, nacisnijcie przycisk "Skasowanie"

i "Skasuj ostrze".
Skasuj
ostrze
5.2.7 Okreslenie korekcji narz edzia

G Dziatanie

Funkcja "Okreslenie korekcji narzedzi" umozliwia Wam zmiane i bra-
nie do obliczen wymiaréw odniesienia r6znych osi.

WzZK
e
1
|

e
I

\
: wzK |
|

<Y

WZK  Korekcja narzedzia, wymiar odniesienia
Punkt uchwycenia narzedzia

Punkt zerowy maszyny

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu

=<

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.2 Korekcja narz _edzia

{Horekeje |
. narzedzi
Okres|
korekcje

O

SELECT

.

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych
Jest wyswietlane okno "Korekcja narzedzia".

Ustawcie kursor na odpowiednim parametrze narzedzia.
Jest wyswietlane okno "Wymiar odniesienia”.

Przyciskiem "Toggle" wybierzcie odpowiednig 0$. W razie potrzeby
zmiencie warto$¢ odniesienia poprzez klawiature numeryczna.

Po nacisnieciu przycisku programowanego "OK" jest przeliczana aktu-
alna pozycja i odpowiednia wartos¢ odniesienia dla wybranego para-
metru narzedzia.

Obowigzuje przy tym: pozycja - wartos¢ odniesienia = wartos¢ wpro-
wadzona

Okno jest zamykane.

Nastepuje wpisanie pozycji - wartos¢ odniesienia do pola wprowadza-
nia. Okno pozostaje otwarte.

W rodzaju pracy "Jog" mozna ew. dodatkowo zmieni¢ pozycje przez
wykonanie ruchéw w osiach.
Sterowanie automatycznie przelicza warto$¢ odniesienia z nowg pozy-

cja.

5.2.8 Nastawienie natychmiastowego dziatania aktywne j korekcji narz edzia

3

=

? Literatura

Dziatanie

Poprzez dang maszynowg mozna ustali¢, ze mozna nastawi¢ natych-
miastowe dziatanie korekcji narzedzia, gdy program obrébki znajduje
sie w stanie "Reset" albo "Stop".

Dalsze wskaz6éwki

Przy zastosowaniu funkcji w stanie Reset dana maszynowa
$MC_RESET_MODE_MASK musi zostac¢ tak ustawiona, by korekcja
narzedzia prze reset nie byta cofana.

Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe (FB1): osie, uktady wspot-
rzednych, frame (K2); punkt "Korekcje addytywne"

Ostro znie

Z nastepnym zaprogramowanym ruchem w osi w programie obrébki
po NC-Start dla reset korekcja jest realizowana.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5.3 Zarzadzanie narz edziami

5.3 Zarzadzanie narz edziami

Lista magazynu

il

Lista narz edzi

i

Lista korekcji roboczych

il

Zarzadzanie narzedziami jest organizowane poprzez rézne parametry-
zowane listy, ktére przedstawiajg r6zne widoki na stosowane narze-
dzia.

Na liscie magazynowej sa wyswietlane narzedzia magazynu ze wzra-
stajgcymi numerami miejsc w magazynie.

Dane mogg by¢ szukane, wyswietlane i przewaznie réwniez zmienia-
ne. Poza tym jest do dyspozycji funkcja do kontroli numeréw D i na-
stepnego uaktywniania narzedzi.

Stosuijcie te liste gldwnie do tego, by przy przezbrajaniu zatadowywac,
roztadowywac i przenosi¢ narzedzia miedzy magazynami.

Na liscie narzedzi sa wyswietlane narzedzia wedtug kryterium wzrasta-
jacych numeréw T.

Stosuijcie te liste, gdy pracujecie z matymi magazynami narzedzi
i doktadnie wiecie, w ktorym miejscu magazynu jakie narzedzie jest
zatozone.

Na liscie korekcji roboczych sg wyswietlane ostrza aktywnych narzedzi
siostrzanych. Sg one posortowane wedtug rosngcych numerdéw D.

Dane moga by¢ poszukiwane (wedtug numeréw D / numeréw DL),
wys$wietlane i zmieniane.

Uwaga

Stosujcie te liste, aby podczas obrébki zmienia¢ i obserwowaé korek-
cje sumaryczne (korekcje zalezne od miejsca), liczby sztuk i parametry
ostrzy. Dla listy korekcji roboczych mozna parametryzowa¢ do trzech
réznych widokow.

TOA jest przyporzagdkowana wielu kanatom i jest uwzgledniana w tym
kanale, w ktérym narzedzie jest aktywne. Jezeli chcecie na liscie ko-
rekcji narzedzi zmieni¢ zuzycie bez koniecznosci ponownego wywota-
nia narzedzia przy nastepnym starcie NC, wéwczas zapewnijcie, by dla
tego narzedzia byt wybrany odpowiedni kanat.

5-182
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.3 Zarzadzanie narz edziami

Katalog narz edzi i szafka
narz edziowa

5.3.1 Funkcje podstawowe zarz

Zarzadz.
narzedz.

Katalog narz edzi zawiera narzedzia "idealne".

"Narzedzia idealne" sg charakteryzowane przez przynalezne "dane
state" (tzn. wymiary zadane narzedzia, bez zuzycia narzedzia, itd.).
Narzedzie "idealne" jest jednoznacznie definiowane przez "nazwe
narzedzia".

Szafka narz edziowa zawiera tylko "realne" narzedzia.

"Realne" narzedzia sa charakteryzowane przez przynalezne "dane
korekcyjne" narzedzi (tzn. wymiary rzeczywiste narzedzia, zuzycie
narzedzia, itd.). "Realne" narzedzie jest jednoznacznie definiowane
przez swojg "nazwe narzedzia" i przynalezny "numer duplo”. Dopiero
"numer duplo" przyporzadkowuje "realnemu" narzedziu jego dane
rzeczywiste.

O ile jest potaczenie z komputerem prowadzacym, jest przy zatadunku
(oprécz przektadania), roztadunku albo kasowaniu narzedzi automa-
tycznie wysytany komunikat do tego komputera i jest przesytany kaz-
dorazowy zestaw danych. Przez to réwniez po skasowaniu dane sg
jeszcze dostepne poprzez komputer prowadzacy.

Producent maszyny

Jakie funkcje wykonuje Wasz menedzer narzedzi, prosze przeczytac¢
z danych producenta maszyny.
patrz  /FBW/ Opis dziatania Zarzadzanie narzedziami

/FBSP Opis dziatania ShopMill

adzania narz edziami

Menedzer narzedzi daje Wam do wyboru rézne typy narzedzi. Mozecie
przyporzadkowac typom narzedzi dane geometryczne i technologiczne
i w ten sposob utworzy¢ swoje dane state narzedzi. Z kazdego narze-
dzia moga poza tym istnie¢ r6zne egzemplarze, ktére mozecie wypo-
sazy¢ w aktualne dane zalozonego narzedzia.

Menedzera narzedzi uruchamiacie z zakresu czynnosci obstugowych
"Parametry" poprzez odpowiedni przycisk programowany.

Jaka lista ma by¢ wyswietlana przy wywotaniu menedzera narzedzi,
projektuje producent maszyny. W pokazanym przyktadzie zostata
wyswietlona aktualna "lista magazynu".

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry”

01/2008 -
5.3 Zarzadzanie narz edziami 5

Miejsce (PI)

Stan miejsca (P)

PTP

ID narzedzia

Wazne!

Struktura tablicy jest dowolnie parametryzowana (jest projektowana
przez producenta maszyny).
Pokazany przyktad pokazuje tylko jeden mozliwy przypadek:

Parametry | CHAN1 |A.UTO I H;EFRDFPF
i Program anulowany

Lista magazynu 1

[ 2 Feuz20 | Wiejsea: [0 ]| ave [c ]

Fl_ FP PP WieraewglD Dugl Thr FIT W W WWIMW _FY _Wiyp xGeoll wGeo-l2

N - N

mTmMmAMTAmTT G L m W

1 newRackBs0 1 1 1 -F My - 800 11.0000 11.0000
1 weegn 1 -l 1 -F - - - - 200 Q000D 00000
Vg2 1 85 1 =l == =2 200 00000 0.0000
Vitegs: 1 i 1 =F == == 200 Q0000 0.0000

(1]
[+]
(]
(-]
[+]
[+]
(]
[+]
[+]
[+]
[+]
[+]
[+]
o

narzedzi

Numer miejsca

Stan miejsca
(dla kazdego stanu jest do dyspozycji doktadnie jedna kolumna)

Co~TTCOoOXICrWNGOTSI

miejsce zwolnione

miejsce zablokowane

zarezerwowano dla narzedzia w pamieci posredniej
zarezerwowano dla narzedzia bedacego do zatadowania
lewe pétmiejsce zajete

prawe poétmiejsce zajete

gorne potmiejsce zajete

dolne poétmiejsce zajete

dolne poétmiejsce zarezerwowane

prawe poétmiejsce zarezerwowane

gorne potmiejsce zarezerwowane

dolne poétmiejsce zarezerwowane

Typ miejsca, ktory jest przyporzagdkowany do kazdorazowego miejsca

Nazwa narzedzia
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.3 Zarzadzanie narz edziami

Dupl

TNr

PTT

W (8x)

PV

WTy

Geo —dlug 1
promie A ...

Lista
magazynu

Lista
narzedzi
Zataduj

Numer narzedzia siostrzanego (zamiennego)

Wewnetrzny numer T, ktory jest ew. potrzebny do dotadowania danych
narzedzia.

Typ miejsca, ktéremu to narzedzie jest przyporzadkowane

Stan narzedzia

(dla kazdego stanu jest do dyspozycji doktadnie jedna kolumna)
brak wyswietlenia = narzedzie zamienne

aktywne narzedzie

= zwolni¢ narzedzie

= narzedzie zablokowane

= narzedzie jest wymierzone

= (granica ostrzegania wstepnego jest osiagnieta
Narzedzie jest w trakcie zmiany

= Narzedzie jest zakodowane na state miejsce
= Narzedzie bylo uzywane

= Oznaczenie roztadowania ("promien")

= oznaczenie zatadowania

= narzedzie wzorcowe

MWIMUS<ZTOT>
1

Zespo6t zuzycia, do ktérego kazdorazowe narzedzie jest przyporzadko-
wane.

Typ narzedzia

W zaleznosci od typu narzedzia sg zwalniane do wprowadzenia tylko
okreslone korekcje narzedzia.

Wszystkie inne typy narzedzi sa domyslnie wyposazane w wartos¢ 0.

Korekcje narzedzi jak np. dtugosc¢, promien, zuzycie, dane nadzoru itd.

Poziome przyciski programowane

Na "liscie magazynu" jest wyswietlany pierwszy wzgl. ostatnio wyswie-
tlany magazyn ze wszystkimi juz zaladowanymi narzedziami. Na na-
stepny magazyn mozna przetgczy¢ poprzez odpowiedni pionowy przy-
cisk programowany.

Wyswietlane sg wszystkie narzedzia, ktére sg w NC jako zestaw da-
nych (niezaleznie od tego, czy narzedzia sg przyporzadkowane do

miejsca w magazynie).

Do narzedzia jest przyporzadkowywane miejsce w magazynie.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Roztaduj
Przetaduj
Korekcje
robocze
Katalog
narzedzi
Szafka
narzedziow:
Trans-
formacja

il

Cecha szczegolna:

(nazwy nadawane przez uzyt-
kownika)

Lista
magaz. 1
Lista
magaz. 2
Lista
magaz. 3

Narzedzie jest kasowane z aktualnego miejsca w magazynie.
Narzedzie jest przesuwane z jednego miejsca w magazynie w inne.

Sa wyswietlane ostrza aktywnych narzedzi siostrzanych. Sg one po-
sortowane wedtug rosnacych numeréw D.

Poprzez przycisk "Etc." uzyskujecie dostep do dalszych poziomych
przyciskéw programowanych:

Mozecie utworzyé nowe dane state narzedzi (narzedzia "idealne")
i zmienic istniejace.

Mozecie utworzyé nowe dane korekcyjne narzedzi i dane zatozonego
narzedzia (narzedzia "realne") i zmieni¢ istniejace.

Poprzez ten przycisk programowany mozecie wyswietli¢ dane narze-
dzia jako dane transformowane (dane przystawki nie sg wliczane) albo
nie transformowane.

Ta mozliwosé przetaczania jest do dyspozycji tylko przy wyswietlaniu
listy magazynu. Na liscie magazynu dane sa wyswietlane zawsze jako
dane nie transformowane a na liscie korekcji roboczych - zawsze jako
dane transformowane.

Gdy chcecie wyswietli¢ dane transformowane i utworzy¢ nowe narze-
dzie na lisScie magazynu (tryb zatadowania), nastepuje w celu wprowa-
dzenia, dla tego jednego zestawu danych, przetaczenie na wyswietla-
nie nie transformowane.

Pionowe przyciski programowane (lista magazynu)

Wybér okien specyficznych dla uzytkownika (jezeli zaprojektowano),
np.

« Dane ogolne

* Dane geometryczne

« Dane zuzycia
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5.3 Zarzadzanie narz edziami

Dane
narzedzia

Uaktywn.
kontr. D

Pamigc
posrednia

Moga by¢ wyswietlane i edytowane kompletne dane narzedzia.

Jest wyswietlana maska poczatkowa do konserwacji danych odpo-
wiedniego narzedzia. W tej masce i w przynaleznych nastepnych ma-
skach mozecie wyswietli¢ i najczesciej rowniez zmieni¢ wszystkie
dane narzedzia, jego ostrzy i jego korekcji roboczych. Pionowy pasek
przyciskow programowanych zmienia sie.

Szczegobtowy sposob postepowania opisano pod "Wyswietle-
nie/zmiana szczeg6tow narzedzia" (strona "Wyswietlenie/zmiana da-
nych narzedzia").

Poprzez ten przycisk programowany s g realizowane 2 funkcje:

¢ Kontrola jednoznacznosci przyporzgdkowania numeréw D
Przy przyporzadkowywaniu numeréw D do ostrzy poszczegélnych
narzedzi moga wystapi¢ powtorzenia przy nadawaniu tych nume-
row. Kontrola nastepuje w ramach aktualnego magazynu albo po-
przez wszystkie nadane numery D w ramach jednej jednostki TO
(jest parametryzowane).

e Uaktywnienie narzedzi
Gdy numery D zostaly jednoznacznie nadane, jest ustawiana ak-
tywnos$¢ zespotu zuzycia. Nastepnie z kazdej grupy narzedzi sio-
strzanych jest w TOA aktywnego kanatu uaktywniane jedno narze-
dzie. Aktywny zespét zuzycia jest uwzgledniany.

Dla obrébki sg rozwazane tylko magazyny osiggalne automatycznie.
Przez uaktywnienie narzedzi sg blokowane ewentualnie przedtem
aktywne narzedzia, w szczeg6lnosci przy zmianie grupy zuzycia.

Wyswietlenie i wytaczenie okna pamieci posredniej na liscie magazy-
nu. Wyswietlane sa tutaj wrzeciona, chwytaki itd., tzn. miejsca,

w ktérych moga sie znajdowac narzedzia, ktére jednak nie sg miej-
scami w magazynie. Gdy nie sg zdefiniowane zadne pamieci posred-
nie, przycisk ten nie ma funkcji.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Znajdz &
pozycjonuj

Nastepny
magazyn

(nazwy nadane przez uzytkowni-
ka)

Lista
narzedzi 1

Lista
narzedzi 2
Lista
narzedzi 3
Szczegbly
narzedzia

Narzedzie z
nosn. kodu
Narzedzie
z szafki

Ukazuje sie obraz "Szukanie narzedzia/miejsca".

e Szukanie

- Narzedzie:
Wprowadzcie nazwe narzedzia i numer duplo i uruchomcie
szukanie przy pomocy OK.
Kursor jest ustawiany na szukanym narzedziu.

- Miejsce:
Wprowadzcie magazyn i nr miejsca i uruchomcie szukanie
przy pomocy OK.
Kursor jest ustawiany na szukanym narzedziu.

* Pozycjonowanie
Nacisngc¢ przycisk programowany "Pozycjonowanie", narze-
dzie/miejsce wykonuje ruch do miejsca zatadunku. W przypadku
wielu miejsc zatadunku jest otwierane okno. Przy pomocy kursora
mozecie wybra¢ odpowiednie miejsce zatadowania.

Na liscie magazynu sg wyswietlane miejsca nastepnego magazynu.

Jest mozliwe tylko przewijanie do przodu. Po doj$ciu do ostatniego
magazynu nastepuje ponownie przetgczenie na pierwszy magazyn.

Pionowe przyciski programowane  (lista narz edzi)

Wybor struktury tablicy konfigurowanej przez uzytkownika
(jezeli zaprojektowano), np.:

« Dane ogolne

* Dane geometryczne

« Dane zuzycia

Moga by¢ wyswietlane i edytowane kompletne dane narzedzia.

Dane narzedzia sg czytane z no$nika kodu i wpisywane na liste narze-
dzi (nastgpna zmiana jest mozliwa).

Z szafki narzedziowej wybieracie odpowiednie narzedzie.

Dane sg stamtad czytane i narzedzie jest wpisywane na liste narzedzi.
Ukazuje sie obraz listy, do ktérego moze by¢ parametryzowany filtr
poprzez identyfikator narzedzia, numer duplo i typ narzedzia. Lista
pokazuje wszystkie narzedzia, ktére odpowiadaja kryteriom filtrowania.
Z listy mozna wybra¢ odpowiednie narzedzie.
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Skasuj
narzedzie

Narzedzie
do szafki

Dane na
nosn. kodu

Anuluj

K

CEEH

Nowe
narzedzie

-

Usuwacie z listy narzedzie aktualnie zaznaczone na liscie narzedzi.
Przy tym poprzez pionowe przyciski programowane ustalacie, czy
dane narzedzia majg zosta¢ zapisane w pamigci.

Dane sg kopiowane do szafki narzedziowej i sg ponownie do dyspozy-
cji w celu pézniejszego zatadowania narzedzia z takimi samymi dany-
mi.

O ile jest zainstalowany nosnik kodu, dane narzedzia sg na nim zapi-
sywane, aby umozliwi¢ pézniejsze zatadowanie z takimi samymi da-
nymi.

Postepowanie jest przerywane. Narzedzie nie jest usuwane z listy
narzedzi.

Narzedzie jest kasowane z listy. Dane narzedzia nie sa juz dostepne.

Za kazdym nacisnieciem tego przycisku programowanego narzedzie
jest natychmiast tworzone. Jest wyswietlana maska do wprowadzania
danych narzedzia (szczeg6ly narzedzi) i przynalezny pasek przyciskow
programowanych (jak szczegdly narzedzi). Poszczegodlne wartosci sg
wpisane odpowiednio do ustawien domysinych (sparametryzowane w
pliku INI) i moga tutaj zosta¢ zmienione (np. nazwa narzedzia).
Poprzez pionowy pasek przyciskéw programowanych wyswietlacie
tablice danych ostrzy i korekcji z odpowiednimi ustawieniami domysl-
nymi. Dokonajcie w poszczeg6lnych widokach odpowiednich zmian
(jezeli jest to wymagane).

Konhczy wprowadzanie danych narzedzia i przetacza na wyswietlanie
listy narzedzi. Nowo utworzone narzedzie jest wyswietlane w tablicy
i moze zosta¢ zatadowane.

Gdy utworzyliscie nowe narzedzie, przy powrocie do listy narzedzi znak
wstawienia automatycznie przeskakuje na wiersz tego narzedzia.
Otrzymujecie przez to komunikat odwrotny dotyczacy wykonanej czyn-
nosci obstugowe;.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.3 Zarzadzanie narz edziami

(nazwy nadane przez uzytkowni-
ka)

Lista kor.
uzytk.ow 1
AKorr-
Liste 2
AKorr-
Liste 3
Dane
narzedzia
Znajdz
Numer D

Aktualny
numer D

Wskazéwka

Wprowadzone dane sg zawsze natychmiast aktualizowane (bez do-
datkowego potwierdzenia). Wtasciwosci nowo utworzonego narzedzia
mozecie zmieni¢ poprzez przycisk programowany "Szczegoly narze-
dzia".

Zmiana bezposrednio w tablicy jest niemozliwa.

Nazwe i typ narzedzia mozecie zmienic tylko przy zaktadaniu nowego
narzedzia, ale nie poprzez dane szczegétowe narzedzia.

Aby zmieni¢ nazwe, musicie utworzyé nowe narzedzie a skasowac¢
stare.

Pionowe przyciski programowane (lista korekcji robo czych)

Wybér struktury tablicy konfigurowanej przez uzytkownika
(jezeli zaprojektowano), np.:

« Dane ogdlne

* Dane geometryczne

¢ Dane zuzycia

Moga by¢ wyswietlane i edytowane kompletne dane narzedzia.

Nastepuje poszukiwanie wpisu z okreslonym numerem D / numerem
DL.

¢ Do maski poszukiwania wprowadzcie numer D i numer DL, ktérego
chcecie szukac.

« Potwierdzcie wprowadzenie przy pomocy OK. Gdy pasujacy wpis
zostat znaleziony, kursor przeskakuje do odpowiedniego wiersza.
Gdy nie wprowadziliscie numeru DL, kursor jest ustawiony na
pierwszym wierszu danego narzedzia.

Jest okreslany i wyswietlany numer D aktualnego narzedzia.
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01/2008 Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.3 Zarzadzanie narz edziami

5.3.2 Wyswietlenie / zmiana danych narz edzia

[: Dziatanie

Mozecie wyswietli¢ i ewentualnie zmieni¢ dane narzedzia wybranego
na listach.

Mozecie zmieni € nast epujace dane ostrzy narz edzi

=

e Wartosci korekgji
» Dane nadzoru
* Dane uzytkownika

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych
F—— Naci$nijcie przycisk programowany "Zarzadzanie narzedziami".
inarzedz. i Jest wyswietlana lista zaprojektowana przez producenta maszyny (np.

lista magazynu). Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowa-
nych zmieniaja sie.

Poprzez przycisk programowany wybierzcie list e do wy Swietle-
nia:

Lista » ‘"Lista magazynu"
magazynu
Lista » ‘"Lista narzedzi"
narzedzi
Korekcje » "Lista korekcji roboczych"
robocze

Ustawcie belke kursora na odpowiednim narzedziu. Narzedzie jest
wybrane.

Uwaga:

Zapewnijcie, by byt wyswietlany ten kanat, w ktéorym wprowadzona
korekcja ma obowigzywac.

Szczegdly Woybierzcie przycisk programowany "Dane szczeg6towe narzgdzia'.
farzogzio Jest wyswietlana maska wprowadzania "Dane szczeg6lowe narze-
dzia".

Pionowy pasek przyciskéw programowanych ponownie zmienia sie.

Macie do dyspozycji nastepujace funkcje:

* Tworzenie nowych ostrzy

e Zmiana danych ostrza

* Zmiana danych nadzoru

* Zmiana korekcji zaleznych od miejsca (numery DL)
« Kasowanie ostrzy

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5 Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.3 Zarzadzanie narz edziami

W ramach maski wprowadzania mozecie zmienia¢ nastepujace dane:
* typ miejsca

« kodowanie miejsca

¢ rodzaj nadzoru

« stan (zwolnione, zablokowane, wymierzone, itd.)

¢ dane uzytkownika narzedzia (OEM_Tx; x = 1...10)

e numeryD

¢ nazwa narzedzia

¢ numer Duplo

« typ narzedzia, tylko na liscie magazynu i liscie narzedzi

Wskazoéwka Dane narzedzia nazwa, numer duplo i tym dajg sie zmieniac tylko
ﬂ wtedy, gdy ta opcja uzyskata zezwolenie producenta. Gdy opcja nie
jest uaktywniona, zmiana jest niemozliwa. Te dane ustalacie juz przy
tworzeniu nowego narzedzia.

Ostrze Dla wyswietlanego narzedzia sg tworzone nowe ostrza. W tym celu

Ioe jest automatycznie w tablicy wybierany numer ostrza, ktéremu nie
nadano jeszcze zadnego numeru D.
Po nadaniu numeru D, wartos¢ jest pokazywana kolorem czerwonym
(Ostrze jeszcze nie utworzone). Na pionowym pasku przyciskow pro-
gramowanych nacisnijcie "Dane ostrza". Jest tworzone zaznaczone
ostrze. Dane ostrza otrzymujg wartosci domysine i jest wyswietlana
odpowiednia tablica. Dokonajcie wymaganych zmian.

Przy pomocy przyciskéw programowanych "Ostrze +" i "Ostrze -" mo-
zecie wyswietli¢ i ew. zmieni¢ dane innych ostrzy.
Dane sg natychmiast aktualizowane.

Przy pomocy przycisku programowanego "<<" mozecie przetgczyc
z powrotem na maske wprowadzania "Dane szczego6towe narzedzia".
Jest zdefiniowane nowe ostrze. Kolor przedstawienia zmienia sie.

3 Dalsze wskazowki

O ile dla narzedzia zostato juz zdefiniowanych dwanascie ostrzy, musi-
cie, zanim bedziecie mogli zdefiniowa¢ nowe ostrze, skasowaé ostrze
niepotrzebne (poprzez przycisk programowany).

Maksymalna dopuszczalna liczba ostrzy na narzedzie moze zostaé
ograniczona przez producenta narzedzi do mniejszej wartosci. Stan-
dardowo jest mozliwych dziewie¢ ostrzy.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
5-192 SINUMERIK 840Di s1/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008



=

01/2008

Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.3 Zarzadzanie narz edziami

Zmiana danych narz e-
dzia

Dane
ostrza

Dane
nadzorcze

Nowe ostrze moze w kazdym czasie zosta¢ dodane doi narzedzia,
réwniez gdy odpowiednie narzedzie znajduje sie juz w magazynie.
Wybierzcie "Nowe ostrze" i wprowadzcie jego dane.

Poprzez przyciski programowane "Dane ostrza", "Dane nadzoru"
o0 "Korekcje zalezne od miejsca" sg wyswietlane tablice do zmiany
poszczegolnych danych. Mozecie dowolnie przetgcza¢ miedzy po-
szczegOInymi tablicami. Zawsze sg wyswietlane nazwa, numer duplo
i typ narzedzia jak tez wszystkie zdefiniowane ostrza (#1...#12).
Poprzez przyciski programowane "Ostrze +" i "Ostrze-" mozecie prze-
tacza¢ miedzy ostrzami.. Przy pomocy "<<" mozecie przelaczy¢ na
maske wprowadzania "Dane szczeg6towe narzedzia".

Wskazéwka

Zmienione dane sg zapisywane juz przy wprowadzaniu. Przycisk pro-
gramowany "<<" zmienia tylko wyswietlanie.

Dane ostrzy i korekcje narzedzia dla aktualnie wybranego ostrza sg
wyswietlane i mogq by¢ edytowane.

Mozecie przy tym zmieni¢ nastepujace dane:
» Dane uzytkownika ostrza (OEM_Sx; x = 1...10)
» Korekcje narzedzi
- Geometria
- Zuzycie
— Przesuniecie bazowe
— Polozenie ostrza (dla narzedzi tokarskich)
— Kat przylozenia (dla narzedzi tokarskich)
Dla kazdego parametru mozecie zdefiniowa¢ wartosci dtugos¢l, diu-
gosc2, dlugosc3 i promienl.

Dane nadzoru aktualnie wybranego ostrza sg wyswietlane i moga by¢
edytowane.

Po wyborze ostrza ustalacie dane nadzoru wartos¢ rzeczywista, war-
to$¢ zadana i granica ostrzegania wstepnego dla nastepujacych pa-
rametrow:

* liczba sztuk

e czas zywotnosci

e zuzycie

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.3 Zarzadzanie narz edziami

Korekcje
lokalne

Skasuj
ostrze

<<

Ostrze +

Ostrze -

Sa wyswietlane korekcje narzedzia (identyczne z tablicg danych
ostrzy) i korekcje zalezne od miejsca dla aktualnie wybranego ostrza
i moga by¢ edytowane.

Macie przy tym nastepujace informacje:

* Dla kazdego parametru moga by¢ definiowane wartosci dtugos¢l,
dtugosé2, dugosé3 i promiend.

¢ W zaleznosci od ustawienia (producent maszyny) jest mozliwych
do szesciu korekcji zaleznych od miejsca (DL1...DL6).

« Dla kazdej korekcji moga zosta¢ ustalone wartosci ustawien i war-
tosci zuzycia.

W poszczegolnych tablicach sg poprzez ten przycisk programowany
wyswietlane dane wzgl. korekcje nastepnego ostrza i moga by¢ edy-
towane.

Sa wyswietlane dane wzgl. korekcje poprzedniego ostrza i moga byé
edytowane.

Wybierzcie w tablicy ostrze do skasowania (pozycjonowanie kursora).
Przy nacisnieciu tego przycisku programowanego ostrze to jest kaso-
wane.

Uwaga! Nie nast epuje nowe zapytanie.

Whpisany w tablicy numer D jest usuwany i nastepnie moze byé na
nowo nadany.

Konczy wprowadzanie danych narzedzia i przetacza na przedtem wy-
Swietlang tablice.

Wskazéwka

Poszczeg6lne dane narzedzi mozecie rowniez wprowadzac na aktual-
nej liscie, o ile macie odpowiednie prawa dostepu a dane sg wyswie-
tlane na liscie (struktura list daje sie parametryzowac).

Wybierzcie warto$¢, ktéra ma zosta¢ zmieniona, i wprowadzcie wyma-
gane dane. Nastepuje automatyczne przetgczenie na tryb edyc;ji.
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01/2008 Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.3 Zarzadzanie narz edziami

5.3.3 Zmiana znaczenia/przedstawienie warto  $ci zu zycia narz edzia

Na obrazach listowych narzedzi przez dodatkowe symbole nastepuje
wskazanie na to, gdy dla aktualnego narzedzia zaleznie od G-Code 56
i danej nastawczej SD 42935: WEAR_TRANSFORM nalezy uwzgled-
ni¢ elementy szczegdlne.

Symbole /-3 TRANSFORMIERT: korekcje robocze lista 1
Wier| Aktualnie |[Narzedzie ll | Dupl|DMo |I'-'Iag
1. IREV2 [REI 1 10 ¢

2 BEI1 1 11
3 REI1 1 12 4
4 REI 1 13 ¢
5 REIZ 120 [ZF
b REIZ2 1 21 4
7 REIZ 1 22 ¢
L] BEIZ2 1 23 4
9] IuBMD [REI3 1 I
10 REI3 1 £ 1 I
11 BREI3 1 32 £
12 REI3 1 33 k
13 REI4 1 a0 ¢
14 BEI4 1 11 £
15 REI4 1 42 k
16 REI4 1 43 ¢

Korekcje Parametry
robocze R

Dane
nastawcze

G56-Reset-Value jest TOWSTD i jest ustawiony co najmniej

1 bit w $SC_WEAR_TRANSFORM.

W wierszu 1 jest zaznaczone aktualne narzedzie kanatu "REV2". Ak-
tualna warto$¢ G56 na kanale "REV2" odbiega od G56-Reset-Value
@

Wiersz 9 pokazuje narzedzie kanatu "HAND". Tam aktualna wartos$¢

G56 jest rowna Reset-Value (F).

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5 Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.3 Zarzadzanie narz edziami

symbole A TRANSFORMIERT: korekcje robocze lista 1
Wier| Aktualnie |Narzedzie Il | Dupl|DMo \Hag
1 REN 1 10 ¢

2L PHEVZ [REI 1 11
3 REN 1 12 ¢
4 REN 1 13 ¢
5 REI2 1}20 ] -
6 REIZ 1 21 ¢
7 REIZ 1 22 ¢
8 REIZ2 1 23 ¢
9 REI3 1 30 ¢
10 REI3 1 o
11[EHEND [REI3 1 32
12 REI3 1 33 ¢
13 REI4 1 FTI
14 REI4 1 1 ¢
15 REI4 1 42
16 REI4 1 43 ¢

Korekcje
robocze

G56-Reset-Value jest TOWMCS I A $SC_WEAR_TRANSFORM
jest ustawiona.

W wierszu 2 jest zaznaczone aktualne narzedzie kanatu "REV2". Ak-
tualna wartos¢ G56 na kanale "REV2" odbiega od G56-Reset-Value
).

Wiersz 11 pokazuje aktualne narzedzie kanatu "HAND". Tam aktualna
warto$¢ G56 jest rowna Reset-Value (|- ).

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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01/2008 Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.3 Zarzadzanie narz edziami

Symbole ¢

TRANSFORMIERT: korekcje robocze lista 1

WiernAktualnie |Narzedziell | Dupl|DNo ||'|'|ag
1 REI 1 10
2 REN 1 11 ¢
3 REN 1 12 ¢
4 REI 1 13 ¢
5 REIZ 120 [2
6|< PHEVZ [REI2 1 21
7 REIZ2 1 22 4
g REI2 1 23
9 REI3 1 ot
10 REI3 1 ) I
11 REI3 1 32
12 REI3 1 33 ¢
13 REI4 1 0 ¢
14 REI4 1 41 ¢
15 JHBND [REI4 1 42
16 REI4 1 43 ¢

Korekcje
robocze

G56-Reset-Value jest Towwcs KU i $sc_ WEAR_TRANSFORM

jest ustawiona.

W wierszu 6 jest zaznaczone aktualne narzedzie kanatu "REV2". Ak-

tualna warto$¢ G56 na kanat "REV2" jest rowna Reset-Value (< ).
Wiersz 15 pokazuje aktualne narzedzie kanatu "HAND". Tam aktualna

wartos¢ G56 odbiega od G56-Reset-Value (<)

3 Dalsze wskazowki

Dalsze informacje znajdziecie w

/[FBW!/, Opis dziatania Zarzadzanie narzedziami

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.3 Zarzadzanie narz edziami

5.3.4 Rozszerzenie danych szlifowania

[3

Dziatanie

Gdy wybrane narzedzie jest narzedziem szlifierskim, jest w:

¢ obraz podstawowy "Szczeg6ty narzedzia"

* (pod)obraz "Szczegéty narzedzia dane skrawania"

¢ (pod)obraz "Szczegoty narzedzia dane nadzoru"

kazdorazowo udostepniany pionowy przycisk programowany 6 "Dane
szlifowania".

Gdy go nacisniecie, uzyskacie obraz do:

« wyswietlania

e zmiany

danych szlifowania.

Dane narzedzia szlifierskiego

Mazwa: [ SCHLEIFER220 | Duple: 2 | T#p=t 403 Umi-Schieifscheibe mii o &

Ostrza: [l 2 I #3 I ) |
\ \ |
Maksymalna predkosc obrotowa 10000.000 [Wimin] |~
Mak Ina predkosc 130.000 [mis] ||
promien sciernicy 220.000 [mm]
szerokosc sciernicy 140.00 [mm]
Aktualna szerokos¢ sciernicy 160.000 [mm]
Kat sciernicy skosnej 30.000 [grad]
Spindel-Nummer 1
Numer parametru do obliczenia promienia _ | 3 szlifowania
Instrukcja powiazania 9
(DEM_T1 [mm] I0.000 (DEM_T2 [mm] 0.00
DEM_T3 [mm] i0.000 DEM_T4 [mm] 0.0000
OEW_T5 [mm] 0.00000 OEW_TE [m/s2] 0000
DEM_T7 [U/s2] I0.000 (DEM_T8 [m/s3] 0.000

Korekcje
robocze

Lista
narzedzi

Obraz ten pokazuje:
Gorna cz es¢:
- nazwa narzedzia,
- humer Duplo,
- typ,
- pasek nawigacji miedzy ostrzami
jak na obrazie "Dane ostrzy" szczeg6tow narzedzi
(dane sg tylko wyswietlane i nie mozna ich zmieniac)

Srodkowa cz e$¢é:
Dane odpowiadajg podanym zmiennym systemowym dla szlifowania.

Zmienna dla Jednostka Identyfikator
Numer wrzeciona - $TC_TPG1
Instrukcja powigzania - $TC_TPG2
Minimalny promien $ciernicy [mm, cal] $TC_TPG3

Minimalna szerokos$¢ $ciernicy [mm, cal] $TC_TPG4
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.3 Zarzadzanie narz edziami

Pasek przewijania

Typy narzedzi

Warunki brzegowe

Aktualna szerokos$¢ $ciernicy [mm,cal] $TC_TPG5
Maksymalna predko$¢ obrotowa [obr/min] $TC_TPG6
Maksymalna predkos$¢ obwodo- [m/s, stop/s] $TC_TPG7
wa

Kat sciernicy skosnej [stopien] $TC_TPGS8
Numer parametru dla obliczenia - $TC_TPG9
promienia/parametry korekcji dla

predkosci obrotowej Sciernicy

Dalsze wskazowki

do zmiennych NC znajdziecie w opisie dziatania
/FB/, W4 Korekcja narzedzia specyficzna dla szlifowania i nadzory.

Dolna cz es$é:

Dane OEM narzedzia sg przedstawiane jak na obrazie podstawowym
danych szczeg6towych narzedzi.

Dane OEM narzedzia dajg sie zmienia¢ zaréwno na obrazie danych
szlifowania jak tez na obrazie podstawowym danych szczegétowych
narzedzia. Okreslenie i jednostka danych OEM mogg byé parametry-
zowane zaleznie od jezyka w danym kraju. Ta dolna cze$¢ obrazu
wystepuje tylko wtedy, gdy dane OEM narzedzia sg na NC.

Pasek przewijania rozcigga sie wspdlnie na srodkowg i dolng czesé,
gdy dolna czes¢ jest.

Obraz danych szlifowania i przyciski programowane sg wyswietlane
tylko wtedy, gdy narzedzie jest narzedziem szlifierskim (ma typ narze-
dzia miedzy 400 i 499).

Dla danych szlifowania nastepuje kontrola praw dostepu.

Domyslny jest dostep do "wszystkich".

Wszystkie ostrza narzedzia majg ten sam typ ostrza. Dotyczy to row-
niez ostrzy obciggaczy narzedzi szlifierskich.

Typy narzadzi do szlifowania sg 4xy zgodnie z /FB/, W4.
Sa one udostepniane na obrazach/funkcjach:
» szafka narzedziowa
* katalog narzedzi
e parametry ostrzy w szczegoétach narzedzi
« Listy (lista magazynu, lista narzedzi, lista korekcji roboczych)

- Specyficzne dla narzedzia dane szlifowania nie dajg sie wyswietla¢
ma obrazach list.

- Nie sg one zapisywane w szafce narzedziowej/katalogu narzedzi.

- Nie sg one wymieniane poprzez nosnik kodu / SINCOM.

- Rozszerzenie jest do dyspozycji od HMI-Advanced wersja 6.2.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5 Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.3 Zarzadzanie narz edziami

5.3.5 Zatadowanie

3

Dziatanie

Aby zatadowac¢ narzedzie macie nastepujgce mozliwosci:

Mozecie poszczegodlne dane narzedzi wprowadzié bezposrednio na
liste.
Mozecie importowac dane istniejgcych narzedzi.

Zaladowanie narzedzia moze nastgpi¢ z "listy magazynowej" albo
z "listy narzedzi".

Zatadowanie z "listy magazynowej"

Aby edytowa¢ nade narzedzi bezposrednio na liscie, musicie naj-
pierw znalez¢ odpowiednie wolne miejsce dla narzedzia (Softkeys).
Wowczas jest mozliwe wprowadzenie danych bezposrednio na li-
Scie.

Poza tym wszystkie juz istniejace narzedzia musza zostac zatado-
wane do magazynu.

Przynalezne dane narzedzia tadujecie:

-z katalogu danych statych

-z szafki narzedziowej

— znosnika kodu (jezeli jest) albo

— z komputera prowadzacego (jezeli jest przytgczony).

W tym przypadku jest automatycznie szukane odpowiednie wolne
miejsce dla wybranego narzedzia.

Zaladowanie z "listy narz edzi"

Do magazynu moga by¢ tadowane narzedzia, ktérych dane znajdu-
ja sie juz w pamieci TO.

Wybor miejsca w magazynie nastepuje albo przez szukanie wolne-
go miejsca albo przez wprowadzenie numeru magazynu i numeru
miejsca w odpowiednich kolumnach listy.
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5.3 Zarzadzanie narz edziami

=

E Zarzadz.
inarzeds.

Lista
magazynu
Zataduj

Reczne wprowadzanie
danych (z szukaniem
wolnego miejsca)

Dalsze wskaz6éwki

Przy zatadunku narzedzia mozna na listach sparametryzowac filtr.
Ukazuje sie obraz listy, do ktérego mozna sparametryzowac filtr po-
przez identyfikator narzedzia, numer duplo i typ narzedzia. Lista poka-
zuje wowczas narzedzia z szafki narzedziowej, ktére odpowiadajg
kryteriom filtrowania. Przez wybor z listy narzedzie jest przejmowane.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych (zatadowanie z "listy
magazynowej")

Nacisnijcie przycisk programowany "Zarzgdzanie narzedziami".
Jest wyswietlana lista magazynowa.
Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowanych zmieniajg sie.

"Lista magazynowa" jest wybrana.
Odpowiedni magazyn jest wybrany.

Nacisnijcie przycisk programowany "Zataduj".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych ponownie zmienia sie.

Jezeli chcecie wprowadzi¢ dane bezposrednio w tablicy, musicie naj-
pierw znalez¢ odpowiednie wolne miejsce w magazynie.

Macie 4 mozliwosci szukania wolnego miejsca dla r6znych wielkosci

narzedzi w kombinacji z typami miejsca:

1. bezposrednio na liscie magazynu ("recznie").

2. poprzez miejsce definiowane przez uzytkownika,
np. "nadwymiarowe" (nazwa projektowana przez producenta ma-
szyny)

3. poprzez przycisk programowany "Znajdz wolne miejsce”

4. poprzez przycisk programowany "Na miejsce zatadowania"

Dalsze wskazéwki

Przy wprowadzeniu typu narzedzia na listach nastepuje z géry kontrola
na dopuszczalnos¢ wartosci. Sg dopuszczalne tylko znane typy narze-
dzi.

Szukanie bezpo srednio na li $cie magazynowej

Ustawcie kursor na liscie magazynowej w pozadanym miejscu.

Szukanie poprzez miejsce definiowane przez u  zytkownika (przy-
ktad)

Zajetos¢ przyciskow programowanych jest projektowana przez produ-
centa maszyny.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Normalne
Duze

Nadwymia-
rowe

Normalne
i ciezkie

Zn,
woln. miej.

Na miejsce
zatadow.

Szczegoly
narzedzia

Anuluj

Start

L E

* "normalne" (nazwa projektowana przez producenta maszyny)

¢ "duze" (nazwa projektowana przez producenta maszyny)

« "nadwymiarowe" (Nazwa projektowana przez producenta maszyny)

¢ "normalne i ciezkie" (nazwa projektowana przez producenta ma-
szyny)

Jest szukane odpowiednie wolne miejsce.
Belka kursora jest na "liscie magazynowej" automatycznie ustawiona
na ustalonym miejscu w magazynie.

Szukanie poprzez przycisk programowany "Szukaj woln ego miej-
sca”

W oknie zapytania wprowadzcie "wielko$¢ narzedzia" i "typ miejsca".
Jezeli zaprojektowano wiecej niz jedno miejsce zatadowania, w oknie
zapytania wybierzcie pozadane miejsce zaladowania.

Jest szukane odpowiednie wolne miejsce.

Belka kursora jest na "liscie magazynowej" automatycznie ustawiona
na ustalonym miejscu w magazynie.

Szukanie poprzez przycisk programowany "Na miejsce zalado-
wania"

Przed aktualnym miejscem zatadowania rozpoznaliscie wolne miejsce.
Po nacisnieciu "Na miejsce zatadowania" kursor jest ustawiany w tym
miejscu.

Wprowadzenie danych

Gdy pozadane wolne miejsce zostato w drodze szukania znalezione,
system przelgcza sie na tryb edycji a pasek przyciskéw zmienia sie.

W przypadku wolnego miejsca szukanego recznie nastepuje przeta-
czenie, gdy tylko rozpocznie sie wprowadzanie poprzez klawiature.

Poprzez "Dane szczeg6towe narzedzia" mozecie zmieni¢ aktualne
dane narzedzia przeznaczonego do zatadowania (jezeli jest to wyma-
gane).

Jezeli narzedzia jeszcze nie utworzono, nastepuje to automatycznie
z wywotaniem maski wprowadzania.

Tryb tadowania/wprowadzania jest anulowany.
Jest kasowane narzedzie utworzone poprzez "dane szczegoétowe na-
rzedzia" wzgl. "start". Teraz mozna ponownie szuka¢ wolnego miejsca.

Jest uruchamiany proces tadowania. Jezeli narzedzia jeszcze nie
utworzono, nastepuje to teraz automatycznie.
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Importowanie danych
narzedzia

Dane z
nosn. kodu
Dane z
komp. prow.|

Narzedzie
z szafki

Szczegobly
narzedzia

Anuluj

Start

LB

Jezeli do zaladowania narzedzia brakuje jeszcze danych, jest otwiera-
na maska wprowadzania danych szczego6towych narzedzia. Brakuja-
cym danym sg nadawane wartosci standardowe i moga one ew. zo-
stac¢ skorygowane. Nastepnie ponownie uruchomcie tadowanie.
Oprécz bezposredniego wprowadzania danych macie ré6zne mozliwo-
$ci importowania danych juz zdefiniowanych narzedzi i nastepnie zata-
dowania ich::

1. Weczytanie danych z nosnika kodu (o ile zainstalowano)
2. Woczytanie danych z komputera prowadzacego (o ile jest).

3. Wybor menu "Narzedzie z szafki".
Z szafki narzedziowej wybieracie odpowiednie narzedzie. Dane sg
stamtad wczytywane.

O ile nie wszystkie przyciski programowane sg widoczne, zmiencie
wyswietlenie poprzez odpowiedni przycisk na pulpicie obstugi.

Po tym jak ustaliliscie, skad ma nastgpi¢ zatadowanie, jest automa-
tycznie szukane odpowiednie wolne miejsce dla importowanego na-
rzedzia. Pionowy pasek przyciskow programowanych zmienia sie.

Jezeli zadne miejsce nie jest wolne, nastepuje komunikat btedu.

Poprzez "Dane szczeg6towe narzedzia" mozecie zmieni¢ aktualne
dane narzedzia przeznaczonego do zatadowania (jezeli jest to wyma-
gane).

Jezeli narzedzia jeszcze nie utworzono, nastepuje to automatycznie
z wywotaniem maski wprowadzania.

Tryb tadowania/wprowadzania jest anulowany.
Jest kasowane narzedzie utworzone poprzez "dane szczegétowe na-
rzedzia" wzgl. "start". Teraz mozna ponownie szuka¢ wolnego miejsca.

Jest uruchamiany proces zatadowania. Jezeli narzedzia jeszcze nie

utworzono, nastepuje to teraz automatycznie.

"Zatadowanie bezposrednio we wrzecionie" jest mozliwe, gdy kursor
jest ustawiony na miejscu pamieci posredniej wrzeciona.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.3 Zarzadzanie narz edziami

Lista
narzedzi

Zataduj

Znajdz
woln. miej.

!

Start

Roztaduj

T

E Tarzgdz.
inarzedz.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych (zatadowanie z "listy
narzedzi")

"Lista narzedzi" jest wybrana.
Odpowiednie narzedzie jest wybrane.

Nacisnijcie przycisk programowany "Zataduj".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Poszukujecie wolnego miejsca dla juz utworzonego narzedzia albo
wpisujecie pozadane miejsce i numer magazynowy na liste.

Ustalone miejsce jest wpisywane pod numerem magazynu/miejsca.

Proces zatadunku nie jest uruchamiany.
Nastepuje przetgczenie na obraz podstawowy.

Jest uruchamiany proces tadowania.

Dziatanie

Macie mozliwos¢ roztadowania wybranego narzedzia i zachowania
danych narzedzia.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Nacisnijcie przycisk programowany "Zarzadzanie narzedziami".

Jest wyswietlana lista magazynowa.

Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowanych zmieniaja sie.
Proces roztadowania mozecie uruchomié z listy magazynowej albo

z listy narzedzi.

Kolejno$¢ czynnosci obstugowych jest dla obydwu wariantéw taka
sama.
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.3 Zarzadzanie narz edziami

Lista
magazynu

albo

Lista
narzedzi

Roztaduj
Narzedzie
do szafki

Dane na
no$n. kodu
z
magazynu

Skasuj
narzedzie

Poprzez przycisk programowany wybierzcie list e do wy swietle-
nia:
e ‘"Lista magazynu"
Narzedzie ma zostac¢ fizycznie usuniete z miejsca w magazynie.
Mozna sparametryzowac, czy rownoczesnie ma zosta¢ skasowany
réwniez odpowiedni blok NC z pamieci TO.
Woybierzcie odpowiedni magazyn i narzedzie do roztadowania (Za-
znaczy¢ narzedzie kursorem).

e ‘"Lista narzedzi"
Blok NC ma zostaé roztadowany z pamieci. Wybierzcie narzedzie
do wykonania (Zaznaczy¢ narzedzie kursorem).

Nacisnijcie przycisk programowany "Roztadu;j".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Dane wybranego narzedzia sg zapisywane na dysku twardym w szafce
narzedziowej. Przez to jest mozliwe pdzniejsze ponowne zatadowanie
narzedzia z takimi samymi danymi.

Gdy jest zainstalowany nosnik kodu, dane narzedzi sg automatycznie
na nim zapisywane. Przez to jest mozliwe pézniejsze ponowne zata-
dowanie narzedzia z takimi samymi danymi.

Wybrane narzedzie jest roztadowywane.

Na liscie magazynowej jest kasowany odpowiedni wiersz.

Na liscie narzedzi sg usuwane wpisy w kolumnach numer magazynu
i numer miejsca.

"Roztadowanie bezposrednio z wrzeciona" jest mozliwe tylko wtedy,
gdy pamie¢ posrednia jest wybrana a kursor jest ustawiony w miejscu
wrzeciona.

Aby wyjs¢ z obrazu bez roztadowania narzedzia, przed nacisnigciem
"Start" wybierzcie inne wyswietlenie na pionowym pasku przyciskéw.

Dane wybranego narzedzia sg kasowane z pamieci TO. Gdy narzedzie
znajduje sie w miejscu w magazynie, jest ono roztadowywane
i kasowane.

O ile jest przytaczony komputer prowadzacy, przy kazdym kasowaniu
albo roztadowywaniu danych sg one przesytane do tego komputera.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5.3 Zarzadzanie narz edziami

5.3.7 Przetadowanie

[: Dziatanie

Macie mozliwos¢ przesunigcia wybranego narzedzia w inne miejsce.

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych
| Zarzadz, | Naciénijcie przycisk programowany "Zarzadzanie narzedziami".
inarzedz. | Jest wyswietlana lista magazynowa.

Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowanych zmieniaja sie.

Przetadowanie mozecie uruchomié z listy magazynowej albo listy na-
rzedzi. Kolejnos¢ czynnosci obstugowych jest w obydwu przypadkach
taka sama.

Poprzez przycisk programowany wybierzcie list e do wy swietle-
nia:
« “Lista magazynu"
Magazynd Wybierzcie odpowiedni magazyn i narzedzie do przeniesienia
(ustawi¢ kursor na miejscu narzedzia w magazynie).
albo
« “Lista narzedzi"
narzedzi Wybierzcie odpowiednie narzedzie
(Ustawi¢ kursor na narzedziu).
Musi to by¢ narzedzie juz zatadowane
(wpis w kolumnach numer magazynu i numer miejsca).

Przetaglyj Przyciskiem "Przetaduj" nastepuje otwarcie okna "Przefadowanie na-
rzedzia".

Macie 2 mozliwosci wybrania nowego miejsca dla narzedzia:

« W oknie "Przeladowanie narzedzia" wprowadzcie nr magazynu i nr
miejsca.

albo - Naci$nijcie przycisk programowany "Szukaj wolnego miejsca"
i w oknie wybierzcie pozgdane dane.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5.3 Zarzadzanie narz edziami

AT Przetadowanie nie zostaje wykonane.

S Narzedzie jest przetadowywane na howe wolne miejsce.

Aby przetadowac¢ narzedzie z wrzeciona albo do wrzeciona, uzyjcie
numeru magazynowego 9998.

Przy przetadowywaniu z pamieci posredniej dotychczasowa informacja
0 miejscu jest zadana jako wartos¢ domysina. Dotyczy to narzedzi
kodowanych na state miejsce i zmiennych.

5.3.8 Dane state narz edzi w katalogu narz edzi

G Dziatanie

W katalogu narzedzi macie mozliwo$¢é utworzenia swoich danych
stalych narzedzi. Dla kazdego stosowanego przez Was narzedzia
moze zostaé sporzadzony zestaw danych.

Zaleta Przez to danych statych, ktére obowiazujg dla narzedzia niezaleznie od
liczby ostrzy, nie musicie od nowa wprowadza¢ dla kazdego narzedzia,
lecz mozecie w szafce narzedziowej dla kazdego bedacego do uzycia
narzedzia przejg¢ dane z katalogu narzedzi.

Narzedzia idealne Katalog narzedzi zawiera narzedzia "idealne".
E "Narzedzia idealne" sg charakteryzowane przez przynalezne "dane
state" (tzn. wymiary zadane narzedzia, bez zuzycia narzedzia, itd.).
Narzedzie "idealne" jest jednoznacznie definiowane przez swojg na-
zZwe.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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01/2008

E Tarzgdz.
inarzedz.

i
0
i
i
E

>

Katalog
narzedzi

Utworzenie danych na-
rzedzia

Nowy

Anuluj

o E

WysSwietlenie/zmiana da-
nych narz edzia

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Nacisnijcie przycisk programowany "Zarzadzanie narzedziami".
Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowanych zmieniaja sie.

Poziomy pasek przyciskow programowanych ulega rozszerzeniu.

Nacisnijcie przycisk programowany "Katalog narzedzi".

Pionowy pasek przyciskéw programowanych ponownie zmienia sie.
Jest wyswietlana maska danych szczegétowych narzedzi katalogu
narzedzi.

Poprzez pola listowe mozecie wyswietla¢ dostepne narzedzia standar-
dowe i juz zdefiniowane narzedzia wzgl. tworzy¢ nowe.

W celu utworzenia danych narzedzi postepujcie nastepujaco:

* Poprzez odpowiednie pole listowe wybierzcie pozgdang technologie
(np. narzedzia wiertarskie, narzedzia frezarskie).

« Poprzez drugie pole listowe ustalcie typ narzedzia
(np. wiertto spiralne).

« Poprzez ten przycisk programowany utwérzcie nowe narzedzie.
Pole nazwy narzedzia daje sie edytowac.

« Wprowadzcie nazwe narzedzia.

* W juz otwartym oknie "Dane szczeg6towe narzedzia" zdefiniujcie
whasciwosci narzedzia (Przy pomocy "Wielkos¢ narzedzia" ustala-
cie liczbe potéwek miejsc narzedzia, ktore narzedzie tacznie zajmu-

je).

¢ Przy pomocy "Anuluj" rezygnujecie z ustawien.
Narzedzie nie ulega utworzeniu.

* Przy pomocy "OK" wprowadzone przez Was dane sg przejmowane.
Nowe narzedzie ulega utworzeniu.

Oproécz zdefiniowanych przez to danych statych narzedzi, mozecie

w katalogu narzedzi juz zdefiniowa¢ wstepnie (pézniejsza zmiana jest
mozliwa) rowniez wszystkie inne dane narzedzi (np. dane ostrzy, dane
uzytkownika).

Dla narzedzia jest nadawany numer duplo O.
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Bl

Korekcje

Ostrze +

t

Ostrze -

Nowy

Skasuj

Anuluj

CEE

OK

Dane uzytk.
dot. ostrza

Dane uzytk.
dot. narz.

Narzedzia w katalogu narzedzi stuza jako podstawa dla narzedzi real-
nych. Jest zalecane ustalanie tyko tych danych, ktére sg w taki sam
sposo6b potrzebne dla wielu narzedzi realnych. Przez to mata bedzie
liczba potrzebnych pézniej zmian.

Dane narz edzi s q nast epujaco wy swietlane i zmieniane:

Dane korekcyjne narzedzia (dane ostrzy)

Jest wyswietlane okno danych korekcyjnych narzedzia. Dane
pierwszego ostrza sg wyszczegdlnione w tablicy. Pionowy pasek
przyciskéw programowanych zmienia sie.

Dokonajcie tutaj wymaganych wpisow.

Do opracowywania danych ostrzy sg do dyspozycji nastepujace
funkcje:

W tablicy sg wyswietlane nastepnego definiowanego ostrza.
Sa wyszczegolniane dane poprzedniego ostrza.
Dla narzedzia jest zakladane nowe ostrze.

Aktualne ostrze i wszystkie zdefiniowane jego dane sg po wezwa-
niu kasowane.

Przy pomocy "Anuluj" rezygnujecie z dokonanych zmian.
Nowe ostrze nie ulega utworzeniu.

Przy pomocy "OK" dane ostrza sg przejmowane.
Nowe ostrze ulega utworzeniu (o ile ustalono).

Dane uzytkownika dot. ostrza (jezeli zaprojektowano)

Przelacza na maske wprowadzania "Dane uzytkownika dla ostrza".
Wyswietlanych jest tutaj do 10 specyficznych dla uzytkownika da-
nych ostrza.

Dokonajcie w tablicy wymaganych wpisow.

Dane uzytkownika dot. narzedzia (jezeli zaprojektowano)
Przelacza na maske wprowadzania "Dane uzytkownika dla narze-
dzia".

Wyswietlanych jest tutaj do 10 specyficznych dla uzytkownika da-
nych narzedzia.

Dokonajcie w tablicy wymaganych wpisow.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Dalsze funkcje

=

Skasuj

W katalogu narzedzi sg ponadto do dyspozycji nastepujgace funkcje:

Dane narzedzia sg kopiowane i ulega utworzeniu nowe narzedzie
o identycznych danych. Jestescie wzywani do ustalenia nazwy dla
nowego narzedzia.

Aktualnie wybrane narzedzie jest po potwierdzeniu kasowane.
Wszystkie dane tego narzedzia ulegajg utraceniu.

Dalsze wskazowki

U]

Przyciski programowane "Dane korekcyjne narzedzi", "Dane uzytkow-
nika dla ostrzy" o "Dane uzytkownika dla narzedzia" sg podczas opra-
cowywania danych szczegétowych ciagle wyswietlane, tak ze mozecie
dowolnie przetacza¢ miedzy poszczegoélnymi tablicami.

Dane narzedzi katalogu dajg sie zmienia¢ w kazdym czasie.

5.3.9 Dane korekcyjne narz edzi w szafce narz edziowej

3

Zaleta

Narzedzia realne

Dziatanie

W szafce narzedziowej macie mozliwo$é utworzenia danych korekcyj-
nych narzedzia. Dla kazdego stosowanego przez Was narzedzia moze
zostac¢ sporzadzony zestaw danych.

Zdefiniowane w katalogu narzedzi "idealne" dane state moga zostac
wczytane do szafki narzedziowej .

Narzedzia, przy pomocy ktérych juz pracowano, moga przed roztado-
waniem z magazyny zostac¢ odiozone do szafki narzedziowej. Aktualne
dane, jak np. zuzyta czes¢ czasu zywotnosci, pozostajg zachowane i
przy zatadunku mozna z nich skorzystac.

Mozecie poza tym wpisywac¢ dane narzedzi, z uzyciem ktérych bedzie-
cie pracowac w przysztosci (poréwnywalnie z realng szafka narze-
dziowa).

Szafka narzedziowa zawiera tylko "realne" narzedzia.

"Realne" narzedzia sg charakteryzowane przez przynalezne "dane
korekcyjne" narzedzi (tzn. wymiary rzeczywiste narzedzia, zuzycie
narzedzia, itd.).

"Realne" narzedzie jest jednoznacznie definiowane przez swoja "na-
zwe narzedzia" i przynalezny "numer duplo”. Dopiero "numer duplo”
przyporzadkowuje "realnemu" narzedziu jego dane rzeczywiste.
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Yy

E Zarzgdz.
inarzeds.

>

Szafka
narzedziow:

Utworzenie danych korekcji
narzedzia

Anuluj

o

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Nacisnijcie przycisk programowany "Zarzgdzanie narzedziami".
Poziomy i pionowy pasek przyciskdw programowanych zmieniajg sie.

Poziomy pasek przyciskdw programowanych ulega rozszerzeniu.

Nacisnijcie przycisk programowany "Szafka narzedziowa".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych ponownie zmienia sie.

Aby utworzyé¢ narzedzie w szafce narzedziowej, musi ono najpierw by¢
utworzone w katalogu narzedzi.

Realne narzedzie tworzycie przez ustalenie nowego numeru duplo

w szafce narzedziowe;.

Post epujcie nast epujaco:
* Poprzez odpowiednie pola listowe wybierzcie kolejno pozadang
technologie, typ narzedzia i narzedzie.

e Ustalcie numer duplo.
Dane state narzedzia sg tadowane do szafki narzedziowej. Do dys-
pozycji sa funkcje stuzgce do opracowywania.

* Poprzez pionowe przyciski programowane dokonajcie wymaganych
zmian danych ostrzy i danych uzytkownika.

e Przy pomocy "Anuluj" rezygnujecie z ustawien.
Narzedzie nie ulega utworzeniu.

* Przy pomocy "OK" ustawienia sg przejmowane.
Narzedzie ulega utworzeniu z aktualnymi danymi korekcyjnymi.

Ustalone dane narzedzia mozna w kazdym czasie zmieni¢. Mozecie
przy tym zmieni¢ dane aktualnego narzedzia albo przez nadanie no-
wego numeru duplo utworzyé narzedzie siostrzane.
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Wyswietlenie/zmiana da-
nych narz edzia

Korekcje

!

Dane uzytk.
dot. ostrza

Dane uzytk.
dot. narz.

Anuluj

JE BB

OK

Dalsze funkcje

Skasuj

!

Dane dla narzedzi, ktére juz znajdujg sie w szafce, mogg by¢ wyswie-
tlane i zmieniane poprzez nastepujgce pionowe przyciski programo-
wane:

« Dane korekcyjne narzedzia (dane ostrzy)
Wprowadzcie wymagane wartosci korekcji. Pionowe przyciski pro-
gramowane sg w tym miejscu doktadnie takie same jak w przypad-
ku katalogu narzedzi (patrz poprzedni punkt pod korekcjami).

Nowe ostrze moze w kazdym czasie zosta¢ dodane doi narzedzia,
réwniez gdy odpowiednie narzedzie znajduje sie juz w magazynie.

« Dane uzytkownika dot. ostrzy (jezeli zaprojektowano)
Wyswietlanych jest tutaj do 10 specyficznych dla uzytkownika da-
nych ostrza. Dokonajcie w tablicy wymaganych wpiséw.

« Dane uzytkownika dot. narzedzia (jezeli zaprojektowano)
Wyswietlanych jest tutaj do 10 specyficznych dla uzytkownika da-
nych narzedzia. Dokonajcie w tablicy wymaganych wpiséw.

¢ Przy pomocy "Anuluj" anulujecie zmiany.
Dane zachowujg swoje stare wartosci.

¢ Przy pomocy "OK" zmiany sg przejmowane.
Dane sg aktualizowane.

W szafce narzedziowej jest ponadto do dyspozycji funkcja "Kasowa-
nie". Skopiowanie albo utworzenie nowego idealnego narzedzia jest
tutaj niemozliwe (tylko w katalogu narzedzi).

Aktualnie wybrane narzedzie jest po potwierdzeniu kasowane z szafki
narzedziowej.

Wszystkie dane narzedzia o tym numerze duplo ulegajg utraceniu. Nie
ma to wplywu na dane state w katalogu narzedzi (narzedzie o numerze
duplo 0).
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=

Dalsze wskaz6éwki

Przyciski programowane "Dane korekcyjne narzedzi", "Dane uzytkow-
nika dla ostrzy" o "Dane uzytkownika dla narzedzia" sg podczas opra-
cowywania danych szczego6towych ciggle wyswietlane, tak ze mozecie
dowolnie przelgcza¢ miedzy poszczegblnymi tablicami.

Narzedzie wprowadzone do szafki moze przy zatadunku zostac zata-
dowane poprzez przycisk programowany "Narzedzie z szafki".

5.3.10 Wykonywanie zlece h narzedziowych

[3

Zakres zastosowania

Dziatanie

Dzieki funkcji "Wykonywanie zlecen narzedziowych" (Batch) osoba

obstugujaca moze

* wspolnie zleca¢ dla wielu narzedzi zatadunek i roztadunek jak tez
kasowanie i odktadanie narzedzi

« obserwowac przebieg wykonywania i

e korzystac z funkcji "Reaktywowanie narzedzi".

Do wyboru narzedzi sg stosowane parametryzowane filtry. Przy ich
pomocy mozna zarejestrowa¢ chwilowy stan zasobu danych narzedzi,
ktory zawiera wszystkie narzedzia o wkasciwosciach wyspecyfikowa-
nych w definicji filtra, np. wszystkie narzedzia o okreslonych ustawio-
nych bitach statusu narzedzia, o okreslonym typie narzedzia,

o okreslonych dtugosciach, o okreslonych danych OEM itd.

Szukanie narzedzi nastepuje wytgcznie w NC.

Wykonywanie zleceh narzedziowych moze by¢ inicjowane i obserwo-
wane poprzez otoczke graficzng. Zatadunek i roztadunek oraz samo
reaktywowanie mogg przebiega¢ rowniez w tle bez aktywnosci przyna-
leznej otoczki graficzne;j.

Definicja filtra oraz niektdre ustalenia dotyczace otoczki graficznej
nastepujg poprzez plik paramtm.ini i patm_xx.ini menedzera narzedzi.
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Zastosowanie Przy pomocy funkcji "Wykonywanie zlecen narzedziowych" osoba
obstugujaca moze narzedzia wedlug wczes$niej zdefiniowanych kryte-
riéw filtrowania
« zaladowac,

* roztadowac i

* reaktywowac.

Ta funkcja jest dostepna w ramach zarzadzania narzedziami.
Parametryzowanie kryteriéw filtrowania i dalsze ustawienia nastepujg
w pliku param.ini bez wiasnej otoczki graficzne;.

Opis funkcjonalny Otoczka graficzna:

Funkcja "Wykonywanie zlecen narzedziowych" jest wybierana w me-

nedzerze narzedzi poprzez poziomy przycisk programowany "Listy

filtrowe" ze stanéw podstawowych list magazynowych i list narzedzi.

"Wykonywanie zlecen narzedziowych" zna 3 stany, ktore sa przedsta-

wiane przez r6zne obrazy:

1. Wybor filtra

2. Przedstawienie liczby trafien, wybor narzedzi, wybor i start wyko-
nywan zlecen na 2c obrazach: lista zlecen zatadowan i standardo-
wa lista zlecen.

3. Wykonanie zlecenia

Dla kazdego TOA (obszar danych dla korekcji narzedzi) jest prowa-

dzony wiasny stan. Z "list filtrowych" mozna w tych stanach wychodzi¢ i

wyswietla¢ inne obrazy menedzera narzedzi albo przetgczac na inne

zakresy czynnosci obstugowych.

Po ponownym naci$nieciu poziomego przycisku programowanego

"Listy filtrowe" jest wyswietlany obraz zapamietanego stanu.

W 2. stanie "liczba trafien" jest zapisywana liczba trafien i wyboér na-

rzedzia jako fotografia aktualnego stanu.

W 3. stanie "wykonanie zlecenia" sg zapisywane dane wybranych

narzedzi i rodzaj zlecenia. Podczas realizacji zlecenia mozna wyjs¢

z "list filtrowych". Po powrocie do "list filtrowych" jest sygnalizowany

dokonany w migedzyczasie postep realizacji zlecenia. Jest widoczny

stan zlecenia jako catosci i stan poszczegdlnych jego elementéw.

Paramtm.ini Uprawnienia uzytkownika dla uczestniczacych przyciskéw programo-
wanych mozna ustawi¢ w paramtm.ini (punkt [ACCESSLEVEL], wpisy
"SKB...").

Parametryzowanie list filtrowych nastepuje w pliku paramtm.ini

w punkcie [BatchTools].

Czesci zalezne od jezyka sg parametryzowane w "langu-
age\patm_xx.ini" w punkcie [BatchTools]; "xx" oznacza 2 litery identyfi-
katora kraju.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych
Warunek Wybér zarz gdzania narz edziami
I
Przycisk programowany “Listy filtrowe"
Wybor filtra

Filtr 1-6

Wybér
magazynu

Wykonywanie zlecen narzedziowych

Wyhar filtra dla rejestracji stanu chwilowego

Sa nastepujace filtry:
- pstrzeZenie wstepne albo zablokowane
Granica ostrzeZenia iagnigta albo
- zablokowane:
Zablokowane narzedzia
- iWszystkie zaladowane

Lista rozlad: ia dla stkich zatad h narzedzi
- Wszystkie nie zaladowane
Lista ia dla ich nie narzedzi
- lista zatadowania dla wszystkich narzedzi:
Lista ia dla dia ich narzedzi ograni do

- lista rozladowania dla wszystkich narzedzi
Lista rozladowania dla wszystkich narzedzi ograniczina do magazynu 1

Ffiltrowe

W zaleznosci od zaprojektowania w paramtm.ini obraz udostepnia
maksymalnie 6 filtréw do wyboru poprzez przyciski programowane.

Pionowe przyciski programowane

Napis na przycisku programowanym "Filtr 1-6" oznacza np. projekto-
wane napisy dla max 6 dopuszczalnych filtrow. Naci$niecie przycisku
programowanego filtra wyzwala obliczanie narzedzi z pasujgcymi kry-
teriami w NC i przeskakuje do 2. obrazu z przedstawieniem liczby
trafien . Filtrowanie wytwarza chwilowy zapis danych. Te dane nie sg
pézniej aktualizowane.

Przy definiowaniu filtra mozna ustali¢, czy filtr zawsze odnosi sie do
kompletnego TOA, czy tez czy daje sie ograniczy¢ do poszczeg6inych
magazynow.

Przy pomocy przycisku programowanego "Wyboér magazynu" mozna
dla dajgcego sie ograniczy¢ filtra wybra¢ okreslony magazyn albo
"wszystkie magazyny".

Gdy z listy magazynu nastepuje przetgczenie na listy filtrowe a w TOA
nie odbywa sie aktualne filtrowanie albo wykonywanie zlecenia (a wiec
ladujemy w pierwszym obrazie "Wybor filtra"), wéwczas aktualny ma-
gazyn listy magazynu jest przejmowany jako ustawienie domysine dla
ograniczalnych filtrow.

Jezeli w takiej samej sytuacji wyjdzie sie z listy narzedzi, ustawienie
domysine jest ustawiane na "wszystkie magazyny".
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Il.

Liczba trafie n na obrazach Ten obraz "Liczba trafien" ma zaleznie od zaprojektowania jeden
"Lista zatadowania" i "Lista  z 2 wariantow:

standardowa" » Lista zatadowania z funkcjami "zatadowanie" i "reaktywowane"

« Lista standardowa z funkcjami "reaktywowanie", "roztadowanie",
"skasowanie", "w szafce".

Po uruchomieniu filtrowania na obrazie 1 "Wybor filtra", sa na obrazie

2 "Liczba trafien" przedstawiane znalezione narzedzia z jednym wier-

szem na narzedzie na liscie.

W przypadku danych chodzi o stan chwilowy , zarejestrowany

w chwili filtrowania; nie jest on p6é zniej aktualizowany , gdy dane

w NC zmieniajg sie.

Wybor narz edzi, Na poczatku nie jest wybrane zadne narzedzie do wykonania zlecenia.
Przez ustawienie kursora i nacisniecie przycisku Select mozna przeta-
czy¢ wybor narzedzia do wykonania zlecenia. Aby zmieni¢ wyboér na-
rzedzi do wykonania zlecenia, mozna réwniez stosowac przyciski pro-
gramowane "Wybierz wszystkie" i "Anulowanie wyboru"

Wybrane narzedzia sg na wyswietlanym obrazie zaznaczane kolorem i
symbolem w 2. kolumnie listy trafien.

Przy ustawieniu standardowym narzedzie wybrane do wykonania zle-

cenia jest wyswietlane z symbolem Checkbox (g i zazna-
czonym krzyzykiem. Kolor dla "kursora" i dla "wybrano do wykonania
zadania" jest taki sam i odpowiada ogélnemu wyswietleniu wyboru.
Gdy wybdr narzedzi jest kompletny, osoba obstugujaca moze przyci-
skiem programowanym uruchomi¢ funkcje zlecenia.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Start funkcji zlecenia

Wybierz
wszystkie

i

Anuluj

Zataduj

o
L )
=

“Zaladowanie"

Wk I
fy

y ie zlecen narzedziowy:

Lista ia dla ich narzedziu ograni: do1

. Harzedzi: 63 wybrano: &
Nr.[ Sel[ldent. narz.
[Test18
H|E) Test1a
Test20
lest?]
Test22

Test2h
Test26
Test2?

[Test30
|Testan

t$§ﬂ$8ﬁ9&8ﬂ|ﬁi£ﬁﬁ‘ﬁ

Filirowe

Pionowe przyciski programowane
Wszystkie narzedzia listy trafien sa wybierane do wykonania zlecenia.

Wybér wykonywania zlecenia jest anulowany dla wszystkich narzedzi
listy trafien..

Jest uruchamiane wykonanie zlecenia "zataduj" dla wybranych narze-
dzi. W drodze dialogu nastepuje zapytanie o magazyn docelowy
i miejsce zatadowania.

Nastepuje uruchomienie wykonywania zlecenia "reaktywuj" dla wybra-
nych narzedzi. Przy "reaktywowaniu" narzedzia sg cofane jego warto-
Sci rzeczywiste nadzoru i zuzycie. W pliku INI (wpis
n_ReactivatePositioningMode ) mozna (dla filtra) ustawi¢, czy
reaktywowanie jest przeprowadzane z pozycjonowaniem magazynu
"zawsze", "nigdy" czy "na zapytanie". Odpowiednio do ustawienia na-
stepuje w drodze dialogu zapytanie o zyczenie osoby obstugujacej
odnosnie pozycjonowania i miejsca zatadowania.
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01/2008

“Roztadowanie”

+ Wykony ie zlecen nar:

ych

Listar ia dla narzedzi ogr

' Harzedzi: 24, wybrano: 4

Nr.| Sel[ldent. narz. [ Duplo[Mag| PlafA]F[GMVE[D] -

11 Testz 12 1

12 Tests 1.2 2

13| | state_testl 1 2 3 FGMY

141 [resus 12 4

15 Test22 1 2 5

18] i

17| |Teat42

18 [Testt

19, Testi8

20) Tost3d

21 Testd

22[ | |Test12 1 3 13

EElEN T2z | 13§
[Test24 1 3 &

Skasuj
Roztaduj

zapytanie o miejsce roztadowania.

Przetaduj

Lista

MAagazynu filtrowe

Jest uruchamiane wykonywanie zlecenia "skasuj" dla wybranych na-
rzedzi. Zatadowane narzedzia sg przed skasowaniem roztadowywane.
W drodze dialogu nastepuje zapytanie o miejsce roztadowania.

Jest uruchamiane wykonywanie zlecenia "roztaduj" dla wybranych
narzedzi. Narzedzia nie sg kasowane. W drodze dialogu nastepuje

Jest uruchamiane wykonywanie zlecenia "przetadowanie" wybranych
narzedzi. Poprzez dialog nastepuje zapytanie o magazyn docelowy, do

ktérego narzedzia maja zosta¢ przetadowane. Ten magazyn jest ce-
lem dla wszystkich narzedzi w ramach tego potwierdzenia zlecenia.

Do Jest uruchamiane wykonywanie zlecenia "do szafki" dla wybranych

szafki

narzedzi. Ta funkcja jest podobna do "skasuj", dodatkowo dane na-

rzedzi sg zapisywane w banku danych szafki narzedziowej. Zatadowa-
ne narzedzia sg roztadowywane przed zapisaniem i skasowaniem. W
tym przypadku nastepuje w drodze dialogu zapytanie o miejsce rozta-

dowania.

Aktuali
2zuj filtr

Aktualny filtr ze swoim ustawieniem odnos$nie magazynéw jest ponow-
nie stosowany i jest ustalana nowa liczba trafien. Wyboér narzedzi do

wykonywania zlecenia jest kompletnie anulowana.

Recall “**

bor filtra".

Aktualna liczba trafien jest anulowana i jest wyswietlany 1. obraz "wy-

Gdy uruchomienie zostato uruchomione i dokonano niezbednych
wprowadzen, nastepuje przetgczenie na 3. obraz "wykonanie zlece-

nia“.
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Wykonanie zlecenia

Obraz pokazuje informacje o wykonaniu zlecenia jako catos¢ i odno-
$nie poszczegOinych narzedzi. Osoba obstugujaca moze zatrzymac
wykonywanie zlecenia, kontynuowac je i obserwowaé wyniki podczas
i po wykonaniu zlecenia.

Kazde narzedzie jest reprezentowane przez whasny wiersz na liscie.
Stan narzedzia jest wyswietlany z zaprojektowanym symbolem

w kolumnie 2.

Nastepujace stany sg sygnalizowane jako standard:

e ‘"czeka na wykonanie": szara powierzchnia, |:|
e "aktualne narzedzie wykonania zlecenia": z6tto-niebieska strzatka,

|

e ‘"zalatwiono, bez bledu": zielone pole z fajeczka,

e ‘"zalatwiono, wystapit btgd": czerwone pole z "X",

Stan narzedzia, na ktérym jest ustawiony kursor, jest wyswietlany jako
tekst, np. ewentualny btad, cel zatadowania.

Stan aktualnego narzedzia wykonywania zlecenia jest wyswietlany

w wierszu komunikatu.

Gdy osoba obstugujaca przez kilka sekund nie porusza kursorem,
kursor jest przy nastepnym postepie zlecenia automatycznie ustawiany
na aktualnym narzedziu wykonywania zlecenia.

Wykonywanie zlecen narzedziowych

Lista rozlad: ia dla ystkich narzedzi ograni do1
| Harzedzi: 6, i 2, blad: 1, ie w trakcie wy Y
Rozladowano

2 1 1 5
2 Test23 1 1 &
4 Test24 1 1 7
5 Test28 1 1 8
[ Test?9 1 1 9

Mr: 1. Test20-1. rozladowane, oczekiwanie

Ni.. 3. Tested 1. rorladowano, rozpocieto ..
Lista
narzedzi

Korekeje
robocze

Listy
filtrowe
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Pionowe przyciski programowane
Zatrzymaj Wykonywanie zlecenia jest zatrzymywane. Wykonywanie elementu
aktywnego w tym momencie czasu jest w zaleznosci od stanu i rodzaju
zlecenia wykonywane do konca albo przerywane.
Ten przycisk programowany daje sie uzy¢ tylko tak dtugo, jak diugo
wykonywanie zlecenia trwa.
Dalej Zatrzymane wykonywanie zlecenia jest kontynuowane.
Ten przycisk programowany daje sie uzy¢ tylko tak dtugo, jak diugo
wykonywanie zlecenia jest zatrzymane.

1

Zatrzymane wykonywanie zlecenia jest przerywane. Nie zakonczone
zlecenia sg anulowane i nastepuje skok do obrazu "Wybor filtra".
Ten przycisk programowany daje sie uzy¢ tylko tak dtugo, jak dlugo
wykonywanie zlecenia jest zatrzymane.

Anuluj

i

K Sa anulowane wszystkie informacje dotyczace wykonanych zlecen
szczegOtowych i nastepuje skok do obrazu "Wybor filtra™:

Ten przycisk programowany moze zosta¢ uzyty tylko po wykonaniu
wszystkich zlecen szczegétowych, niezaleznie od tego, czy z btedami
czy nie.

.

Wykonywanie zlecenia przebiega dalej w tle, gdy z otoczki graficznej
nastapi przetaczenie na inne obrazy zarzadzania narzedziami albo na
inne zakresy czynnosci obstugowych.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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01/2008 Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.4 Parametry R (parametry obliczeniowe)

5.4 Parametry R (parametry obliczeniowe)

G Dziatanie

Parametry sg przez program czytane i zapisywane.

Parametry mogg w tym zakresie czynnosci obstugowych byé zmienia-
ne recznie.

Zmiana/kasowanie/szukanie parametréw R

Dana maszynowa ustala liczbe parametréow R specyficznych dla
kanatu.

Zakres: RO — R999 (zaleznie od danej maszynowej).

W tym zakresie nie wystepujq luki w numeracji

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowej

Parametry Jest otwierane okno "Parametry R specyficzne dla kanatu".
Sa wyswietlane parametry specyficzne dla kanatu.
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

x

= Przy pomocy przyciskéw przewijania mozecie przewija¢ do przodu
| | down i do tyhu.
Zmiana parametrow:

Ustawcie belke kursora na odpowiednim polu wprowadzania i wpiszcie
wartosci.

Kasowanie parametrow
Wyswietla maske, w ktorej mozna wpisaé, jaki zakres parametrow R,
2ok Rx do Ry ma zosta¢ skasowany.

Skasuj Caly zakres parametrow R, tj. wszystkie wartosci, sg nastawiane na
wszystko wartosé "0"t.

AT Anuluje wprowadzenia.

o Kasuje podany zakres.

Szukanie parametrow:

Przy pomocy przycisku programowanego "Znajdz" ukazuje sie okno
wprowadzania dla parametru.

Poprzez klawiature numeryczng wprowadzcie pozadany numer
parametru R.

Po nacisnieciu przycisku "Input" nastepuje, w przypadku gdy parametr
INPUT istnieje, automatycznie ustawienie na ten parametr.

Suchen

° 0 OER
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5.5 Dane nastawcze

5.5 Dane nastawcze

Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008

Dalsze wskazéwki

Wprowadzanie i kasowanie parametréw moze zosta¢ zablokowane
poprzez wytacznik z kluczem.

5.5.1 Ograniczenie pola roboczego

3

{Dane
inastawcze

Ogranicz.
pola robocz,

i
i
i
i
d

SELECT

Dziatanie

Przy pomocy funkcji "Ograniczenie pola roboczego" mozna ograniczyé
zakres pracy, we ktdrym narzedzie ma sie poruszac¢. Dzieki temu
mozna w przestrzeni roboczej ustala¢ strefy ochrony, ktére sg zablo-
kowane dla ruchéw narzedzia.

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowej

Nacisngc¢ przycisk programowany "Dane nastawcze".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Nacisnac¢ przycisk programowany "Ograniczenie pola roboczego".
Jest wyswietlane okno "Ograniczenie pola roboczego".

Zmiana ograniczenia pola roboczego

Ustawcie kursor w pozadanym polu.

Poprzez klawiature numeryczng wprowadzcie nowe wartosci.

Dolna wzgl. gérna granica strefy ochrony zmienia sie odpowiednio do
wprowadzonych danych.

Uaktywnijcie kazdorazowe ograniczenie pola roboczego przyciskiem
<SELECT>.

W rodzaju pracy "MDA" i "Automatyka" ograniczenie pola roboczego
staje sie aktywne odpowiednio do uzytych danych nastawczych w
ramach aktywnego programu NC dopiero z poleceniem "WALIMON".

Dalsze wskazowki

Funkcja ograniczenie pola roboczego moze by¢ zablokowana poprzez
przetacznik z zamkiem.

5-222
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.5 Dane nastawcze

5.5.2 Dane JOG

3

Funkcja G
Posuw JOG

JOG w sposéb ci agly

Wymiar krokowy zmienny

Predko $¢ wrzeciona w JOG

Wrzeciono

iDane i
inas‘tawcze ‘

Dane
Jo

Zmiana danych wrzeciona

O

SELECT

Dziatanie

Posuwy nalezy podawac w jednostce okreslonej przez funkcje G.

G94  Posuw w mm (calach)/min
G95  Posuw na obr6t w mm (calach)/obr
Wartos¢ posuwu w pracy JOG

Praca impulsowa: O$ wykonuje ruch, jak dtugo przycisk jest
nacisniety.
Praca ciggta: Os wykonuje ruch po jednorazowym

nacisnieciu przycisku, az:
- przycisk zostanie ponownie nacisniety,

- NC-Stop,
- Reset,
- wytacznik krancowy programowy/sprzetowy.

Wartos$¢ przyrostu zmiennej JOG

Nastepujace dane ukazujg sie tylko wtedy, gdy jest wrzeciono:
Predkos$c¢ obrotowa wrzeciona w pracy JOG

Dane JOG dla wrzeciona wiodacego:

Nr wrzeciona: Nazwa wrzeciona wiodacego

Kierunek obrotéw: Kierunek obrotow wrzeciona wiodgcego

Predk. obr. wrzec.: Predkos¢ obrotowa wrzeciona wiodacego
w pracy JOG

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowej

Nacisng¢ przycisk programowany "Dane nastawcze".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Nacisng¢ przycisk programowany "Dane Jog".
Jest otwierane okno "Dane JOG".

Zmiana danych JOG:

Ustawcie belke kursora w odpowiednim polu wprowadzania i wpiszcie
nowa wartosé

albo:

poprzez przycisk <SELECT> wybierzcie nowg wartos¢.
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5 Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.5 Dane nastawcze

3 Dalsze wskazoéwki

Wartosci graniczne maksymalnych i minimalnych dopuszczalnych
wartosci sg ustalone w danych maszynowych.

5.5.3 Dane wrzeciona

[: Dziatanie

Max/min Ograniczenie dla predkosci obrotowej wrzeciona w polach max/min
moze nastgpi¢ tylko w ramach warto$ci granicznych ustalonych
w danych maszynowych.

Programowane Programowane gorne ograniczenie predkosci obrotowej (G96) przy
statej predkosci skrawania.

- Kolejno $¢ czynno sci obstugowej
Dans | Nacisnaé przycisk programowany "Dane nastawcze".
nastawcze | Pionowy pasek przyciskdw programowanych zmienia sie.
Dane Nacisng¢ przycisk programowany "Dane wrzeciona".
wrzeciona

Jest otwierane okno "Ograniczenie danych wrzeciona".

Zmiana danych wrzeciona Ustawcie belke kursora w odpowiednim polu wprowadzania i wpiszcie
O nowg wartos¢
SELECT albo:

poprzez przycisk <SELECT> wybierzcie nowg wartosc.

3 Dalsze wskazoéwki

« Wartosci graniczne maksymalnych i minimalnych dopuszczalnych
wartosci sg ustalone w danych maszynowych.

¢ Funkcja "Dane wrzeciona" ukazuje sie tylko wtedy, gdy wrzeciono
jest.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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01/2008 Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.5 Dane nastawcze

5.5.4 Posuw w pracy prébnej DRY

[: Dziatanie

Wprowadzany tutaj posuw jest stosowany przy wyborze funkcji "Posuw
w pracy prébnej" (sterowanie programem) w rodzaju pracy "Automaty-
ka" przy wykonywaniu programu zamiast posuwu zaprogramowanego.

Kolejno ¢ czynno sci obstugowej

{Dane i Nacisng¢ przycisk programowany "Dane nastawcze".

nastawcze | Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.
Nacisng¢ przycisk programowany "Posuw DRY".
IR Jest wyswietlane okno "Posuw w pracy prébnej".

Zmiana posuwu w pracy probnej:
Wpiszcie nowg wartosé.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5 Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.5 Dane nastawcze

5.5.5 Kat startowy dla nacinania gwintu

[: Dziatanie

W celu nacinania gwintu pozycja startowa wrzeciona wiodgcego jest
wys$wietlana jako kat poczatkowy. Przez zmiane kata mozna, gdy ope-
racja nacinania gwintu jest powtarzana, nacina¢ gwint wielozwojny.

p X

Frzesunigcie
punkiu
startovvego w =

kat startowy dla
_gwintu {dane
© nastawcze)

Z
Kolejno $§¢ czynno $ci obstugowej
Dane | Nacisnag¢ przycisk programowany "Dane nastawcze".
nastawcze | Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.
Kat Zmiana k ata startowego:
startowy Nacisnaé przycisk programowany "Kat startowy”.

Jest otwierane okno "Kat startowy dla gwintu".

Wpiszcie nowg wartos¢.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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01/2008 Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.5 Dane nastawcze

5.5.6 Pozostale dane nastawcze

[: Dziatanie

Sa wyswietlane dane nastawcze sterowania w formie tabelarycznej,
posortowane na dane ogoélne (tzn. specyficzne dla NCK), specyficzne
dla kanatu i specyficzne dla osi. Tre$¢ obejmuje zaréwno dane na-
stawcze na pionowych przyciskach programowanych jak ograniczenie
pola roboczego, dane Jog itd., jak tez specjalne dane nastawcze jak
zderzaki programowe, ruch wahliwy, kompensacje itd.

Kolejno $¢é czynno $ci obstugowej

Dane Nacisnaé przycisk programowany "Dane nastawcze".
nastawcze | Pionowy pasek przyciskdw programowanych zmienia sie.

Wys$wietlenie danych nastawczych:

Nacisng¢ przycisk programowany "Pozostate".
Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Wybierzcie typ:
Ogélne Jest otwierane okno "Ogélne dane nastawcze ($SN_)".
dane nast.
Sp. dla kan. Jest otwierane okno "Dane nastawcze specyficzne dla kanatu ($SC_)".
dane nast.
Dane nast. Jest otwierane okno "Dane nastawcze specyficzne dla osi ($ SA_)".

sp. dla osi
Sa kazdorazowo wyswietlane aktualne dane nastawcze odpowiednie-
go typu $SN_, $SC_wzgl. $SA_.

Przy pomocy przyciskéw przewijania mozecie przewija¢ do przodu
"0 || son i do tytu.

=
0

Szukanie danych nastawczych:
W oknie "Szukany tekst" wprowadzcie szukang dang nastawczg (wy-
starczy identyfikator poczatkowy).

Znajdz

i

Znajdz Jezeli jest wiele danych nastawczych o takim samym identyfikatorze
nastepny poczatkowym, mozecie przy pomocy "Znajdz nastepny™ wyswietlaé
dalsze dane.

Zmiana danych nastawczych:
Ustawcie kursor w odpowiednim polu wprowadzania i wpiszcie nowg
warto$c.
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5 Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.5 Dane nastawcze

3 Dalsze wskazoéwki

W zalezno$ci od ochrony przed dostepem dane dajg sie edytowacé
albo nie.

5.5.7 Obszary ochrony

[: Dziatanie

Przy pomocy funkcji "Obszary ochrony" mozecie chroni¢ przed nie-
prawidtowymi ruchami rézne elementy w maszynie, jej wyposazenie
jak tez obrabiany przedmiot. Mozecie wyswietli¢ graficznie maksymal-
nie 10 zaprogramowanych obszaréw ochrony w ptaszczyznach G17,
G18iG19.

Blizsze dane dot. obszaréw ochrony patrz /PGA/, Instrukcja progra-
mowania Przygotowanie do pracy.

Kolejno ¢ czynno sci obstugowe;

Dane | Nacisnaé przycisk programowany "Dane nastawcze".

nastawcze | Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Obszary Nacisng¢ przycisk programowany "Obszary ochrony".
oEhiony Jest wyswietlane okno "Ograniczenia pola roboczego i obszary ochro-
ny".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych ponownie zmienia sie.
Obszar Obszar Nacisng¢ przycisk programowany "Obszar ochrony +" wzgl. "Obszar
ochrony + ochrony - ochrony -"
Jest kolejno wyswietlanych maksymalnie 10 obszaréw ochrony.
Wybierzcie ptaszczyzne, w ktorej lezy pozadany obszar ochrony:
G Ptaszczyzna G17 (X,Y; kierunek dosuwu Z)
G18 Ptaszczyzna G18 (Z,X; kierunek dosuwu Y)
G19 Ptaszczyzna G19 (Y,Z; kierunek dosuwu X)

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.5 Dane nastawcze

5.5.8 Przekfadnia elektroniczna

[3

Literatura

iDane i
inastavwcze |

Sprzezenie
przektadni

Os$ holowana

Osie wiod ace

e 1 |

. 2 l:l

. 3 l:l

. 4 O

. 5 O

05 holow. ‘ 05 holow. ‘

++ --

Dziatanie

Przy pomocy funkcji "przektadnia elektroniczna" mozecie wykonywac
ruch osi napedowej jako osi holowanej zaleznej od maksymalnie pie-
ciu osi prowadzacych. Przektadnia elektroniczna jest kodowana po-
przez o$ holowang i ma wiele osi prowadzacych, z ktérych kazda ma
wplyw na te przektadnig z odpowiednim stosunkiem przetozenia. Prze-
tozenie na 0s napedowg zachowuje sie liniowo i jest definiowane jako
wspotczynnik sprzezenia licznik do mianownika. Zespot przektadniowy
jest definiowany i uaktywniany przez wykonywanie programu obrébki.

Blizsze dane patrz /PGA/, Instrukcja programowania Przygotowanie do
pracy.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowej

Nacisng¢ przycisk programowany "Dane nastawcze".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Nacisng¢ przycisk programowany "Dalsze >>>".

Na pionowym pasku przyciskéw programowanych sa wyswietlane dwa
dalsze przyciski "Sprzezenie przektadni" i "<<" do przelaczenia na
pierwszy pasek przyciskow.

Pionowy pasek przyciskow przelacza sie na zakres "Przektadnia elek-
troniczna”

Wspotczynnik Pozycja synchroniczna
sprz ezenia
Licznik Mianow- Os$ holowana O $ wiod gca
nik

Wyswietlenie pozycji, w ktérej zazebiajg sie

zeby przektadni symulowanej elektrycznie

Przy pomocy przycisku programowanego "O$ holowana ++" wzgl. "Os$
holowana --" mozna przej$¢ osig holowang przez zaprojektowane
stopnie przektadni w obydwu kierunkach. Udziat w ruchu osi holowanej
wynika kazdorazowo ze wspétczynnikbw sprzezenia poszczegoélnych
osiach prowadzacych.
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Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.6 Przesuni ecie punktu zerowego

5.6 Przesuni ecie punktu zerowego
5.6.1 Dzialanie
Punkt zerowy maszy- Po zbazowaniu do punktu odniesienia warto$ci rzeczywiste sg odnie-
ny/narz edzia sione do punktu zerowego maszyny. Program obrébki odnosi sie do
punktu zerowego obrabianego przedmiotu.
Punkt zerowy maszyny i punkt zerowy obrabianego przedmiotu nie
muszg byc¢ identyczne. W zaleznosci od rodzaju i zamocowania obra-
bianego przedmiotu odlegto$¢ miedzy punktem zerowym maszyny
i punktem zerowym obrabianego przedmiotu moze sie zmieniaé. Przy
wykonywaniu programu obroébki to przesunigecie punktu zerowego jest
uwzgledniane.
Przesuni ecie punktu
zerowego w przypadku
frezarki Az
R=F
24
s |
" %
1 | -
= I ‘ w WR
N e A | ‘ I -
T "
XMR
XMW ‘
P Punkt ustawienia narzedzia
W Punkt zerowy obrabianego przedmiotu
F Punkt odniesienia san
XMR, ZMR Wsp6trzedne punktu odniesienia
XMW, ZMW Przesuniecie punktu zerowego
M Punkt zerowy maszyny
R Punkt odniesienia maszyny
WR Punkt odniesienia obrabianego przedmiotu
Dziatajace PPZ Dziatajgce w osi przesunigcie punktu zerowego $P_ACTFRAME-=..
wynika z sumy nastepujacych przesunigc:
[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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01/2008 Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.6 Przesuni ecie punktu zerowego

Nastawne PPZ W wywotanym programie obrobki mozecie przy pomocy G54 do G57
i dalszych funkcji G albo przy pomocy $P_IFRAME=.. uaktywni¢ na-
stawne przesuniecie punktu zerowego.

Bazowe przesuni ecie punktu zerowego (frame bazowy): jest ono
wy $wietlane jak nastawne przesuni ecie punktu zerowego .

Programowalne PPZ Przy pomocy programowanego przesunigcia punktu zerowego
$P_PFRAME-=.. mozecie w wywotanym programie obrébki zaprogra-
mowa¢ dodatkowe przesunigcie punktu zerowego dla osi geometrycz-
nych i dodatkowych.

Wartosci programowanych przesunie¢ punktu zerowego sg kasowano
przez koniec programu albo reset.

Zewnetrzne PPZ Na wszystkie przesuniecia, ktére ustalaja potozenie punktu zerowego
obrabianego przedmiotu, mozna dodatkowo natozy¢ przesuniecie
zewnetrzne przy pomocy koétka recznego (przesuniecie DRF) albo
zPLC.

Przesuni ecie DRF Differential Resolver Function: Funkcja NC, ktéra w potaczeniu z elek-
tronicznym pokrettem recznym wytwarza przyrostowe przesuniecie
punktu zerowego w pracy automatycznej.

Frame Frame jest potocznym pojeciem wyrazenia geometrycznego, ktore
opisuje instrukcje obliczania, jak np. przesuniecie i obrot.
Przy pomocy frame opisuje sie potozenie docelowego uktadu wspot-
rzednych przez podanie wspo6trzednych albo katéw, wychodzac od
aktualnego uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu.
Mozliwe frame
« frame bazowy (przesuniecie bazowe)
« frame nastawne (G54...G599)
e frame programowalne
Literatura: /PG/, Instrukcja programowania Przygoto ~ wanie do

pracy

Komponenty frame Komponenty frame
Frame moze sklada¢ sie z nastepujgcych instrukcji obliczeniowych:
e przesuniecie punktu zerowego, TRANS, ATRANS
» obrét, ROT, AROT
» skalowanie, SCALE, ASCALE
¢ lustrzane odbicie, MIRROR, AMIRROR

W programie obrébki moze przy pomocy G53 by¢ cofany pojedynczy-
mi blokami wybér wszystkich przesunie¢ punktu zerowego.

Graficzne wy swietlenie

przesuni ecia punktu zero-  Patrz punkt 4.2.3 Przetaczanie uktadu wspotrzednych maszy-

wego ny/obrabianego przedmiotu (MKS/WKS)
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5 Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.6 Przesuni ecie punktu zerowego

5.6.2 Zmiana nastawianego przesuni ecia punktu zerowego (G54 ...)

[: Dziatanie

$P_U FR[ ] Przy pomocy tego identyfikatora moze w programie zosta¢ zmienione
nastawiane przesuniecie punktu zerowego.

Przesuni ecie zgrubne Warto$¢ przesuniecia zgrubnego jest ustalana dla kazdej z osi.

Przesuni ecie doktadne Poprzez MD 9451 WRITE_ZOA_FINE_LIMIT sg ustalane granice
danych (absolutnie) dla doktadnego przesunigcia punktu zerowego.
Przesuniecie doktadne jest wyswietlane na obrazie "Nastawiane prze-
suniecie punktu zerowego".
Uaktywnienie PPZ poprzez MD MM_FRAME_FINE_TRANS.

5.6.3 Globalne przesuni ecie punktu zerowego/frame

[: Dziatanie

Oproécz nastawianych, programowanych i zewnetrznych przesunie¢
punktu zerowego mozna zdefiniowac¢ do osmiu globalnych przesunie¢
punktu zerowego/frame (bazowe przes. pkt. zer.). Dzieki temu mozna
dla wszystkich osi kanatéw i maszyny zdefiniowaé rownoczesnie prze-
suniecia, skalowania i lustrzane odbicia.

Globalne przesuniecia punktu zerowego (frame globalne NCU) obo-
wigzuja jednolicie dla wszystkich kanatow. Moga one by¢ ze wszyst-
kich kanatow czytane i zapisywane. Uaktywnienie nastepuje w danym

kanale.
Bazowe PPZ Dodatkowo mozna w kazdym kanale zdefiniowa¢ osiem specyficznych
(catkowity frame bazowy) dla kanatu bazowych przesunie¢ punktu zerowego. Frame globalne
i specyficzne dla kanatu sg taczone w catkowity frame bazowy (bazo-
we PPZ).

Producent maszyny

Zalecenie:

Dla wiasnych zastosowan stosujcie przesuniecia od 3. przesuniecia
bazowego. 1. i 2. przesunigcie bazowe sg przewidziane do nastawie-
nia wartosci rzeczywistej i zewnetrznego przesunigecia punktu zerowe-
go.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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? Literatura

Obrét

Skala

Lustrzane odbicie

Przesu- Obrot/
nigcia skala/l. o.

W przypadku frame globalnych nie istnieje zalezno$é geometryczna
miedzy osiami. Dlatego nie moga by¢ wykonywane zadne obroty ani
programowanie identyfikatorow osi geometrycznych.

Nastawiane przesuniecie punktu zerowego i bazowe przes. pkt. zer.
jest kazdorazowo przedstawiane w tablicy, w ktérej odpowiednie war-
tosci mozna tez zmienia¢. Mozna przy tym przetacza¢ miedzy warto-
$ciami poszczegolnych osi.

Dla wszystkich przesunie¢ punktu zerowego mogg do wyboru (przela-
czanie) by¢ wyswietlane zdefiniowane przesuniecia (zgrubne i doktad-
ne) albo ustalone obroty, skalowania i lustrzane odbicia dla kazdej
wartosci.

/FB/ K2: Osie, uktady wspotrzednych, frame

Moze zosta¢ wpisana warto$¢ obrotu wokét kazdorazowej osi geome-
trycznej (np. X, Y, Z).
Obro6t jest mozliwy wokét osi geometrii.

Dla kazdej z osi moze zosta¢ ustalony wspotczynnik skali.

Moze zosta¢ uaktywnione i wytgczone lustrzane odbicie danej osi
wokét srodka uktadu wspétrzednych.

Wys$wietlenie i zmiana przesuni e¢ punktu zerowego

Nacisng¢ przycisk programowany "Przesunigcie punktu zerowego".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Przelgcza na zdefiniowane przesunigcia punktu zerowego nastepnej
0Osi.

Przetgcza na zdefiniowane przesunigcia punktu zerowego poprzedniej
OSi.

Poprzez te przyciski programowane mozecie zmieni¢ tryb wyswietlania

aktualnie wyswietlanych przesunie¢ punktu zerowego.

Sa

« albo wyswietlane przesuniecia absolutne (zgrubne i doktadne) od-
nosnie osi wspotrzednych

¢ albo wyszczegodlniane poszczegolne wartosci podzielone na skia-
dowe obr6t, skalowanie i lustrzane odbicie.

W obydwu trybach wyswietlania mozecie wybierac i ew. zmienia¢ po-

szczegOlne wartosci przesunie¢ punktu zerowego.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Bazowe
PPZ

Nastawne
RRZ

AKLPPZ |
|+ korekcje |

Osie +

Osie -

fE

Przesu-
niecia

Obrét/
skala/l. o.

Zmiana

ak

nych

W tablicy sg wyswietlane wszystkie zdefiniowane bazowe przesuniecia
punktu zerowego (globalne i specyficzne dla kanatu).

Tryb wyswietlania mozna przetgczy¢ przyciskiem programowanym
(patrz wyzej).

Zmian wartosci dokonuje sie bezposrednio w tablicy.

W przypadku frame globalnych nie sg mozliwe zadne obroty, gdyz nie
ma tutaj zaleznosci geometrycznej miedzy osiami.

W tablicy sg wyswietlane wszystkie definiowane nastawiane przesu-
niecia punktu zerowego i mogg by¢ ew. zmieniane (wybér i edycja)

Dalsze wskazowki

e Zmiany przesunie¢ punktu zerowego sg aktualizowane jednocze-
$nie z wprowadzeniem. Dodatkowe potwierdzenie nie jest juz po-
trzebne.

* Gdy w tablicy sg wyswietlane nie wszystkie przesuniecia punktu
zerowego, mozna jg przewija¢ przy pomocy odpowiednich przyci-
skow.

Wys$wietlenie i zmiana aktywnego przesuni  ecia punktu zero-
wego

Nacisng¢ poziomy przycisk programowany "Aktywne ppz + korekcje".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Wyswietla aktywne przesuniecie punktu zerowego nastepnej osi.
Wyswietla aktywne przesunigcie punktu zerowego poprzedniej osi.

Poprzez te przyciski programowane mozecie zmienic tryb wyswietlania
aktualnie wyswietlanych przesunieé punktu zerowego.

Jest wyswietlana tablica aktualnie aktywnych przesunie¢ punktu zero-

wedo i korekcji dla wybranej osi. Mozecie w tablicy wybierac¢ poszcze-

golne wartosci i ew. je zmieniaé.

Sa przy tym wyswietlane nastepujgce wartosci:

« globalne bazowe ppz; zgrubne i doktadne (o ile zdefiniowano)

« specyficzne dla kanatu bazowe ppz; zgrubne i doktadne (o ile zde-
finiowano)

* nastawiane ppz; zgrubne i doktadne (G57)

« programowalne PPZ; G58 (TRANS), G59 (ATRANS)

« numer T i numer D aktywnego narzedzia

¢ G17 (geometria, zuzycie, baza).

5-234
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5.6.4 Wyswietlenie aktywnego nastawianego przesuni  ecia punktu zerowego

[3

il Przejdz
do...

; Przesun.
| pkt. zer.

Aktywna
nast. PPZ

? Literatura
Przeglad

Dziatanie

Mozecie wyswietli¢ aktywne wybrane (z programu obrébki albo MDA)
nastawne przesuniecia punktu zerowego.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowej

Nacisng¢ przycisk programowany "Przesuniecie punktu zerowego"
i "Przejdz do...".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Jest otwierane okno "Aktywne nastawiane przesuniecie punktu zero-
wego".
W razie potrzeby mozecie zmieni¢ wartosci.

/PGA/, Instrukcja programowania, przygotowanie do pracy

Na przegladzie sg wyswietlane wszystkie wartosci aktywnego przesu-
niecia punktu zerowego i korekcje (zmiany nie sg mozliwe) tacznie

z réznymi danymi narzedzia (numer T, numer D, itd.). Bazowe i na-
stawne przesuniecia punktu zerowego sg przedstawiane jako suma.

MPRDIR
IParametry |CHAN1 | AUTO o ispaapr

[# Kanal RESET Program w trakcie przebiegu

ROV [SBL1

Przeglad aktywnych przesunieé punktu zerowego o korekeji

0% maszyny 31[mm] 1[mm] Z1[mm]
Wart. rzeczywista MKS 0.000 0.000 0.000
Ruch naloZony 0.000 0.000| 0.000
Przesunigcie DRF 0.000 0.0oo 0.ooo
Zewnetrzne PPZ 0.000 0.000 0.000
Suma PPZ zgrubnie 399.000 100.000 0.000
dokfadnie 1.000 0.000| 0.000
ClmE ] 0.000 0.000) 0.000
skala
1.000 1.000| 1.000
lustrz. odbicie
Ll L] Ll
Aktualne narzedzie 1 34 HrD 2 Plaszczyzna G17
diugosci
promien
Wart. rzecz. -400.000 -100.000

0% geometr.

Aktyw. PPZ

+ korekeje

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5.6 Przesuni ecie punktu zerowego

Sa przy tym wyswietlane nastepujgce wartosci:

*  Wartos¢ rzeczywista MKS i ENS (nastawiany system punktu zero-
wego)

¢ Ruchy natozone

¢ Przesuniecia DRF

e Zewnetrzne przesuniecia punktu zerowego

¢ Suma przesunie¢ punktu zerowego; utworzona z bazowego ppz,
nastawianych i programowanych ppz
(odpowiada tablicy "Zmiana aktywnych ...")

« Dane aktywnego narzedzia (hnumer T, numer D w odniesieniu do
ptaszczyzny G17, diugosci, promien)

¢ Wartos¢ rzeczywista WKS.

Dalsze wskazowki

3 Aktywne przesuniecie punktu zerowego wolno jest zmieni¢ tylko przy
zatrzymanym programie NC. Zmiany sg natychmiast zapisywane.
Wyswietlane wartosci przesuniecia punktu zerowego sg aktualizowane
cyklicznie.

5.6.5 Wyswietlenie aktywnego programowanego przesuni  ecia punktu zerowego

Dziatanie

Moga by¢ wyswietlane aktywne wybrane programowane przesuniecia
punktu zerowego (z programu obrébki albo MDA).
Warto$ci nie mozna zmienic.

Kolejno $¢ czynno sci obstugowej
‘ P;zesun. . ‘ F;rzejdz . Nacisng¢ przycisk programowany "Przesuniecie punktu zerowego"
LpKt zer. g . do.. i i "Przejdz do...".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.
Aktywne Otworzy¢ okno "Aktywne przesuniecie punktu zerowego".
rogr. PPZ

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5.6.6 Wyswietlenie aktywnego zewn etrznego przesuni ecia punktu zerowego

Dziatanie

Moga zostac¢ wyswietlone aktywne zewnetrzne przesuniecia punktu
zerowego.
Wartosci nie mozna zmienic.

I Kolejno §¢ czynno $ci obstugowej
1 Przesun. : 1 Przejdz : Nacisna¢ przycisk programowany "Przesuniecie punktu zerowego"
| pkt. zer. i do... i i "Przejdi do..".

Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Zewnetrzne Jest otwierane okno "Zewnetrzne przesunigcie punktu zerowego".
PPZ

5.6.7 Wyswietlenie sumy aktywnych przesuni  eé punktu zerowego

G Dziatanie

Suma aktywnych przesunie¢ punktu zerowego z programu obrébki
moze zosta¢ wyswietlona.
Wartosci nie mozna zmienic.

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowej

Nacisng¢ przycisk programowany "Przesuniecie punktu zerowego"
i "Przejdz do...".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

iPrzesun. : iPrzejdz
| pkt. zer. 1| do...

Suma Jest otwierane okno "Suma przesunig¢ punktu zerowego".
ERZ Suma przesunieé¢ punktu zerowego sktada sie jak nastepuje:

Suma PPZ = aktywne nastawiane PPZ + aktywne programowane PPZ

Zmiana wartosci jest mozliwa tylko w menu "Nastawiane przesuniecia
punktu zerowego".
(patrz punkt "Nastawiane przesuniecie punktu zerowego")

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5.6 Przesuni ecie punktu zerowego

5.6.8 Nastawienie natychmiastowego dziatania aktywne  go ppz i frame bazowego

[: Dziatanie

Poprzez MD $MM_ACTIVATE_SEL_USER_DATA mozna ustali¢, ze
mozna nastawi¢ natychmiastowe dziatanie przesuniecia punktu zero-
wego, gdy program obrébki znajduje sie w stanie "reset". Jest tak
réwniez wtedy, gdy przedtem przetaczono na stan JOG.

Gdy kanat znajduje sie w stanie "reset", uaktywnienie aktywnego prze-
suniecia punktu zerowego i frame bazowego nastepuje dopiero po
podjeciu kontynuacji programu obrébki.

3 Dalsze wskazoéwki

W celu stosowania funkcji w stanie reset MD
$MC_RESET_MODE_MASK musi by¢ tak nastawiona, by nastawiane
przesuniecie punktu zerowego wzgl. frame bazowy nie byly cofane.

Producent maszyny

patrz dane producenta maszyny

? /FB/ K2: Osie, uktady wspotrzednych, frame
& Niebezpiecze nstwo

Z nastepnym startem programu obrébki korekcja jest realizowana.

5.6.9 Wyswietlenie warto $ci rzeczywistej: hastawny system punktu zerowego ENS

[: Dziatanie

Poprzez dang maszynowag mozna nastawic, czy na wyswietleniu pozy-

cji rzeczywistej majg by¢ wyswietlane

* pozycje uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu, WKS (po-
zycja programowana, odpowiada ustawieniu standardowemu) czy

¢ pozycja zamocowania aktywnego narzedzia w stosunku punktu
zerowego obrabianego przedmiotu (nastawny system punktu zero-
wego = ENS).

Literatura Podrecznik uruchomienia HMI-Advanced (IM4),
? punkt Przesuniecie punktu zerowego

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
5-238 SINUMERIK 840Di s1/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008



01/2008 Zakres czynnos$ci obstugowych "Parametry”
5.7 _Definiowanie danych u zytkownika

5.7 Definiowanie danych u zytkownika

5.7.1 Definiowanie zmiennych (GUD, PUD, LUD)

G Dziatanie

Dane uzytkownika moga by¢ definiowane przez r6zne zmienne:

e GUD - zmienne globalne, ktére obowigzujg we wszystkich progra-
mach.

e LUD - zmienne lokalne, ktére obowigzuja tylko w tym programie
albo podprogramie, w ktérym zostaly zdefiniowane.

e PUD - zmienne programowe.
Zdefiniowane w programie gtéwnym zmienne lokalne (LUD) stajg
sie zmiennymi programowanymi (PUD) przez nastawieniem danej
maszynowe;.
Dzieki temu obowigzujg one we wszystkich ptaszczyznach podpro-
gramowych i moga tam by¢ zapisywane i czytane.

Definicja danych uzytkownika (GUD) moze dla HMI zosta¢ sporzadzo-

na w zakresie czynnosci obstugowych "Ustugi" (w katalogu "Definicje")

bez ponownej inicjalizacji.

Przy tym obowigzuje:

« Pliki definicji, ktore sa zapisane na dysku twardym, nie sg aktywne.

e Przy pomocy przycisku programowanego "Uaktywnienie" sg one
przesytane do NC i uaktywniane.

Musi by¢ skonfigurowana wystarczajaco duza pamie¢ uzytkownika,
zanim plik definicji GUD zostanie zatadowany do sterowania. Wszyst-
kie majgce znaczenie dane maszynowe majg w nazwie sktadnik GUD.

Wyswietlanie globalnych danych uzytkownika (GUD) moze by¢ zablo-
kowane poprzez przetgcznik z kluczykiem albo hasto.

Dalej idace informacje jak moga by¢ chronione globalne dane uzyt-
kownika z programu obrébki patrz
/PGA/, Instrukcja programowania Przygotowanie do pracy,

punkt "Zarzadzanie plikami i programami"

uf 3

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5.7.2 Zmiana szukanie danych u zytkownika

Dane

uzytkown.

Globalne

dane uzytk.

Sp. dla kan.
dane uzytk.

i

Program

dane uzytk.

&=

PAGE
up

GUD +

‘GUD- ‘

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

Nacisngc¢ przycisk programowany "Dane uzytkownika".
Jest otwierane okno "Globalne dane uzytkownika".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Macie mozliwos¢ przetgczania miedzy oknami
"Globalne dane uzytkownika" (GUD)

"Dane uzytkownika specyficzne dla kanatu" i

¢ “Dane uzytkownika dot. programu*

Wyswietlane sg dane uzytkownika zmienne globalne dla programu
(PUD) i zmienne lokalne (LUD).

Przewijanie listy do przodu i do tytu jest mozliwe przy pomocy przyci-
skéw przewijania.

Zmiana danych u zytkownika
Ustawcie kursor na danej uzytkownika, ktorg chcecie zmieni¢, i wpro-
wadzcie nowg wartosc.

Nowe wartosci sg bezposrednio przejmowane.

Szukanie danych u zytkownika
Poprzez przyciski programowane "GUD +" do "GUD -" mozecie prze-
wija¢ dane uzytkownika od GUD 1 do GUD 9..

Jest otwierane okno "Globalne dane uzytkownika". Sg dopuszczalne
nastepujace wartosci:

. 1 = SGUD (Siemens)

. 2 = MGUD (producent maszyny)

. 3 = UGUD (producent maszyny)

. 4 ...9 =GD4 ... GD9 (dalsze, np. cykle szlifowania, itd.)

W oknie "Globalne dane uzytkownika" sg wyswietlane pozgdane dane
uzytkownika.
Dalsze wskazowki

Dla GUD typu string mozna wprowadzi¢ wzgl. wyswietli¢ maksymalnie
200 znakow

5-240
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Znajdz

Znajdz
nastepny

Nacisng¢ przycisk programowany "Znajdz".
Jest wyswietlane okno dialogowe "Szukanie danych uzytkownika".

Mozna szukaé nazwy wzgl. zawartego w niej ciggu znakow.
Kursor jest ustawiany na szukanej danej uzytkownika.

Jest wyswietlana nastepna dana uzytkownika o poszukiwanym identy-
fikatorze poczatkowym.

Dane uzytkownika typu AXIS i FRAMEie sg wyswietlane.
Sa wyswietlane tylko lokalne dane uzytkownika, ktére sg jeszcze
w tancuchu obrébkowym sterowania.

Lista lokalnych danych uzytkownika dla wyswietlania jest aktualizowa-
na przy kazdym "NC-Stop", wartosci jednak na biezgco.

Zanim globalne definicje danych uzytkownika bedg mogly dziata¢

w sterowaniu, muszg zosta¢ ewentualnie nastawione dane maszyno-
we.

Dalsze wskaz6éwki

Definicje i uaktywnienie danych uzytkownika opisano

w rozdziale "Zakres czynnosci obstugowych "Ustugi™.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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5.7.3 Uaktywnienie danych u zytkownika (GUD)

[3

Zachowanie si ¢

Anuluj

Dziatanie

Sporzadzenie pliku definicji dla danych uzytkownika:

« w zakresie czynnosci obstugowych "Ustugi" przycisk programowany
"Zarzadzanie danymi"

« w katalogu "Definicje"

Gdy plik definicji jest edytowany w NC, przy wychodzeniu z edytora
ukazuje sie zapytanie, czy dziatanie definicji ma zosta¢ nastawione.

Przyktad:
"Czy uaktywnic¢ definicje z pliku GUD7.DEF?"

"OK" = Ukazuje sie zapytanie, czy aktualnie aktywne dane
majg zosta¢ uratowane. "Czy dotychczasowe dane
definicji majg zosta¢ zachowane?"
"OK" = Moduty GUD opracowywanego pliku definicji sg
zapisywane, nowe definicje sg uaktywniane
a uratowane dane sg ponownie wgrywane.
"Anuluj" >Nowe definicje sg uaktywniane, stare dane
ulegajg utraceniu.
LAnuluj“ >Zmiany w pliku definicji sg tracone, przynalezny
modut danych nie jest zmieniany.

Roztadowanie
Gdy plik definicji jest roztadowywany, przynalezny modut danych, po
wyswietleniu zapytania, jest kasowany.

Uaktywnienie

Gdy plik definicji jest tadowany, wowczas ukazuje sie zapytanie, czy
plik ma zosta¢ uaktywniony wzgl. czy dane majg zosta¢ zachowane.
Gdy odrzucicie uaktywnienie, plik nie zostanie zatadowany.

Gdy kursor znajduje sie na zatadowanym pliku definicji, napis na przy-
cisku zmienia sie z "Zataduj" na "Uaktywnij" w celu nastawienia dziata-
nia definicji. Gdy wybierzecie "Uaktywnij", nastepuje ponownie zapyta-
nie, czy dane majg zosta¢ zachowane.
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Zapisanie danych nastepuje tylko w przypadku plikéw definicji zmien-
nych, nie w przypadku makr.

Dalsze wskazowki

Jezeli brak jest dostatecznej pamieci do uaktywnienia pliku definicji,
plik ten musi zosta¢ roztadowany. Nastepnie nalezy po zmianie wiel-
kosci pamigci zatadowac plik z NC do HMI i z powrotem do NC. Przez
to zostang one uaktywnione.

Utworzenie katalogu definicji
Bedace do dyspozycji uzytkownika pliki definicji sg tworzone i edyto-
wane pod katalogiem definicji _N_DEF_DIR.

* SACCESS.DEF (_N_SACCESS_DEF)

*+ MACCESS.DEF (_N_MACCESS_DEF)

* UACCESS.DEF (_N_UACCESS_DEF)

Nie muszg one by¢ uaktywniane, lecz sg nastepujaco tadowane do
pasywnego systemu plikow NCK:

Nacisng¢ przycisk programowany "Zarzadzanie danymi".

Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowanych zmieniajg sie.

Zatadowanie katalogu definicji bez zmian juz istniejacego prawa do-
stepu w HMI.

Zmiana praw zapisu
Dane wgrane przez uruchamianie seryjne sg tworzone i edytowane
w katalogu definicji _N_DEF_DIR:

* SACCESS.DEF (_N_SACCESS_DEF)

* MACCESS.DEF (_N_MACCESS_DEF)

* UACCESS.DEF (_N_UACCESS_DEF)

Nie muszg one by¢ uaktywniane, lecz sg nastepujaco tadowane do

pasywnego systemu plikéw NCK:

Definicja i sporzadzanie danych uzytkownika
patrz /PGA/, Instrukcja programowania, przygotowanie do pracy
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5.8 Wyswietlanie zmiennych systemowych

3

Zmienna
systemowa

Opracow.
widoku
Wybierz
widok

Dziatanie

Zmienne systemowe moga by¢ stosowane dla bardzo r6znych funkc;ji
(np. jako zmienne albo w przypadku akcji synchronicznych).
Dajg sie wybiera¢ nastepujace mozliwosci:
« Zdefiniowane wyswietlanie zmiennej (np. jako wartos¢ albo jako
przebieg graficzny)
—  zarzadzanie widokami zmiennych
- wyswietlenie zmiennych jednego widoku
- definiowanie widokéw zmiennych
* Sporzadzenie protokotu zachowania sie zmiennej podczas przebie-
gu programu
—  zdefiniowanie protokotu
-  wystartowanie protokotu
—  zarzadzanie protokotem
- wyswietlenie protokotu

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Ukazuje sie obraz "Widok na zmienne systemowe".

iidoki na 2mienne systemane

Warkscl iozwk e

25 111 K000 1 44
FECH ] 00000
Parametry chllcze e (7]

FRI0]

* Te przyciski programowane moga by¢ nazywane specyficznie dla
uzytkownika.

Przycisk programowany otwiera okno, w ktérym widoki moga by¢ two-
rzone albo zmieniane.

Przy pomocy "Wybierz widok" jest uruchamiany dialog, w ktérym uzyt-
kownik moze wybieraé pojedyncze widoki albo plik z wieloma widoka-
mi.
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Widok 1 ‘ Widok 4 ‘ Na pionowych przyciskach programowanych "Widok 1" do "Dalsze

widoki" sg umieszczane nazwy widokow pliku. Jezeli w pliku jest za-

Dal
Widf,iie wartych wiecej niz 5 widokéw, przy pomocy przycisku programowane-
go "Dalsze widoki" nastepuje przetaczanie widokow blokami po cztery

widoki.
Protokét Obraz "Protokotowanie zmiennych systemowych" jest wybierany przy-
zmiennych

ciskiem programowanym "Protokét zmiennych".

5.8.1 Sporz adzanie widokow zmiennych

[: Dziatanie

Uzytkownik moze zestawi¢ kilka widok6w zmiennych.
Wyswietlenie zmiennych moze zosta¢ zmienione:
e Uktad (np. 2 kolumny z 2 wierszami) albo

*  Wiasciwosci (np. nazwa, rodzaj wyswietlania, granice wprowadza-

nia)
- Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych
Opracow. Przycisk programowany "Opracowanie widoku" przetacza na tryb
ol opracowania.
Wstaw Przy pomocy "Wstaw zmienng" jest otwierane okno dialogowe,
zmienng,

w ktérym mozna na liscie wybra¢ pozgdana zmienng systemowa kur-
sorem i "przyciskiem edycji"; w wierszu informacji ukazuje sie szcze-

<&> golowa nazwa zmienne;.
INSER

3

Przy pomocy przycisku "Input" jest ona nastepnie przejmowana do
nowego wiersza albo kolumny na widoku.
Zmienna jest wstawiana za kursorem.

5>
PU

z
S

Przy pomoc OK zmienna jest przejmowana do obrazu.

Przy pomocy "Wstaw zmienng uzytkownika" mozna w taki sam spos6b
Wstaw zm. uzyskac dostep do ew. istniejacych danych uzytkownika. Te zmienne
uzytkown. uzytkownika sa, nawet gdy nie dziataja zadne pliki definicji GUD, do-
stepne w kazdorazowym module GUD i nie uzyskujg od NCK $ na
pierwszym miejscu.

Wiasci- Przycisk programowany "Wtasciwosci" otwiera pole dialogu, w ktérym
wosci

ol

wyswietlany tekst moze zosta¢ zmieniony na zmienna.
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Mozna zmieni¢ co nastepuje:

¢ ldentyfikator nadanie nazwy zmiennej,

wy $wietlana zmienna BTSS nadanie innej zmiennej,

Typ zmiennej REAL liczba miejsc po przecinku:
CHAR
STRING dtugosé tekstu:
BOOL
VARIANT mozliwosci wyboru formatu
INT format: dziesietny B, W, D, BU, WU, DU

binarny B, W, D

szesnastk. BU, WU, DU
Sa mozliwe stopnie dost epu 0 do 7
« Kontrola wart. granicznej min + max tylko min wzgl. tylko max
albo wpisy na liscie
e Tekst:
Tekst wiersza doalog. dtugi tekst po prawej stronie

obok nagtowka

Tekst grafiki tekst po lewej obok pola we/wy
Tekst jednostek tekst po prawej obok pola we/wy
Tekst maski wyswietlany tekst zmiennej

« Ustawienie i wypozycjonowanie tekstu,
(Przy wprowadzeniu wartosci 0 pole jest automatycznie nastawiane

na wartosci standardowe.)
¢ Wielkos¢ tekstu (znakéw) i typ wyswietlania,

« Sciezka pliku obrazu pomocy
Sciezka pliku tekstu pomocy

Indeks w pliku tekstu pomocy Szukany tekst

@ Poprzez przycisk informacji mozecie wyswietli¢ dodatkowe informacje
HELP

dotyczace zmiennych (opis zmiennych).

Skasuj Jezeli zmienna systemowa albo zmienna uzytkownika ma zostac usu-
zmienna, nieta z widoku, wybierzcie jg i nacisnijcie przycisk programowany
"Skasuj zmienng".

Skasuj Calg tres¢ obrazu kasujecie przy pomocy "Skasuj wszystko", przy
wszystko czym nie ma to wptywu na zapisany widok lezacy u podstawy tresci
obrazu.
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5.8.2 Zarzadzanie widokami zmiennych

[3

Opracow.
widoku

Zarzadz.
widokami

Nowy
plik
Tres¢
pliku

Skasuj
lik

Tres¢
pliku

Wyswietl
widok

Nowy
widok

Skasuj
widok

Zapisz
widok

cleill R

Dziatanie

Sporzadzone widoki zmiennych sg zapisywane i zarzadzane jako pliki.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Przy pomocy przyciskéw programowanych "Opracowanie widoku"
i "Zarzadzanie widokami" otwieracie tutaj okno, w ktérym pliki i widoki

mozecie

* tworzyc,

e wyswietla¢ i

» kasowac.

Przycisk programowany "Tres$¢ pliku" przetacza na inne okno, w kto-
rym sa na liscie pokazywane widoki przedtem wybranego pliku. Przy
pomocy przycisku programowanego "Wyswietlenie widoku" nastepuje

wyjscie z okna dialogu i jest wyswietlany przedtem wybrany obraz
"Widoki na zmienne systemowe".

Ponadto mozecie tworzy¢ nowe widoki,
kasowac¢ widoki

i zapisa¢ aktualny widok pod wybrang nazwg

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840Di s1/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008 5-247



9

Zakres czynnosci obstugowych "Parametry” 01/2008
5.8  Wyswietlanie zmiennych systemowych

5.8.3 Protokotowanie zmiennych systemowych

[3

Zmienna
systemowa
Protokét
zmiennych
W staw
zmienng

W staw zm.
uzytkown.
o]
Protokét
inicjaliz.

Dziatanie

W przypadku akcji synchronicznych moze by¢ konieczna ocena sta-

néw w takcie interpolatora i ich wy$wietlanie. Wartosci ustalone

w definicji protokotu sg przy tym w podanym takcie wpisywane do pliku

protokotowego o zdefiniowanej wielkosci.

Przy zapisie zmiennych akcji synchronicznych jest wystarczajace

ograniczenie do wydarzenia o numerze ident. 1.

To wydarzenie zapisuje zmienne w takcie interpolacji wzgl. jego wielo-

krotnosci.

« Maksymalnie 6 tresci zmiennych moze zosta¢ réwnoczesnie zapi-
sanych w pliku protokotowym.

¢ Wielkos¢ gtebokosci pamigci: wartosci od 3 do 50 kByte.

HMI interpretuje tre$¢ pliku protokotowego i graficznie wyswietla jego

tresé.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Ukazuje sie obraz "Widok na zmienne systemowe".

Przycisk programowany "Protok6t zmiennych” otwiera obraz z nagtow-
kiem "Protokotowanie zmiennych systemowych".

Przycisk programowany "Wstaw zmienng" otwiera pole dialogu,
w ktérym mozna wybra¢ zmienng systemowa do zapisania.

Przycisk programowany "Wstaw zmienne uzytkownika" otwiera pole
dialogu, w ktérym mozna wybra¢ ewentualnie istniejgce zmienne uzyt-
kownika.

Po nacisnieciu "OK" ukazuje sie nazwa zmiennej w oknie nadrzednym
na aktualnej liscie zapisow.

Jezeli jest juz 6 wpisow, jest zastepowany wpis wybrany kursorem.
Przed kazdym zaprotokotowaniem musi zosta¢ zainicjalizowana funk-
cja protokotu w NC przyciskiem "Protokét inicjalizacja".

Koniec inicjalizacji jest sygnalizowany po lewej u dotu na obrazie przez
tekst "Protokofowanie zainicjalizowane - teraz mozna uruchomic".
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Start

I

rotokotu Wzgl .

$A_PROTO=1

Zatrzymanie|

i

rotokotu wzgl.

$A_PROTO=0

Zarzadz.
protokotem

i

Protokét
raficznie

L

Ustaw
znacznik

Protokotowanie moze zosta¢ uruchomione przyciskiem "Uruchomienie
protokotu” albo przy pomocy zmiennej systemowej $A_PROTO=1

w programie obrébki,

Zatrzymanie nastepuje przy pomocy przycisku "Zatrzymanie protokotu"
albo zmiennej systemowej $A_PROTO=0.

Po zatrzymaniu pamie¢ protokotu jest automatycznie roztadowywana
do pliku.

Przycisk "Zarzadzanie protokotem" stwarza przy pomocy okna dialo-
gowego mozliwos¢

» zapisania nowego protokotu w pliku albo

* ponownego wybrania zapisanego protokotu.

Przy pomocy przycisku "Protokét graficznie" jest na ekranie wyswietla-
ne okno, w ktérym jest przedstawiana czasowa zmiana tresci zmien-
nych w postaci przebiegu krzywej.

Czasy pomiaru sag odktadane na linii poziomej, tre$ci zmiennych - na
linii pionowej.. Poszczegoblne krzywe sg rysowane jedna pod druga,

przy czym odpowiednia nazwa zmiennej jest wyswietlana po lewej

u gory.

Protokot graficznie

FA_ I |=1002.000

S —

§4 OUT[=0

s 2000

Na obrazie "Protokét graficznie" jest udostepniana funkcja powieksza-
nia/pomniejszania, przy pomocy ktorej przedtem wybrany fragment
moze byé powigkszony na catg szerokosé prezentacji.

Przy pomocy przycisku programowanego "Nastawienie znacznika"
mozecie wys$wietli¢ pionowa linie kursorowa, ktéra mozna poruszac
przy pomocy przyciskow strzatka w prawo wzgl. strzatka w lewo.

Tekst na przycisku programowanym zmienia sie przy tym z "Nastawie-
nie znacznika" na "Nastawienie znacznika2" i z "Nastawienie znaczni-
ka2" na "Rozszerzenie".
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Wartosci zmiennych zaznaczone przez linie kursorowg sg wyswietlane
po lewej na obrazie.

Dla wyswietlania nie mogg by¢ dokonywane zadne normowania, sg
one okreslane automatycznie. Przebieg krzywej jest automatycznie
normowany na wartosci miedzy minimum i maksimum. Sygnaly binar-
ne s przedstawiane w rozszerzeniu.
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6.1 Typy programéw

6.1.1 Program obroébki

Program obrdébki sktada sie z ciggu instrukcji pod adresem sterowania
NC, ktéry w sumie powoduje utworzenie okreslonego obrabianego
przedmiotu albo okreslonej obrébki danego péffabrykatu.

6.1.2 Podprogram

Podprogram jest ciagiem instrukcji programu obrébki, ktéry moze by¢
powtarzany przy wyposazaniu w rozne parametry. Cykle sg formg
podprogramoéw.

6.1.3 Obrabiany przedmiot

e  Z punktu widzenia obrabiarki albo HMI obrabiany przedmiot jest
czescig bedacg do wykonania albo obrobienia.

*  Obrabiany przedmiot jest katalogiem, w ktérym sa zapisane pro-
gramy i pozostate dane do obrdbki okreslonego przedmiotu.

6.1.4 Cykle

Cykle sg podprogramami do wykonywania powtarzajacych sie proce-
séw obrébkowych na obrabianym przedmiocie.

6.1.5 Zapisywanie programéw

Programy sg zapisywane w pamieci NC albo na dysku twardym . Do-
stepna pamiec¢ jest wyswietlana poprzez wiersz dialogowy.
Cykle moga dodatkowo by¢ zapisane w systemie NC Flash-File.
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6.1.6

Zakres czynnosci obstugowych "Program” 01/2008 E

6.1 Typy programéw

Szablony

Konwencje nazw dla sza-
blonéw

Szablony (templates) sg obiektami, ktére przy tworzeniu nowych obra-
bianych przedmiotéw, programéw obrobki, podprograméw, list zadan,
przesunieé punktu zerowego ... mogg by¢ wykorzystywana jako wersja
surowa do dalszej edycji.

Szablony dla list zadan sg w przypadku HMI Advanced standardowo
zapisane w systemie plikdw. Specjalne szablonu uzytkownikow muszg
przedtem by¢ tworzone w katalogach szablonéw, aby mozna byto do
nich siegac przy tworzeniu nowych obiektéw. Szablony moga by¢ udo-
stepniane zaleznie od jezyka przez odpowiednie nadawanie nazw.
Szablony z nazwa wieloznacznikowg przy uaktywnieniu przyjmuja
aktualng nazwe obrabianego przedmiotu jako cze$¢ sktadowg nazwy.

Sporz adzanie szablonéw nie rézni sie od sporzgdzania obrabianych
przedmiotdw, programéw obrébki, podprogramoéw, list zadan, przesu-
nie¢ punktu zerowego ... . Przy pomocy funkcji zarzadzania i odpo-
wiedniego nadawania nazw obiekty przewidziane jako szablony sg
wpisywane do katalogéw szablonow.

Z zakresu czynnosci obstugowych "Ustugi" szablony moga by¢ spo-

rzgdzane bezposrednio w odpowiednich katalogach.
Przy tworzeniu nowych obiektow istniejace szablony sg proponowane
do wyboru.

_TEMPL_

Jezeli ten tancuch znakéw jest nadany jako cze$¢ nazwy szablonu, jest
on przy uaktywnieniu szablonu zastepowany nazwg obrabianego
przedmiotu. Jezeli nazwa po zastgpieniu jest dtuzsza niz 24 znaki,
szablon nie jest kopiowany.

XX

Gdy nazwa szablonu ma na koncu _XX (XX oznacza skrot jezyka, np,
_GR dla j. niemieckiego), wéwczas z katalogu szablonéw sg propono-
wane jako szablon tylko obiekty, w przypadku ktérych aktualny jezyk
jest zgodny ze skrétem w nazwie szablonu. W katalogu szablonéw
szablony zalezne od jezyka mogg przez to by¢ potozone obok siebie.

11
Jezeli nazwa szablonu rozpoczyna sie od 1_1, wéwczas szablon jest
proponowany przy konfiguracji standardowe;.

M_N

Jezeli nazwa szablonu rozpoczyna sie od M_N, wéwczas szablon jest
proponowany w przypadku konfiguracji sprzetowej M:N (netnames.ini
jest skonfigurowany).

1 1 wzgl. M_N mozna kombinowa € z _XX.
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Zakres czynnosci obstugowych "Program”

6.1 Typy proaraméw

=

Katalogi dla szablonow

Sporz adzanie szablonéw

Dalsze wskaz6éwki

Szablony zalezne od jezyka sg preferowane w poréwnaniu z szablo-
nem niezaleznym od jezyka o tym samym rdzeniu nazwy. Przez to
mozna sporzadzi¢ szablon, ktéry jest stosowany do wszystkich jezy-
kéw, dla ktérych nie ma szablonéw zaleznych od jezyka.

W zakresie czynnosci obstugowych "Ustugi” znajdziecie pod Templa-
tes podkatalogi:
Uzytkownik pusty w stanie przy dostawie

Producent pusty w stanie przy dostawie

Siemens W stanie przy dostawie sg zawarte listy zadan stan-
dardowych

Szablony pusty w stanie przy dostawie

Jezeli podkatalog Szablony przy utworzeniu nowego typu danych dla
tego typu danych nie jest pusty, mozecie przez wprowadzenie "Brak
szablonu" siegna¢ do szablonéw w podkatalogach "Uzytkownik", "Pro-
ducent" i "Siemens".

Szablony (templates) sa dla uzytkownika, producenta, firmy Siemens
proponowane w przypadkach poszczegoélnych typow plikow pod:
Uruchomienie - HMI - Ustawienia systemowe — Templates
Uaktywnienie zr6znicowane wedtug:

- list zadan

— programoéw inicjalizacyjnych

— programow obrébki / podprograméw

W katalogu Szablony moga by¢ zapisane:

- poszczegolne szablony r6znych typéw danych i

- kompletne obrabiane przedmioty  jako szablony w podkatalogu.
Kompletne szablony obrabianych przedmiotéw sg proponowane do
wyboru, gdy jest tworzony nowy plik typu WPD. Przy odpowiednim
wyborze wszystkie komponenty nalezace do szablonu sg odpowiednio
do wyzej opisanej konwencji nazw wkopiowywane do nowego obra-
bianego przedmiotu. W przypadku innych typéw danych jest przejmo-
wany tylko wybrany szablon.

W zakresie czynnosci obstugowych "Ustugi” wybierzcie odpowiedni
katalog, dla ktérego macie tez uprawnienie.
Templates/uzytkownik
/producent
/Siemens
/szablony
Ustalcie nazwe, typ pliku i ew. szablon.
Potwierdzcie przy pomocy OK.
Przy pomocy edytora dalej opracowujcie utworzony szablon.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.2 Obraz podstawowy "Program"

Zapisanie szablonow

Przy pomocy funkcji zarzadzania odpowiednie obiekty szablonowe
mozna przez kopiowanie i wstawianie umiesci¢ w wymienionych kata-
logach i odpowiednio do wyzej wymienionej konwencji nazw przez
zmiane nazwy oznakowac¢ np. dla okreslonych jezykéw albo przeje¢
nazw obrabianych przedmiotow.

Istniejace szablony mogg pod "Ustugi" zosta¢ zapisane przy pomocy
"Wyprowadzenie danych" wzgl. ponownie wczytane przy pomocy
"Wczytanie danych".

6.2 Obraz podstawowy "Program"

Programy
obrébki

Pod-
programy

<stacja
zewnet.>

Obraz podstawowy "Program” zawiera kompletny przeglad wszystkich
katalogéw obrabianych przedmiotéw i programoéw.

P ragram I CHA M1 IM da I
- o

Przeglad programan

Mame |Tgp |Geladen| Lange | Diatum | Freigake |
1 1 1< 1111 R S
WikS PO 01 06 2000
kS RO 01 D6 2000

Wialna pamigs: Dysk tw.:

Poziome przyciski programowane

Uzyskujecie przeglad wszystkich programoéw obrébki (programy gtow-
ne) wybranego katalogu.

Uzyskujecie przeglad wszystkich podprograméw wybranego katalogu.
Wykonywanie podprograméw nastepuje jak w przypadku "wykonywa-
nia programéw gtownych".

Jezeli sg zaprojektowane zewnetrzne dyski, znajdziecie na liscie do
trzech przyciskéw programowanych z zaprojektowanymi okresleniami
dysku / komputera.
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Zakres czynnosci obstugowych "Program” E
6.2 Obraz podstawowy "Program"

Cykle
standard.

Cykle
uzytkown.
Cykle
produc.

> Protokét

Rozmieszczenie przyciskow
programowanych

Nowy...

taduj
HD->NC
Roztadyj
NC->HD
Symulacja
Zarzadz.
program. ...

Poprzez przycisk programowany "Cykle standardowe" sg wyszczegol-
niane na ekranie cykle wprowadzone przez firme Siemens. Patrz nizej
rozmieszczenie przyciskéw programowanych.

Poprzez przycisk programowany "Cykle uzytkownika" sg wyszczegél-
niane na ekranie cykle wprowadzone przez uzytkownika.

Poprzez przycisk programowany "Cykle producenta” sa wyszczegol-
niane na ekranie cykle wprowadzone przez producenta.

Po nacisnieciu przycisku "ETC" i przycisku "Protokét" widzicie protokot
z komunikatami btedéw, w przypadku gdy wystapig btedy w takich
akcjach jak "kopiowanie", "zmiana nazwy", "tadowanie" itd..

Jezeli dla sterowania zaprojektowano zewnetrzne dyski sieciowe, za-
miast przyciskéw programowanych "Cykle standardowe", "Cykle uzyt-
kownika" i "Cykle producenta" znajdziecie przyciski tych dyskow. Jezeli
sg w tym celu zaprojektowane cztery przyciski, czwarty przycisk znaj-
dziecie na przedtuzeniu paska po nacisnieciu "ETC". Jezeli zaprojek-
towano dyski sieciowe, znajdziecie przyciski programowane "Cykle
standardowe", "Cykle uzytkownika" i "Cykle producenta" rowniez na
pasku przedtuzajacym po nacisnieciu przycisku "ETC".

Pionowe przyciski programowane

Tworzy nowy plik dla obrabianego przedmiotu / programu obrobki.
Jezeli do bedacego do utworzenia typu danych sg uaktywnione sza-
blony, sa one proponowane Gdy zostang zaakceptowane, kopia sza-
blonu staje sie utworzonym obiektem.

Zaznaczony program (wzgl. programy) jest tadowany z dysku twarde-
go do pamieci.

Zaznaczony program jest roztadowywany z pamieci NC na dysk twar-
dy.

Przy pomocy funkcji "Symulacja" macie mozliwos$¢ graficznego przed-
stawiania ruchéw w osiach i symulowania na ekranie wyniku obrébki.

Przy pomocy przycisku programowanego "Zarzadzanie programami..."
uzyskujecie dostep do funkcji: nowy, kopiowanie, wstaw, skasowanie,
zmiana nazwy i zmiana zezwolenia.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Program” 01/2008 E
6.3 Edytowanie programOw w standardowym edytorze ASCII

Wybor

|
-

Nazwa wybranego obrabianego przedmiotu jest wyswietlana na ekra-
nie u goéry w polu nazwa programu. Program jest ewentualnie tadowa-
ny i wybierany do wykonania.

Prze przetaczeniu na obrabiany przedmiot ukazuje sie przycisk pro-
gramowany "<<", aby méc powrdci¢ do menu podstawowego.

6.3 Edytowanie programéw w standardowym edytorze AS  ClI

[3

Dziatanie

Ustawieniem domysinym do sporzadzania i opracowywania programu
obrobki albo innych plikéw tekstowych jest standardowy edytor ASCII.
Przy jego pomocy mozna opracowywac programy obrébki w notacji
poszczegdlinych instrukcji: G-Codes, stowa kluczowe itd.

Mozliwos¢ wyswietlenia dwoch okien z instrukcjami programowymi
jedno obok drugiego jest okreslana jako "podwojny edytor ASCII" (albo
tez edytor podwojny).

* W standardowym edytorze ASCII sg wyswietlane znaki, ktére moz-
na wprowadzac¢ poprzez klawiature pulpitu obstugi.

« Program obrébki otwarty z edytora nie moze zosta¢ jednoczesnie
uruchomiony w NC (cofnigte zezwolenie), ukazuje sie alarm
(14011). Gdy sterowanie zostanie wylgczone przy otwartym edyto-
rze, zezwolenie musi ew. zostac¢ nastawione recznie.

¢ Przy zakonczeniu edytora po wykonaniu cykli na NC, ktére sg row-
niez zapisane w systemie FDlash-File, jest na okres kopiowania do
systemu Flash-File widoczny na ekranie znak aktywnosci (symbol
wentylatora).

Patrz tez
- punkt 6.1.5 Zapisywanie programéw
- rozdziat 2 Ogodlne przebiegi czynnosci obstugowych
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6.3 Edytowanie programéw w standardowym edytorze ASCII

Zakres czynnosci obstugowych "Program”

i

Zn_aj_di/ Widok
przejdz do.. podprog.

Znajdz/ Synchron.
przejdz do.. znacz. czek.

Podwajny edytor ASCII

Gdy znajdujecie sie w edytorze ASCIl na wywotaniu podprogramu,
przez nacisniecie przycisku programowanego "Widok podprogramu"
program ten jest tadowany do drugiego edytora.

Ta funkcja jest do dyspozycji tylko w edytorze ASCII.

Widok zsynchronizowany w edytorze podwéjnym ASCII

W edytorze ASCIlI mozna $ledzié powigzane ze sobg instrukcje.
W jednym z obydwu edytoréw ASCII ustawcie kursor na instrukcji ze
znacznikiem WAIT.

Przez nacisniecie przycisku programowanego "Synchron. znaczniki
WAIT" ten tancuch znakéw jest szukany w drugim edytorze i ustawiany
na jednej wysokosci z kursorem w pierwszym edytorze. Zaznaczenie
pozostaje w pierwszym edytorze.

Jezeli instrukcja ze znacznikiem WAIT tgcznie z nawiasami nie zosta-
nie znaleziona, wéwczas w sasiednim oknie jest wyswietlana nastepna
instrukcja ze znacznikiem WAIT bez uwzglednienia nawiasow.

Program ||:Hp.m AUTD | oen
Kanal RESET Pocziek
P s Fn @00 0 Rov |sBELi (]
Teks i akanncw: pIk Lk mbdiraing_G R k Ziakzky
120120 J Tektaamon: pik Ldvmbdirale_GR com 1k Ziakzin HEe

Edilon 198
] al

1

;B SARUSSEH 1.FERTIGOREHEMT

HITHH. 1,2 58
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Zakres czynnosci obstugowych "Program” 01/2008 E
6.3 Edytowanie programOw w standardowym edytorze ASCII

6.3.1 Undo i Redo w standardowym edytorze ASCII

G Dziatanie

Edycja Przy edycji programu obroébki albo pliku tekstowego moga by¢ przy-
wracane w edytorze cate bloki:
e “Ctrl“razem z “Z“ dla “Undo“ (cofniecie)
e “Ctrl“razem z “Y* dla “Redo” (reaktywowanie)

Po ciggu wywotan undo jest mozliwych doktadnie tyle samo wywotan
redo. Obydwie funkcje dziatajq tylko przy nie zaladowanych progra-

mach.
Kolejno ¢ czynno sci obstugowych
“Ctrl“ razem z “Z"* Nacisnijcie kombinacje przyciskéw "Ctrl" + "Z". W edytorze sg cofane

wszystkie zmiany w catym bloku. Przy ponownym nacisnieciu tej kom-
binacji przyciskdw nastepna zmiana jest usuwana Znak "CR" na koncu
bloku jest przy tym réwniez uwzgledniany. To postepowanie daje sie
kontynuowa¢ az do osiggniecia ostatniej zmiany albo az do ustawionej
liczny zmian.

“Ctrl“ razem z “Y* Nacisnijcie kombinacje przyciskow "Ctrl" + "Y"
W edytorze sg reaktywowane ostatnio cofniete zmiany. To postepo-
wanie daje sie tak dlugo kontynuowac, az ostatnia zmiana zostanie
reaktywowana albo zostanie osiggnieta maksymalna nastawiona licz-
ba.

zmieni¢. Przy pomocy liczby rownej zero funkcja jest wylaczana.

ﬂ Nastawienie domysine liczby jest ograniczone do 10 krokéw i mozna je
? Literatura Podrecznik uruchomienia HMI-Advanced (IM4)

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.3 Edytowanie programOw w standardowym  edytorze ASCII

6.3.2 Dalsze opcjonalne edytory

Przedstawienie w edytorze ~ Jako opcji mozna uzy¢ prostego przedstawienia tancucha krokdw
E krokowym (opcja) z rozszerzonym dziataniem. Umozliwia ono opracowywanie zoriento-

wanych na technologie krokéw programu, ktére w zaleznosci od ro-
dzaju kroku sg pokazane w edytorze jako piktogramy w celu ich szyb-
kiego rozpoznawania. Te kroki nalezy ustali¢ w pliku SEDITOR.INI:

- Potaczenia poszczego6linych instrukciji:

G-Codes, stowa kluczowe itd.

- instrukcje synchronizacji (np. WAITM )

- cykle

- zarysy konturéw

Zalety:

- Polepszenie czytelnosci programéw

- Operacje na bazie krokow (kopiowanie, wstawianie,
kasowanie itd.)

- Mozliwa dekompilacja z przedstawienia krokowego na
przedstawienie jako DIN-Code, zarys konturu i cykl

- Przedstawienia fancuchéw krokéw stwarzajg warunki
do wielokanatowego programowania tancucha krokow

Patrz punkt 6.7 Strukturyzowane przedstawienie w edytorze krokow
(opcja)

Wielokanatowe programo- Jako opcja jest do dyspozycji wielokanatowe programowanie tancu-
wanie ta Acucha krokow chéw krokéw o nastepujgcych cechach:
(opcja) * réwnoczesne przedstawienie wielu programéw obrabianego
przedmiotu w wielu kanatach
« do wyboru stata dtugos¢ kroku albo proporcjonalne do czasu
przedstawienie dtugosci krokéw w kanatach
*  Wyswietlenie czasu trwania wykonywania krokéw i czas czekania
w miejscach synchronizacji

Patrz punkt 6.8 Wielokanatowe programowanie tancuchéw krokéw
(opcja)

6.3.3 Selektywna ochrona programu *RO*

[: Dziatanie

W programach, ktére sa napisane z uzyciem szablondéw albo przy
zastosowaniu wsparcia programowania, okreslone specyficzne dla

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Program”
6.3 Edytowanie programOw w standardowym edytorze ASCII

01/2008 E

Przyktad

Zarezerwowane
sekwencje znakow

maszyny wiersze kodowe moga by¢ chronione przed zmiang. Kodowe
bloki programu zawierajg na koncu bloku oznaczenie read-only jako
komentarz (";*RO*").

Przez oznaczenie read-only (";*RO*") jest dla uzytkownika mimo to
rozpoznawalna chroniona cze$¢ programu. Proba zmiany czesci pro-
gramu chronionej oznaczeniem read-only, jest odrzucana ze wska-
z6wka "Zapis bloku niemozliwy".

Edytor ASCII rozpoznaje te bloki, nie wyswietla ich albo wyswietla w
kolorach tekstu read-only (szary tekst) i nie dopuszcza zadnych zmian
tych blokow.

Editor \MPF.DIRAHARR.MPF 1
JHe 19

;1411979

H180 g8l x50 F2009

lab1:q

N128 g1 x180 580 ;*¥R0+={

138 %18 ;*¥R0={

Ni4B:20 %R0*q

M58 x40 ;R0

gotob 1lab1q
;Test 14.11.974
H288 g1 x2084
H218 x1589

H228 x48q

H238 x2089 =

W wierszach kodowych w programie obrébki, ktére powstaty w wyniku
wywotan cykli i programowania konturu, wystepuja zarezerwowane
sekwencje znakow. Ich widocznos¢ jest wigczana, gdy w przypadku
edytora jest uaktywnione ustawienie "wyswietlenie ukrytych wierszy".

W bezposrednio wprowadzonych wierszach programu obrébki nie
wolno uzywac¢ nastepujacych sekwencji znakéw:

#

#H#END

;NCG

;*RO*

;*HD*

Dalsze wskazowki

Przy sporzadzaniu szablonu programu nalezy zwrdci¢ uwage, by
oznaczenie read-only znajdowato sie bezposrednio na koncu bloku.
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Zakres czynnosci obstugowych "Program” E
6.4 Strukturyzowanie przedstawienie ta ncucha krokéw (opcja)

6.4 Strukturyzowanie przedstawienie ta ncucha krokow (opcja)

£3

Zalety

Struktura

CTRL

Dziatanie

Program obrébki mozna do wyboru opracowywac¢ w edytorze ASCII
(standard) albo w przedstawieniu jako tancuch krokéw (przycisk pro-
gramowany "Kroki robocze").

Przez zaprojektowanie pliku SEDITOR.INI programy NC sg bez zmia-
ny w programie przedstawiane w sposéb strukturyzowany. Dodatkowo
mozna w programie wstawic¢ instrukcje "SEFORM()" dla strukturyzo-
wanego podziatu na kroki.

Widok krokéw polepsza czytelno$¢ programu NC.

Przedstawienie jako fancuch krokéw ma nastepujace zalety:

e szybszy odczyt przebiegu

e szybsza nawigacja

* fatwiejsze edytowanie kolejnosci (funkcje blokowe na ptaszczyznie
krokéw: np. modyfikacja kolejnosci)

* jednym nacisnieciem przycisku (dekompilacja wzgl. Input) w zwy-
ktym srodowisku ASCII (ASCII wzgl. dialog ze srodkami wspiera-
jacymi jak maski cykli, procesor konturu).

Jezeli jako uzytkownik sporzadziliscie wiasne cykle, ktdre czesto sto-
sujecie w wielu programach, i réwniez chcecie przejrzyscie przedsta-
wiac jako kroki, w sprawie umiejscowienia specyficznego dla uzytkow-
nika SEDITOR.INI w obszarze uzytkownika prosze zwrécic sie do
dostawcy maszyny.

W celu strukturyzacji nastepuje w programie ASCII zatadowanego
programu szukanie okreslonych, zapisanych w pliku projektowania,
stow kluczowych a te sg w celu przedstawienia tarncucha krokéw przy-
porzadkowywane ptaszczyznie gtéwnej albo podptaszczyznie. Przez to
moze bez zmiany programu ASCII nastgpi¢ strukturyzowane przed-
stawienie w tzw. fancuchach krokéw. Z oddzielnego przedstawienia
struktur kontrolnych jak IF, THEN, ELSE, GOTO, CASE, FOR, WHILE
itd. przy tym zrezygnowano. Przy pomocy instrukcji SEFORM mozna w
programie w razie potrzeby dodatkowo strukturyzowac. Poprzez przy-
ciski CTRL + | mozna domysinie ustawiong instrukcje SEFORM w
sposoéb zdefiniowany wstawi¢ do SEDITOR.INI.

W pliku projektowania jest w tym celu zapisane co nastepuje:

. jaka jedno- albo wielowierszowa sekwencja jest rozpoznawana
jako krok (np. wywotanie cykli, element konturu, wywotanie
WAITM),

. jaki identyfikator kroku i jaki symbol jest wySwietlany zamiast
rozpoznanej sekwencji,

. ktorej ptaszczyznie (0 - ptaszczyzna gtowna/l - podptaszczyzna)
ma zosta¢ przyporzadkowany symbol a ktorej identyfikator kroku

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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ncucha krokéw (opcja)

E Przetaczanie widokéw

+ —_

albo

Przyktad widok "zwezony"

Przyktad widok "rozszerzony"

rozpoznanej sekwencji.

Gwarantuje to, ze bez jakichkolwiek ingerenciji istniejacy program mo-
ze zostac przedstawiony w krokach.

Jezeli chcecie zapisa¢ whasne piktogramy albo uzy¢ istniejgcych, pro-
sze zwroci¢ sie do dostawcy maszyny.

W przedstawieniu jako tancuch krokéw mozna przetacza¢ dwa widoki:
albo jest wigczane przedstawienie podptaszczyzny (+ rozszerza) albo
maskowane (- zweza).

Przy pomocy tych przyciskéw przetaczacie miedzy obydwoma wido-
kami.

Edytor krokow
PR o
\ s N20 TT2_K1
HS Wneka prostokatna
N1S
Ni@

Podciecie E
Wytoczenie

Gwint podiuzny

HELA L

Wykonanie
Lustrzane odbicie

;1233465
PRZESUW SZYBKI

Przeciecie

[
3
L

Wiercenie wspolsrodkowe
Nakielkowanie

2L o
g

Koniec programu

Zmiana

d\testl.mpt
- zapisu

[ Zgrubna obrébka konturu
Zaznacz

Wykanczajaca ebrébka kenturu

HE H Obrobka rowkéw
== }— CYCLE?1(1.2,1,4.5,6,2.6.9.10,11.12.13.14,11.15)
= L CYCLE2(1.2,3,4.0.5)

Pomiar

Obrébka zgrubna konturu

= £l Obrébka rowkéw

B }— CYCLE?1(1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,11,15)
Ak )— Toczenie

P }— Przechylenie

e |~ CYCLEA5(1.2.3.4.056.9)

EE | Przechylenie

Nowe
numerow.

Syimu-
lacja
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? Literatura

Wybér przedstawienia
tancucha krokow

>

Kroki
robocze

o
weur | Edit

Dekompi-
lacja

>

INSERT

x|

Dalsze informacje na ten temat znajdziecie:
* |AM/IM4, punkt "Parametryzacja poprzez pliki ini" do pliku
SEDITOR.INI
* /PGA/ Instrukcja programowania Przygotowanie pracy, punkt "Za-
rzadzanie plikami i programami” do instrukcji SEFORM

Na zazgdanie poprzez przycisk programowany program obrobki znaj-
dujacy sie w edytorze jest w sposéb przejrzysty przedstawiany w for-
mie krokow.

Przedstawienie tancucha krokéw programu wybranego w edytorze
uzyskacie poprzez poziomy przycisk programowany "Kroki robocze"
paska rozszerzonego. Nowy program pokazuje tylko pusty krok "Ko-
niec". Przed tym krokiem muszg zosta¢ wstawione nowe kroki pro-
gramu.

Dalsze wskazowki

* Jezeli program w pierwszych 500 wierszach zawiera instrukcje
SEFORM, woéwczas przedstawienie w formie tancucha krokéw jest
po otwarciu automatycznie wyswietlane.

» Jezeli nastapi przetaczenie w edytorze podwojnym, obydwa okna
edytorow przechodzg na przedstawienie w formie fancucha kro-
kéw. Przy przetaczeniu z powrotem na edytor ASCII dotyczy to
réwniez obydwu okien.

* Widok mieszany przedstawienie jako tancuch krokow i edytor
ASCII jest niemozliwy.

* Program z instrukcjami SEFORM moze bez opcji by¢ opracowy-
wany tylko w edytorze ASCII.

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Odmiennymi funkcjami przyciskéw edytora krokéw w stosunku do
edytora ASCII sa:

Kroki jak G-Code i znaczniki WAIT sa otwierane przy pomocy edytora
ASCIL.

Wszystkie cykle standardowe i kontury mogg byé dekompilowane.

Przy pomocy INSERT mozna wstawi¢ nowy krok przed krokiem aktu-
alnie wybranym. Jest wéwczas automatycznie wyswietlane okno edy-
tora. Nowy krok jest widoczny przez nazwe kroku i, jezeli zaprojekto-

wano, przynalezne piktogramy w przedstawieniu jako fancuch krokow.

Tekstem standardowym jest dowolny DIN-Code z piktogramem "G".
Przez obstuge cykli sg wstawiane nowe kroki.

Kazdy nowy krok roboczy, ktéry z SEFORM rozpoczyna sie na tej
samej ptaszczyznie, jest koncem poprzedzajacego kroku roboczego
tej ptaszczyzny.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zaznacz
blok

Kopiuj
blok

Znajdz/
przejdz do..

W miejsce tancucha znakéw nazwy kroku mozna pisa¢ numery tek-
stow w formie $8xxxx z pliku z zaprojektowanymi tekstami (alarméw).
Prezentacja nastepuje wowczas z aktualnym jezyku.

W przedstawieniu zwezonym jest zaznaczony caly krok ze wszystkimi
podkrokami, ew. wéwczas rowniez kopiowany albo kasowany.
Przy przedstawieniu rozszerzonym wybrane kroki sg zaznaczone.

Wskazéwka

Jezeli podczas zaznaczania krokéw roboczych dokonaliscie przeta-
czenia miedzy "rozszerzone" i "zwezone", zaznaczenie jest cofane.

Wszystkie zaznaczone kroki sg kopiowane do schowka i mogg zostaé
wstawione w dowolnym miejscu w aktualnym programie kanatu albo
innym programie kanatu (widok krokéw albo ASCII). Schowek obowig-
zuje w zakresie czynnosci obstugowych.

Edytor, ktory np. zostanie uaktywniony z symulacji albo jako edytor
korekcyjny, nie moze siega¢ do schowka, ktory powstat w zakresie
czynnosci obstugowych "Program”.

Znajd z: Jezeli szukane pojecie lezy w oznaczeniu kroku, kursor jest
ustawiany na tym kroku. Jezeli szukane pojecie znajduje sie w ramach
kroku, ukazuje sie wskazéwka "Szukany tekst nie znaleziony". Wynika
to z tego, ze przy szukaniu sg uwzgledniane tylko wyswietlane identyfi-
katory krokéw. W zwezonym przedstawieniu tancucha krokow naste-
puje analogicznie do tego szukanie a uzyskane trafienia sg mozliwe
tylko w ramach identyfikatoréw krokéw ptaszczyzny zero.

Przejd z do: Jezeli numer bloku jest potozony w ramach kroku, kursor
jest ustawiany na ptaszczyznie gtéwnej albo podptaszczyznie kroku.
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6.5 Wielokanatowe programowanie ta icucha krokéw (opcija)

6.5 Wielokanatlowe programowanie ta Acucha krokow (opcja)

G Dziatanie

Zastosowanie Wielokanatowe programowanie tancucha krokéw jest rozszerzeniem
funkcji zwyklego przedstawienia tancucha krokéw na wiele kanatéw.

Przez to jestescie w przypadku nastepujacych zadan wspierani przez
wielokanatowe programy obrébki.

Otwarcie za jednym nacisnieciem przycisku programowanego "Edytuj
obrabiany przedmiot". Wszystkie programy, ktére w wieku kana-
tach rownoczes$nie majg zosta¢ wybrane i opracowywane, sg fa-
dowane do edytora.

Przedstawienie tancuchéw krokéw wielu programéw: po lewej ko-
lumny ikon na kanat; po prawej widok kroku wybranego kanatu.
Mozna przy tym przelacza¢ miedzy dwoma przedstawieniami:

- znormalizowane i zsynchronizowane przedstawienie przy spo-
rzagdzaniu programu przed wdrazaniem

- Proporcjonalne do czasu i zsynchronizowane przedstawienie
po wdrozeniu na bazie odczytanych czaséw na krok.

Nawigacja w programie kanatu (kursor do goéry/do dotu jak tez do
nastepnego/ostatniego kroku tego samego rodzaju) i od progra-
mu do programu sasiednich kanatéw (Cursor right/left)

Edycja programu w zwyklym otoczeniu ASCII (przycisk programowa-
ny "Dekompilacja" wzgl. "Input") albo przy pomocy funkcji bloko-
wych na ptaszczyznie krokéw (zmiana przebiegéw w programie
albo podziat na programy).

Optymalizacja przebiegu, czasu obrébki: do tego wybor sterowanie
programem "Odczyt czaséw", wykonanie programaow.

Przebieg programu jest sledzony przez "Traces", ktére krok po kroku
zapisujg czasy w pliku DAT i tworzg podstawe widoku czasu. Na bazie
tego widoku proporcjonalnego do czasu programista moze szybciej
rozpoznac, ktdre kroki potrzebuja diugiego czasu i dokona¢ zmiany
podziatu albo przebiegu w kanatach.

3 Wskazéwka

Warunki dla wsparcia przy otwieraniu wielokanatowych programow
obrébki moga by¢ projektowane przez producenta maszyny albo usta-
wiacza: patrz na ten temat tworzenie wsparcia programowania

w przypadku wielu kanatow.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Warunki i konfiguracja

Edytuj
obr. prz.

Usta
wienia..

Szablony (Templates)

Aby méc opracowywac obrabiany przedmiot w edytorze krokéw, jest
udostepniany przycisk programowany "Edytuj obrabiany przedmiot".

Dla przyporzadkowania kanatéw sg w katalogu programéw dostepne

nastepujace pliki:

« wybor katalogu obrabianego przedmiotu, w ktérym znajduje sie tak
samo brzmiacy plik DAT, JOB albo MPF (z INIT/START).

* bezposredni wybor pliku DAT,

*  bezposredni wybor pliku JOB przy pomocy instrukcji Select,

¢ bezposredni wybér pliku MPF przy pomocy instrukcji INIT/START.

Jest rowniez mozliwe utworzenie przyporzadkowania do kanatu pod
katalogiem obrabianego przedmiotu, np. dla okreslonych przebiegéw
w maszynie zapisanych w oddzielnych programach kanatu (uzbrojenie,
skrawanie, pomiar ...).

W tym przypadku jest zalecane zapisanie najczesciej stosowanego
scenariusza w plikach nazwa_obrabianego_przedmiotu.DAT, *.JOB
albo *.MPF. Jezeli teraz scenariusz ma zosta¢ otwarty w celu uzbroje-
nia, nalezy w selektorze danych wybra¢ Rust.nazwa.DAT, -.JOB albo -
.MPF.

Aby uaktywni¢ przedstawienie jako tancuch krokéw, nacisnijcie przy-

cisk programowany "Edytuj obrabiany przedmiot" i

e wybierzcie obrabiany przedmiot w katalogu obrabianych przed-
miotéw WPD,

e wybierzcie liste JOB,

* <nazwa_obrabianego_przedmiotu>.MPF istnieje (i nie ma listy
zadan o takiej samej nazwie albo pliku DAT).

Jezeli te warunki sg spetnione, plik DAT jest sporzadzany albo aktuali-
zowany dla:

e Section [Environment*] - wielokanatowe wyswietlanie i opraco-
wywanie programow

e Section [TimeData_*] - odczytane czasy dla proporcjonalnego
do czasu przedstawienia tancucha krokow

* Baza dla symulacji fragmentarycznej (patrz punkt "Symulacja
programu")

Przy aktywnych przedstawieniach tancuchéw krokéw (jednokanatowe
albo wielokanatowe) mozna przyciskiem programowanym wybra¢, czy
np. czasy w przedstawieniach tancuchéw krokéw majag by¢ wyprowa-
dzane obok identyfikatoréw krokéw. Ustawienia majg natychmiastowe
dziatanie.

Analogicznie do listy zadan plik wewnetrzny na-
zwa_obr_przedmiotu.DAT w celu koordynacji wielokanatowego przed-
stawienia fancucha krokéw i symulacji moze zosta¢ sporzadzony row-
niez z szablonu.

Dla dowolnych zestawien plikéw, ktére sa wybierane nie przez
nazwa_obr_przedm.WPD, nazwa_obr_przedm.JOB albo
nazwa_obr_przedm.MPF, nie jest wytwarzany plik
nazwa_obr_przedm.DAT ani dokonywane wpisy.
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Zakres czynnosci obstugowych "Program”

6.5 Wielokanatowe programowanie ta _icucha krokéw (o pcija)

Otwarcie

Srodowisko DAT

Sporzadzenie pliku DAT

Jest ona aktualizowana przez wybér wielokanatowego programu
i nacisniecie przycisku "Edytuj obrabiany przedmiot", réwniez przy
odczycie czasu.

Patrz tez
Rozdziat Zakres czynnosci obstugowych "Uruchomienie", HMI, "Usta-
wienia systemowe".

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Przy pomocy nacisniecia przycisku sa w przynaleznym kanale otwiera-
ne wszystkie MPF istniejgce do obrabianego przedmiotu (zatadowa-
nie/roztadowanie/wybor przez liste zadan), tzn. przynalezne programy
nie muszag juz by¢ pojedynczo wybierane w selektorze danych, lecz
przycisk programowany "Obrabiane przedmioty" mozna bezposrednio
nacisna¢, gdy wszystko zostato odpowiednio przygotowane.

Dla istniejacych programéw obrébki, ktore wystepuja w przedstawieniu
jako tancuch krokéw, obowigzujg w nastepujace warunki otwarcia:
Przyporzadkowanie do kanatéw jest ustalone w jednym z nastepuja-

cych plikéw:
¢ lista zadan
e plik DAT

¢ START/INIT w programie startowym

Plik DAT zawiera opis, ktére programy majg zosta¢ otwarte i w ktérym
kanale (numer kanatu) maszyny (NC) sg one wywotywane przy wyko-
nywaniu; jest to rowniez nazywane $rodowiskiem DAT.

Jezeli tego pliku jeszcze nie ma w katalogu obrabianego przedmiotu,
jest on automatycznie sporzadzany pod nastepujgcymi warunkami:

« Tak samo brzmigcy <nazwa obrabianego przedmiotu>.job istnieje
i ta lista zadan zawiera instrukcje select.

« z ktérych moga zosta¢ wyprowadzone informacje konieczne dla
Srodowiska DAT.

* Tak samo brzmigcy <nazwa obrabianego przedmiotu>.mpf istnie-
je i ten program obrébki zawiera instrukcje INIT/START.

« z ktérych moga zosta¢ wyprowadzone informacje konieczne dla
Srodowiska DAT.

Gdy plik DAT istnieje i jest wygenerowany, nastepuje przy kazdym

otwarciu sprawdzenie, czy plik DAT ma najbardziej aktualny znacznik

czasowy. W przypadku gdy znacznik czasowy nie jest aktualny, plik

jest aktualizowany.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych
Nawigacja
4 Jest szukany krok w kanale oprocz aktualnie szukanego, ktory jest
albo wykonywany w przyblizeniu w tej samej chwili co wiasnie rozwazany.
= Jezeli aktualny kanat jest catkiem po lewej, wéwczas szukanie naste-
Sﬁr e puje w kanale catkiem po prawe;.

> _ B | Jest szukany krok w kanale po prawej obok aktualnie szukanego,
albo =22 4jpg Lnoow ktory jest wykonywany w przyblizeniu w tej samej chwili co wtasnie

rozwazany. Jezeli aktualny kanat jest catkiem po prawej, wowczas
szukanie nastepuje w kanale catkiem po lewe;j.

Do poprzedniego wzgl. do nastepnego kroku.

Do poprzedniego kroku z takg sama obrobka (piktogram)

CTRL| | A
CTAL v Do nastepnego kroku z takg sama obrdébka (piktogram)
1 = Do poprzedzajacego znacznika synchronizacji
CTRL PAGE
= Do nastepnego znacznika synchronizacji
CTRL| | pact

DOWN

Dalsza obstuga odpowiada zwyktemu przedstawieniu tancucha kro-
kéw.

6.5.1 Widoki wielokanatowych programéw obrabianych przedmiotow

G Dziatanie

Budowa okna Budowa bazowa jest dla wszystkich rodzajow przedstawienia taka
sama:
¢ Obszar graficzny (po lewej) z piktogramami dla kolumn kanatow
¢ Obszar edytora fancucha krokéw (po prawej) z piktogramem,
symbolem ptaszczyzny i identyfikatorem kroku w ASCII

Wielko$¢é obydwu obszaréw potozonych obok siebie mozna ustawic¢
tak, by niezaleznie od liczby kanatdéw byta zawsze wystarczajaca sze-
rokos¢ do przedstawienia i czytelnosci identyfikatorow krokow.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Widoki

Liczba kanatéw

Przetaczanie widokéw

Przedstaw.
synchron.

Przetaczenie na standardowy
edytor ASCII

Sa trzy mozliwosci przedstawienia:

- Widok znormalizowany, wszystkie ta  Acuchy krokbw maj a ta-
ka sama dtugo $¢:
tylko gdy nie ma aktualnych danych dot. czasu.

- Widok zsynchronizowany:
Widok zsynchronizowany mozna wybra¢ bez uprzedniego obli-
czenia czasu. Przyciskiem programowanym "Znajdz/synchr.
znaczniki WAIT" przetgczanie na kazdorazowo inny widok.

- Widok proporcjonalny do czasu:
Dla tego widoku sa potrzebne aktualne dane dot. czasu.

Moze zosta¢ otwartych do 10 kanatéw i przedstawionych réwnolegle
jeden obok drugiego.

Liczba kanatéw uczestniczacych w programie obrobki w jednej maszy-
nie moze sie zmienia¢. Ten widok jest obstugiwany w ten sposoéb, ze
przynalezna kolumna piktogramow tancucha krokoéw jest przedstawia-
na tylko dla programo6w jednego kanatu. Szerokos$¢ piktogramow fan-
cucha krokow jest przy tym okreslana dynamicznie.

Istniejg nastepujace przejscia miedzy rodzajami przedstawienia:

e przy pierwszym wyswietleniu:
— brak danych dot. czasu - widok znormalizowany
— sg dane dot. czasu - widok odniesiony do czasu
e w widoku znormalizowanym:
mozliwe tylko przetaczenie na zsynchronizowany.
e w widoku odniesionym do czasu:
mozliwe tylko przetaczenie na widok zsynchronizowany.
Nie jest mozliwe przetaczenie na widok znormalizowany, ponie-
waz w widoku odniesionym do czasu kroki i kanaty sg juz we wia-
sciwej relacji w stosunku do siebie.
¢ w widoku zsynchronizowanym:
przetaczenie na odpowiedni widok jest mozliwe, gdy
- brak danych dot. czasu - widok znormalizowany
— sg dane dot. czasu - widok proporcjonalny do czasu

Przyciskiem programowanym "Widok ASCII" mozna z MCSP przela-
czy¢ bezposrednio na standardowy edytor ASCII. Zaznaczony program
jest kompletnie przedstawiany jak zwykle w ASCII. Przy pomocy "Za-
mknij edytor" albo "Anuluj" nastepuje powrét do otwartego srodowiska
MCSP ze zmianami lub bez.
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Rodzaj przedstawienia

|

|
E

o | - |
- |
| |

Aktualnos$¢

F BN

Widok znormalizowany

1HE

Cechy

Znormalizowane

Proporcjonalne do czasu

Zsynchronizowane

Dane sg aktualne.

Dane sg zmodyfikowane.

Okreslenie czasu musi po zmianach programu zosta¢ powt6rzone.
Kolumny piktogramoéw sg oznaczone przynaleznymi numerami kana-
tow. Kanat, ktory jest zaznaczony, jest wyswietlany z nazwa kanatu

u gory po lewej. Identyfikatory krokéw po prawej nalezg do programu
w zaznaczeniu. Wybrany krok jest zaznaczony jako identyfikator tek-
stowy i jako piktogram.

Przy przetaczaniu migedzy widokiem znormalizowanym i zsynchronizo-
wanym nastepuje ponowne utworzenie przedstawienia jako tancuch
krokow; nastepuje aktualizacja jak przy otwieraniu.

Edytor File: WES DIRAmitspne s\ 10 mpl
1 A . ' oo
iy ol ke 0 piToczenie wstgpne na wizecionie glownym |~
e TheWait2
'5.;;{ G| [(HA oL thewaiz
H;; % T4 Wykonanie ruchu
@ @ E(}‘a HZID WAITH[ 4,1 ,2]
== ';f' Wykaonanie ruchu
L =l (T NI20WAITM(5.1.2)
ﬁ _@ 4 m 'Czas oczekiwania
E;"_'_ T G & Wykonanie ruchu
ol |G| k& (0 HMOWAITM(E.1.2)
bl 1 = ™= Czas oczekiwania
[:l ':}' 'Wykonanie ruchu
| ] IR G (T NSSOWAITM[7.1.2)
::1 & llv|wg  Wykonanie ruchu 7]

EXIT

Niezaleznie od tresci kazdy krok jest przedstawiany w lewym oknie
w formie graficznej (kolumny piktogramowe na kanat)

w znormalizowanej wysokosci pikslowej. Identyfikatory krokéw sg
wyswietlane dla programu, ktory jest zaznaczony; na powyzszym
rysunku program kanatu 1.
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6.5 Wielokanatowe programowanie ta _fcucha krokéw (opcja)

Zakres czynnosci obstugowych "Program”

Widok proporcjonalny do
czasu

Cechy

Warunek dla widoku propor-
cjonalnego do czasu

Widok zsynchronizowany

il

Cechy

DIFSSYHEACHANNE L WPDACHANNEL? MPE

| aﬁ I Z <) 4 G Dowaolny kod DIN
— J J ( ", ﬂ-:a WAITH[1.2.1)
E G Dowolny kod DIN
— B
£ | SubStep2
6 - e ] Sub Step 3
@ 6 L SubStepd
il ™ B watMp21.34
= G Dowolny kod DIN
Q BD Koniec programu
& IR
- E a%
B
G abo oo o s s -

Kroki sg przedstawiane w lewym oknie proporcjonalnie do czasu wy-
konywania kroku. W przypadku znacznikéw WAIT dtugo$¢ kroku jest
przedstawiana proporcjonalnie do czasu czekania, tzn. liczba piksli na
wysokosci jest zmieniana.

Odczyt czasu przez wykonanie programu obrébki musi by¢ wykonany.
Gdy brak jest odczytu czasu, jest wyswietlany widok znormalizowany.

Programy, ktére po odczycie czasu zostaty zmodyfikowane, sg 0zna-
czane przez "Dane zmodyfikowane".

Ponowne okreslenie czasu nastawia wszystkie programy na "Dane
aktualne".

Edytor File: \WKS DR \mitspnc.wpd\2 0. mpf

]

5 |®m  wisowanm(2.1.2.5) &l
£ J’ E";‘ Zatrzymanie programu
EDy @ﬁ{!{; M170 WAITM[3.1.2_5]
o] (B gﬂ N18B0 Sprzeienie osi
; E ; Dowolny kod DIN
] [ 7-”? m E' Lim Zmiana narzedzia T1 D201
= = N220 dowolny kod DIN
1L LG 5| |@® owzeowarmmgav.2)
@ iy Dowolny kod DIN
E E ‘Wykonanie ruchu
1 - ;ﬁ’ N310 WAITH(5.1.2)
— — Czas oczekiwania
i @ . ‘Wykenanie ruchu
E]] NATO WAITM(B6.2.5) ™
Gotowe (0,250 s) [EXIT | 2]

Piktogramy sa niezaleznie od czasu, ktérego potrzebuje krok, przed-
stawiane w statej wielkosci, przy czym sa przeciwstawiane powigzane
ze sobg kroki synchronizacji kanatéw (poziomo obok siebie) a przy nie
takiej samej liczbie krokow wypetniane krokami jatowymi.

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Znaczenie kolorow tta pikto-
gramow

Zielony:

Zotty:

Czerwony:

Po przetgczeniu na widok zsynchronizowany dane wszystkich progra-
mow sa najpierw "aktualne". W wyniku zmian programy mogg uzyskac
oznaczenie "Dane zmodyfikowane".

Przez przelaczenie na widok znormalizowany i z powrotem na widok
zsynchronizowany wszystkie programy sga na nowo synchronizowane
i przedstawiane jako aktualne.

Gdy umiescicie kursor na piktogramie synchronizacji, dalsze stany
z punktu widzenia kanatu sg sygnalizowane przez kolory tta piktogra-
mu.

Prawidtowy krok synchronizacji -> zostata rozpoznana sktadnia syn-
chronizacji/parametryzacja zadana w pliku projektowania
SEDITOR.INI. Wszyscy zaadresowani uczestnicy zostali znalezieni.
Kursor na piktogram synchronizacji: Kanat jest objety tq synchroniza-
cja i uczestnik synchronizacji zostat znaleziony.

Nie wszyscy uczestnicy daja sie sprawdzi¢: jednego numeru kanatu
nie mozna otworzy¢. W skfadni synchronizacji zostat zaadresowany co
najmniej jeden kanat, ktéry nie jest zawarty w obrabia-
ny_przedmiot.DAT. Moze mie¢ miejsce btgd w programie.

Kursor na piktogram synchronizacji: Kanat jest objety tg synchroniza-
cja ale co najmniej jeden z podanych numeréw kanatu nie jest zareje-
strowany w obrabiany _przedmiot.DAT.

Nie wszyscy uczestnicy zostali znalezieni: w sktadni synchronizacji ma
miejsce biad. Dlatego nalezy sprawdzi¢ sktadnie synchronizaciji i sko-
rygowac brakujgce zaprogramowanie synchronizacji w zaadresowa-
nym kanale.

Majg miejsce niesymetryczne dane numerow kanatéw w przypadku
znalezionych uczestnikéw synchronizaciji.

Przyktadami tego sa:

Kanat K1 WAITM(99,1,2,3)

Kanat K2 WAITM(99,1,2)

Kanat K3 WAITM(99,1,3)

. Kursor na piktogram synchronizaciji:

W tym kanale uczestnik nie zostat znaleziony albo kanat piktogramu
synchronizacji znajdujacego sie w zaznaczeniu zawiera co najmniej
jeden numer kanatu z obrabiany_przedmiot.DAT, w ktérym szukany
uczestnik nie zostat znaleziony.

W tym celu zaprogramowanie albo w wybranym kanale (podano za
duzo albo nieprawidtowy numer kanatu)) albo w kanale szukanym
(brak synchronizacji) musi zosta¢ dopasowane.
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Btedy przy
synchronizacji

Pozyc. na
nr bloku
Anuluj

Uwaga

Kanat jest objety ta synchronizacja, ale podany numer kanatu jest
niezgodny z wybranym piktogramem synchronizacji.

Dla niesymetrycznych numeréw kanatow jest decydujaca rézna liczba
kanatow. Numeru kanatu, w ktérym jest zaprogramowany znacznik
WAIT, nie wolno liczyc¢.

Jezeli przebieg jest wowczas zalezny od tego, ktory kanat najpierw
dochodzi do swojego znacznika WAIT, musi mie¢ miejsce biad z za-
programowaniu synchronizaciji.

Pierwsza nie znaleziona synchronizacja (kolor czerwony) jest wypro-
wadzana w polu dialogowym.

tancuch znakéw synchronizaciji, kanat do kanatu synchronicznego:
dalsze informacje dot. przyczyny btedu uzyskacie przez ustawienie
kursora na numerze bloku.

Przycisk programowany "Anuluj"

Przedstawienie synchroniczne znacznikéw WAIT

Znaczniki WAIT moga zostac zastosowane tylko jeden raz, w przeciw-
nym przypadku mogg wystapic btedy przy przedstawieniu synchro-
nicznym.

Przyktad:

Kanatl: Kanat2: Kanat3:
WAITM(30,1,2) WAITM(30,2,1)
WAITM(35,1,2 WAITM(35,2,1) --

WAITM(30,1,2,3) WAITM(30,2,1,3) (WAITM(30,3,2,1)

W tej specjalnej konstelacji nie jest jednoznacznie zadane, jak ma
nastepowac synchronizacja, tzn. kazdorazowo pierwsze WAITM kaz-
dego kanatu majg ten sam numer znacznika WAITM 30, nie powinny
mie¢ jednak ze sobg nic wspoinego.

Wynik synchronizacji jest zalezny od kanatu, od ktérego rozpoczyna
sie synchronizacje: Gdy rozpocznie sie od kanatu 1 albo 2, synchroni-
zacja przebiega bez probleméw i jest uzyskiwany oczekiwany wynik.
Gdy rozpocznie sie jednak od numeru kanatu, dochodzi w sposéb
nieunikniony do btedu.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.5.2 Uaktywnienie odczytu czasu

[3

Odczyt czasu

Edytuj
obr. prz.

Dziatanie

Odczyt czasu dla krokéw bazuje na $ledzeniu czaséw na krok i na
kanat z koncem programu wzgl. stanem reset wszystkich uczestnicza-
cych programéw (koniec krokéw na kanat i utworzenie wpiséw Time-
Data_* w przynaleznym pliku).

Komunikat fazy przygotowawczej:
Okreslanie czasu jest inicjalizowane. Prosze czekacé.

Impuls dla komunikatu realizacji:
Okreslanie czasu jest aktywne.

PO komunikacie zakonczenia:
Zapisane dane sg przetwarzane. Prosze czekac.

Obliczanie czasu jest uaktywniane w zakresie czynnosci obstugowych
"Maszyna" pod "Sterowanie programem". Kroki sg inicjalizowane dla
wszystkich kanatow, ktére sag zapisane w przynaleznym srodowisku
DAT:

ie programemnm

DRY : Posuw probny

ROV : Korekcja przes. szybk.
W01 : Zatrzymn. program. 1
M101: Zatrzym. program. 2
DRAF: Przesunigcie DRF

OO0O00 R &®

PRT : Test programu
MES Obliczenie czasu

Stop po kazdej funkcju
@ seu MMRASZYMIowE|
O SBL?: Stop po kazdym bloku

O SBL3: Stop w cwklu

Przyciskiem programowanym "Edytuj obrabiany przedmiot" jest po
wyzej opisanych przygotowaniach wyswietlana wielokanatowa prezen-
tacja programéw obrabianego przedmiotu.
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Ewaluacja i optymalizacja Przesuncie kroki albo miejsca synchronizacji (WAITM()) tak, by obréb-
ka wielokanatowa prowadzita do lepszej réwnolegtosci a przez to krét-
szego czasu obrobki:

« wybrac rzucajace sie w oczy dtugie kroki i przeanalizowac oto-
czenie,

« niektora zadania na nowo rozdzieli¢ na kanaly (np. dtuzej trwajace
kroki tak podzieli¢, by wykonywanie mogto nastepowac réwnole-
gle w wielu kanatach),

« zoptymalizowac¢ synchronizacje miedzy kanatami,

« zmieni¢ przebieg technologiczny (np. zastosowaé néz ksztattowy
albo narzedzie specjalne o krétszym czasie obroébki),

3 Dalsze wskaz6éwki

Po zmianach programu musi zosta¢ wykonana ponowna obrébka

w celu okreslenia aktualnych czaséw.

Zmienione programy sg na wyswietleniu zaznaczone czerwonym X, az
czasy beda ponownie zaktualizowane.

Jezeli nie nastgpito poprzedzenie okresleniem czasu, wszystkie kroki
programéw sg przedstawiane w tej samej diugosci. Okreslone czasy
sg specyficznie dla obrabianego przedmiotu zapisywane w pliku .DAT.

6.5.3 Uaktywnienie symulacji

[: Dziatanie

W wielokanatowym przedstawieniu tancuchéw krokéw réwniez symu-
lacje sg obstugiwane wielokanatowo. Przy tym etykiety jezykowe NC
jak np. CZEKAJ2 WAITM sg wstawiane do programéw obrébki NC

i znéw usuwane przy powrocie z symulacji do wielokanatowego przed-
stawienia jako tancuch krokow.

Etykiety pozostajg nadal, gdy znajdujecie sie w symulacji albo w edyto-
rze korekcyjnym i rownoczesnie obowigzuje:

sterowanie jest wytaczane.

prawa zapisu otwartych plikow sg cofane.

E Wielokanatowa, fragmentaryczna symulacja programu

Do synchronizacji przebiegéw programéw, wymaganej przy produkcji
wielokanatowej, istniejg specjalne instrukcje NC do koordynacji pro-
gramow (INIT(..), START(..), WAITM(..) itd.). W zasadzie mozna przy

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Warunki brzegowe

Ograniczenie fragmentow
przez znaczniki toru

ich pomocy zalezne od siebie fragmenty programéw uruchamia¢ qu-
asi-réownoczesnie (symultanicznie) w rownolegtych kanatach i po upty-
wie przynaleznych obroébek przed startem nastepnych fragmentéw
synchronizowac w czasie m. in. przy pomocy WAITM(nr znacznika,

).

W symulacji aspekty symultaniczne moga by¢ odwzorowywane tylko
sekwencyjnie. Etykiety programowe NC stu  zg do zaznaczania
fragmentéw programu. Odwzorowanie wielokanatowej koordynaciji
programéw w symulacji zaktada, ze w razie potrzeby instrukcje NC do
koordynacji programéw bedg oznakowywane etykietami NC (recznie
albo maszynowo przy sporzgdzaniu programu). Przebiegi symulta-
niczne, ktére sa zalezne od siebie, sa kolejno wykonywane w po-
szczegdlnych kanatach (zaktadajac odcinkowa zmiane kanatu), zanim
w taki sam sposéb zostang utworzone sekwencje dla nastepnych
odcinkéw. Jako wynik powstaje przez to w symulacji podobny przebieg
obrébki jak w maszynie.

« Tylko jeden z 10 mozliwych egzemplarzy kanatu moze w jednym
czasie zostac¢ przyporzadkowany do jednokanatowego modutu gra-
fiki (wy$wietlanie symulacji) (nie praca symultaniczna kanatéw !).
Polecenia do wielokanatowej koordynacji programéw (INIT(..),
START(..), WAITM(..) itd.) nie sg wykonywane w interpreterze pro-
gramu symulaciji.

* Czesciowe opracowania "kanatow" na jednym i tym samym péifa-
brykacie w niezmiennym miejscu sa naktadane na siebie.

e Znaczniki toru (etykiety) sg uniwersalnymi oznaczeniami wzgl.
$rodkami strukturyzacyjnymi segmentow w ramach programow NC,
ktore w czasie przebiegu symulacji mogg wyzwala¢ okreslone ak-
cje:

- Znaczniki toru moga na grafice by¢ wyswietlane do wyboru

- Dla fragmentéw ograniczonych znacznikami toru mozna odczyta¢
czas posredni.

- Dla fragmentéw ograniczonych znacznikami toru mozna dokonaé
posredniego zapisania stanu grafiki.

Znaczniki toru maja ustalong sktadnie etykiety: Identyfikatory dla
symulacji powinny na ile to mozliwe znajdowac sie w oddzielnym
bloku NC.

¢ Zmiana kanatu nastepuje pojedynczymi segmentami przy zdefinio-
wanych znacznikach toru (etykietach programowych NC).

Przy jednoznacznym zadaniu kolumny "Etykieta stopu" uzyskuje sie

implicite kolumne "Etykieta startowa":

¢ puste pole "etykieta startowa" jest rownoznaczne ze startem od
poczatku programu

¢ puste pole "etykieta stopu jest rGwnoznaczne ze stopem na koncu
programu

6-278

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840Di s1/840D sl/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008



E 01/2008 Zakres czynnosci obstugowych "Program” E
6.5 Wielokanatowe programowanie ta icucha krokéw (opcija)

Lista zadan

Przebieg symulacji

*  przy takiej samej "nazwie programu" "etykieta startowa" segmentu
jest rowna "etykiecie stopu" poprzedniego segmentu

* Bez podania etykiety startowej i etykiety stopu jest wykonywany
caly program.

Istnienie listy zadan wzgl. odpowiedniej listy edytora krokéw (MCSP)

w aktualnym katalogu obrabianego przedmiotu prowadzi przy wybraniu

symulacji automatycznie do domysinego ustawienia listy obrobkowej,

gdy ta jeszcze nie istnieje.

Przy potwierdzeniu listy obrébkowej przez OK powstaje odpowiednia

sekcja [JOB] w specyficznym dla obrabianego przedmiotu pliku

DPWHP.ini

Zarzadzane sg nastepujace wpisy:

* Nazwa programu.typ

*  Numer kanatu

« Jednostka wrzecionowa: wrzeciono gtéwne, wrzeciono przechwytu-
jace, zmiennie

« Etykieta startowa (znacznik toru)

» Etykieta stopu (znacznik toru)

e Dlugosc listy obrobkowej (liczna segmentow)

Poprzez menu "Kanal/wrzeciono" liste obrobkowag mozna w kazdym
czasie zaktualizowac.

Przebieg symulacji jest sterowany z tresci listy obrébkowej menu "Ka-
nal/wrzeciono" i obstuguje przez to odwzorowanie wielokanatowej
koordynacji programow:

e Wybor listy okresla zadang sekwencje kolejnosci przebiegu

e W kazdym kroku sekwencji okreslony program moze jak dotych-
czas zosta¢ wykonany kompletnie (tzn. od poczatku programu do
M2/M30 albo M17) w podanym kanale, przez pozostawienie pustej
"etykiety startowej" i "etykiety stopu"

* Z kazdym krokiem sekwencji mozna przetaczy¢ na segment inne-
go programu w innym kanale (segmentowa zmiana kanatu) az do
podanej "etykiety stopu".

e Jezeli w polu "etykieta startowa" jest zadana etykieta, ktéra przed-
tem w przebiegu nie zostata okreslona jako "etykieta stopu", na-
stgpi implicite szukanie (bez wyprowadzenia grafiki) az do "etykiety
startowej" w wybranym programie, zanim zostanie wystartowany
przebieg symulaciji.

* Przy niespéjnym zadaniu etykiet symulacja jest cofana do ostat-
niego poprawnego stanu i jest wyprowadzany odpowiedni komuni-
kat np. "Etykieta xxxxxx nie znaleziona. Dopasowac¢ zadanie ety-
kiety na liscie obrobkowej albo w programie obrébki !"

e Kazdy krok sekwencji nalezy wystartowa¢ oddzielnie i moze on
zostac tez oddzielnie cofniety.
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Wynik symulacji

Szukanie

Ewaluacja czasu

Ewaluacja
czasu

¢ Segmentowa zmiana jednostki wrzecionowej w ramach kroku
sekwencji jest dopuszczalna i jest sterowana z programu przy po-
mocy stow kluczowych.

* Segmentowa zmiana kanatu w ramach przebiegu programu jest
obstugiwana tylko w potaczeniu z zadaniem odpowiednich etykiet
programowych (znaczniki toru), ktére albo sa programowane
recznie albo tez mogq by¢ wytwarzane maszynowo przy pomocy
zintegrowanych funkcji.

Przez zasade natozenia obrébek czesciowych z listy obrobkowej na
jednym potfabrykacie segmentowy tryb symulacji zmienia tylko kolej-
nos¢ przebiegu segmentéw obrébki na grafice. Nic nie zmienia sie
w wyniku fgcznym.

Lista krokow obroébki, do ktérych w aktualnym stanie symulaciji jest do
dyspozycji model posredni w module graficznym, umozliwia bezpo-
$rednie wybranie segmentu w symulacji. Patrz tez "Wyswietlanie

i kolory"/zarzadzanie znacznikami toru.

Odpowiedni segment jest wybierany i potwierdzany przy pomocy OK.
Symulacja stoi woéwczas na poczatku tego segmentu i bazuje na sta-
nie, ktéry pozostawit poprzedzajacy segment przy ostatnim przebiegu.
Tablica pokazuje, do krokéw obrébki symulowanych w zadanej kolej-
nosci przebiegu az do stanu aktualnego, kazdorazowa na granicach
segmentow, odniesiong do programu ewaluacje wewnetrznego w
symulacji okreslenia czasu w formie skumulowanej przy uwzglednieniu
ryczattowego zadania czasu pomocniczego (dla funkcji T, S, M i H,
jezeli takie sa).

Granice segmentow sg zaznaczone przez przynalezne etykiety ASCII,
ktore zostaly wyprowadzone z "etykiet stopu" (jezeli takie sg), wzgl. na
koncu programu przez M30. Czasy sg okreslane kazdorazowo na
koncu segmentu.
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Edytor wielokrotny (opcja)

Punkt wyj sciowy — graficz- Po naci$nieciu przycisku programowanego "Edytuj obrabiany przed-
ny widok kroku miot" ukazuje sie graficzny widok krokow.
¢ po lewej z tzw. paskami ikon wszystkich programéw kanatow za-
tadowanych do MCSP
¢ po prawej z tzw. widokiem krokéw roboczych kanatu znajdujacego
sie w zaznaczeniu

HSK1/9 widok ASCII Przy pomocy widoku HSK1(&=HSK9)"ASCII (przetacza "krokami

— wielokrotny edytor ASCII roboczymi") jest z widoku krokow MCSP jednym naci$nieciem przy-
cisku wyswietlany nie tylko jak dotychczas aktualny zaznaczony pro-
gram w 1-krotnym widoku petnym ASCII, lecz nastepuje przetgczanie
z kanatami sgsiednimi na m-krotnym widoku petnym ASCII, ktéry
przedstawia w ASCII jeden obok drugiego 1-4 programéw kanatow z
programéw zatadowanych do MCSP i udostepnia wszystkie znane
funkcje edytora.

Funkcje obstugowe/wy swietlania na widoku petnym ASCII

Dziatanie

Przeglad Obok znanych funkcji edytora ASCII sg operatorowi udostepniane
nastepujace funkcje:

¢ Przez przetaczenie na ten m-krotny widok petny ASCII ten
HSK1(&=HSKO) przetacza na "kroki robocze", tak ze mozna bez-
posrednio przetacza¢ miedzy widokiem krokéw MCSP i widokiem
petnym ASCII.

« Przy pomocy przycisku sprzetowego zmiana zaznaczenia mozna
przetacza¢ od lewej do prawej na sasiednie okna/programy kana-
tow.

¢ Przy pomocy HSK7 "Edytor duzy" (albo HSK15 zaleznie od zapro-
jektowania przez producenta maszyny) nastepuje przetgczenie na
tzw. 1-krotny widok petny ASCII z przedstawieniem programu ka-
nalu znajdujacego sie w zaznaczeniu. Przy tym edytor ASCI!I jest
ustawiany na kompletng szerokos$¢ innych edytoréw. HSK7/15
przetacza przy pomocy "Edytor maty”, tak ze jednym nacisnieciem
przycisku mozna przetgczy¢ z powrotem na m-krotny widok petny
ASCII.

¢ Przy pomocy HSK16 "Wybér kanatu" jest zaréwno w na widoku
krokow MCSP jak tez na widoku m-krotnym petnym ASCII udo-
stepniany dialog wyboru kanatu.

« Graficzne wyswietlanie krokoéw z tzw. paskami ikon nastepuje
réwnoczesnie dla orientacji, tzn. ramka zaznaczenia ze strzatkg
daje operatorowi wskazéwke, do ktorego kroku znak ASCII nale-
2y, dopOki przez zmiane w programie obrébki na widoku ASCII po
ostatnim nacisnieciu HSK1(&=HSK?9) jeszcze nic nie zostato
zmienione. Mozna to rozpoznaé poprzez "ikone z haczykiem" po-
przez pasek ikon.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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HSK7/17 Edytor|du zy

— 1-krotny edytor ASCII
HSK 16 Dialog wyboru ka-
natu na widoku krokow

Wstepne ustawienie dialogu

Gdy tylko tutaj zostanie wyswietlona "ikona z krzyzykiem", kolej-
nos$¢ krokéw nie jest jeszcze zaktualizowana, a w szczegéInosci
nieaktualne sa juz kroki, ktére nastepujg po zmienionych miej-
scach w programie. Poprzez przetaczenie widoku na widok kro-
kéw HSK1 Kroki robocze + ponownie HSK1 Widok ASCIl mozna
wymusi¢ aktualizacje krokdw (parsowanie).

Dodatkowo jest przy obstudze myszg oferowany bezposredni wy-
bor kroku, jak diugo dotyczy to krokéw z kanatow, ktére sg aktu-
alnie wybrane albo wyswietlane:

« Graficzne wyswietlanie krokdw z tzw. paskami ikon moze zosta¢
wigczone albo wylgczone poprzez nizej opisany dialog wyboru
kanatu.

1-krotny widok petny po nacisnieciu HSK "Edytor duzy"

Gdy na widoku krokéw nastapi nacisniecie HSK16, wéwczas jest wy-
Swietlany nastepujacy dialog:

W tym dialogu uzytkownik ustawia zachowanie si¢ MCSP przy przej-
$ciu ze srodowiska krokéw roboczych do m-krotnego widoku ASCII.

Zasadniczo uzytkownik ma mozliwo$¢ wybrania miedzy automatycz-
nym ("automatyczne okreslenie przez synchronizacje") i recznym ("za-
danie reczne") wyborem kanatu.

Ten dialog jest przy wyswietlaniu wstepnie wyposazany w nastepuja-
ce wpisy z sekcji [MultiASCIIView] pliku SEDITOR.INI.
¢ Klucz "SyncAlgo"
Zadaje rodzaj wyboru kanatu.
0 — zadanie reczne
1 — automatyczne okreslenie przez synchronizacje (domysine)
* Klucz "ChannelPreselection"
Zadaje kanaly dla "zadania recznego".
np. ChannelPreselection = 1,3
bez domysinego
¢ Klucz "MaxChannels"
Zadaje liczbe wyswietlanych kanatow dla okreslenia automatycz-
nego.
¢ Klucz "SearchDirection"
Zadaje kierunek szukania kroku synchronizaciji.
0 — do goéry (domysinie)
1 —do dotu
¢ Klucz "WithStepView"
Zadaje wyswietlanie graficznego widoku krokéw (“"pasek ikon™).
0 — bez graficznego widoku krokéw
1 — z graficznym widokiem krokéw (domysinie)
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Okre $lenie automatyczne
przez synchronizacj e

Dalsze klucze, ktore nie sg udostepniane w dialogu, ale okreslajg
ustawienie widoku petnego ASCII.

W SEDITOR.INI réwniez w sekcji [MultiASCIIView]
¢ Klucz "ZoomFont"
Zadaje, czy font edytoréw na m-krotnym widoku ASCII ma by¢
skalowany czy nie.
0 — font VGA, bez skalowania fontu (domysinie)
1 — font jest skalowany

W MCSE.INI w sektcji [General]
¢ Klucz "SwitchHSK7_15"
Zadaje, czy w MCSP w HSK7 nastepuje ustawienie "symulacja"
czy "Edytor duze|mate" zamiennie z HSK15.
0 — bez zamiany (domysinie)
1 — zamiana tre$ci HSK7 z HSK15

Przy automatycznym wyborze kanatu jest wychodzac od aktualnie
zaznaczonego kroku na widoku krokéw okreslany najblizej potozony
krok synchronizacji. Najpierw nastepuje naturalnie sprawdzenie, czy
aktualnie zaznaczony krok jest krokiem synchronizacji. Jezeli nim nie
jest, wowczas zaleznie od ustawionego kierunku szukania nastepuje
szukanie do goéry albo do dotu.

Jezeli krok synchronizacji zostat znaleziony, wéwczas sg z niego okre-
$lane przynalezne synchronizujace kanaty/MPF.

Przyktad:

WAITM(99,2,3,5,7) w kanale 3 daje kanaty synchronizujgce 2,5 7.
Najpierw jest przeprowadzane filtrowanie znalezionych synchronizu-
jacych kanatdw/MPF, czy pliki réwniez aktualnie sg otwarte w MCSE.
Kanaly/MPF, ktérych brak w poleceniu synchronizacji, sa ignorowa-
ne. Np. w odniesieniu do WAITM(99,2,3,5,7): istniejace kanaly: 2, 3,
5 @ synchronizujacy kanat 7 jest ignorowany.

Nastepnie nastepuje sprawdzenie, czy liczba wyswietlanych kanatow
zostata dotrzymana.

Obowigzujg przy tym nastepujace zasady:

¢ Liczba wyswietlanych kanatéw (poréwnaj wprowadzenie "liczba
kanatéw") musi wynosié¢ miedzy 1 i 4.

« Jezeli z liczby odfiltrowanych kanatéw synchronizujacych wynik-
nie wieksza liczba, wéwczas wychodzac od aktualnie zaznaczo-
nego kanatu nastepuje w lewo (kolejno$¢ kanatéw jak na gra-
ficznym widoku krokéw) szukanie kanatow do wyswietlenia i
ewentualnie kontynuowane szukanie od prawej strony w kierun-
ku na lewo: — POMINAC

¢ Jezeli z liczby odfiltrowanych kanatéw synchronizujgcych wynik-
nie mniejsza liczba, wéwczas wychodzac od aktualnie zazna-
czonego kanatu nastepuje w prawo (kolejnos¢ kanatow jak na
graficznym widoku krokéw) szukanie kanatéw nie bedacych
jeszcze do wyswietlenia i ewentualnie kontynuowane szukanie
od lewej strony do prawej: — wypehic

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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« Gdy krok synchronizacji nie zostat znaleziony, wéwczas wycho-
dzac od aktualnie zaznaczonego kanatu nastepuje wypetnienie na
prawo od niego i ewentualnie kontynuowane szukanie od lewej na
prawo, az maksymalna liczba kanatéw do wyswietlenia bedzie
uzyskana. — wypehic

Zadanie r eczne Przy recznym wyborze kanatu sg uzytkownikowi przedstawiane w
formie tabelarycznej wszystkie MPF aktualnie otwarte w MCSP. Przy
pomocy pél wyboru ma on mozliwo$¢ wybrania pozadanych progra-
mow kanatu w celu wyswietlenia w m-krotnym widoku ASCII.

Obowigzujg przy tym nastepujace zasady:

¢ Liczba kanatdw/MPF-6w wybranych do wyswietlenia musi wynosi¢
miedzy 1i 4. Jezeli liczba lezy poza tym poprawnym zakresem
wartosci, wéwczas jest przy pomocy przycisku programowanego
"Ok" albo "Zapisz" wyswietlany odpowiedni komunikat.

« Graficzny widok krokow:
Przy pomocy tego punktu menu mozna okresli¢, czy wyswietlany
po lewej graficzny widok krokéw ("pasek ikon") ma by¢ widoczny
na m-krotnym widoku ASCII czy nie. Aby mie¢ wiecej miejsca na
edytory ASCIIl, moze mie¢ sens ukrycie graficznego widoku kro-
kow.
Graficzny widok krokéw zajmuje w MCSP zaleznie od liczby kana-
tow wiekszg czes$¢ szerokosci ekrany: przy 10 kanatach do max
60%.

Przyciski programowane

Przy pomocy przycisku programowanego "OK" aktualnie dokonane
ustawienia sg przejmowane, pod warunkiem, ze ich kontrola data wy-
nik pozytywny. Wys$wietlenie na widoku m-ASCI| jest nastepnie budo-

wane zupetnie od nowa.
Anuluj
Przyciskiem programowanym "Anuluj" wychodzi sie z dialogu wyboru

kanatu bez podejmowania dalszej akcji.

fEL

Fapisz Przyciskiem programowanym "zapisz" aktualnie dokonane ustawienia
sg przejmowane do SEDITOR.INI i dziataja.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.6.2 Ustawienie wy $wietlanych kanatéw/MPF

£3

HSK 16 Dialog wyboru ka-
natu na m-krotnym widoku
ASCII

Dziatanie

Prze przetaczeniu z widoku krokéw na m-krotny widok-ASCII kana-
ty/MPF-y sg nastepujaco ustawiane w stosunku do siebie:
¢ Wychodzac od aktualnie zaznaczonego kroku sg brane kroki, kto-
re na graficznym widoku krokéw sg przedstawione poziomo na tej
samej wysokosci.
¢ Ustawienie w ASCII obok siebie na wspo6lnym wierszu odniesienia
w powyzszych wierszach okna ASCII.

Wskazéwka

Przy widoku bazujacym na czasie, przy kursor w lewo/w prawo czaso-
wy koniec kroku jest brany jako odniesienie dla wyboru kroku w sg-
siednim kanale. Nie jest to jednak ostatni wiersz ASCII tak uzyskanego
kroku, lecz dla ustawienia kanatéw jeden obok drugiego w wierszu
odniesienia ma kazdorazowo znaczenie pierwszy wiersz, poczatek
kroku.

Jezeli na m-krotnym widoku ASCII zostanie nacisniety HSK16, wow-
czas jest wyswietlany nastepujacy dialog:

Z wyswietleniem dialogu wyboru kanatu sg zaznaczane aktualnie wy-
$wietlane kanaty/MPF uaktywnienie przynaleznych p6l wyboru na liscie
wszystkich kanatow/MPF-6w otwartych w MCSP.

W tym dialogu uzytkownik moze recznie wptywac na wybér kanatu
dokonany przez przetgczenie na m-krotny widok ASCII. Mozliwosci
wyboru odpowiadajg tym opisanym w punkcie "Zadanie reczne".

WSstepne ustawienie dialogu Wstepne ustawienie dialogu nastepuje z aktualnego $rodowiska, tzn.:

¢ Przy aktywnym "automatycznym okresleniu przez synchronizacje"
wynika wybor kanatu kontekstowo zalezny od kursora przy wybo-
rze m-krotnego widoku ASCII. Te kanaly sg wybierane przy
otwarciu dialogu w polu wyboru.

¢ Przy aktywnym "zadaniu recznym" wyboru kanatu sg wybrane te
wybrane ostatnio wzgl. zapisane w ini, o ile wybor jeszcze nie na-

stapit.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Przyciski programowane

Przy pomocy przycisku programowanego "OK" aktualnie dokonane
ustawienia sg przejmowane, pod warunkiem, ze ich kontrola data
wynik pozytywny. Wyswietlenie na widoku m-ASCII jest nastepnie
budowane zupetnie od nowa.

Przyciskiem programowanym "Anuluj" wychodzi sie z dialogu wyboru
kanatu bez podejmowania dalszej akcji.

HSK16 Dialog wyboru kana- Gdy naci$nie sie HSK16 na 1-krotnym widoku ASCII, nastepuije taki
tu na 1-krotnym widoku sam dialog - z nastepujaca roznica; Kursor znajduje sie na pasku ikon
ASCII wyboru tak/nie i powraca, jak dlugo nic nie zmieniono w preselekcji
kanatu, z powrotem do 1-krotnego edytora ASCII, w przeciwnym przy-
padku do m-krotnego edytora ASCII. Kursor na otwartym dialogu skita-
da sie z graficznego widoku krokéw.

L

Anuluj

HSK 11 Nowe numerowanie Ta funkcja dziata tylko dla aktualnie zaznaczonego kanatu. Z tego
powodu pozostanie na pasku ETC.

HSK 13 Ustawienia Dokonane ustawienia beda dziata¢ dla wszystkich otwartych dialogow
(nie tylko wyswietlanych). Z tego powodu nastepuje skok powrotny do
paska podstawowego.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.7 Dowolne programowanie konturu

[3

Technologie

Dziatanie

Dowolne programowanie konturu jest narzedziem wspierajagcym edy-
tor. Przy pomocy tego programowania konturu mozecie sporzadzaé
proste i skomplikowane kontury.

Zintegrowany procesor konturu (procesor geometrii) oblicza dla Was
brakujace parametry, o ile wynikajg one z innych parametréw. Po-
szczegOlne elementy konturu mozecie powigza¢ ze sobg. Dodatkowo
macie do dyspozycji elementy przejsciowe konturu, promien i fazke.
Programowane kontury sg przejmowane do edytowanego programu
obrébki.

Zakres dziatania procesora konturu jest rézny zaleznie od ustawionej
technologii.

Funkcje, ktore sg dostepne tylko w technologii toczenie:

¢ Przelgczanie programowanie w promieniu/w srednicy (DIAMON,
DIAMOFF, DIAM90)

« Fazka/zaokraglenie na poczatku i na koncu konturu

* Podciecia jako elementy przej$ciowe miedzy dwoma osiowo-
réwnolegtymi prostymi, przy czym jedna przebiega poziomo
a druga pionowo (ksztatt E, ksztal F, podciecia gwintu, dowolne
podciecie)

Funkcje, ktore sa dostepne tylko w technologii frezowanie:
¢ Kontury symetryczne (lustrzane odbicie)

«  Kontury z powtérzeniami

« kombinacja obydwu

Procesor konturu uwzglednia specyficzne dla kanatu dane maszynowe
wyswietlania. Poniewaz nie moze on wiedzie¢, dla ktérego kanatu jest
przewidziany sporzgdzany program, reaguje on z zasady na dane
maszynowe wyswietlania 1. kanatu.

Naddatki rownolegte do konturu, ktére sg potrzebne przy szlifowaniu,
moga by¢ sporzgdzane przez dowolne programowanie konturu

a w razie potrzeby mozna je zmienic.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840Di s1/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008 6-287



Zakres czynnosci obstugowych "Program” 01/2008 E
6.7 Dowolne programowanie konturu

Elementy konturu

H

——t

~
Iy

6.7.1 Programowanie konturu

Nowy kontur

Nowy ‘ OK

Utworz
kontur

Kontur
1 prosta
Kontur
2 proste
Kontur
2 proste

Dekompi-
lacja

Elementami konturu sa:
Punkt startowy

Prosta (poprzeczna, wzdtuzna, skosna)

tuk kota

Biegun jest pseudoelementem konturu. Z odniesieniem do bieguna
proste i tuki kota moga by¢ ustalane réwniez przez wspoétrzedne bie-
gunowe.

Dalsze wskazowki

1. Sa okreslane osie geometryczne obowigzujgce w pierwszym kana-
le i stosowane w programie obrobki.

2. Edytor konturu uzywa dla punktu startowego pozycji osi ostatnio
zaprogramowanej w programie obrébki, bez uwzglednienia przed-
tem obowigzujacych funkcji G.

3. Do naddatku na konturze jest wymagane dodatkowe podanie stro-
ny np. "po prawej" albo "po lewej", po ktérej naddatek ma sie znaj-
dowac.

Przebieg

W zakresie czynnosci obstugowych "Program" wybierzcie poprzez
przyciski programowane "Obrabiany przedmiot" i "Program obrobki"
istniejgcy program i nacisnijcie przycisk "Input" wzgl. otwdrzcie nowy
program obroébki przyciskiem "Nowy", wprowadzcie nazwe i potwierdz-
cie przyciskiem "OK". Znajdujecie sie w edytorze ASCII.

Przyciskiem programowanym "Kontur" uzyskacie pionowy pasek przy-
ciskow programowanych z mozliwosciami wyboru:

W celu wytworzenia tancucha konturowego z elementéw konturu jest
uaktywniany procesor konturu.

Sa udostepniane przygotowane cykle z obrazami pomocy do wytwa-
rzania prostych i ew. elementéw przejsciowych.

Z juz istniejacym konturem mozna pracowac przy uzyciu przycisku
programowanego "Dekompilacja”. Kursor edytora musi by¢ przy tym
ustawiony w ramach konturu.

6-288

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840Di s1/840D sl/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008



E 01/2008

Zakres czynnosci obstugowych "Program” E
6.7 Dowolne programowanie konturu

A\

Ustalenie punktu startowe-
go

Przejecie
elementu

Uwaga

Przy odwrotnym ttumaczeniu sg ponownie tworzone tylko te elementy
konturu, ktére sg sporzadzone przy pomocy dowolnego programowa-
nia przebiegu konturu. Ponadto sg odwrotnie ttumaczone tylko teksty,
ktore zostaly dotaczone poprzez pole wprowadzania "Dowolne wpro-
wadzenie tekstu". Zmiany nastepnie wprowadzone bezposrednio

w tekscie programu ulegaja utraceniu. W kazdym razie dowolne teksty
rowniez pézniej moga by¢ wstawiane i zmieniane, te zmiany nie sg
tracone.

Przebieg

Jest wyswietlana maska punktu startowego konturu.

Program |CHAN1 AUTD MPFO -

[# Kanal RESET Program anulowany

Edytor wprowadzenie konturu 111.wpdimpf1001._MPF

& a0

- Punkt startowy

Wybor plaszezyzny:
Plaszez. program. : G618

Podanie wymiaru os$ poprz.:
Promien:  [DIAMOF]

an

20 . X 20,0000,  abs
0 zZ 30.0000 abs
Eeli] Dosunigcie do punktu start.:
G1

Dowolne wprow. tekstu:

Przejecie
elementu

Przetgczenie: dosunigcie przesuwem szybkim (G0) / posuwem {G1)

Pole wprowadzania z zaznaczeniem wprowadzania jest zaznaczone
z6itym ttem. Gdy tylko zakonczyliscie wprowadzanie przy pomocy
"Przejecie elementu" albo "Anuluj", mozecie nawigowac w tancuchu
konturowym przy pomocy przyciskow ze strzatka 1, ¢ . Aktualna pozy-
cja w fancuchu jest zaznaczona kolorem czerwonym.

Przy pomocy "Przejecie elementu"” punkt startowy jest zapisywany
w pamieci. Nastepny element mozna dotaczy¢ poprzez przycisk pro-
gramowany:

Ruch dosuwu do punktu startowego moze zosta¢ zmieniony poprzez
pole "Dosuniecie do punktu startowego" z GO (przesuw szybki) na G1
(interpolacja prostoliniowa). Poprzez pole "Dowolne wprowadzanie
tekstu" mozna dla G1 zadaé specyficzny posuw, np. G1 F0.3.

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840Di s1/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008 6-289



Zakres czynnosci obstugowych "Program” 01/2008 E
6.7 Dowolne programowanie konturu

Alterna- Ustawcie kursor w polu "Podanie wymiaru dla osi poprzecznej" i prze-
e taczcie pole przyciskiem programowanym "Alternatywa" (wzgl. "Przy-
cisk selekcji") tyle razy, az bedzie wyswietlane pozadane podanie

wymiaru.
El Woprowadzcie wartosci punktu startowego.
Przy pomocy "Przejecie elementu” warto$ci sg przejmowane, nastepny
Elemend element moze zostaé¢ wstawiony poprzez przycisk programowany.

Przebieg

Ustalenie elementu konturu  Od punktu startowego wprowadzacie pierwszy element konturu, np.
prosta. Wprowadzcie wszystkie dane, ktére wynikajg z rysunku warsz-
tatowego: dtugos¢ prostych, pozycja koncowa, przejscie do nastepne-
go elementu, kat nachylenia itd.

Wszystkie Poprzez przycisk programowany "Wszystkie parametry" sg udostep-
Raamety, niane do wprowadzenia wszystkie parametry elementu konturu.

Jezeli pola wprowadzania nie zostang zaprogramowane, sterowanie
zaktada, ze te wartosci sg nieznane i probuje je obliczy¢ z innych pa-
rametrow.

Kontur jest zawsze obrabiany w zaprogramowanym kierunku.

_£> Juz istniejacy element konturu jest wybierany przy pomocy "INPUT".

INPUT Nowy element konturu jest wstawiany za kursorem z wybraniem jed-
nego z elementéw konturu na poziomym pasku przyciskéw, zaznacze-
nie wprowadzania jest nastepnie przetgczane na wprowadzanie para-
metrow na prawo od wyswietlanej grafiki. Przy pomocy "Przejecie
elementu” albo "Anuluj" mozna nastepnie ponownie nawigowac¢ w
tancuchu konturowym. Nastepujgce elementy konturu (przyktad tocze-
nia: G18) sg do Waszej dyspozycji w celu definicji konturu

Prosta 4_._> Prosta w kierunku poziomym. Wprowadzcie punkt koncowy prostej
o210mo (wybieralny przyrostowo/absolutnie poprzez przycisk programowany
"Alternatywa"), ustalcie przejscie do kolejnego elementu i nacisnijcie
Prosta
ionowo
Prosta
dowolnie . . .
Skosna w kierunku X/Z. Wprowadzi¢ punkt koncowy prostej poprzez
wspétrzedne albo katy.

przycisk "Przejecie elementu”.
Prosta w kierunku X.
PY tuk kota o dowolnym kierunku obrotéw
Okrag [ x

\./ T 13
v

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Elementy przej $ciowe kon-
turu

Anuluj
Skasuj
wartos¢

i

Przebieg

Element przej$ciowy mozna zastosowac zawsze wtedy, gdy jest punkt
przeciecia obydwu graniczacych elementéw i mozna go obliczy¢
z wprowadzonych wartosci.

Jako element przej$ciowy miedzy dwoma dowolnymi elementami kon-
turu mozecie wybiera¢ miedzy zaokragleniem RD i fazkg FS. Element
przejsciowy jest zawsze dotaczany na korncu elementu konturu. Wybor
elementu przejsciowego konturu nastepuje w masce wprowadzania
parametrow danego elementu konturu.

Element przej$ciowy podciecie jest udostepniany tylko w technologii
toczenia, patrz punkt "Podciecia w przypadku technologii toczenia".

Przyciskiem "Anuluj" sg anulowane wartosci elementu konturu, powra-
cacie do obrazu podstawowego. Zaznaczenie zostaje przetgczone na
tancuch konturu.

Wartosci elementu sg anulowane.

Zaokraglenie albo fazka na poczatku albo koncu toczonego konturu

W przypadku prostych toczonych konturéw ma czesto na poczatku
i na koncu zosta¢ wstawiona fazka albo zaokraglenie.

Tworzg one potaczenie z osiowo-réwnolegtym poffabrykatem:

Kierunek przejscia dla poczatku konturu wybieracie w masce punktu
startowego. Mozecie wybiera¢ miedzy fazka i zaokragleniem. Wartosé
jest zdefiniowana jak w przypadku elementéw przejsciowych.

Dodatkowa mogg w polu wyboru byé wybierane cztery kierunki. Kieru-
nek elementu przejsciowego dla konca konturu jest wybierany

w masce koncowej. Wybor jest zawsze proponowany, réwniez gdy

w poprzedzajacym elemencie nie wprowadzono przejscia.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Przyktad

Wybrane przejscie fazka na poczatku konturu z wprowadzong warto-
$cig jest dla wiekszej wyrazistosci przedstawione w polu wyprowadze-
nia w masce koncowej obok wyboru kierunku:

Progiam | CHAN1 | 906 Aol [ pen
@ Fanal RESET Frogram anulowany

Edyter warewad 2inls kenturu SYNCACHAVCHANNELS MPF
Funkt startowy

Podania Wim I o8 poprz:
Fromlen [CILMOF]

Punkt startawy
¥ 10, 00000 abz
z . Ol abs

il —
Cosun. do pht. start  Go

Praa) icla do nast slam.:

i

141 414

Symboliczne przedstawienie elementéw konturu

Elementy konturu i ew. bieguny sg symbolicznie wyswietlane w kolej-
nosci ich powstawania w tancuchu konturu obok okna grafiki.

Parametry o szarym tle

Te parametry zostaty obliczone przez sterowanie i uzytkownik nie
moze ich zmienic.

Przy zmianie programowanych pél wprowadzania parametrow (biate
tto) sterowanie oblicza nowe dane, ktére natychmiast sg wyswietlane w
masce wprowadzania.

Whprowadzana warto $¢€ jest ju z obliczona

W przypadku konturéw nadokreslonych moze by¢ tak, ze wartosc,
ktéra ma zosta¢ wprowadzona, sterowanie obliczyto juz z innych war-
tosci.

Moze to prowadzi¢ do probleméw, gdy obliczona wprowadzana war-
tos¢ jest niezgodna z rysunkiem warsztatowym. W tym przypadku
wartosci, z ktérych bedaca do wprowadzenia warto$¢ zostata obliczo-
na, musza zostac¢ skasowane. Nastepnie mozna doktadnie wprowa-
dzi¢ warto$¢ z rysunku warsztatowego.
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Dowolne wprowadzenie tekstu

Pod "Dowolne wprowadzenie tekstu" mozecie wprowadzi¢ komentarz,
ktory w programie jest umieszczany na koncu konturu (np. podanie
technologii, posuw, funkcja M).

Naddatek na konturze

Pod "Naddatek na konturze" mozecie poda¢ naddatek réwnolegty do
konturu i strone, na ktorej jest on potozony. Jest to widoczne w oknie
grafiki jako naddatek.

Jest mozliwa zmiana naddatku i parametrow pierwotnego konturu. Te
zmiany sg uwzgledniane w programie obrobki dla potrzeb pozniejszej
obrébki np. przy szlifowaniu.

6.7.2 Podci ecia w przypadku technologii toczenia

£3

Warunki brzegowe

Dziatanie

Funkcje podciecie ksztalt E i F i podcigcie gwintu ksztait DIN 76
i ogolnie sg uaktywniane tylko przy wigczonej technologii toczenia.

W celu ustalenia technologii nastepuje ewaluacja danej maszynowej
wyswietlania 9020: TECHNOLOGY.

Podciecia ksztalt E i F jak tez podciecia gwintu sg udostepniane tylko
wtedy, gdy jest nastawiona ptaszczyzna G811. Podciecia sg mozliwe

tylko na krawedziach konturu bryly obrotowej, przebiegajacych

w kierunku osi wzdtuznej (normalnie réwnolegle do osi Z). O$ wzdtuz-
na jest rozpoznawana na podstawie danej maszynowej.

W danej maszynowej 20100: DIAMETER_AX_DEF znajduje sie

w przypadku tokarek nazwa osi poprzecznej (normalnie X). Drugg osig
w G18 jest 0$ wzdtuzna (normalnie Z). Gdy w MD 20100:
DIAMETER_AX_DEF nie jest wpisana nazwa albo nazwa nie pasujgca
do G18, nie ma podciec.

Sa podciecia tylko na naroznikach miedzy prostymi pozioma i piono-
wa, tgcznie z dowolnymi prostymi, gdy ich katy sg 0% 90°% 180°albo
270° Tutaj jest dopuszczalna tolerancja + 3°, aby byty mozliwe réw-
niez gwinty stozkowe (te podciecia woéwczas nie odpowiadajg normie).

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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01/2008 E

Zaznaczenie obstugowe

Obsluga

Ksztatt E

Ksztatt F

Przy zaznaczeniu obstugowym na "przejscie do nastepnego elementu”
mozna przyciskiem "Select" albo przyciskiem programowanym "Alter-
natywa" wybrac¢: podciecie.

Przy zaznaczeniu na kolejne pole mozna ustali¢ ksztalt podciecia. Sg
mozliwosci wybierane przyciskiem Select albo przyciskiem programo-
wanym "Alternatywa":

ksztatt E

ksztatt F

gwint DIN 76

gwint ogolnie
Gdy ksztatt podciecia jest ustalony, mozna otworzy¢ pole RxT przyci-
skiem wprowadzania i przyciskami kursora wybra¢ pozadang pare
wartosci. Pozadang pare warto$ci mozna réwniez ustali¢ przez powta-
rzane naciskanie przycisku Select.
Gdy s$rednica jest juz znana przy wyborze podciecia, pole listy ustawia
sie na proponowang wartosc.
Za jest wedtug DIN 509 naddatkiem na obrébke (naddatek na szlifo-
wanie).

Edytor wprowadzenie konturu 1115MpF 001.MPF

Prosta pionowa

s £.0000 abs

Przejscie do nast. elementu

Podciecie
—1 Ksztalt E
— T _
RyT |04 x 0.2 -
f1 =200 Za 0.1000
z

Dowelne wprowadzenie tekstu:
Z trybu pomocy moZna wyj$é przyciskiem
Info

Edytor wprowadzenie Konturu 111\MpH001.MPF

Prosta dowolnie
x o

£a
| “'“"" ) 2z abs
i _Sk X ahs
2 f @l .

f f1 =2500
k2 = 0200

Przejscie do nast. elementu:

Podciecie
% 1=y Ksztalt F
—;Za
RuT

Za

Z trybu pomocy moina wyjsé przyciskiem info Dowolne wprowadzenie tekstu:
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Gwint DIN Edytor wprowadzenie konturu 111\MpF1 001_MPF
Prosta pionowo
x
P = skak gwintu X §.0000 abs
ol =2£36
07 = 4 364

T=1.000

o
R / a9 Przejscie do nast. elementu:
g Podciecie
YRV §r
Gwint DIN 76

gl P 1.2500
= a 75.0000
g2
z

Z trybu pomocy moZna wyjs¢ przyciskiem Info el S D C R U E T

W przypadku znormalizowanych podcie¢ gwintéw, charakterystyczng
wielkoscig jest skok gwintu P. Wedtug normy DIN wynika z niego gte-
bokos¢ i diugosc jak tez promien przejscia podciecia. Moga by¢ uzy-
wane skoki wymienione w DIN76 (metryczne). Kat wejscia moze zo-
sta¢ dowolnie wybrany w zakresie 30290 Gdy $rednica jest przy
wyborze podciecia znana, jest proponowany sensowny skok. Realizo-
wane sa ksztatty DIN76 A (reguta zewnetrzna) i DIN76 C (reguta we-
wnetrzna). Program automatycznie rozpoznaje obydwa ksztalty na
podstawie geometrii i topologii.

Gwint og6lnie W oparciu o podciecie gwintu wedtug DIN (rysunek u géry) mozna przy
pomocy rodzaju podciecia "gwint ogélnie" utworzy¢ kazde podciecie
specjalne np. dla gwintu calowego. Mogq zosta¢ dokonane nastepuja-
ce wprowadzenia:

Programm |I:HAN1 |AUTI] |HPFI] -

Kanal RESET
Program anulowany

Prosta poziomoe |

z 246000 abs
A1 R2 Podcigcie

— T Gwint ogdlnie

p 9.0000

I g2 9.5000

R1 1.2000

a2 R2 2.0000

T 2.0000

. L. Dowolne wprowadzenie tekstu:
Z trybu pomocy moina wyjsc
przyciskiem Info

Przetgczenie KSZTALT: E / F / gwint

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.7.3 Parametryzacja elementow konturu

G Dziatanie

Przy postugiwaniu sie¢ maskami wprowadzania obowigzuje zasadniczo
sposéb postepowania juz opisany w przypadku elementéw konturu
PROSTA, SKOSNA i OKRAG.

Do programowania konturu sg ponadto do Waszej dyspozycji nastepu-
jace przyciski programowane:

Styczna do elementu po- Przy pomocy przycisku programowanego "Styczna do poprzedzajace-
przedzaj qcego go" kat a2 jest wyposazany w warto$¢ 0. Element konturu ma przejscie
@ styczne do elementu poprzedzajacego. Przez to kat w stosunku do

do poprz. elementu poprzedzajacego (a2) jest nastawiany na 0 stopni.

Wyswietlenie dodatkowych  Jezeli Wasz rysunek zawiera dalsze dane (wymiary) elementu konturu,

parametrow mozecie przy pomocy przycisku programowanego "Wszystkie parame-
@ try" rozszerzy¢ mozliwosci wprowadzania.
parametry
Przycisk programowany "Alternatywa" ukazuje sie tylko wtedy, gdy
Alterna- kursor jest ustawiony w polu wprowadzania, ktére stwarza wiele moz-
i liwosci przetgczania.
Dokonanie wyboru dialo- Gdy sa konstelacje parametréw, ktére dopuszczajg wiele mozliwosci
gowego przebiegu konturu, zostaniecie wezwani do dokonania wyboru w for-
mie dialogu. Przez nacisniecie przycisku programowanego "Wyboér
Wybér dialogowy" istniejgce mozliwosci wyboru sg wyswietlacze w czesci
dialogowy graficznej.
Wybér Przejecie Przy pomocy przycisku programowanego "Wybor dialogowy" dokonu-
dletogiony || GlEta jecie wiasciwego wyboru (linia czarna ciagta) i potwierdzacie przyci-

skiem "Przejecie dialogu".
Zmiana dokonanego wybo-  Jezeli ma zosta¢ zmieniony juz dokonany wyb6r dialogowy, musi zo-

ru dialogowego sta¢ wybrany element konturu, przy ktérym dialog wystapit. Po naci-
$nieciu przycisku programowanego ,Zmiana wyboru” sg ponownie

Zmien wyswietlane obydwie alternatywy.

wybér

Wybor ‘ ‘ P—— ‘ Mozna dokona¢ nowego wyboru dialogowego.

dialogowy dialogu

Oproé znienie pola wprowa-  Przyciskiem DEL wzgl. przyciskiem programowanym "Skasowanie
dzania parametréw wartosci” jest kasowana wartos¢ w wybranym polu wprowadzania

Skasuj parametrow.
wartos¢

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zapisanie elementu konturu
Przejecie
elementu

Dotaczenie elementu kontu-
ru

Przejecie
elementu

Wybranie elementu konturu

-5
INPUT

Zmiana elementu konturu

>

INPUT

Wstawienie elementu kon-
turu

Przejecie
elementu

Skasowanie elementu kon-
turu

Skasuj
element

Cofni ecie wprowadzenia

Anuluj

Gdy element konturu zostat wyposazony w istniejgce dane albo przyci-
skiem programowanym "Wybdr dialogowy" wybrany pozadany kontur,
element konturu jest zapisywany przyciskiem "Przejecie elementu” i
nastepuje przetgczenie z powrotem na obraz podstawowy. Mozna
zaprogramowac nastepny element konturu.

Przy pomocy przyciskéw kursora wybierzcie element przed zaznacze-
niem konca.

Woybieracie pozadany element konturu przy pomocy przyciskéw pro-
gramowanych i wypetniacie specyficzng dla elementu maske wprowa-
dzania znanymi sobie warto$ciami.

Wprowadzone dane potwierdzcie przyciskiem programowanym "Prze-
jecie elementu".

W fancuchu konturu ustawcie kursor na pozadanym elemencie kontu-
ru i wybierzcie go przyciskiem "Input".

Sa Wam udostepniane parametry wybranego elementu. Nazwa ele-
mentu ukazuje sie u gory w oknie parametru.

Jezeli element konturu da sie juz przedstawi¢ geometrycznie, jest on
uwydatniany w wyswietlanej grafice, tzn. kolor elementu konturu zmie-
nia sie z czarnego na czerwony.

Przy pomocy przyciskdw kursora mozecie wybra¢ zaprogramowany
element konturu w tarcuchu konturu. Przy pomocy przycisku "Input” sg
wyswietlane pola wprowadzania parametréw. Teraz mozna je zmienié.

Element konturu, za ktérym ma nastgpi¢ wstawienie, jest wybierany
w fancuchu konturu przyciskami kursora

Nastepnie na pasku przyciskéw programowanych wybieracie element
konturu do wstawienia.

Po sparametryzowaniu nowego elementu konturu potwierdzcie proces
wstawiania przyciskiem programowanym "Przejecie elementu”.
Kolejne elementy konturu sg zgodnie z nowym stanem konturu auto-
matycznie aktualizowane wzgl. gdy kursor jest na nie przesuwany
przyciskiem ze strzalka. Nie zaktualizowane elementy konturu za miej-
scem wstawienia sg pokazanie w tancuchu konturu kolorem zielonym.

Przyciskami ze strzatkg wybierzcie element konturu, ktéry ma zosta¢
skasowany. Wybrany symbol konturu i przynalezny element konturu
na grafice programowej sg zaznaczone na czerwono. Nastepnie naci-
$nijcie przycisk programowany "Skasuj element" i pokwitujcie zapyta-
nie.

Przy pomocy przycisku programowanego "Anuluj" mozecie przetaczyc
z powrotem na obraz podstawowy, bez przejecia ostatnio edytowanych
warto$ci.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.7.4 Graficzne przedstawienie konturu

[3

Dziatanie

Synchronicznie do przebiegajacego parametryzowania elementéw
konturu jest w oknie grafiki przedstawiany postep powstawania kontu-
ru. Kazdorazowo wybrany element jest przedstawiany w oknie grafiki
kolorem czerwonym. Nawigacja w ramach konturu jest opisana

w punkcie "Programowanie konturu".

Utworzony element konturu moze przy tym przyjmowac rézne rodzaje
linii i kolory

Kolor/linia Znaczenie
czarny Kontur zaprogramowany
czerwony IAktualny element konturu
zielony Element alternatywny
linia ciggta czarna Element jest okreslony
|Iinia jasnoniebieska Element jest czesciowo okreslo-
ny
llinia zielona kreskowana Element alternatywny
Program CHAN1 | AUTD |MPFI]

. Kanal RESET Program anulowany

SBL1
Edytor wprowadzenie konturu KTEST\KTESTO1.MPF
$_ ~ Lukkota
&
o R 50000
X abs
N 154 Y abs
1 2.0000 ink
J 145826  abs
104
Przejscie do nast. elementu
54 FS 0.0000
Dowolne wprow. tekstu
b 04
T T T T T na konturze
% a 5 10 13 20 0.0000  rechts
Przejecie

dialogu

Wybor i przejecie alternatywy E]

Kontur réwnoczes$nie rysowany na tyle, na ile jest znany w danym
momencie wprowadzania parametrow. Jezeli kontur nie jest jeszcze
wyswietlany na grafice programowania, musza zosta¢ wprowadzone
dalsze warto$ci. Sprawdzcie ew. juz sporzadzone elementy konturu.
Ewentualnie nie sa jeszcze zaprogramowane wszystkie znane dane.
Skalowanie uktadu wspotrzednych dopasowuje sie do zmian catego
konturu.
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ﬂ Potozenie uktadu wspotrzednych jest wyswietlane w oknie grafiki.

Naddatek na konturze Tutaj jest wprowadzany kompletny przebieg naddatku réwnolegtego do
konturu i strona, po ktorej znajduje sie naddatek.

6.7.5 Kontury symetryczne w przypadku technologii fre zowania

[: Dziatanie

Frezowane kontury sg czesto symetryczne. Aby wykorzysta¢ symetrie
w przypadku konturéw, jest wprowadzana tylko cze$¢ konturu znacza-
ca dla symetrii, reszta jest wytwarzana przez powielanie.

Symetria Zamkniete symetryczne kontury dajg sie wytwarza¢ z kombinacji lu-
strzanego odbicia i obracanego powtarzania:

* Lustrzane odbicie:
Zaprogramowany kontur moze w punkcie startowym albo konco-
wym zosta¢ poddany lustrzanemu odbiciu na dowolnej prostej.
Dodatkowo mozna w punkcie lustrzanego odbicia wprowadzic¢
zaokraglenie albo fazke.

* Powtdrzenie do zamknietego konturu:
Przez powto6rzenie mozna ew. juz poddany lustrzanemu odbiciu
kontur zamkng¢ w lewo albo w prawo. Dodatkowo moze w punk-
tach naroznych powtérzenia zosta¢ wprowadzone zaokraglenie
albo fazka (podobnie do zamkniecia konturu od punktu koncowe-
go do punktu startowego).

Przyktad

R20
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Majaca znaczenie (nie symetryczna) czgsé konturu jest jak zwykle
opisywana:

Progiam qu.-\m I 06 Rel |, ceo
@ Fanal RESET Frogram anulowany

[+ R 15, 00000 e
H) i ® G0.00000  aby
L 00000  abw
1 754202 ink
J 000000 b
] 4
Przs |§cle do nast. slsmentu
FS O 0D00
[ +
Caowalns wprow, taket:
Haddatah na konturas:
L Il ] P - D0O000 pa praws]
s

NEWGEWANIE prayel IHIEM M 1ir2ke. Wyber pray pemoey nput

Gotowy kontur powstaje przez lustrzane odbicie i powtdrzenie:

Progiam qu.-\m I 06 Rel |, oo
@ Fanal RESET Fragram anulowany

Edytor wprowad mnle konturu MCSE_SEMSIM_FER.SPF
T — | Konlse

3 = Sym etria hontur

/—T\\\‘\ Lustrzans odblels Tk

Funkt koneawy

B T R I

\\ — F51 0.00000
\\\ f// Fowtdrzsnla: 1

Klsrunak abrotu: g
=2 | no2 00000 3

Promlef pris] Iciowy - Prostac 2nle fa 8 proy pom ocy “Altarnatywa™

Linie symetrii sg przedstawione linig kreskowo-kropkowa. Punkt $rod-
kowy powstatego konturu jest narysowany jako krzyzyk. Symetria jest
widoczna tylko w punkcie koncowym.
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E Grafika kreskowa

Fazki i zaokr aglenia

Przyktad

Maksymalna wielko $¢ kon-

turu

Na grafice kreskowej wprowadzony kontur jest przedstawiony z punk-
tem startowym i koncowym. Powielane elementy sg rysowane bez
punktu startowego i koncowego. Dodatkowo osie symetrii sg przed-
stawione linig kreskowo-kropkowa. Na przegladzie programu caty
kontur jest wysSwietlany bez punktu startowego i kohcowego i bez osi
symetrii.

Przy lustrzanym odbiciu kontur jest poddawany lustrzanemu odbiciu
w punkcie startowym i koncowym. Fazke albo zaokraglenie mozna
w tym momencie wstawi¢.

Przy powtérzeniu z konturu otwartego uzyskuje sie przez powielanie
kontur zamkniety. Liczba N podaje, z ilu czesci ma zosta¢ zbudowany
kontur zamkniety. Fazke albo zaokraglenie mozna kazdorazowo
wstawi¢ miedzy te czesci. Kierunek obrotu w celu zamknigecia mozna
dowolnie wybra¢.

Zachowanie sie fazek i zaokraglen:
20

100

Maksymalna liczba elementéw konturu jest ograniczona do 250:
Kontur * lustrzane odbicie (1 albo 2) * powtérzenie (N) < 250 elemen-
tow

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840Di s1/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008 6-301



Zakres czynnosci obstugowych "Program” 01/2008 E
6.7 Dowolne programowanie konturu

6.7.6 Podanie elementéw konturu we wspotrz  ednych biegunowych, zamkni  ecie konturu

[3

Biegun

Wprowadzenie wspétrz ed-
nych biegunowych

Dalsze

Biegun

!

Zamknij
kontur

Dziatanie

Przy ustalaniu wspétrzednych elementéw konturu zatozono w powyz-
szych punktach wprowadzanie pozycji w kartezjanskim uktadzie wspét-
rzednych. Jako alternatywe tego macie mozliwo$¢ definiowania pozycji
przez wspotrzedne biegunowe.

Przy programowaniu przebiegu konturu mozna w dowolnym momen-
cie czasu, zanim nastgpi uzycie wspotrzednych biegunowych, zdefi-
niowa¢ biegun. Odnosza sie do niego pdzniej programowane wspot-
rzedne biegunowe. Biegun ma charakter modalny i moze w dowolnym
czasie zostac¢ okreslony na nowo. Jest on zawsze wprowadzany

w absolutnych wspétrzednych kartezjanskich. Procesor konturu

w zasadzie przelicza warto$ci wprowadzone jako wspoétrzedne biegu-
nowe na wspétrzedne kartezjanskie. Programowanie wspétrzednych
biegunowych jest mozliwe dopiero po wprowadzeniu bieguna. Wpro-
wadzenie bieguna nie wytwarza kodu dla programu NC.

Wspotrzedne biegunowe obowigzujg w ptaszczyznie wybranej przy
pomocy G17 do G19.

Biegun stanowi edytowalny element konturu, ktéry sam nie wchodzi

w jego skiad. Wprowadzenie moze nastapi¢ razem z ustaleniem punk-
tu startowego konturu albo w dowolnym miejscu w ramach konturu.
Biegun nie moze zosta¢ umieszczony przed punktem startowym kon-
turu.

Wsp6étrz edne biegunowe

Przycisk programowany "Dalsze" w ptaszczyznie podstawowej pro-
gramowania konturu prowadzi do podmaski "Biegun" i do przycisku
programowanego "Zamkniecie konturu".

Wprowadzanie moze nastgpi¢ w absolutnych, kartezjarnskich wspot-
rzednych. W masce istnieje rowniez przycisk programowany "Biegun".
Umozliwia on wprowadzenie bieguna juz na poczatki konturu, tak ze
juz pierwszy element konturu moze zosta¢ wprowadzony we wspoét-
rzednych biegunowych.

Kontur zamykany przez prostg miedzy ostatnio wprowadzonym punk-
tem konturu i punktem startowym.
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Przetaczenie wprowadzania:
kartezja nski/biegunowy

Wprowadzanie absolut-
nie/przyrostowo

Dalsze wskazéwki

Jezeli prosta, ktéra jest tworzona przez "Zamkniecie konturu”, ma sie
taczy¢ poprzez zaokraglenie albo fazke z elementem startowym, wow-
czas promien albo fazka musi by¢ explicite podana:

e Zamkna¢ kontur, przycisk Input, wprowadzi¢ zaokraglenie/fazke,
przejecie elementu. Wynik odpowiada wowczas doktadnie temu,
co powstatoby, gdyby element zamykajacy zostat wprowadzony
z zaokragleniem albo fazka.

e Zamkniecie konturu przy wprowadzaniu jego elementow we wspot-
rzednych biegunowych jest mozliwe tylko wtedy, gdy punkt po-
czatkowy konturu zostat ustalony biegunowo i gdy w chwili za-
mknigcia obowigzuje jeszcze tan sam biegun.

Edytor wprowadzenie konturu 111_wpdimpf1001_ MPF
-11.402 28.099
20 o 0

Pl

1A 40

E0

% [N [Zpiegun

Ay 40.0000  biegun

Pozycja bieguna {odcigta) w kartezjafiskim uktadzie wspéirzednych

Dopiero gdy zostat nastawiony biegun, umieszczony w punkcie starto-
wym albo p6zniej, elementy konturu:

- tuk kota,

- prosta/ (skosna)

moga do wyboru by¢ wprowadzane réwniez biegunowo. Dla przela-
czania kartezjanski/biegunowy sg wéwczas zaréwno w zwyktym wido-
ku wprowadzania konturu jak tez w widoku ze "wszystkimi parametra-
mi" wyswietlane dodatkowe pola toggle w przypadku "prosta dowolnie"
i "tuk kotfa".

Jezeli biegun nie istnieje, wéwczas nie jest udostepniane pole Toggle.
Pola wprowadzania i pola wyswietlania sg wéwczas udostepniane tylko
dla wartosci kartezjanskich.

W przypadku "biegunowego" moga by¢ wprowadzane absolutne

i przyrostowe wspotrzedne biegunowe. Pola wprowadzania wzgl. wy-
Swietlania sg oznaczone przez przyr. wzgl. abs.

Absolutne wspétrzedne biegunowe sa definiowane przez zawsze do-
datni odstep absolutny od bieguna i kat w zakresie wartosci 0°... +/-
360° Odniesienie k gtowe zaktada w przypadku wprowadzania abso-
lutnego 0$ poziomg ptaszczyzny roboczej, np. 0$ X w przypadku G17.
Dodatni kierunek obrotu przebiega przeciwnie do ruchu wskazéwek
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zegara.
W przypadku wielu wprowadzonych biegunéw jest zawsze miarodajny

ostatni biegun przed wprowadzonym wzgl. edytowanym elementem.

Ay

}{b\egun

L1
v ans

biegun

®

Przyrostowe wspotrzedne biegunowe odnosza sie zaréwno do miaro-
dajnego bieguna jak rowniez do punktu koncowego elementu poprze-
dzajacego.

Przy wprowadzaniu przyrostowym odst ep absolutny od bieguna jest
obliczany z absolutnego odstepu punktu koncowego elementu poprze-
dzajacego od bieguna plus wprowadzony przyrost dtugosci.

Przyrost moze przyjmowac zaréwno dodatnie jak i ujemne wartosci.
W zwigzku z tym kat absolutny jest obliczany z absolutnego kata
biegunowego elementu poprzedzajacego plus przyrost kata. W tym
celu jest konieczne, by element poprzedzajacy zostat wprowadzony
biegunowo.

Przy programowaniu konturu procesor konturu przelicza kartezjanskie
wspétrzedne elementu poprzedzajgcego na podstawie miarodajnego
bieguna na wsp6trzedne biegunowe. Obowigzuje to réwniez wtedy,
gdy element poprzedzajacy zostat wprowadzony biegunowo, poniewaz
mogtby on, gdy w miedzyczasie zostat ustalony biegun, odnosi¢ sie do
innego bieguna.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Przyktad zmiany bieguna

Biegun: Xpo = 0.0, Ypq=0.0 (Pol 0)
Punkt koncowy:
L1ass=10.0 Paps = 30.0° Obliczone kart. wspétrzedne
Xaps = 8,6603 Yaps =5.0
Nowy biegun:
Xpoi1 = 5.0 Ypoi1 = 5.0 (Pol 1)
Obliczone wsp. biegun. elem. pop.
L1aps=3,6603  dgaps=0.0°
Nastepny
punkt:
Llprzy=-2.0 Gprayr = 45.0°
Absol. wsp. bieg. akt. elementu
L1aps=1,6603  ¢,ps = 45.0°
Oblicz. wspotrz. kartezjanskie
Xans = 1,1740 Yans = 1,1740
b
0 p------

by 300"
Bieguni

Wspitzedne biggunme el
,.\-_‘_p_cnprzedz. adnies. do bieg?:

-
~

Biegun1

Wspétqedne biegunouwe w adniesianiu
do bieguna 0 dwprowadzenie) |
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Przyktad biegunowego
wprowadzenia tuku kota

? Literatura

Od punktu startowego X67,5 Y80,211 ma zosta¢ wykonany ruch po
tuku kota przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara wokét punktu $rod-
kowego =50, J=50 (odpowiada biegunowi) z promieniem 34,913 do
punktu koncowego o absolutnym kacie biegunowym 200,052 stopni.

Dane dla tuku wygladajg wowczas np. nastepujaco:

Program |CHAN1 | AUTO

|M PFO
# Kanal RESET Program anulowany

Edytor wprowadzenie konturu  POLARYPOLAR MPF

Uk kota
an R 349132 0
T 24.914 | biegunowo
£y 0 = B 349130 abs
ol 200.0520 © abs
o
7 / kartezjanski
| 50.0000 abs
50 d 50.0004;  abs
50 e Przejscie do nast. elementu:
F§ 0.0000
= 38.029
Dowolne wprowadzenie tekstu:
: luk kota w lewo

Wprowadzenie punkt koficowy: biegunowykartezjanski

Sporzadzony kod w programie obrébki wyglada wéwczas np. nastepu-

jaco:
CHAN1 AUTOD
Program | | |MPFI]
. Kanal RESET Program anulowany

Eclytor FOLAR\POLAR. MPF

; Beispiel Kreisbogen nit PolarkoordinatenT
; Fraesen Polarwinkel 200,052, Polarradius 34,2131
; I=58, J=5a81
L
G17 G900 DIAMOF ;%GP%T
A X67.5 ¥BA.211 51868 MA4 FZAB ; Startpunkt kartesisch ;%¥GP%T

G3 X17.2034 Y38.8293 I=AC(58) J=AC(58.08884) ; Kreisbogen links ;%G
Px1

;Mein Konmentar ;¥GP*7

T

=oof=

Znajdzi
przejuz do..

Patrz na ten temat:

/PG/, Instrukcja programowania Podstawy "Programowanie okregu ze
wsp6étrzednymi biegunowymi
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6.7.7 Pomoc do programowania konturu

[3

HELP

Dziatanie

Przy wprowadzaniu parametréw macie mozliwo$¢ wyswietlenia obrazu
pomocy przy pomocy przycisku informacji, graficznie pokazujgcego
parametry bedace do wprowadzenia. Rodzaj obrazu pomocy jest za-
lezny od pozycji kursora na obrazie parametrow.

Wyswietlana grafika zmienia sie.

Program | muiu |

-nw\nwlsnul MM | CRF | FAT | FST

atywa
Fditne Enndimringahe a1 walvmpd 1 AT mpk Fern

~ Lukkol —-v—
i
Kler. obrotu: c],lt L]

aks
abs
akbs
abr

=

Przejscie do nast. elementu:
k5

x

Dowolne wprowadzenie tekstu:
Mira Hi¥zmnAdma kann it der Infnraare Py

wirsies wrdassen Werien

Poerrirh et - e v

Przez ponowne nacisniecie przycisku informacji obraz pomocy jest
zamykany a grafika ponownie uaktywniana. Obrazy pomocy sg wy-
prowadzane zgodnie z wybranym uktadem wspétrzednych. Identyfika-
tory osi sg aktualnie okreslane z nazw osi geometrycznych.

Do nastepujacych wprowadzen sg wyswietlane obrazy pomocy:

* Punkt startowy

« Prosta pionowa

¢ Prosta pionowa, pole wprowadzenia kata

* Prosta pozioma

* Prosta pozioma, pole wprowadzenia kata

* Prosta dowolnie

e Prosta dowolnie, pole wprowadzenia kata

* Okrag

* Okrag, pole wprowadzenia kata

e Zaokraglenie / fazka

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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ag

Y przyrostowo

Parametry  Element konturu "prosta”

X absolutnie  |Absolutna pozycja koncowa w kierunku X

X przyrostowo [Przyrostowa pozycja koricowa w kierunku X
'Y absolutnie  |Absolutna pozycja kofncowa w kierunku Y

Przyrostowa pozycja koncowa w kierunku Y

L

Dlugosé prostej

o1

Kat nachylenia w odniesieniu do osi X

02

Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego; Przejscie styczne: a2=0

Przejscie do
nast. elementu

Elementem przej$ciowym do nastepnego konturu jest fazka (FS)
Elementem przej$ciowym do nastepnego konturu jest zaokraglenie (R)
FS=0 albo R=0 oznacza brak elementu przej$ciowego.

Y przyrostowo

Parametry  Element konturu "okr ag"

X absolutnie  |Absolutna pozycja koncowa w kierunku X

X przyrostowo [Przyrostowa pozycja koricowa w kierunku X
Y absolutnie  |Absolutna pozycja koncowa w kierunku Y

Przyrostowa pozycja koncowa w kierunku Y

o1

Kat startowy w odniesieniu do osi X

02 Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego; przejscie styczne: 02=0

B1 Kat koncowy w odniesieniu do osi X

B2 Kat rozwarcia okregu

Kier. obr. Zgodnie lub przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara

R Promien okregu

| Pozycja punktu srodkowego okregu w kierunku X (absolutnie albo przyrostowo)
J Pozycja punktu srodkowego okregu w kierunku Y (absolutnie albo przyrostowo)

Przejscie do
nast. elementu

Elementem przej$ciowym do nastepnego konturu jest fazka (FS)
Elementem przej$ciowym do nastepnego konturu jest zaokraglenie (R)
FS=0 albo R=0 oznacza brak elementu przej$ciowego.

Producent maszyny

Nazwy identyfikatoréw (X albo Y) sa ustalone poprzez dane maszyno-
we i mozna je odpowiednio zmieni¢.
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6.7.9 Przyklady dowolnego programowania konturu

Przyktad 1 Punkt startowy: X=5.67 abs., Y=0 abs., ptaszczyzna obrébki G17
Kontur jest programowany przeciwnie do kierunku ruchu wskazoéwek zegara.

Rysunek warsztatowy konturu

X=-137.257 abs.

43.972 Startpunkt
X=5.67 Y=0
125°
Y /R72
X
Element| Przycisk Parametry Uwagi
1 <_._, \Wszystkie parametry, a1=180 stopni Uwzgledni¢ kat na obrazie pomocy!
2 \ / X=—43.972 przyr, wszystkie parametry Podanie wspoétrzednej X w "abs”
[ ) X=-137.257 abs i w “przyr”
/ \ a1=-125 stopni Uwzgledni¢ kat na obrazie pomocy!
3 \ / IX=43.972 przyr Podanie wspoétrzednej X w "przyr"
o 01=-55 stopni Uwzgledni¢ kat na obrazie pomocy!
4 ' X=5.67 abs
5 ° Kier. obr. w prawo,
( \ R=72, X=5.67 abs., Y=0 abs.,
Dokonac¢ wyboru dialogowego
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Przyktad 2 Punkt startowy: X=0 abs., Y=0 abs. , ptaszczyzna obrébki G17
Kontur jest programowany w kierunku ruchu wskazéwek zegara z wyborem
w formie dialogu. W przypadku tego konturu zaleca sie wys$wietlenie wszyst-
kich parametréw poprzez przycisk programowany "Wszystkie parametry".
Rysunek warsztatowy konturu "'}!?n‘“ﬁ“n*
i
Element Przycisk Parametry Uwagi
1 A 'Y=-104 abs.
®
v
2 ° Kierunek obrotu w prawo, R=79, 1=0 abs.,
( x Dokonanie wyboru dialogowego, wszystkie parametry,
32=30 stopni
3 ° Kierunek obrotu w prawo, styczna do poprzedz..
[ x R=7.5, wszystkie parametry, 32=180 stopni
4 ° Kier. obr. w lewo, R=64, X=-6 abs., I1=0 abs.,
( x Dokonanie wyboru dialogowego, Dokonanie wyboru
dialogowego,
Przejscie do nastepnego elementu: R=5
5 A IWszystkie parametry, a1=90 stopni, Uwzgledni¢ kat na obrazie
? Przej$cie do nastepnego elementu: R=5 pomocy!
6 Kierunek obrotu w prawo, R=25, X=0 abs., Y=0 abs. I=0

labs Dokonanie wyboru dialogowego, dokonanie wyboru

dialogowego.
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Przyktad 3 Punkt startowy: X=0 abs., Y=5.7 abs., ptaszczyzna obrébki G17
E Kontur jest programowany w kierunku ruchu wskazéwek zegara.
Rysunek warsztatowy konturu \
Purkt startauny x|
X=0,v=57 =
L
g
Lo
[
-© )
i
=t
o
=
. =
22¢° ]
[t 115
¥
Element| Przycisk Parametry Uwagi
1 ° Kierunek obrotu w lewo, R=9.5, =0 abs, dokonanie wyboru
( \ dialogowego,
Przejscie do nastepnego elementu: R=2
2 \ / 01=-30 stopni Uwzgledni¢ kat na
(] obrazie pomocy!

Y N\

3 ° Kierunek obrotu w prawo, styczna do poprzedz..
( x R=2, J=4.65 abs.

4 ° Kierunek obrotu w lewo, styczna do poprz.
( \ R=3.2, 1=11.5 abs., J=0 abs., dokonanie wyboru dialogo-
ego, dokonanie wyboru dialogowego
5 ° Kierunek obrotu w prawo, styczna do poprzedz..
( \ R=2, J=—4.65 abs., dokonanie wyboru dialogowego

6 \ / Styczna do poprzedz. Uwzgledni¢ kat na
/.\ 01=-158 stopni, Y=-14.8 abs., 02=0 stopni obrazie pomocy!

7 -—)— \Wszystkie parametry, dokonanie wyboru dialogowego

8 IY=5.7 abs.

<>
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|9 |<_._> X=0 abs. |

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.7.10 Obstuga cykli

? Literatura

Usta-
wienia

Ustawienie
edytora

Ustawienie
prog. kont.

Dla technologii:

* wiercenie

» frezowanie

* toczenie

znajdziecie dalsze srodki pomocnicze w formie przygotowanych cykli,
ktore tylko muszg zostaé sparametryzowane.

Instrukcja programowania Cykle

Ustawienia

W oknie "Ustawienia edytora" ustalcie nastepujgce wartosci:

* Przewijanie poziome WL/WYL

*  Wyswietlanie wierszy ukrytych WE./WYL.

* Przedziat czasowy automatycznego zapisywania
Przy zapisywaniu automatycznym mozecie ustali¢ przedzialy cza-
sowe, w ktérych ma nastepowac zapisywanie (obowigzuje tylko dla
plikéw na dysku twardym). Gdy jest wpisana warto$¢ # 0, przycisk
"Zapisz plik" nie jest wyswietlany. Gdy zostanie wpisana wartosc 0,
nie nastepuje automatyczne zapisywanie.

e Automatyczne numerowanie wt/wyt
Po kazdej zmianie wiersza jest automatycznie nadawany nowy nu-
mer bloku. Gdy p6zniej w programie nadajecie numer blokowi,
uzywajcie funkcji "Nowe numerowanie".

* Numer pierwszego bloku

e Wielkos¢ skokéw numeréw blokéw (np. co 1, co 5, co 10)

Nastepujace nastawienia sg mozliwe przy programowaniu konturu:

* Ostatni wiersz
Po kazdym kroku programu z programowaniem konturu mozna na
zakonczenie wstawi¢ tekst do ostatniego wiersza (np. "koniec kon-
turu") .

Dalsze wskaz6éwki

« Nastawienie uktadu wspotrzednych i ustalenie stosowanej techno-
logii nastepuje poprzez dane maszynowe; patrz /IAM/ Instrukcja
uruchomienia HMI Advanced.

« Edytowane programy sg po zapisaniu automatycznie zwalniane do
wykonania.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Wybor symulaciji

Uruchomienie

Technologie

Zasada nato zenia

Dziatanie

Symulacja  wiercenie/frezowanie i
toczenie obrobka kompletna

Graficzna symulacja obrébki jest uksztalttowana jako samodzielny
proces. Symulacja moze zosta¢ wybrana po wybraniu programu ob-
rébki w zakresie czynnosci obstugowych "Program” bezpos$rednio

z przegladu programoéw albo z edytora ASCII.

. Symulacji mozna uzywac bez specjalnego uruchomienia. Od-
powiednio do nastawionej technologii toczenie albo frezowanie symu-
lacja moze zosta¢ wystartowana z danymi domysinymi.

. Przy pomocy dopasowania danych dane wybrane z NC moga
zostac zatadowane do srodowiska symulacji i sg do dyspozycji symu-
lowanych programow tak, jak przy przebiegu programu w NC.

Zakfadajgc prawidtowe hasto, mogg by¢ przeprowadzane dalsze funk-
cje wzgl. optymalizacje (np. przyspieszenie rozruchu symulacji). Jest to
opisane w IAM/IM4/ Instrukcja uruchomienia HMI Advanced, punkt
"Dopasowanie danych symulacji". Ponadto wartosci standardowe
wymienione na otoczce graficznej symulacji mogg by¢ modyfikowane
specyficznie dla producenta.

¢ Wiercenie/frezowanie

« Toczenie obrébka kompletna

* Specyficzne dla obrabianego przedmiotu przyporzadkowanie tech-
nologii przez lokalny plik DPWP.INI

Wyniki symulacji wielu kolejnych programéw obrébki (np. obrébka
wielostronna przy frezowaniu, obrébka wewnetrzna/zewnetrzna przy
toczeniu, obrébka wielosaniowa itd.) moga zosta¢ natozone na ten
sam potfabrykat w celu prezentaciji tacznej (patrz lista obrébkowa pod
przyciskiem programowanym kanat/wrzeciono). Gotowa cze$¢ powsta-
je ostatecznie z sekwencyjnego wspotdziatania wszystkich symulowa-
nych programéw obrdbki. Bezpo srednia symultaniczna symulacja
wielu programéw obrébki (rownocze  $nie) jest niemo zliwa.
Zakres dziatania (kanat, wrzeciono, narzedzie, sekwencja) aktualnie
wybranego programu obrébki mozna przeczytaé przy dolnej krawedzi
okna symulaciji .
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Przytaczenie edytora ASCII  Po zamierzonych przerwaniach (zatrzymanie symulacji albo wykony-
wanie pojedynczymi blokami w menu podstawowym symulacji) albo
przy alarmach mozna przy pomocy przycisku programowanego "Ko-
rekcja programu" przeskoczy¢ do miejsca przerwania w edytorze.

W przypadkach przerwan w ramach cykli chronionych wskaznik pro-
gramowy jest pozycjonowany na wiersz z odpowiednim wywotaniu
podprogramu.

Jezeli w edytorze zostanie dokonana zmiana, symulacja jest cofana do
ostatnio obowigzujgcego fragmentu (model posredni, jezeli jest).

3 Dalsze wskaz6éwki

1. Aktualno$¢ danych symulacji (programu, podprogramy, dane na-
rzedzi, ...) jest zagwarantowana przez systematyczng ewaluacje
znacznika czasowego przy wszystkich procesach tadowania.

2. Polecenia j ezykowe NC (np. CZEKAJ2: WAITM...) ...), ktére
zostaly zaprogramowane w celu oznakowania okre  $lonych
miejsc w programie, mog g zosta ¢ wtaczone do grafiki symula-
cji jako znacznik toru. Mozecie jednoczesnie w tych miejscach
programu inicjowaé tworzenie modeli posrednich (patrz "Zarzadza-
nie nastawami\wyswietleniami i kolorami...\znacznikami toru").

3. Zastosowane modelowanie zaktada kartezjafnski model trojwymia-
rowy.

4. Przy symulacji nie ma reakcji na programowe wytaczniki krancowe,
poniewaz nie jest przeprowadzane bazowanie do punktu odniesie-
nia. Réwniez wpis w pliku DPSIM.TEA nie jest uwzgledniany.

Literatura DPSIM.TEA stuzy do dopasowan danych maszynowych, ktdre sg ew.
? niekorzystne dla uzytkownika INITIAL.INI.
Szczegotowy opis na ten temat jest zawarty w:
Podrecznik dziatania Funkcje podstawowe, programowanie dialogowe
(D2)

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.8.1 Obstuga symulacji

Menu podstawowe

Menu podstawowe poziome

Zakoncz

symulacje

Zatadowane Kompens.
dane albo _danych

Ewaluacja
czasu
Szukanie

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Po wybraniu programu albo obrabianego przedmiotu jest dostepny
przycisk programowany "Symulacja"

MPFO
Program anulowany

Program |CHAN1 | AUTOD |
|# Kanal RESET

T=0:00:00 E=0:00:00

Symulacia 1_3_ROH MPF

0.000 X 0.000 Z  D.000
_50
_0
-200 -150 -100 50 0
(R T ST W e e ST T U AT TN o
Zakoncz
symulacje

Obraz podstawowy technologii toczenia

Przy wyborze symulacji przy pomocy obrabianego przedmiotu jest
najpierw wys$wietlana lista obrébkowa z menu kanat/wrzeciono (patrz
nizej). Gdy nastapi wyjscie z niej przy pomocy OK, ukazuje sie rowniez
menu podstawowe.

Zakonczenie symulacji. Powrét do przegladu programéw wzgl. edytora
ASCII. Zaktada sie prawidiowe hasto.

Zakfadajgc prawidtowe hasto, mozna skompensowac dane symulacji
z odpowiednimi "aktywnymi danymi NC" (dane przygotowawcze, dane
narzedzia, dane maszynowe, cykle).

Patrz menu "Kompensacja danych"

Tabelaryczna ewaluacja czasOw obrobki dla biezacej sesji symulaciji
(patrz punkt "Ustawienia czaséw pomocniczych")

Przy pomocy funkcji "Szukanie" mozna w sposéb zamierzony urucha-
miac symulacje w okreslonych segmentach.
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Korekta
programu
Kanal/
wrzeciono

Menu podstawowe pionowe

® albo -
e

&)

Frezowanie toczenie

: albo _E{B_

o [ J— _ _
T ot albo E

m— albo @7@

SzczegOly...
Usta
wienia.. albo N %

Uaktywnienie edytora ASCII z aktualnego stanu przerwania symulacji
(pozycja kursora synchronicznie do grafiki).
. Powrét do symulacji przy pomocy "Zamknij edytor"

specyficzne dla programu przyporzadkowania kanatoéw i wrzecion
(uaktywnienie listy obrobkowej w potaczeniu z zasada natozenia).
patrz menu "kanat/wrzeciono"

Symulacja START i symulacja STOP
(dziata dla programu w potaczeniu z listg obrobkowa)

Symulacja RESET
Dotychczasowy wynik obrébki jest dla programu pomijany i jest wy-
Swietlany polimarker.

Symulacja pojedynczymi blokami wt./wyt. - SINGLE BLOCK
(wyswietlanie stanu w wierszu nagtéwkowym SBL1, SBL2 albo SBL3)

Widoki obrabianego przedmiotu specyficzne dla techn ologii
Frezowanie: widok z géry Toczenie: widok zewnetrzny z przodu

Frezowanie: domysiny widok z géry Toczenie: przekréj petny
z przodu

i widok czotowy

(dowolny wybdr pod "Szczegdty...")

Frezowanie: widok 3D Toczenie: domysiny potprzekréj od
albo model drutowy z przodu i model drutowy
(dowolny wybor pod "SzczegOly ...")

Wybér menu szczegotowego zaleznego od stanu (aktywny widok, stan
alarmu)

Wybér menu nastawiania specyficznego dla uzytkownika i producenta
w stanie RESET albo STOP

albo
wyswietlenie aktualnego override symulacji w stanie RUN

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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E Wskazowki

1. Przy uruchomieniu symulacji i przy zmianie programu wybor ewen-
tualnego aktualnego widoku tréjwymiarowego jest automatycznie
cofany i zastepowany specyficznym dla technologii widokiem do-
mysinym.

2. Przy ponownym STARCIE symulacji obrébki po zakonczeniu ostat-
nio symulowanego programu M2/M30, nastepuje generalnie
RESET kanatu symulacji z cofnieciem grafiki symulacji, jezeli pod
przyciskiem programowanym "Kanat/wrzeciono" nie zostata uak-
tywniona lista obrébkowa.

3. Przez uaktywnienie listy obrébkowej pod "Kanat/wrzeciono" zaczy-
na w przypadku wymienionych programow dziata¢ zasada natoze-
nia, przez co nastepuje globalne cofniecie w potaczeniu ze
STARTEM symulacji dopiero po dialogu zapytania odwrotnego przy
ostatnim M2/M30.

4. Nowy albo powtérny wybér jednego z udostepnionych widokéw
obrabianego przedmiotu jest zawsze zwigzane z automatycznym
dopasowaniem wielkosci obrazu.

5. W przypadku technologii "toczenie" widoki boczne wi ertta
i frezy w plaszczy znie G18 daj g sie przedstawi ¢ tylko jako po-
limarker (symbol krzy zykowy). Jest przedstawiany tylko tor
ruchu punktu $rodkowego narz edzia bez jego korpusu.
Narzedzie jest widoczne na widoku strony czotowej (G17) albo na
rozwinieciu powierzchni pobocznicowej (G19).

Menu “Szczeg6ly...” stan- Wychodzac bez stanu alarmu widokéw w 2 oknach:
dardowe poziome e Standard przy frezowaniu: "Widok z goéry i widok z przodu"

e Standard przy toczeniu: "Potprzekréj i model drutowy"

Tylko w przypadku widokéw w 2 oknach

Frezowanie Toczenie Mozliwo$¢ dowolnego wyboru réznych widokéw w oknie uaktywnianym
Widok Widok )

z gory ‘ wzgl. zewn. ‘ przy pomocy

Widok PGt ]

czotowy wzgl. Przekroj j. W.

Widok Przekréj iw

boczny wzgl. _peiny - W

Model Model .

drutowy wzgl. drutowy J- W

Strona )
czolowa J-w.
Powierz.

poboczn. j-w.
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Menu “Szczegoly...” stan- » "widok z gory" albo "widok z gory i z przodu" przy frezowaniu
dardowe pionowe * "model drutowy" (tr6jwymiarowy bez danych narzedzia) przy
frezowaniu

* wszystkie widoki przy toczeniu

Wiaczenie/wytgczenie przedstawienia toru punktu srodkowego narze-
Tory narz. dzia. Przez wylaczenie sg jednoczesnie kasowane z aktualnego mode-
. Tw. albo KDY lu juz zapisane tory narzedzia (Nastawienie podstawowe: tory narze-

dzia wt.).

W taki sam sposob jest to mozliwe przy pomocy TAB wzgl. NEXT

L
Tylko w przypadku widokow w 2 oknach  wybra¢ aktywne okno.
WINDOW (od V06.02.13)

dok

-
= 'Erzodu___ Warunkowo w przypadku widokéw w 2 oknach:
"od przodu..." zaleznie od aktywnego typu widoku (wybér poziomy)

réwnoznaczne z "od gory..." wzgl. "z lewej ..."

Widok Warunkowo w przypadku widokéw w 2 oknach:
A "od tylu.." zaleznie od aktywnego typu widoku (wybér poziomy) réwno-
znaczne z "od dotu..." wzgl. "od prawej..."

Automat. Automatyczne dopasowanie wielkosci obrazu
wielk. obr.

odniesione do okna uaktywnionego przy pomocy ::
Mozliwe zaréwno przyciskiem "ENTER" jak i "INPUT".

Wyswietlenie ramki fragmentu obrazu w aktywnym oknie
(na wielko$¢ mozna wptywac przyciskami "+" i "-", na pozycje - przyci-
skami kursora)

Lupa...

< Powrét do menu podstawowego symulaciji

SR

Menu “Szczeg6ly...” "Widok 3D" (3D z danymi narzedzia) przy frezowaniu, nie dziata przy
3D pionowe symulacji toczenia

Widok standardowy 3D, orientacja u gory/z przodu

Widok 3D, orientacja u gory/po lewej, obrécony o 90 °w kierunku
ruchu wskazoéwek zegara

Widok 3D, orientacja u géry/po prawej, obrécony o 90 °w kierunku

T

g

& ruchu wskazéwek zegara
"EE;P

Widok 3D, orientacja u dotu/z przody przechylona do gory

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Automat.
wielk. obr.

P

Lupa...

<<

Menu “Szczegdly...” Alarmy
pionowe

[1]

@ K

Zakoncz
symulacje

Szczegbly
widok...

o

Automatyczne dopasowanie wielkosci obrazu
Mozliwe zaréwno przyciskiem "ENTER" jak i "INPUT"

Wyswietlenie ramki fragmentu obrazu w aktywnym oknie
(na wielko$¢ mozna wptywaé przyciskami "+" i "-", na pozycje przyci-
skami kursora)

Powr6t do menu podstawowego symulacji

Wychodzac od stanu alarmu symulaciji,
niezaleznie od wtasnie aktywnego widoku

Cofniecie alarméw POWER ON symulacji. Symulacja ulega zakon-
czeniu a nastepnie jest ponownie tadowana.

Cofniecie alarmow RESET symulacji. Interpreter symulacji jest cofany.
Nastepnie mozna ponownie uruchomi¢ symulacje.

Cofniecie alarméw CANCEL symulacji. Symulacje mozna kontynu-
owac.

Proces symulacji ulega zakonczeniu. Ponowny wyb6r symulacji zakta-
da proces tadowania.

Wyswietlenie ze stanu alarmu paska menu "Szczeg6ly..." (standardo-
wy wzgl. tréjwymiarowy) pasujacego do aktywnego widoku obrabiane-
go przedmiotu. Aktywne alarmy symulacji pozostajg zachowane.

Powr6t do menu podstawowego symulacji

Dalsze wskazoéwki

1. Alarmy symulacjis aq wytacznie komunikatami interpretera sy-
mulacji i nie pozostaj g w zadnym bezpo srednim zwi gzku
z aktualn g obrébk g w obrabiarce.

2. Jezeli jest aktywny wiecej niz jeden alarm symulacji, mozna przyci-
skiem "Toggle" wyswietli¢ wzgl. wytaczy¢ kompletnag liste alarmow.
Alarm mozecie wybra¢ przy pomocy przyciskéw kursora.

3. Przez naci$niecie przycisku informacji "i" jest wyswietlana pomoc
online ze wskazéwkami objasniajgcymi do wybranego alarmu.

4. Sekwencje programu, ktore wytacznie w kontekscie symulacji sg
nieinterpretowalne i tylko tutaj prowadzg do alarmoéw (m. in. w cy-
klach uzytkownika np. poniewaz w interpreterze symulacji brak jest
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Menu “Dopasowanie da-
nych” pionowe

Zatadowane
dane

Kompensuj
dane przyg.

il

Kompensuj
narzedzia

Kompensuj
dane masz.

Kompensuj
cykle

<<

CHd W

odpowiednich danych PLC i sygnatéw), muszg w przynaleznym
programie NC zosta¢ warunkowo pomini ete przez ewaluacj ¢
zmiennej systemowej $P_SIM w czasie przebiegu symul  acji
(..IF $P_SIM GOTOF Label). Sktadowych majacych znaczenie dla
symulacji (np. pozycja zmiany narzedzia & maszynowe funkcje fa-
czeniowe dla zmiany narzedzia w przypadku cykli zmiany narze-
dzia, itd.) nie wolno pomija¢, muszg one nadal by¢ uwzgledniane.

5. Symulacja nie reaguje na wydarzenia nastawione przez MD 20108,
ktore prowadza do uaktywnienia programu.

Zaktadajgc prawidtowe hasto i sktadowe NC, sg przy pomocy dopaso-
wania danych tadowane do srodowiska symulacji dane wybrane

z NC i sa do dyspozycji symulowanego programu tak jak przy przebie-
gu programu w NC.

(dopasowane dane patrz przechowywanie danych \DP.DIR\SIM.DIR)

Sa wyswietlane zatadowane pliki.
Programy uzytkownika, cykle uzytkownika, cykle standardowe, cykle
producenta i dane bazowe.

Wybrane dane sa tadowane z NC do srodowiska symulacji.

Po zmianie danych NC konieczne jest ponowne dopasowanie.

Z drugiej strony mozna przez zmiane danych w otoczeniu symulacji
z gory symulowa¢ zachowanie sie NC przy odpowiednio zmienionych
danych.

Sa tadowane do srodowiska symulacji dane narzedzi dla wszystkich
kanatéw i kopiowane do pliku TO_INLINI.

Sa tadowane do srodowiska symulacji dane maszynowe i aktywne pliki
definicji i kopiowane do pliku INITIAL.INI.

Cykle zatadowane juz do symulacji sg zastepowane przez odpowied-
nie cykle z nowszym znacznikiem czasowym.

Powr6t do menu podstawowego symulaciji.
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Menu “Kanat/wrzeciono”
pionowe

Kanal/
wrzeciono

Sekwencja
Nazwa programu

Etykieta startowa

Dalsze wskazoéwki

1. Jezeli jeszcze nie nastgpito dopasowanie danych (przy istniejacej
sktadowej NCK), nastepuje przy inicjalizacji symulacji automatycz-
nie wezwanie w formie komunikatu. Tak samo automatycznie na-
stepuje zwrocenie uwagi uzytkownika na modyfikacje danych na-
rzedzia.

2. Cykle robocze sg tadowane jeden raz przy pierwszym wywotaniu
z programu obrébki i nastepnie dziatajg dla kolejnej sesji symulacji.

3. Nacisniecie przycisku programowanego "Dopasuj cykle" powoduje
tadowanie do symulacji zaktualizowanych cykli z nowszym znaczni-
kiem czasowym przy czym cykle, ktére podlegajg ochronie przed
dostepem, sg zawsze dotadowywane niezaleznie od znacznika
czasowego. Ponowne dopasowanie jest wymagane dopiero po-
nownie po zmianach w cyklach.

4. Jest zalecane ustawienie MD11210=0 "Dopasowanie wszystkich
danych maszynowych".

Osiggalne tylko ze stanu RESET albo STOP.

Rysunek pokazuje aktualng liste obrobkowa wybranych programéw
obrobki.

Program CHAN1 | AUTO
. Kanal RESET

|M PFO

Program anulowany Ustawienie

amty

Ustawienie
Wrzeciono

Kanal/Spindel: INDEX_2_GA00_A2032620
Sekwencja Hazwa programu  Etykieta startowa  Etykieta stopu Kanat wrzeciono wyl.

1 1_3_ROH MPF [
2 3 0OMPF WH15: 3 HS [
3 1_OMPF WH15: 1 Hs O
4 3 OMPF WH15, WH20: 3 HS  [1
5 1_OMPF WH15: WH20- 1 Hs O
6 3 O.MPF WH20: 3 HS  [1
7 1_DMPF WH20: 1 HS O

Wskazowka:
Przy pomocy "OK' jest wybierany pierwszy program i wyzwalany Reset

Wyhdr elementu przyciskiem ze strzalka, kanaty : (+/) 1.2, 2.6
Wyber

programu

Kolejno$¢ symulacji programow

Wyszczegolnienie programoéw

Znacznik toru, od ktérego program jest symulowany. Gdy podanie nie
nastgpito, symulowanie nastepuje od poczatku programu.
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Etykieta stopu
Kanat
Wrzeciono
wyt.
Ustawienie
kanaty
Frezowanie
Toczenie
Ustawienie
wrzeciona
Frezowanie
Toczenie

Kopiuj

W staw

Skasuj

I HE

Znacznik toru, do ktérego program jest symulowany. Gdy podanie nie
nastgpito, symulowanie nastepuje do konca programu.
(Patrz tez "Wielokanatowa, fragmentaryczna symulacja programu.)

Kanat wykonywania w interpreterze SIMNCK

Toczenie: HS wrzeciono gtéwne, GS wrzeciono przechwytujgce, var
zmienna sterowana poprzez stowo kluczowe NC.
(frezowanie: obecnie nie uzywane)

Maskowanie. Okreslony segment/program nie jest w biezacej ses;ji
symulowany.

prowadzi do specyficznych dla producenta nastawien kanatow, zakta-
dajac prawidtowe hasto.

Staty uktad maszyny
Usytuowanie maszyny przed albo za osig toczenia

prowadzi do specyficznych dla producenta ustawien wrzeciona, zakia-
dajac prawidtowe hasto
obecnie nie uzywane

Zadanie przesuniecia wzdtuznego wrzeciona gtéwne-
go/przeciwlegtego, lustrzane odbicie wymiaru wzdtuznego wi./wyt.,
zadanie stéw kluczowych NC do przetgczania wrzecion

Skopiowanie do schowka wybranego wiersza listy obrobkowej.

W stawienie ze schowka w miejsce wybranego wiersza skopiowane-
go/skasowanego wiersza listy obrobkowej (wybrany wiersz jest prze-
suwany o jedng pozycje do tytu).

Skasowanie wybranego wiersza listy obrobkowe;.
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Anuluj
obr

Powr6t do menu podstawowego symulacji: dopasowania aktualnej listy

Obkowej nie sa przejmowane.

OK Powrét do menu podstawowego symulacji: Dopasowania aktualnej

listy obrébkowej sa przejmowane i dziatajg z wyswietlanymi wskazow-
kami.

Da

Isze wskazoéwki

p— 1. Aby zacz ela dziata ¢, lista obrébkowa musi po wybraniu obra-
wrzeciono

bianego przedmiotu zosta € co najmniej jeden raz zosta ¢ wy-
brana przyciskiem programowanym "Kanal/wrzeciono".

Kazde nastepne wybranie programu w aktualnym katalogu obra-
bianego przedmiotu prowadzi implicite do wyswietlenia listy, aby ta
w razie potrzeby mogta zosta¢ bezposrednio rozszerzona. Okresle-
nie przebiegu symulacji przy pomocy wymienionej listy obrébkowej
"Kanabwrzeciono" ma znaczenie tylko wtedy, gdy ma by¢ stosowa-
na zasada natozenia obrébek czesciowych (tzn. gdy na tym samym
poétfabrykacie wynik symulacji wielu programéw obrobki musi by¢
traktowany kolejno). W tych przypadkach nalezy dodatkowo prze-
strzega¢ wskazowek przy dolnej krawedzi maski. M. in. wiersze, do
ktorych zostat juz utworzony model posredni, zawierajg specjalne
wys$wietlanie statusu. Przez wybér takiego wiersza na liscie obréb-
kowej, jest mozliwe bezposrednie odniesienie symulacji do przyna-
leznego modelu posredniego.

. Przy symulacji poszczeg6lnych programéw standardowe nastawy

domysine listy obrobkowej gwarantujg prawidtowy przebieg symu-
lacji bez wyboru punktu menu "kanat/wrzeciono" (przez to réwniez
bez zastosowania zasady natozenia).

. Zaktadajac prawidtowe hasto, mozna w punktach menu "Nastawie-

nie kanatow" i "Nastawienie wrzecion" ustali¢ specyficzne dla pro-
ducenta stand. warto$ci nast. przy pomocy "Zmiana standardu"”,
ktére nastepnie obowigzuja globalnie dla wszystkich nowych
obrabianych przedmiotow
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6.8.2 Ustawienia symulacji

Menu “Ustawienia...”

taduj dane
standard

Opcje
wh./wyt.

Opcje ‘
albo wh./wyt.

Zmien dane
standard.

Ustawienie
czas6w pom.

Osiggalne tylko ze stanu RESET albo STOP symulacji (np. wykony-
wanie pojedynczymi blokami).

Dalsze ustawienia moga zostac¢ wyswietlone tylko z prawidtowym ha-
stem poprzez przycisk programowany "Opcje wh./wyt.".

Program REV1 | AUTO

|MPFI]
[#| Kanal RESET Program anulowany

Laduj dane

Ustawienia

SIMNCK51.03.00 INDEX 2 G400 A2032620

rPétakrykat
i3] bez modelu
@ walec

[ vvalec pofabrykatu ; 1) zaséw pom.
Srednica zewn. 71 Srednica rozwinigcia | Z-min -170 h
Srednica wewn. 0 Pow. poboczn 30 | Z-max 0 — .

- Sterowarie profr fi kolory ...

] #SKP: blok warunkowy & MO1: stop progr. wysw. tylko bloki ruchu _

]lSBI_]: stop po kaZdej funkcji maszynowej ;”I

r Dane narzedzi

@ z narzedziami Anuluj

"} bez danych narz.

Zaladowanie specyficznych dla producenta standardowych warto$ci
nastawczych.

(patrz przechowywanie danych: \DP.DIR\SIM.DIR\SIMINI_M.COM dla
frezowania

wzgl.

SIMINI_T.COM dla toczenia i plikow réznicowych w katalogu \USER.

Wyswietlenie/wytaczenie wyswietlania opcjonalnych parametréw na-
stawczych w aktualnym oknie,
(ustawieniem podstawowym sa opcje wytgczone).

Zakladajac prawidtowe hasto, wartosci standardowe moga by¢ modyfi-
kowane specyficznie dla producenta.

Zmiany specyficznych dla producenta standardowych wartosci na-
stawczych w plikach “SIMINI_M.COM” wzgl. “SIMINI_T.COM” sg
réwnoczes$nie prowadzone w plikach “DPMWP.INI” wzgl. “DPTWP.INI*
w katalogu \USER jak parametry roznicowe i przez to sg uwzgledniane
w przypadku wszystkich nowych obrabianych przedmiotow.

Zaktadajac prawidtowe hasto, mozna nastawi¢ pozadany tryb odczytu
czasu dla czaséw pomocniczych i selektywnie zadawac ryczattowe
czasy pomocnicze dla funkcjiNC T, S, MiH.

Parametry nastawne: patrz punkt "Nastawne czasy pomocnicze"
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Wyswietlanie
i kolory...

Aby wybra¢ miedzy dang maszynowa i wlasnym czasem zmiany na-
rzedzia (jak dotychczas), zostata dopasowana maska wprowadzania.
Gdy dana maszynowa 10190 ($SMN_TOOL_CHANGE_TIME) jest
nastawiona i wieksza od 0, jest w "ustawieniu czaséw pomocniczych"
udostepniany wybér opcji poprzez dodatkowe pola:

AWKS.DIRA01ZXU . WPD

Program |chan1 | AUTO |[Il]1ZXUX.MPF

[# Kanal RESET Program anulowany

Ustawienie czasow pomocniczych: WALEK _HAUSAUSL

rUstawvienie trybu odozytu czasuy

@ wn (o] programami

(@] segmentami przy etykietach (L)

~ Uwzglednienie — Ustawienie ryczattowych czasdw pomocniczych w sekundach
= Zmiananarzedzia @ @ 25 Q 355  [MD10190)
O HS (wrzec. glowne) o
Wrzeciona NG (wWrzec. pomoen.) 1]

|:| Funkcje M

Funkcje H

Uzytkownik moze albo wprowadzi¢ wiasny czas zmiany narzedzia albo
wybrac wyswietlang warto$¢ z danej maszynowe;j.

Nastawieniem domysinym jest wprowadzenie przez uzytkownika. To
mozna nastawi¢ poprzez wpis w pliku SIMINI_T.COM (dla toczenia)
wzgl. SIMINI_M.COM (dla frezowania) w przechowywaniu danych
\DP.DIR\SIM.DIR.

[Sim]
DP_SIMNCK_MD10190=0
;Default: value 0 = tool change time is set by user

(see DP_SIMNCK_TOOLCHANGETIME)
; 1 = tool change time from MD10190
($MN_TOOL_CHANGE_TIME)

Gdy MD10190 nie jest nastawiona albo wartos¢ jest rowna 0, wéwczas
formularz pozostaje jak dotychczas.

Zaktadajgc prawidtowe hasto mozna modyfikowa¢ zadane wtasciwosci
wyswietlania i kolorow symulaciji.
Nastawialne parametry: patrz punkt "Wyswietlanie i kolory"
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Anuluj

E B

Baza “Ustawienia...”

Péifabrykat

Aktywny widok

Wymiary potfabrykatu -

prostopadto $cian

Sterowanie programem

Dane narz edzia (zrédto)
aktywne dane NC

z narzedziem

narzedzia domy $ine

bez danych narz edzia

Powrét do menu podstawowego symulacji. Stare nastawy przed wywo-
taniem maski nastawiania pozostajg zachowane.

Powr6t do menu podstawowego symulaciji. Zmienione nastawy sa
zapisywane w pamieci i dziatajg natychmiast.

- Frezowanie: bez modelu (obszar wyswietlania), prostopadtoscian
(prostopadtoscian wymiaréw potfabrykatu), walec (walec wymiaréw
poéifabrykatu).

- Toczenie: bez modelu (obszar wyswietlania), walec (walec wymia-
row poffabrykatu) i aktywna $rednica rozwiniecia dla powierzchni
pobocznicowych.

- Frezowanie: X-Y, Z-X, Y-Z (tylko w przypadku "prostopadtoscian”
i "bez modelu™)
- Toczenie: Z-X zawsze zadane na state

- Minimalne i maksymalne wymiary na 0$

- SKP: bloki warunkowe (jest mozliwych 10 ptaszczyzn maskowania)
- M01: Zatrzymanie programowane 1 wzgl.
- M101: uwzgledni¢ zatrzymanie programowane 2
- Wykonywanie pojedynczymi blokami:
SBL1: stop po kazdej funkcji maszynowej
SBL2: stop po kazdym bloku
SBL3: Zatrzymanie w cyklu
- Wyswietlanie wszystkich blokéw albo tylko blokéw ruchu postepowe-

go

Sa stosowane korekcje narzedzi odpowiednio do aktywnego NC
(kompensacja danych narzedzia \TO_INL.INI) a tor narzedzia symulo-
wany przy uzyciu narzedzi graficznych. W przypadku technologii to-
czenia promien ostrza nie jest modelowany. Korekcja promienia na-
rzedzia podlega ewaluacji. Nie interpretowane narzedzia sa przedsta-
wiane jako polimarker.

Dane HMI, lokalne dane TOA, globalny plik SPF, dane kompensacyjne
narzedzi z przechowywania danych \DP.DIR\SIM.DIR\TO_INL.INI

Ewaluacja tylko przy frezowaniu/wierceniu, gdy nie ma TO_INLINI
(kompensacja danych narzedzia), jak tez opcja WZV nie jest aktywna.
Zaktadajgc prawidtowe hasto mozna parametryzowac¢ $rednice narze-
dzia, gdy pod ustawieniami jest uaktywnione "opcje wt.". Korekcja
promienia narzedzia podlega ewaluaciji.

Tor narzedzia jest symulowany przy uzyciu polimarkera Nie ma ewalu-
acji korekcji promienia narzedzia tzn. grafika kreskowa z wartoscig
korekcji DO
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3 Dalsze wskazoéwki

1. Aby zmniejszyé naktad pracy przy powtarzajacych sie modyfika-

Ustawienia opcjonalne...”

cjach typu poffabrykatu, wymiary potfabrykatu i obszar wyswietlania
przy przejmowaniu ustawien sg wewnetrzne wzajemnie kompen-
sowane.

Do symulacji z opcj a "Zarz adzanie narz edziami" zaktada si ¢
pasuj ace odwzorowanie aktywnych danych NC INITIAL.INI

i TO_INLINI pod DH\DP.DIR\SIM.DIR . Nastawienia domysine dla
zarzgdzania narzedziami sg brane z dodatkowych danych narzedzi
.\mmc2\dp\sim\to_addon.ini. Dzieki temu mogg w symulacji by¢
réwniez wywotywane narzedzia, ktére nie sg zatadowane w aktyw-
nym odwzorowaniu magazynu (...z TO_INLINI).

Przy symulacji "bez danych narzedzia" zastosowanie cykli standar-
dowych prowadzi do przedstawienia konturu koncowego dajacego
sie wyprowadzi z dostepnych parametrow cykli.

Symulacja "bez modelu" i/albo "bez danych narzedzia" prowadzi
zaréwno do zmniejszenia potrzebnej pamieci grafiki jak réwniez do
wzrostu predkosci symulacii.

Opcje Dalsze ustawienia moga by¢ wyswietlane/wytaczane tylko z popraw-
wh /W nym hastem poprzez przycisk "Opcje wt./wyt.".

Gtleboko $ci dla podziatu
kolorow

Zakres gtebokosci, na ktory sa podzielone dostepne kolory systemowe
VGA do przedstawiania informacji o glebokosci.

(Zakres domysiny = grubos$¢ potfabrykatu).
Doktadnosé obliczania w wyniku zaokraglen przy okreslaniu intensyw-
nosci koloréw wynosi okoto 10  jednostek.

Warto $ci domy $ine .

Srednica narzedzia: $rednica narzedzia, ktéra jest stosowana przy
symulacji frezowania z narzedziem domysinym (frez palco-
wy/wiertlo). .

IPO mm wzgl. cale: doktadnos¢ przyblizenia interpolatora symula-
cyjnego w mm albo calach zaleznie od aktualnego systemu miar.
F-Override: ustawienie posuwu przy symulacji

Mozliwosci ustawiania %: %1 do %500 (od V06.12.13 < 10 %)

- wielkos$¢ kroku 10 przy pomocy przycisku "+" wzgl. "-".

- wielkos$¢ kroku 50 przy pomocy " "kursor w prawo" wzgl. "kursor w

lewo"

- Warto$¢ max/min przy pomocy "kursor do gory" wzgl. "kursor do

dotu”

Wartos¢ standardowa 100 przyciskiem "Toggle"
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Opcje wy swietlania * Pozycja rzeczywista: wigczenie/wylgczenie wyswietlania aktualnej

wartosci rzeczywistej symulowanych osi kanatu (wskazéwka:
TRANS, ROT, SCALE i MIRROR pozostajg na wyswietleniu warto-
$ci rzeczywistej nie uwzglednione).

* Blok NC: Wiaczenie/wylgczenie aktualnego bloku NC

» Czas obrébki: Wiaczenie/wytaczenie wyswietlania obliczonego
czasu obrébki w nagtéwku podstawowego okna symulaciji
(T = obliczony czas gtéwny (z zaprogramowanych posuwow)
> = czas gtéwny + suma wszystkich ryczattowych czaséw pomoc-
niczych).

Tryb symulaciji e Zawsze dotadowywanie narzedzi

O w potozeniu "wt." (nastawienie domysine) wszystkie potrzebne
dane narzedzia sg fadowane na nowe przy kazdej jego zmianie.

O w potozeniu "wyt" dotadowywanie danych narzedzia nastepuje
tylko w razie potrzeby przy zmianach znacznika czasowego (au-
tomatyczne odwrotne zapytanie). W przeciwnym razie istniejgce
otoczenie narzedziowe pozostaje zachowanie.

* Zapisanie toru narzedzia

0 w potozeniu "wt." (ustawienie domysine) wszystkie powstaja-
ce w przebiegu symulacji tory narzedzia sg wizualizowane i
poddawane posredniemu zapisaniu w modelu dla potrzeb
dalszych widokow (lupa, zoom).

O w potozeniu "wyt" powstajgce tory narzedzia sg jednorazowo
wizualizowane i nie poddawane posredniemu zapisaniu
w modelu Przy nastepnych manipulacjach obrazem (np. Zo-
om +) tory narzedzia ulegajg utraceniu.

* Przygotowywanie pojedynczymi blokami

O w potozeniu "wh." nastepuje nieciagte ale w duzym stopniu
przy$pieszone przygotowanie toru (zredukowane punkty
oparcia interpolacji m. in. tylko w punktach koncowych blo-
koéw w przypadku linii prostych)

O w potozeniu "wyt." (nastawienie domysine) nastepuje w du-
zym stopniu ciggte przygotowanie konturu (staty odstep
punktow oparcia zaleznie od nastawienia interpolacji)

* Czekanie w przypadku czaséw oczekiwania

0 w potozeniu "wt." instrukcje programowe z czasami oczeki-
wania prowadza do realnych czaséw oczekiwania w przebie-
gu symulaciji.

O w potozeniu "wyt." (nastawienie domysine) oczekiwanie
w przebiegu symulacji nie nastepuje a czasy oczekiwania sg
uwzgledniane tylko przy obliczaniu czasu.
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Zalecenia dot. ustawie n

Dalsze wskazoéwki

1.

3. Zalecane ustawienie grupy "Tryb symulacji":

Zmiany wymiaréw pétfabrykatu w osi dosuwu (min wzgl. max) sg
automatycznie uwzgledniane w glebokosciach dla podziatu koloréw
(min wzgl. max).

. Wieksze wartosci w przypadku doktadnosci aproksymacji IPO pro-

wadzg po pierwsze do bardziej zgrubnego przedstawienia geometrii
(ew. znieksztalcajacego szczegoly i zaokraglenia) a po drugie do
zmniejszenia potrzebnej pamieci grafiki i zwiekszenia predkosci
symulaciji.

. .. w pracy produkcyjnej
- narzedzie zawsze dotadowywac "wyt" i zapisywac tor na-
rzedzia "wyt"
- przygotowywanie pojedynczymi blokami "wt." i czekanie
w przypadku czaséw czekania "wyt'

. .. W trybie programowania (ustawienie domysine)
- narzedzie zawsze dotadowywac¢ "wt." i zapisywac tor narze-
dzia "wt."

- przygotowywanie pojedynczymi blokami "wyt" i czekanie
w przypadku czaséw czekania "wyt'
. .. w trybie szkoleniowym
- narzedzie zawsze dotadowywacé "wt." i zapisywac¢ tor narze-
dzia "wt."
- przygotowywanie pojedynczymi blokami "wyt" i czekanie
w przypadku czasow czekania "wt."

4. Do celéw demonstracji z petlami programowymi bez konca sa za-

lecane nastepujace nastawienia (przyspieszone wykonywanie sy-

mulacji ze zredukowanym zuzyciem pamieci grafiki):

- Narzedzie zawsze dotadowywac "wyt" i zapisanie toru narzedzia

- przygotowywanie pojedynczymi blokami "wt." i czeka¢ przy cza-
sach oczekiwania "wyt"

i dodatkowo:

- poifabrykat "bez modelu" (nie ma uzycia pamieci grafiki!)

- ewentualnie "bez danych narzedzia", w przypadku gdy przedsta-
wienie punktu srodkowego narzedzia (grafika kreskowa) jest wy-
starczajace.

Przy aktywnym modelu poétfabrykatu (“"prostopadtoscian”, "walec")
nastepuje mimo ustawienia zapisywanie toru narzedzia "wyt."
zmniejszone uzycie pamieci grafiki, ktére w zaleznosci od stopnia
skomplikowania czeséci i nastawionej rozdzielczosci modelu moze
prowadzi¢ do osiggniecia granicy tej pamieci.
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6.8.3 Ustawienie czaséw pomocniczych

Model odczytu czasu Nastawienie trybu rejestracji czasu dla czaséw pomocniczych:

Usta-

wienia
Ustawienie
czas6w pom.

Wyt. (ustawienie domysine) Centralna rejestracja czasu nastepuje bez uwzglednienia ryczattowych

czas6w pomocniczych i bez przygotowywania informacji dla tabela-
rycznej "ewaluacji czasu".

Programami Centralna rejestracja czasu wigcza do czasu pomocniczego elementy
wymienione przy pomocy "Uwzglednienie wt.". Przygotowanie dla tabe-
larycznej "ewaluacji czasu" nastepuje jednorazowo na program kazdo-
razowo przy M30 lub podobnym.

Pojedynczymi segmentami  Dziatanie jak przy "programami”, ale przygotowanie dla tabelarycznej

w przypadku etykiet "ewaluacji czasu" nastepuje dodatkowo przy wystgpieniu dowolnie
definiowalnej etykiety programowej wzgl. w potaczeniu ze znacznikami
toru wyswietlanymi na grafice symulacyjnej (patrz ..\Wyswietlanie kolo-
row...\zarzadzanie znacznikami toru).

Uwzgl ednienie Zezwolenie i ustawienie ryczattowych czaséw pomocniczych w sekun-
dach
zmiana narz edzia
wh./wyt.
- Zadanie ryczaftowego czasy pomocniczego dla zmiany narzedzia
Wrzeciona
wh./wyt.
- Zadanie ryczattowego czasu pomocniczego dla instrukcji wrzeciona
Funkcje M gtéwnego i pomocniczego
wi./wyt. ) . .
Funkcje H - Zadanie ryczaftowego czasu pomocniczego dla funkcji M
wh./wyt.

- Zadanie ryczattowego czasu pomocniczego dla funkcji H

Usta- Dalsze wskazowki
wienia

taduj dane

gaﬂdam- Zakladajac prawidiowe hasto wartosci standardowe moga by¢ modyfi-
kowane specyficznie dla producenta i obowigzujg nastepnie dla

ig;%';?déne wszystkich nowych obrabianych przedmiotdw.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.8.4 Wyswietlanie i kolory
Atrybuty ogdlne Nastawienie wtasciwosci og6lnych grafiki symulaciji:
Usta-
wienia
Wyswietlanie
i kolory...
Przesuw szybki lini g prze- alternatywnie przesuw szybki jako linia ciggta, jak przedstawienie po-
rywan q suwu
Skala na obrze zu okna alternatywnie jako skala na osiach wspotrzednych
Znaczniki toru Stwarza pod "Zarzadzanie znacznikami toru (etykietami) r6zne
selektywne mozliwosci, aby etykiety programowe , ktére sg dowolnie
wstawiane w celu oznaczenia okreslonych miejsc w programie NC
(przestrzegac sktadni etykiety), wyswietli¢ jako znacznik toru w
odpowiednim miejscu grafiki symulacyjnej i do wyboru poddac¢
zapisaniu posredniemu przynalezny model graficzny.
Etykiety programowe okreslaja w taki sam sposéb segmenty progra-
mu, ktére w razie potrzeby moga by¢ uwzgledniane przez centralng
rejestracje czasu (patrz.. \Ustawienie czas6w pomocniczych\Tryb reje-
stracji czasu \ Pojedynczymi segmentami przy etykietach).
Znaczniki toru mozna podac w "Kanat/wrzeciono" jako ograniczniki dla
symulacji segmentowej w tym samym / réznych kanatach.
Do poddanych zapisaniu posredniemu modeli segmentéw mozna
powrdci¢ przez szukanie , bez powtarzania poprzedzajgcych segmen-
tow.
Uzywanie palet kolorow - Przyciskami kursora wybierzcie kolor i nacisnijcie przycisk "Select".
A Kolor ramki zaznaczenia zmienia sie.
- Przyciskami kursora wybierzcie obiekt i ponownie nacisnijcie przycisk
O "Select". Obiekt wyswietla wybrany kolor.
< SELECT >
Kolory ogdine Oproécz standardowych koloréw VGA sg na dostepnej palecie koloréw
dostepne réwniez elementy czarny i przezroczysty do ukrywania ele-
mentéw graficznych.
Mozliwos¢ wyboru koloru tta, potfabrykatu, krzy za osi, uchwytu
narzedzia i ostrza narz edzia.
O Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Palety koloréw toru narz e-
dzia

Przyporz adkowanie palet
koloréw do kanatéw

Ptaszczyzny dla podziatu
koloréow

Usta-

wienia
taduj dane
standard.
Zmien dane
standard.

6.8.5 Symulacja segmentowa

£3

Sa do dyspozycji dwie dowolnie definiowane palety koloréw dla toréw
narzedzia z mozliwosciami rozr6zniania posuwu i przesuwu szyb-
kiego .

W kazdej palecie koloréw mozna rozrézni¢ bazowe typy narz edzi
(bez narzedzi, narzedzi wiertarskich, narzedzi frezarskich, narzedzi
tokarskich, narzedzi do gwintowania, narzedzi specjalnych), aby przy
wizualizacji toru umozliwi¢ odpowiednie zr6znicowanie

Do kazdego z potrzebnych kanatéw symulacji mozna dowolnie przypo-
rzgdkowac jedn g z dwdch palet koloréw specyficznych dla typu na-
rzedzia.

Przy frezowaniu/wierceniu dostepne kolory sg dzielone na zadany
zakres glebokosci skrawania. Warto$¢ domysina jest réwna grubosci
péifabrykatu.

Dalsze wskaz6éwki

Zaktadajgc prawidtowe hasto wartosci standardowe moga by¢ modyfi-
kowane specyficznie dla producenta i obowigzujg nastepnie dla
wszystkich nowych obrabianych przedmiotéw.

Dziatanie

Przy graficznym wdrazaniu programoéw obroébki jest najczesciej prefe-
rowany sekwencyjny sposob postepowania, aby w pierwszym kroku
moc kolejno zoptymalizowa¢ poszczeg6lne obrobki czesciowe, jeszcze
bez rozwazania kolizji.

Symulacja segmentowa umozliwia zamierzone docieranie do punktéw
poczatkowych segmentéw obrobki (poprzez tryb szukania).

Zadanie punktéw poczatkowych nastepuje zawsze poprzez znaczniki
toru (etykiety programowe).

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Usta-

wienia
Wyswietlanie
i kolory...

Szukanie

Warunek:

* Aby moéc zarzadzaé znacznikami toru (etykietami programowymi
np. ZNACZNIK1), muszg by¢ one zaprogramowane w programie
w pozgdanych miejscach.

* Przez nastawienie "Zarzadzanie znacznikami toru" (nastawienia ->
wyswietlanie/kolory -> zarzadzanie znacznikami toru) mozna zde-
cydowac,

— czy znaczniki toru sg wyswietlane na grafice i/albo
- czy przynalezny model posredni kazdorazowo ma zostac¢ zapi-
sany.

Stany posrednie modelu symulacji moga by¢ zapisywane w przypadku
znacznikOw toru, przez co jest mozliwe zsynchronizowane ponowne
podjecie symulacji bez cofania juz istniejacej grafiki.

Juz zoptymalizowane fragmenty moga dzieki temu zosta¢ pominiete.
Szukanie:

W menu "Szukanie" mozna wybra¢, do ktérego znacznika toru (etykie-
ty programowej) ma zosta¢ wykonany skok.

Dalsze wskazowki

« Lista obrobkowa w menu "Kanal/wrzeciono" moze zosta¢ zatado-
wana réwniez bezposrednio z aktualnego obrabianego przedmiotu
albo poprzez "wybor programu” wzgl. z listy zadan.

6.8.6 Szybkie przedstawienie w symulacji dla budowy f  orm

Cel

Cechy szybkiego przedsta-
wienia

Funkcja umozliwia szybkie przedstawienie toréw obrobkowych
w przypadku z reguty duzych programoéw obrdébki, jaki dajg systemy
CAD.

Bez uwzglednienia ewentualnych przesunieé punktu zerowego GO,
G2, G3 sg przedstawiane tylko tory osi wynikajace z G1.

* Symulacja dla budowy form jest funkcjg standardowg

¢ Mozliwa zmiana miedzy 2D/3D

» Obrot obrabianego przedmiotu w widoku 3D

¢ Przedstawienie w poszczegdlnych ptaszczyznach

« Dopasowanie wielkosci, Zoom dla przedstawianego obrabianego
przedmiotu

» Szukanie poprzez numer wiersza/tancuch znakow

» Szukanie bloku obrébkowego, ktéry przechodzi przez zaznaczong
pozycje

*  Wyswietlanie postepu

e Opracowywanie blokéw programu obrébki

* Pomiar odstepu
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Uaktywnienie

Dopasowanie wielko $ci

Szukanie

Sygnalizacja post epu

* Mozliwe przerywanie/anulowanie przez inne zakresy czynnosci
obstugowych

¢ Symulowane programy moga by¢ wykonywane ze stacji zewnetrz-
nych

¢ Interpreter NC nie uczestniczy w symulacji.

Obstuga symulacji budowy form jest dostepna w zakresie czynnosci
obstugowych "Program", gdy dana maszynowa wyswietlania 9480:
MA_SIMULATION_MODE ma wartosci miedzy 0 i 2.
-1 Symulacja standardowa
0 Wybér miedzy symulacja standardowg / budowg form bloki G1
przez obstuge
Tylko budowa form bloki G1
Wybér trybu poprzez wielkos¢ programowg automatycznie.
Wartosc¢ graniczna wielkosci programu znajduje sie w danej
maszynowej wyswietlania 9481: MA_STAND_SIMULATION_LIMIT.

Do dopasowania wielkosci jest do dyspozycji powi ekszenie , po-
mniejszenie i automatyczne dopasowanie wielko $ci obrazu .
Automatyczne dopasowanie wielkosci uwzglednia najwieksze wymiary
obrabianego przedmiotu w poszczegdlnych osiach na podstawie pro-
gramu obrobki.

W menu podrzednym "Szczeg6ly " funkcja "Szukania" udostepnia blok
programu obrobki, ktérego tor obrébki prowadzi przez przedtem za-
znaczong przyciskami kursora albo przyciskami programowanymi
pozycj e na przedstawieniu obrabianego przedmiotu.

Obstuzcie w tym celu najpierw "Znajd z blok " a nastepnie przy pomocy
przyciskow kursora przesuncie krzyz nitkowy do pozadanego punktu.
Po nacisnieciu przycisku "Input" odpowiedni blok jest szukany i wy-
Swietlany. Krzyz nitkowy musi by¢ w obrebie wyswietlanego fragmentu
obrabianego przedmiotu.

W menu podrzednym "Edycja " szukanie prowadzi do wyboru do bloku
okreslonego przez numer bloku albo do bloku, ktéry zawiera podany
tancuch znakéw .

Znalezione bloki sg wyswietlane i zaznaczone w 2-wierszonym wycin-
ku programu nad prezentacjq graficzna.

Wielkos$¢é procentowa catego programu obrébki, ktéra jest juz przed-
stawiona na grafice, jest wySwietlana w wierszu komunikatow.
Budowanie grafiki obrabianego przedmiotu mozna w kazdym czasie
wczesniej anulowac¢ przyciskiem programowanym "Zakoncz". Zmiana
zakresu czynnosci obstugowych przerywa budowanie grafiki. Przy
powrocie do zakresu czynnosci obstugowych "Program” jest ono kon-
tynuowane.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Obrét

Pomiar odst epu

W przedstawieniu 3D mozna obraca¢ przedstawiony obrabiany
przedmiot w kazdej osi. Instrukcje obrotu dziatajg po potwierdzeniu
przyciskiem "Przejecie".

Na przedstawieniu graficznym sa przy pomocy przyciskow programo-
wanych "Zaznacz punkt A " i "Zaznacz punkt B " podawane dwa za-
znaczenia w pozycjach ustawionych przy pomocy przyciskéw kursora.
Droga bezposrednia (przekatna przestrzenna) miedzy punktami jest
wyprowadzana w wierszu komunikatow.

6.8.7 Symulacja z zewn etrznym dyskiem sieciowym

¢

Dziatanie

Mozecie potgczy¢ sterowanie, w potgczeniu z oprogramowaniem
SINDNC, z zewnetrznymi dyskami sieciowymi albo innymi kompute-
rami, i symulowa¢ programy w tym uktadzie. Do plikéw na dyskach
sieciowych mozna uzyska¢ dostep z programu obrébki przy pomocy
polecenia EXTCALL.

« Dyski sieciowe sg w przypadku EXTCALL przeszukiwane w poszu-
kiwaniu podprograméw (tylko SPF), gdy program jest wywotywany
bez podania sciezki. Podkatalogi nie sg przy tym przeszukiwane.
Jezeli zakres szukania jest zadany przez zmienng
$SC_EXT_PROG_PATH albo jest kwalifikowana $ciezka do pliku
w dysku sieciowym, réwniez w podkatalogu, program réwniez zo-
stanie znaleziony.

« Programy na dyskach sieciowych (rozszerzenie MPF i SPF) mogg
by¢ symulowane.

¢ Jezeli dysk sieciowy ma prawo zapisu, jest tworzony plik
DPWP.INI, aktualny katalog jest traktowany jak obrabiany przed-
miot.

« Jezeli nie ma prawa zapisu, jest dla kazdego dysku sieciowego
w katalogu TEMP w HMI tworzony DPWP.INI niezaleznie od aktu-
alnego katalogu. W tym przypadku nastawienia symulacji ulegajg
utraceniu na dysku przy zmianie katalogu .
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6.8.8 Symulacja w przypadku orientowanego no  $nika narz edzi

[: Dziatanie

Programy obrébki dla orientowanych no$nikéw narzedzi moga by¢
wykonywane poprzez symulacje. Nalezy przy tym przestrzegaé naste-
pujacych warunkéw brzegowych:

e Symulacja rozréznia, czy do narzedzia y zostat uaktywniony nos$nik
narzedzi x.

e Zmiany aktywnego nosnika narzedzi nie sg rozpoznawane. Dlate-
go symulacja stosuje kinematyke nosnika narzedzi, ktéra jako
pierwsza byta nastawiona w przypadku narzedzia y.

e Zmiany, ktére zostaly dokonane po pierwszym uaktywnieniu
(TCARR=x), nie sg uaktywniane.

e Zastosowanie wielu kinematyk no$nikéw narzedzi dla narzedzia 'y
uzyskuje sie przez utworzenie wielu identycznych narzedzi z réz-
nymi nastawieniami nosnika narzedzi.

* Narzedzia sg zawsze przedstawiane réwnolegle do osi.

6.9 Zarzadzanie programami

G Dziatanie

W celu elastycznego manipulowania danymi i programami, moga by¢
one organizowane, zapisywane i wySwietlane wedtug réznych kryte-
riow.

Pamiec dzieli sie na:

Pamie¢ NC (pamie¢ robocza i pamie¢ programéw) z aktywnymi pro-
gramami systemowymi i programami uzytkownika, jak tez wszyst-
kimi programami obrébki do natychmiastowego wykonania i

Dysk twardy

Programy moga by¢ wymieniane miedzy pamiecig programow i dys-
kiem twardym.

Program obrébki moze znajdowac sie albo w pamieci programéw

w NC albo na dysku twardym. Wykonywanie nastepuje tylko z pamieci
programoéw.

Poprzez funkcje "taduj" wzgl. "Roztaduj" programy sg tadowane do
pamieci programow wzgl. roztadowywane.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zarzadzanie programami

Programy i pliki sg zapisane w r6znych katalogach i mozna nimi za-
rzgdzac¢ zarowno w zakresie czynnosci obstugowych "Programy" jak
tez w zakresie "Ustugi”.

Te zaleznosci sa przedstawione na nastepujacym przegladzie:

Nazwa katalogow:
Podprogramy
Programy obrébki

Zakres czynno $ci obstugowych:
Programy i ustugi
Programy i ustugi

Obrabiane przedmioty Programy i ustugi

Definicje
Komentarze

Cykle standardowe
Cykle producenta
Cykle uzytkownika

Ustugi

Ustlugi
Programy i ustugi
Programy i ustugi
Programy i ustugi

Ponizszy rysunek pokazuje przyklad tresci tych katalogow:

Pamigé programéw

.Na-m;akata.lo-gﬁ ol

- wewngtrzna

. 3 - ¥+
N _DEF_DIR || _N_£5T_DIR][_H_thA DR ||_N_CUE DIR||_H_SFF_DR][_H_MPF_OIR]_H_Whi_DIR |[_N_COM_OIR)
- = Ittt inlieelialialietilnininiel _inlninininfellniinil i il

-Mazwa katalogu na otoczce -

[[oykle stand. | [Cykle produc. |[Cykle uzytk. [Podprogramy][Progr. obr.

J[0br. przedm. | [ Komentarze |

graozne]

“Mazwa pliky L
owewnglna - T ecDEF
[N ssUn_DEF
[ O WeUnDEF
[ uGUD DEF
[ GUDa_DEF

| 1_suos_oer

(M _FOCKETI_SFF
(H_.._SPF

Typy plikow NC i katalogi

nazwa.MPF
nazwa.SPF

nazwa.TEA
nazwa.SEA
nazwa.TOA
nazwa.UFR
name.INI

Hazwy tlustym drukiem: zawarte w standardzie
Hazwy nie thistym drukiem: nadawane przez uzytkownika

_H_L1=8_SFF _N_MPFI1_MPF
M_-_3PF =
_N_.._MFF

1]

|_H_UUE LLE_WPD| |,N ,MF‘FiZE?WF‘D| | - ‘

[N WELLE MFF | [N_MPF1Z2_mPF
[N _PaRTZ PR |TNCLT_SPF

[N ParT1_SPF |INC. .

I N_PaRT2_SPF
[N _WELLE NI

[N TWELLE cEA

N_P&RTZ_IMI

[N PART2UFR

[N PaRTz COM
[N _wELLE

Po rozszerzeniu nazwy pliku (np. .MPF) mozna rozpoznac¢ jego typ.

Program gtéwny
Podprogram

Dane maszynowe

Dane nastawcze

Korekcje narzedzi

Przesuniecia punktu zerowego/frame
Plik inicjalizacyjny
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name.COM Komentarz
nazwa.DEF Definicje dla globalnych danych uzytkownika
i makr
Pamietajcie, ze do katalogéw komentarze \COM.DIR i definicje
ﬂ \DEF.RIR dostep jest mozliwy tylko w zakresie czynnosci obstugowych
"Ustugi" poprzez "Zarzadzanie danymi".

6.9.1 Nowy obrabiany przedmiot/program obrébki

G Dziatanie

Tutaj dowiecie sie, jak mozecie wybiera¢ obrabiane przedmioty i pro-
gramy obrébki w katalogu. Wybrany plik moze nastepnie by¢ wywotany
i opracowywany w edytorze tekstow.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Wybor obrabianego przedmiotu/programu obrdébeki:

Obrab. Obrabiane przedmioty
przedm.

Programy Programy obrébki
obrébki

Pod- Podprogramy
rogram

Cykle Cykle uzytkownika
uzytkown.

Schowek Schowek

gl

Ustawcie kursor w katalogu na pozadanym pliku. Do kazdego pliku
jest wyswietlana nazwa, dtugos¢ i data sporzadzenia wzgl. dokonania
zmian w pliku.

Wiasciwosci wyswietlania danych dajg sie nastawia¢ (patrz punkt
"Uruchomienie”, menu "Nastawienia™)

<

Al D>
v

Wywotanie programu obrdbki:
_9 Przy pomocy kursora wybierzcie program z przegladu programéw
INPUT i nacisnijcie przycisk "Input".

Jest wywotywany edytor tekstow z wybranym plikiem.

Teraz mozna opracowywac program obrobki.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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INPUT

Nowy

Otwarcie obrabianego przedmiotu:
Katalog obrabianych przedmiotéw jest otwierany, sg wyswietlane za-
warte w nim programy.

Utworzenie katalogu obrabianego przedmiotu

Pod nowym katalogiem obrabianych przedmiotéw mozecie tworzyé

narzedzi.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Jest wyswietlany aktualny przeglad wszystkich katalogéw obrabianych
przedmiotow.

Jest otwierane okno wprowadzania "Nowy".
Kursor znajduje sie w polu wprowadzania nazwy nowego katalogu
obrabianych przedmiotow.

Poprzez klawiature alfanumeryczng wprowadzcie nazwe nowego kata-
logu.
W polu typ danych podajcie odpowiednio do tworzonego typu: WPF

Jezeli do podanego typu danych istniejg szablony w przechowywaniu
danych pod Templates\Vorlagen, wéwczas sg one udostepniane do
wyboru. Po dokonaniu wyboru mozna potwierdzi¢ przy pomocy OK.

Na przegladzie obrabianych przedmiotow jest zaktadany nowy katalog.
Natychmiast nastepuje zapytanie o nazwe pierwszego programu ob-
rébki i edytor jest otwierany.

Przy tworzeniu obrabianego przedmiotu przy pomocy "Nowy " wszyst-
kie szablony z Templates\Siemens... Producent ... Uzytkownik wedtug
wyboru w Uruchomienie\Ustawienia\templates sa tylko kopiowane, gdy
pod polem wyboru szablonu wybrano "bez szablonu".

Gdy podano szablon dla obr. przedmiotu, wszystkie przyporzadkowa-
ne mu elementy jak lista zadan, programy obrébki, podprogramy ...
odpowiednio do szablonu i elementéw zaleznych od jezyka sa przej-
mowane do nowego obrabianego przedmiotu.
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6.9.2 Tworzenie programow / plikow w katalogu obrabi ~ anych przedmiotéw

G Dziatanie

Tutaj dowiecie sie, jak mozecie utworzy¢ nowy plik dla programu ob-
rébki albo obrabianego przedmiotu.

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

Jest wyswietlany aktualny przeglad obrabianych przedmiotéw katalogu
obrabianych przedmiotéw zapisanego w NC.

< A > v Ustawcie kursor na pozadanym katalogu obrabianych przedmiotow
i otworzcie go.

Uzyskujecie przeglad danych i programéw, ktore sa juz zapisane
w tym katalogu. Jezeli nie ma jeszcze zadnych danych, ukazuje sie
pusty przeglad programow.

Po nacisnieciu przycisku programowanego "Nowy" otwiera si¢ okno

Nowy ...
dialogowe.
Wprowadzcie nowg nazwe pliku.
<&> Poprzez przycisk "Insert" mozecie réwnoczesnie poda¢ odpowiedni typ
INSERT pliku.

Sa m. in. mozliwe nastepujace typy plikow:

Typ pliku | Znaczenie

.041 Program AutoTurn

.CEC Zwis/odchylenie k atowe

.COM Komentarz

.DAT Dane MCSP

.GUD Dane u zytkownika kanatu

IKA Dane kompensac;ji

.INI Program inicjalizacyjny

.JOB Lista zada A

.MPF Program obrobki (Main Program File)

.PRO Obszary ochrony

.RPA Parametry obliczeniowe

.SEA Adresy z przyporz adkowaniami warto  sci
(Setting Data Active)

.SPF Podprogram (Sub Program File)

.TCM Plan narz edzi niesformat. (dla SINTDI)

.TEA Dane maszynowe (Testing Data Active)

.TMA Dane magazynu

.TOA Korekcje narz edzi (Tool Offset Active)

.UFR Przesuni ecie punktu zerowego/Frame

.WPD Obrabiany przedmiot

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Tworzenie programéw obrébki w katalogu progra-
moéw/podprograméw obrobki
W‘ Pod- Przez przetaczenie na katalogi "Programy obrébki" wzgl. "Podprogra-
Obrébki_| yyzg|, _ programy my" mozna tam kazdorazowo utworzy¢ programy gtéwne wzgl. pod-
programy.

Po nacisnieciu przycisku programowanego "Nowy" otwiera sie okno

Nowy ...
o dialogowe, w ktérym mozecie wpisa¢ nowy program gtéwny wzgl.
podprogram.
Odpowiedni typ pliku jest tutaj automatycznie przyporzadkowywany.
E Liczba obrabianych ¢ W przechowywaniu danych wolno w sumie zapisa¢ max 100 000
przedmiotéw plikow.

¢ Liczba plikéw na katalog moze wynosi¢ max 1000 (przy obrabia-
nych przedmiotach na katalog obrabianych przedmiotéw *WPD).
¢ Maksymalna wielko$¢ edytowalnych plikéw wynosi 56 MB.

6.9.3 Zapisanie danych przygotowawczych

G Dziatanie

Przy pomocy przycisku programowanego "Zapisz dane przygotowaw-
cze" jest mozliwe zapisanie wszystkich nalezgcych do obrabianego
przedmiotu aktywnych danych, ktére znajdujg sie w pamieci roboczej
NC.

Dane sg dla kanatu zapisywane pod tg sama nazwa pod obrabianym
przedmiotem.

3 Dalsze wskazowki

"Zapisanie danych nastawczych" producent moze zablokowac¢ poprzez
stopnie ochrony.

Kolejno ¢ czynno sci obstugowych
Obrab. Jest wyswietlany aktualny przeglad wszystkich katalogéw obrabianych
przedm.

przedmiotow.

4 A > v Ustawcie kursor na pozadanym katalogu obrabianych przedmiotow
albo na obrabianym przedmiocie w ktérym chcieliby$cie zapisa¢ dane
specyficzne dla narzedzia.

Zapisz dane Po naci$nigciu "Zapisz dane przygotowawcze", jest otwierane okno
przygotow. wprowadzania "Zapisanie danych obrabianego przedmiotu".
W tym polu wprowadzania mozecie wybra¢, jakie dane obrabianego
przedmiotu chcecie zachowac.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Wybierzcie miedzy innymi np. nastepujace typy danych:
* Parametry R (RPA)

e Przesuniecia punktu zerowego (UFR)

« Dane nastawcze (SEA)

Jezeli jest lista zadan, jest stosowana lista zadan jako baza dla zapi-

sania.
T Przyciskiem programowanym "Zapisz" zapisujecie dane obrabianego
przedmiotu odpowiednich typéw w odpowiednim katalogu obrabianych

przedmiotow.

Jezeli w tym katalogu obrabianych przedmiotéw jest lista zadan dla
obrabianego przedmiotu, wéwczas sg automatycznie zapisywane dane
dla wszystkich kanatéw uczestniczacych w obrabianym przedmiocie.
W tym celu jest dla kazdego kanatu szukany na liscie zadan program
gtéwny wybrany na poczatku. Pod tg nazwg sg nastepnie zapisywane
dane wedtug wyboru typéw danych.

taduj dane Przy pomocy przycisku programowanego "taduj dane standardowe"
Slandan mozecie zatadowaé ustawienia domysine dla okna wprowadzania

"Zapisanie danych narzedzi".
Wskazoéwka:
SIEMENS standardowo dostarcza nastawienia domysine.

Nastaw Jezeli chcecie ustawi¢ jako standard wiasne ustawienia domysine
dane stand. w oknie wprowadzania, wéwczas nacisnijcie ten przycisk programo-
wany.

6.9.4 Wybor programu do wykonania

[: Dziatanie

Przed nacisnieciem przycisku NC-Start obrabiane przedmioty i pro-
gramy obrébki musza zosta¢ wybrane do wykonania.

Kolejno ¢ czynno sci obstugowych

Wybor programu:
Programy Na przegladzie programéw, np. programy obrébki,
obrébki

przyciskami kursora wybierzcie program i

v
Wybor nacisnijcie przycisk programowany "Wybor".
Nazwa programu ukazuje sie w oknie "Nazwa programu" po prawej
u gory.
Przyciskiem "NC-Start" mozna uruchomi¢ wykonywanie programu
Cycle Start obrébki.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Obrab.
przedm.
Wyboér

Cycle Start

Wybor

Scie zka szukania przy
wywotaniu podprogramu

Wyboér obrabianego przedmiotu:
Katalog obrabianych przedmiotéw moze zosta¢ wybrany do wykonania
w aktualnie wybranym kanale.

Na przegladzie obrabianych przedmiotéw
przyciskami kursora wybierzcie obrabiany przedmiot i
nacisnijcie przycisk programowany "Wybor".

« Jezeli w tym katalogu jest tylko jeden program gtéwny (MPF), wow-
czas jest on automatycznie wybierany do wykonania. Jezeli
w katalogu znajduje sie wiele programoéw gtéwnych, wéwczas jest
automatycznie wybierany do wykonania program gtéwny o tej sa-
mej nazwie co katalog (np. z wybraniem obrabianego przedmiotu
WALEK.WP[est automatycznie wybierany program gtéwny
WALEK.MPF.
Nazwa programu ukazuje sie z informacjg o obrabianym przedmio-
cie w oknie "Nazwa programu" po prawej u gory.
Przyciskiem "NC-Start" mozna uruchomic¢ wykonywanie wybranego
programu obraébki.

« Jezeliistnieje plik INI o tej samej nazwie (np. WALEK.INI), jest on
przy pierwszym starcie programu obrébki wykonywany jeden raz.
W zaleznosci od danej maszynowej 11280 $MN_WPD_INI_MODE
sg ewentualnie wykonywane dalsze pliki INI.

Przy wyborze katalogu obrabianych przedmiotéw WALEK.WPDaste-
puje samoczynne wybranie programu WALEK.MPF

Jezeli pod katalogiem obrabianych przedmiotéw istnieje plik .JOB
o takiej samej nazwie, wowczas jest on natychmiast
wykonywany.

Patrz tez punkt "Lista zadan" i "Kolejno$é czynnosci obstugowych
"Wykonanie listy zadan™.

Jezeli sciezka szukania nie zostanie explicite podana w programie
obrébki przy wywotaniu podprogramu (albo réwniez pliku inicjalizacyj-
nego), wywotany program jest szukany wedtug stalej strategii szuka-
nia.

Przypadek 1:  Przy wywotaniu podprogramu

Nazwa z podaniem typu pliku ("oznaczenie" albo "rozszerzenie"),

np. WALEK1.MPF,

katalogi sg przeszukiwane w nastepujacej kolejnosci:

1. aktualny katalog / nazwa.typ Katalog obrabianego przed-
miotu / standardowy MPF.DIR

2. ISPF.DIR [ nazwa.typ Podprogramy globalne

3. /CUS.DIR [/ nazwa.typ Cykle uzytkownika
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? Literatura

? Literatura

4. |ICMA.DIR / nazwa.typ Cykle producenta
5. ICST.DIR [ nazwa.typ Cykle standardowe

Przypadek 2:  Przy wywotaniu programu

Nazwa bez podania typu pliku ("oznaczenie" albo "rozszerzenie"),

np. WALEK1,

katalogi sg przeszukiwane w nastepujacej kolejnosci:

1. aktualny katalog / nazwa katalog obrabianego przed-
mioty / standard. MPF.DIR

2. aktualny katalog / nazwa.SPF

3. aktualny katalog / nazwa.MPF

4. /|SPF.DIR /nazwa.SPF Podprogramy

5. ICUS.DIR [/ nazwa.SPF Cykle uzytkownika
6. /ICMA.DIR / nazwa.SPF Cykle producenta
7. ICST.DIR [/nazwa.SPF Cykle standardowe

/PGA/, Instrukcja programowania, przygotowanie pracy

Producent maszyny

patrz dane producenta maszyny

Warunkiem przy tym jest:
- program gtéwny (MPF) w katalogu obrabianego przedmiotu jest
wybrany
- "NC-Start" zostat nacisniety
$MN_WPD_INI_MODE=0:
Jest wykonywany plik INI, ktéry ma taka sama nazwe, co wybrany
obrabiany przedmiot.
Np. przy wybraniu WALEK.MPF jest przy pomocy "NC-
Start" wykonywany WALEK.INI.
(zachowywanie si e jak w przypadku poprzednich
wersji oprogramowania)
$MN_WPD_INI_MODE=1:
Sa w wymienionej kolejnosci wykonywane wszystkie pliki typu
INI, SEA, GUD, RPA, UFR, PRO, TOA, TMA i CEC , ktore
majq takg sama nazwe jak wybrany program gtowny.
« Programy gtdéwne zapisane w katalogu obrabianych przedmiotow
moga by¢ wybierane i wykonywane z wielu kanatow.

/IAM/ IM4 Instrukcja uruchomienia

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.9.5 Zatadowanie/roztadowanie programu

Zmien
zezwolenie
Roztaduj
NC->HD

|
=

Dziatanie

Programy moga by¢ zapisywane w pamieci NC ("tadowanie") i po
wykonaniu kasowane z niej ("roztadowanie"). W ten spos6b pamie¢
NC nie jest niepotrzebnie obcigzana.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Na przegladzie programéw ustawcie kursor na programie, ktéry ma
zostac zatadowany.

Zaznaczony program jest tadowany z dysku twardego do pamieci NC.

Pamietajcie, ze zaznaczony program jest kasowany na dysku twar-
dym.

Patrz tez punkt “Lista zadan

Jezeli zezwolenie jest nastawione "(X)", program mozna wykonywac.

Zaznaczony program jest roztadowywany z pamieci NC na dysk twar-
dy.

Pamietajcie, ze zaznaczony program jest kasowany w pamieci NC.

Dalsze wskazéwki

Programy zatadowane do pamieci NC sag na przegladzie programéw

automatycznie oznaczane znakiem "(X)" (w kolumnie "Zatadowany").
Jezeli plik jest zaréwno w HMI jak tez w NC, wéwczas oznaczenie "X"
trwa tak dtugo, jak dtugo pliki sg takie same.

Jezeli pliki majg rézne znaczniki czasowe wzgl. ré6zne dtugosci, wow-
czas oznaczenie brzmi "IX!".

Jezeli chcecie "zatadowac/roztadowac" katalog obrabianego przedmio-
tu a w katalogu istnieje lista zadan o nazwie katalogu, woéwczas jest
ona wykonywana.

Jezeli lista zadan nie istnieje, wowczas wszystkie pliki, ktére znajdujg
sie w katalogu, sg fadowane/roztadowywane (pamie¢ robocza w NC
moze zosta¢ przepetniona!).
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Zarzadz.
rogram. ...

Nastawienie domy sine

£

INPUT

Anuluj

|
B

Dziatanie

Na "Przegladzie programow" programy i pliki moga by¢ poprzez "Za-
rzgdzanie programem" jak nastepuje zorganizowane na nowo:

Nowy ... Wybér nowego obrabianego
przedmiotu/programu obrébki

Kopiuj/wstaw Kopiowanie katalogow i plikdw

Skasuj Kasowanie obrabianych przedm. i plikow

Zmien nazwe Zmiana nazwy pliku i typu pliku

Zmien zezwolenie Udzielenie zezwolenia kazdemu obrabianemu

przedmiotowi / programowi obrébki albo nie.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

W oknie dialogowym "Przeglad programéw" nacisnijcie poziomy przy-
cisk programowany "Zarzadzanie programami...". Wszystkie aktywne
funkcje sg oznaczane czarnym ttem tekstéw odnosnych przyciskéw
programowanych. Nie aktywne przyciski programowane sg przedsta-
wiane w kolorze szarym.

Nacisnijcie przycisk programowany "Nowy..." aby wybra¢ nowy obra-
biany przedmiot albo program obrébki. Okno "Programowanie dialo-
gowe" jest otwierane a kursor znajduje sie¢ w polu wprowadzania na-
zwy nowego katalogu. Podajcie nowa nazwe programu. Odpowiedni
typ pliku jest automatycznie przyporzadkowywany. Tak samo nastepu-
je wyswietlanie, czy jest szablon czy nie.

Mozecie wybiera¢ miedzy programowaniem dialogowym i edytorem
tekstoéw. Jako domysliny jest nastawiony czestszy przypadek zastoso-
wania, opracowywanie pliku przy pomocy “programowania dialogowe-
go". Do edycji tekstow mozecie alternatywnie nastawi¢ edytor tekstow.

Potwierdzcie swoje wprowadzenie mit der “Input-Taste".

Przez to anulujecie caly proces.

Przyciskiem "OK" tadujecie nowo wybrany obrabiany przedmiot albo
program obrébki. Nastepnie mozecie poprzez poziome przyciski pro-
gramowane uaktywni¢ dostepne funkcje zarzadzania programem.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Kopiowanie/wstawianie

Ustalenie nazwy i typu pliku

Dziatanie

Tutaj dowiecie sie, jak mozecie kopiowac pliki z katalogu zrédtowego
do istniejacego katalogu docelowego.

Przeznaczone do kopiowania pliki sg, za wyjatkiem przepisywania
obrabianych przedmiotéw z pamieci programéw albo z dysku twardego
do katalogu docelowego, kopiowane na:

Dysk twardy  (HD) albo
Pamie¢ NC (NCK) albo
Pamie¢ posrednia albo

Dyskietka (jezeli jest wpisana jako stacja sieciowa) albo
Stacje sieciowe (sie¢l do sie¢4)

Za wyjatkiem cykli kompilacyjnych wszystkie katalogi moga by¢ kopio-
wane do wyzej wymienionych katalogéw docelowych.

Kopiowanie/wstawianie

Wiele wybranych plikéw albo obrabianych przedmiotéw mozna sko-
piowac¢ razem w drodze tylko jednej czynnosci.

Przy kopiowaniu obrabianych przedmiotéw obowigzuje:
Sa kopiowane wszystkie przynalezne pliki.
Wszystkie pliki o nazwie obrabianego przedmiotu majg
automatycznie zmieniane nazwy na nowg nazwe
obrabianego przedmiotu
Pliki z katalogu obrabianych przedmiotéw mogg zosta¢
przepisane tylko do innego katalogu.
Wszystkie pliki obrabianych przedmiotéw typ .WPD moga
by¢ kopiowane z jednego dysku na dowolny inny

Kopiowanie ze dyskoéw sieciowych:
Wszystkie typy plikbw znane HMI sg ustawiane odpowiednio
do ich rozszerzen i schematu przechowywania danych.
Pliki o nieznanym rozszerzeniu sg wyswietlane z dialogiem
i przy jego pomocy mozna zmieni¢ nazwe i typ danych, sa
dozwolone maksymalnie 3 litery.

Jezeli plik znajduje sie juz na dysku twardym albo w pamieci NC, moz-
na przy pomocy dialogu zapytaniowego zmieni¢ nazwe i typ pliku.
Jezeli plik zrédtowy i plik docelowy sg identyczne, istniejacy plik nie
jest zastepowany. Proces kopiowania moze albo zostac przerwany,
albo juz istniejaca nazwa pliku konczona catkowitoliczbowo nastepnym
WyZszym wpisem.
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Eaquzanie '
programanmi_

v Kopiuj

W staw ‘ OK

SELECT

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Przycisk programowany "Zarzadzanie programami" musi by¢ nacisnie-

ty.

Ustawcie kursor na pliku, ktéry chcecie skopiowaé, i nacisnijcie przy-
cisk programowany "Kopiuj".

Plik jest zaznaczany jako zrodio kopiowania. Istniejacy plik jest albo
zastepowany albo, gdy zmieniono nazwe wzgl. typ pliku, zapisywany
ze zmienionym okresleniem.

Pamigtajcie, ze przed przepisaniem plikow jest mozliwych wiele dialo-
goéw zapytaniowych "Zapisz jako", przy ktérych pomocy mozna zmienié
nazwe i typ pliku.

Dialog zapytaniowy "zapisz jako" ukazuje sie, gdy pionowy przycisk
programowany "Tak wszystkie" nie zostat nacisniety a poza tym:

1. Przy pierwszym nacisnieciu "Wstaw".

2. PIlik nie moze zosta¢ utworzony w aktualnym katalogu kann.

3. Plik juz istnieje.

Nacisnijcie przycisk programowany "Wstaw", wprowadzcie nowg na-
zwe i potwierdzcie przyciskiem "OK".

Przy wstawianiu do katalogu obrabianego przedmiotu mozna zmienic
typ pliku przy pomocy katalogu "Toggle". W globalnym katalogu pro-
gramow obrébki i podprogramoéw typy plikbw sg automatycznie dopa-
sowywane:

Dalsze wskazowki

¢ Pod katalogiem obrabianych przedmiotéw moga by¢ zapisywane
tylko pliki a nie dalsze katalogi obrabianych przedmiotow.

* Przy nieprawidtowym podaniu celu ukazuje sie komunikat btedu.

» Gdy jest kopiowany katalog obrabianych przedmiotéw, wéwczas sg
kopiowane wszystkie dane w ramach tego katalogu.

» Gdy pliki katalogu obrabianych przedmiotéw sa kopiowane do no-
wego katalogu, woéwczas wszystkie pliki o takiej samej nazwie co
katalog sg przemianowywane na hazwe nowego katalogu.

» Jezeliistnieje lista zadan z nazwa katalogu, wowczas wszystkie
instrukcje w ramach tej listy zadan sg przemianowywaniu.

Ta funkcja obowigzuje tylko dla zakresu czynnosci obstugowych "Pro-

gram".

Przy kopiowaniu pod "Ustugi" nazwy pozostajg bez zmian.

Patrz tez rozdziat "Zmiana nazwy".

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Dialogi
“Zapisz jako"

Tak
wszystkie

Pomin
plik
Anuluj

OK

o E

E Dialogi zapytaniowe

W zakresie czynnosci obstugowych "Uruchomienie" mozna przyci-
skiem programowanym HMI/Ustawienia systemowe/Zapytanie nasta-
wi¢, czy przy zastepowaniu danych ma sie ukazac dialog zapytania. W
przeciwnym przypadku zastgpienie nastepuje bez zapytania albo jest
tworzona kopia.

Pionowe przyciski programowane w przypadku "Zapisz jako"

Nacisnijcie przycisk programowany "Tak wszystkie", gdy wszystkie
istniejgce pliki majg by¢ tworzone w aktualnym katalogu z nowo gene-
rowanymi nazwami bez dialogu zapytaniowego "Zapisz jako". Wszyst-
kie pliki, w przypadku ktérych pierwotny typ pliku nie moze zostaé
utworzony, sg automatycznie konwertowane na nastawiony typ da-
nych.

Nacisnijcie przycisk programowany "Pomin plik", gdy proces kopiowa-
nia ma by¢ kontynuowany od nastepnego pliku.

Przy pomocy tego przycisku anulujecie caly proces kopiowania.

Istniejacy plik jest albo zastepowany albo, gdy zmieniono nazwe wzgl.
typ pliku, zapisywany ze zmienionym okresleniem. Przycisk progra-
mowany "OK" jest zablokowany, gdy musi zosta¢ wprowadzona nowa
nazwa. W polu wprowadzania typu danych jest dopuszczalnych 0 do 3
liter.

Skopiowanie pliku z dysku twardego:

« Plik istnieje na dysku twardym i jest zastepowany przy pomocy
"OK", gdy nazwa / typ pliku nie ulega zmianie!

* Plik istnieje na dysku twardym. Przy pomocy "OK" jest tworzona
kopia, gdy nazwa / typ pliku nie ulega zmianie!

Skopiowanie pliku z pamieci NC:

¢ Plik istnieje w NCK i jest zastepowany przy zastepowany przy po-
mocy "OK", gdy nazwa / typ pliku nie ulega zmianie!

¢ Plik istnieje w NCK. Przy pomocy "OK" jest tworzona kopia, gdy
nazwa / typ pliku nie ulega zmianie!

Skopiowanie katalogu:

« Obrabiany przedmiot juz istnieje. Przy pomocy "OK" jest tworzona
kopia obrabianego przedmiotu, gdy nie zostata podana nowa na-
zwal

Skopiowanie katalogu:

« Katalog juz istnieje. Przy pomocy "OK" tre$¢ jest zastepowana, gdy
nowa nazwa nie jest nadana!

« Katalog juz istnieje. Przy pomocy "OK" tre$¢ jest zastepowana, gdy
katalog o statym typie danych nie moze zosta¢ zmieniony.
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6.9.8 Skasowanie

[

Eaquzanie '
programanmi_

v
O

SELECT

Skasuj

Il
OK
=

Skopiowanie pliku o typie danych program gtéwny (MPF):
e Plik nie moze w tym miejscu zosta¢ utworzony pod swoim pierwot-
nym typem danych "Program gtéwny"!

Dziatanie

Tutaj dowiecie sie, jak obrabiane przedmioty albo dane sg kasowane.
Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Przycisk programowany "Zarzadzanie programami" musi by¢ nacisnie-
ty.

Ustawcie kursor na obrabianym przedmiocie albo pliku, ktéry chcecie
skasowac.

Skasowanie wielu plikéw:

Gdy chcecie wybraé wiele plikéw, ustawcie kursor na pierwszym pliku,
nacisnijcie przycisk "Select" i ustawcie kursor na ostatnim pliku.

Tak wybrane pliki sa wyprowadzane w stanie zaznaczonym.

Jest otwierane okna zapytania zwrotnego "Czy skasowac plik?".

Potwierdzcie swoje wprowadzenie.

Dalsze wskaz6éwki

* Moga zosta¢ skasowane tylko te programy, ktére nie sa wykony-
wane.

e Jezeli ma by¢ skasowany katalog obrabianych przedmiotow,
w katalogu tym nie moze by¢ wybrany zaden program.

¢ Gdy zostanie skasowany katalog obrabianych przedmiotéw, wéw-
czas ulegajg skasowaniu réwniez wszystkie pliki w ramach tego ka-
talogu.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.9.9 Zmiana nazwy

Dziatanie

Oprécz nazwy pliku mozna réwniez zmieni¢ typ pliku.

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

Paradzanie | Przycisk programowany "Zarzadzanie programami” musi by¢ nacisnie-
programami t
v Ustawcie kursor na pliku, ktérego nazwe chcecie zmienic.
Zmien Jest otwierane okno dialogowe "Zmiana nazwy".
nazwk

Wprowadzcie nowg nazwe.

O Przy zmianie nazwy obrabianego przedmiotu typ pliku moze zostaé
SELECT zmieniony przyciskiem "Toggle". W katalogu programéw obrébki
i podprogramoéw typy plikéw sg automatycznie dopasowywane.

E Sa dwie mozliwosci zmian nazw plikow:
* Zmiana nazwy katalogu obrabiany przedmiotow
¢ Zmiana nazwy pliku w katalogu obrabianych przedmiotéw

Zmiana nazwy katalogu obrabiany przedmiotow:

Przy zmianie nazwy katalogu obrabianych przedmiotéw nastepuje pod
tym katalogiem zmiana nazw wszystkich plikéw obrabianych przedmio-
téw, ktoére majg te sama nazwe katalogu.

Jezeli istnieje lista zadan o nazwie katalogu, wéwczas sa réwniez
zmieniane nazwy instrukcji w ramach tej listy zadan.

Wiersze komentarzowe pozostajg bez zmian.

Przyktady:

Nazwa katalogu obrabianego przedmiotu A.WPDjest zmieniana na
B.WPD

Nastepuje zmiana nazw wszystkich plikdw o nazwach A.XXX na
B.XXX, tzn. rozszerzenie pozostaje zachowane.

Jezeli istnieje lista zadan A.JOB, wowczas jej nazwa zostanie zmie-
niona na B.JOB.

Jezeli na tej liscie zadan sa instrukcje pliku A.XXX, ktére znajduja sie
w tym katalogu obrabianego przedmiotu, wéwczas réwniez nazwa tego
pliku zostanie zmieniona na B.XXX.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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6.9.10 Zezwolenia

£3

Zmien
zezwolenie

Gdy lista zadan A.JOB zawiera instrukcje
LOAD/WKS.DIR/A.WPD/A.MPF

woéwczas zostanie ona zmieniona na
LOAD/WKS.DIR/B.WPD/B.MPF

Gdy jednak lista zadan zawiera instrukcje
LOAD/MPF.DIR/A.MPF albo
LOAD/WKS.DIR/X.WPD/A.MPF
wowczas dane nie zostang zmienione.

Zmiana nazwy pliku w katalogu obrabianych przedmiot ow:

Gdy nastepuje zmiana nazw plikdw w katalogu obrabianych przedmio-
téw, wéwczas nastepuje zmiana nazw wszystkich plikéw o takiej samej
nazwie ale roznych rozszerzeniach.

Wyjatek: Jezeli w katalogu istnieje lista zadan o takiej samej nazwie,
wowczas w tym przypadku nie nastepuje zmiana jej nazwy.

Dziatanie

Do kazdego obrabianego przedmiotu i programu obrébki nastepuje
wyswietlanie na przegladzie programoéw, czy zezwolenie jest udzielone
czy nie.

Oznacza to: Jest dozwolone wykonanie programu przez sterowanie
poprzez przycisk programowany "Wybor programu"” i przycisk "NC-
Start (np. poniewaz zostat juz wdrozony).

Gdy jest sporz gdzany nowy program, ma on automatycznie

zezwolenie.

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Aby nastawi¢ albo cofnhg¢ zezwolenie dla programu, ustawcie na prze-
gladzie programoéw kursor na pozadanym obrabianym przedmiocie
albo programie obrobki.

Nacisnijcie przycisk programowany "Zmiana zezwolenia".
Za obrabianym przedmiotem albo programem obrdbki ukazuje sie "X"
oznaczajacy "zezwolenie udzielone".

(X) Zezwolenie udzielone (program nadaje sie do wykonania)

( ) Brak zezwolenia (programu nie wolno wykonywac)

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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=

6.9.11 Protokoét

¢

Protokot

T

W szystkie

Nie

Stop

CERE

Dalsze wskazoéwki

« Sprawdzenie, czy program mozna wykona¢, nastepuje przy wywo-
taniu tego programu (Wybér poprzez czynnos¢ obstugowa albo
z programu obrébki). Ewentualnie pozadane zezwolenie musi na-
stgpi¢ przedtem.
(Patrz tez punkt 6 "Zmiana wtasciwosci pliku/katalogu/archiwum™)

Dziatanie

Gdy pracujecie z dyskiem twardym, sg w protokole wyswietlane naste-

pujace dane:

Wyswietlanie aktualnie wykonywanego programu (wykonywanie ze
zrédta zewnetrznego)

Wyswietlenie dotychczas wykonanych programow

Odwrotne zapytania: np. "Skasowac zlecenie?"

Lista bledow: Wyswietlenie dotychczas wykonanych programéw, w
przypadku ktérych wystapity btedy.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Nacisng¢ przycisk programowany "Protokét".
Jest otwierane okno "Protok6t zlecen dla programow”.

Zaleznie od aktualnie wykonywanego przebiegu programu mozna
poprzez pionowy pasek przyciskow wykonywaé nastepujace funkcje
(np. przy odwrotnym zapytaniu "Czy skasowac¢" w oknie "Odwrotne
zapytanie"):

Aktualnie wykonywany program jest kasowany.
Wszystkie programy na aktualnej liscie zlecen sg kasowane.
Aktualnie wykonywany program nie jest kasowany.

Aktualnie wykonywany program jest anulowany.

6-354
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6.10 Dostep do zewn etrznego dysku sieciowego/komputera

G Dziatanie

Macie mozliwos$¢ potaczenia sterowania, we wspétpracy z oprogra-
mowaniem SINDNC, z zewnetrznymi dyskami sieciowymi albo innymi
komputerami. Obowigzujg przy tym nastepujace warunki:

e Oprogramowanie SINDNC jest zainstalowane.

* Bedacy do potaczenia komputer wzgl. stacja jest dostepna / ma
zezwolenie.

» Jest potgczenie z komputerem/dyskiem.

* Przyciski programowane do wybrania potaczenia ze sta-
cja/lkomputerem zostaty zaprojektowane przez wpisy w pliku
"MMC.INI",
patrz /IAM/IM4 Instrukcja uruchomienia HMI

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych
Fis W zakresie czynnosci obstugowych "Program" mozecie na ptaszczyz-
nie 0 przy pomocy poziomych przyciskéw programowanych 4 do 6
uzyskac¢ dostep do dyskow sieciowych 1 do 3. Przy pomocy przycisku
> "ETC" mozecie na ptaszczyznie w przy pomocy poziomych przyciskow

programowanych 7 uzyskac dostep do dysku sieciowego 4. Katalogi
cykli leza wéwczas rowniez w ptaszczyznie 2 i sg przyporzadkowane
przyciskom programowanym 4 do 6.

Stacja ‘ RA711 Nacisnijcie przycisk programowany, np. "Dysk F:" wzgl. "R4711", na
E: wzgl. ekranie ukazuje sie eksplorator z danymi dysku zewnetrznego, np.
"Dysk F" wzgl. komputera "R4711".

Nastepujace czynnosci obstugowe (oprocz przewijania) sg mozliwe

w zakresie czynnosci obstugowych "program" poprzez pionowe przyci-

ski programowane:

. Kopiowanie/wstawianie plikow (nie katalogow) z Dyskow siecio-
wych do miejsca przechowywania danych. Zmiana typu wedtug
katalogu docelowego nie moze zosta¢ dokonana.

. Kopiowanie/wstawienie z miejsca przechowywania danych albo
dysku sieciowego do dyskow sieciowych. Pliki sg tworzone na
dysku sieciowym wedtug nomenklatury DOS. Rozszerzenie pliku
z miejsca przechowywania danych (zrodta) pozostaje zachowane.

. Kasowanie plikéw (nie katalogéw) na dyskach sieciowych

. Symulacja

. Edycja plikéw (znajdz/idz do, zaznacz blok, zmiana), gdy dysk ma
zezwolenie na zapis.

. Pliki na stacjach sieciowych moga by¢ symulowane.

Dotyczy to plikéw z rozszerzeniem MPF albo SPF.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Dalsze wskazoéwki

W przypadku gdy dysku/komputera nie ma albo nie ma on zezwo-
lenia, ukazuje sie komunikat "Brak danych".

Aby jako cel kopiowania moc wybraé katalog gtowny do dysku
sieciowego, jest on na wyswietleniu przedstawiony przez ".".

W zakresie czynnosci obstugowych "Maszyna" moga do "wykony-
wania z dysku twardego" by¢ wybierane tylko pliki o0 nazwie zgodnej
z HMI (tzn. do 27 znakéw, bez znakéw specjalnych, bez spacji)

W zakresie czynnosci obstugowych "Program", funkcje kopiowanie,
wstawienie i kasowanie dajg sie uzywac tylko do plikéw bez spacji
W hazwie.

Wyswietlanie nazw plikéw nastepuje jak w eksploratorze Windows
z dhugimi nazwami, ale jest wyswietlanych maksymalnie tylko 25
znakow.
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7.1 Obraz podstawowy "Ustugi"

[3

Rysunek pokazuje stan
SINUMERIK solution line :

Nazwa

Typ

Zatadowany

Zakres czynnosci obstugowych "Ustugi" udostepnia nastepujace funk-
cje:

* Weczytanie/wyprowadzenie danych

e Zarzadzanie danymi

* Uruchamianie seryjne

Na obrazie podstawowym "Ustugi" sg wyswietlane wszystkie progra-
my/dane, ktore sg na dysku twardym albo w pamieci NC.

Wyswietlenie aktualnej struktury plikow:

Dienste CHAN1 | AUTO |MPF[I
. Kanal RESET Program anulowany

Programy/dane: CEL \WKS.DIR

|Name | Typ | Geladen | Linge|Zugriffschutz |
(] Cykle uzytkownika DIR 77F0
i Archiwa DIR 7FETD
|| Komentarze DIR b 77070
(] Aktywne dane HC DIR TFFi0
) Programy obrobki DIR % 77070
= Pedprogramy DIR X 77070
(] Obrabiane przedmioty DIR 77770
Wolna pamigé:  Dysktwardy: 3.8 GBytes HCU: 538 MBytes

Diskette, Archiv -> Steuerung

Zarzadzanie
danymi

Protokot

Do kazdego pliku moga zosta¢ wyswietlone nastepujace wtasciwosci
(zaleznie od nastawienia domyslnego):

Nazwa katalogu/pliku
Na HMI mozna zarzadza¢ plikami o maksymalnej dtugosci nazwy 25
znakow.

Podaje typ pliku, ktéry odpowiada oznaczeniu pliku.

Aby uruchomi¢ przebieg programu w NC (poprzez NC-Start), musi on
zosta¢ zatadowany do pamieci gltdwnej NC. Aby jednak pamiec¢ nie
zostala przepetniona, zwigzane ze sobg programy i pliki mozna explici-
te zatadowac¢ (z dysku twardego do pamigci NC) i ponownie roztado-
wacé (z pamieci NC na dysk twardy).

Aktualny stan pliku jest oznaczany przez "X" w kolumnie :zatadowany":
plik zatadowany, moze zosta¢ wybrany i wykonany po naci$nieciu NC-
Start.

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Dlugos¢

Data

Zezwolenie

Prawo dostepu

Uwaga: tadowanie danych jest dozwolone tylko dla programow, kto-
rym udzielono zezwolenia!

Dlugos¢ pliku w bajtach (w przypadku katalogu nie ma tutaj wpisu)
Data sporzgdzenia wzgl. data ostatniej zmiany

Zezwolenie (=wybor/zgoda na wykonanie) nastawione "X" wzgl. nie
nastawione " "

Gdy program jest sporzadzany, nie musi by¢ dozwolone jego natych-
miastowe wykonanie poprzez NC-Start (np. gdy jest nie gotowy albo
nie wdrozony).

Aby oznakowa¢, ze wolno jest uruchomié program poprzez "NC-Start",
jest mozliwos¢ udzielenia zezwolenia dla programu. Aktualny stan
pliku jest oznaczany przez "X" w kolumnie "zezwolenie" (= zezwolenie
udzielone).

Do kazdego pliku jest poza tym 5 praw dostepu:

¢ Odczyt - read, odpowiada stopniowi 5
* Zapis - write odpowiada stopniowi 3
«  Wykonanie - execute odpowiada stopniowi 7
¢ Wyswietlenie - show odpowiada stopniowi 2
¢ Skasowanie - delete odpowiada stopniowi 1

Na strukturze plikéw nastepuje wyswietlenie, z jakim stopniem dostepu
prawo jest udzielone. Nie kazda osoba obstugujgca powinna méc
opracowywac¢ w sterowaniu wszystkie dane i programy. Dlatego dla
kazdego pliku sg ustalone stopnie dostepu. Siegajg one od stopnia 0
(hasto firmy SIEMENS) do stopnia 7 (przetacznik z zamkiem na 0).
Jak mozecie nastawia¢ prawa dostepu, opisuje punkt "Wiasciwosci".

Na wyswietleniu nie sg pokazywane prawa dostepu jako liczba 1-7,
lecz widzicie tylko obiekty, z ktérymi mozecie pracowac na podstawie
swojego uprawnienia podanego przy tadowaniu programu sterowania.
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Zakres czynnosci obstugowych "Ustugi”
7.1 Obraz podstawowy "Ustugi"

W czytanie
danych

Wyprow.
danych

Zarzadzanie|
danymi

Protokét

Wyb6r
danych

>

Urucham.
seryjne

Aktuali-
zacja

Poziome przyciski programowane

Wczytanie archiwéw/plikow:

Archiwum z (katalog "Archiwum" na dysku twardym)
USB lokalna

Dyskietka (jezeli jest)

Wyprowadzenie archiwow/plikbw

Archiwum do (katalog "Archive" na dysku twardym)
USB lokalna

Dyskietka (jezeli jest)

Pliki/katalogi moga by¢ tworzone, tadowane, zapisywane, kasowane,
kopiowane jak tez moga by¢ wyswietlane/zmieniane wtasciwosci pli-
kow.

Ten przycisk programowany mozna nacisna¢ tylko wtedy, gdy jest
protokdt, tzn. po tym jak zostato uruchomione zlecenie transmisji, jest
wytwarzany protokot i przycisk programowany jest aktywny.

Na liscie zlecen sg wyswietlane aktualne akcje, btedy i ewentualne
zapytania odwrotne. Zapytania odwrotne musza by¢ kwitowane.

W menu "Protokot zlecen" sa np. wyszczegdlnione bledy, ktére wyste-
puja podczas przesytania danych.

Poprzez "wybér danych” wybieracie te katalogi, ktére majg by¢ wy-
Swietlane na obrazie podstawowym "Ustugi".

Pasek przedtu zajacy:

Macie mozliwos$¢ archiwizowania danych dla uruchamiania seryjnego.
Przycisk programowany jest chroniony hastem.

Aby w przypadku SINUMERIK solutionline wykonac¢ funkcje aktualiza-
cji, przy uruchamianiu seryjnym wybierzcie "NC" jako tres¢ archiwum.

Funkcja aktualizacji jest dostepna tylko w przypadku SINUMERIK
powerline. Ta funkcja wspiera aktualizacje oprogramowania systemo-
wego NC. W tym celu mozecie sporzadzi¢ archiwum aktualizacji.
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Dyskietka

Archiwum

P

NC-Card

=

7.1.1 Woczytanie danych

3

Pionowe przyciski programowane

Pionowe przyciski programowane umozliwiaja Wam wybér zakresu
zrodtowego (przy wezytywaniu danych) wzgl. zakresu docelowego
(przy czytaniu danych). Zakres mozecie przeczytac¢ z zéttego tytutu
w oknie.

Dyskietka

Katalog "Archiwum" na dysku twardym

Katalog "Archiwum" na NC-Card

Wskazoéwka:

Ten przycisk programowany jest dostepny od 3 stopnia dostepu (uzyt-
kownik). Jest on wyswietlany tylko wtedy, gdy na NC-Card jest archi-
wum _N_ORIGINAL_ARC.

Dziatanie

Wczytywanie archiwow i plikdw

Mozliwymi obszarami zrédtowymi sa:

« archiwum (jest to katalog "Archive") w strukturze katalogéw (réw-
niez gdy nie jest wyswietlany poprzez wyboér danych),

¢ modut pamieci USB,

¢ stacja dyskietek,

¢ NC-Card, gdy jest na niej sformatowany Flash-File-System

Przy wczytywaniu archiwow ich format jest automatycznie rozpozna-
wany.

Dane z dyskietki o dtuzszych nazwach plikow (> 8 + 3 znaki) moga by¢
wczytywane.
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Zakres czynnosci obstugowych "Ustugi”
7.1 Obraz podstawowy "Ustugi"

Wczytanie
danych

Dyskietka

Archiwum

Pl

NC-Card

7.1.2 Wyprowadzenie danych

[3

Wyprow.
danych

Dyskietka

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Zostaje wySwietlona struktura plikéw "Programy/dane”.
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Zaznaczcie pozadany plik, gdy archiwum ma zosta¢ do niego wczyta-
ne.

Woybierzcie obszar zrédtowy (patrz tytut w oknie):
e Stacja dyskietek: Pokazuje zawarto$¢ dyskietki. Wybierzcie archi-
wum do wykonania.

* Otwiera katalog "Archiwum" na dysku twardym. Wybierzcie archi-
wum do wykonania.

» Jest wySwietlana zawartos¢ katalogu archiwum na NC-Card. Wy-
bierzcie archivum do wczytania.

Dziatanie

Sporzadzanie archiwow:

W przypadku funkcji "Wyprowadzenie danych" obszarem zrédiowym
(patrz tytut w oknie) dla przesytania danych jest wyswietlana struktura
katalogow.

Mozliwymi obszarami docelowymi sa:

» katalog "Archive" na dysku twardym,

e modut pamieci USB,

e stacja dyskietek,

* wolne obszary pamieci na NC-Card.

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Zostaje wyswietlona struktura plikéw "Programy/dane”.
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.
Zaznaczyliscie dane, ktore chcecie zapisac / archiwizowac.

Woybierzcie obszar docelowy (patrz tytut w oknie):

» Stacja dyskietek: Jest wySwietlana zawartos¢ dyskietki.
Podajcie nazwe nowego pliku archiwum.
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7.1.3 Wyswietlenie protokotu

3

LR

« Jest wyswietlana zawarto$¢ katalogu "Archiwum" na dysku twar-
dym. Podajcie nazwe nowego pliku archiwum.

¢ Jest wyswietlana zawartos¢ katalogu archiwum na NC-Card. Po-
dajcie nazwe nowego pliku archiwum.

Przy czytaniu z dyskietki/archiwum nacisnijcie przycisk programowany
"Start", w przeciwnym przypadku sterowanie jest natychmiast gotowe
do odbioru.

Przesytanie danych rozpoczyna sie natychmiast. Pionowy pasek przy-
ciskow programowanych zmienia sie. Napis na przycisku programo-
wanym obszaru docelowego zmienia sie na "Stop". Przez ponowne
nacisniecie przycisku mozecie anulowac przesytanie danych.

Dalsze wskazowki

Archiwa, ktére majg zosta¢ zapisane na dyskietce nie muszg miesci¢
sie w catosci na jednej dyskietce, zapis na wielu dyskietkach jest moz-

liwy.

Przy archiwizowaniu obrabianych przedmiotéw, ktére zawierajq listy
zadan o takiej samej nazwie, nastepuje dla przypadku m:n zapytanie,
czy te listy zadan majq zosta¢ wykonane do roztadowania. Akcje moz-
na zakonczy¢ przy pomocy "Anuluj”, w przeciwnym przypadku najpierw
sg wykonywane listy zadan a nastepnie jest uruchamiane archiwizo-
wanie.

Dziatanie

Przy kazdym procesie przesytania pliku jest automatycznie sporzadza-

ny protokét zlecenia. Gdy nacisniecie przycisk programowany "Proto-

koét", zostang wyswietlone nastepujace informacje:

¢ przestane pliki na liscie zlecen

* naliscie bledow komunikaty o tym, czy przestanie miato wynik
pomysiny czy nie.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Jest wybrany zakres czynnosci obstugowych "Ustugi”.
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Zakres czynnosci obstugowych "Ustugi”
7.1 Obraz podstawowy "Ustugi"

Protokot

t

Zarzadzanie
danymi

Diskietka

LU

Nie

Tak
wszystkie
Tak
Nazwa/typ
Stop

Skasuj
protokét

Jest otwierane okno "Protok6t zlecen dla...". W nagtéwku jest wyswie-
tlane zrodto wzgl. cel zlecenia.
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Zlecenia sa przyporzadkowane do pionowych przyciskéw programo-
wanych. Zlecenia dla:
e ‘"zarzadzania danymi"

stacji dyskietek

Poprzez te przyciski mozna przetgczac wyswietlanie.

Napis na przycisku pozostaje na "...Stop", gdy zlecenie nie jest

w trakcie wykonywania. Biezace zlecenie mozna anulowa¢ przez po-
nowne nacisniecie przycisku programowanego.

W polu "Lista btedow" ukazuje sie zdanie komunikatu, czy przy przesy-
taniu danych wystapity btedy.

W przypadku zapyta ukazuje sie w wierszu dialogowym wezwanie
"Prosze pokwitowaé zapytanie w protokole".

Potwierdzcie wezwanie pionowym przyciskiem programowanym:
Brak potwierdzenia

Potwierdzenie wszystkich
Potwierdzenie
Zmiana nazwy/typu

Anulowanie kompletnego zlecenia

Aktualnie wyswietlany protokét jest kasowany.
Przy skasowaniu ostatniego protokotu okno protokotéw jest zamykane.
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7.2 Zarzadzanie danymi

[3

Zestawienie

Dziatanie

W dialogu "Zarzadzanie danymi" mozecie pliki/katalogi tworzyc, tado-
wagc, zapisywacé, kasowac, kopiowac jak tez wyswietla¢/zmienia¢ wia-
Sciwosci plikow.

Obrabianymi przedmiotami, programami obrébki, podprogramami,
cyklami standardowymi i cyklami producenta mozecie réwniez zarza-
dza¢ jak na obrazie podstawowym "Program".

Jest przez to zagwarantowane jednolite zarzgdzanie danymi.

Dotyczy to nastepujacych zastosowan:

« Tworzenie nowych katalogéw i programow.

« tadowanie programéw i plikéw do pamieci programéw

« tadowanie programoéw i plikbw z pamieci programoéw na dysk
twardy (roztadowanie pamieci programéw)

¢ Tworzenie nowych plikow

« Kopiowanie i wstawianie plikow

* Procesy kasowania

Pionowe przyciski programowane

Obraz podst. w zakr. czynnosci Obraz podst. w zakr. czynn.
obstugowych "Programy " obstugowych "Ustugi "
Katalogi/obr. przedmioty/ Dane/pliki’lkomentarze
Programy/pliki Definicje/programy obrébki
Menu: Zarzadzanie programami: Zarzadzanie danymi:
podstawowe
Nowy... ‘ Nowy... ‘ Nowy...
taduj - taduj
HD->NC ‘ eIy ‘ HD->NC
Roztaduj Roztaduj
NC->HD ‘ WO ‘ NC->HD
Symulacja Skasuj ‘ Skasuj
Zarzadz. Zmien Wiasci-
program. ... nazwe wosci
. Zmien -
Wybér zezwolenie Kopiuj
Zapisz dane @z Wstaw
przygotow.
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Zakres czynnosci obstugowych "Ustugi”
7.2 Zarzadzanie danymi

7.2.1 Nowy plik / nowy katalog

Zarzadzanie |
idaryni H

END

Ea

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Nacisng¢ przycisk programowany "Zarzadzanie danymi".
Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowanych zmieniajg sie.

Jest otwierane okno "Nowy".

Wprowadzcie nowg nazwe pliku.

Gdy wstepnie nastawiony typ pliku nie pasuje, przetaczcie przy
pomocy przycisku "End" miedzy polami wprowadzania "Nazwa" i "Typ
pliku".

Wybierzcie nowy typ pliku.

Na przegladzie katalog6w jest tworzony nowy katalog/plik.

7.2.2 Zatadowanie i roztadowanie

Daten
verwalten

taduj
HD->NC

Roztaduj
NC->HD

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Nacisng¢ przycisk programowany "Zarzadzanie danymi".
Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowanych zmieniajg sie.

Ustawcie kursor na pozadanym pliku.
Zaznaczony plik jest kasowany z dysku twardego i tadowany do pa-
mieci NC. Na wyswietleniu plik uzyskuje wpis "X" = zatadowany

patrz tez punkt "Lista zadan".

Zaznaczony plik jest kasowany z pamieci NC i tadowany na dysk twar-
dy. Na wyswietleniu plik uzyskuje wpis " " = nie zatadowany

Jezeli chcecie katalog obrabianego przedmiotu "zatado-
wac/roztadowac" a istnieje w katalogu lista zadan o nazwie katalogu,
woéwczas jest ona wykonywana..

Jezeli lista zadan nie istnieje, wowczas wszystkie pliki, ktore znajdujg
sie w katalogu, sg tadowane/roztadowywane.
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ﬂ tadowalne cykle kompi-
lacyjne

Zatadowanie cykli kompi-
lacyjnych

=

7.2.3 Kopiowanie i wstawienie

£3

Kopiowanie cykli kompi-
lacyjnych

:Zarzqdzanie H
iddarymi H

SELECT

Zawarte cykle tadowalne kompilacyjne (CC) mozecie poprzez otoczke
graficzng HMI w prosty spos6b przenies¢ do NC przy pomocy NC-
Card. Dalszymi miejscami zapisania sg stacje zewnetrzne jak np.
dyskietka, modut pamieci USB albo stacje sieciowe 1 do 4. To miejsce
zapisu ukazuje sie w zakresie czynnosci obstugowych "Zarzadzanie
danymi".

Ponadto istnieje mozliwos$¢ przeniesienia tadowalnych cykli kompila-
cyjnych do sterowania przy pomocy IBN-Tools SinuCom NC albo
SINUCOPY-FFS.

Przy kazdym fadowaniu programu NC wszystkie dajace sie zatadowaé
cykle kompilacyjne zawarte w katalogu /_N_CCOEM.DIR o typie da-
nych z rozszerzeniem .ELF sg automatycznie fadowane do oprogra-
mowania systemowego NCK. Dajace sie tadowaé cykle kompilacyjne
sg generalnie fadowane przy zresetowaniu NCU.

Doktadny opis instalacji cykli kompilacyjnych patrz:
/FB3/, TEO Instalacja i uaktywnienie tadowanych cykli kompilacyjnych.

Dziatanie

Dostepne jako opcja tadowalne cykle kompilacyjne znajduja sie po
zresetowaniu ha NCU w Flash File System (FFS) pod katalogiem
/_N_CCOEM.DIR i mogg by¢ selektywnie kopiowane z/do stacji ze-
wnetrznej, dyskietki i NC-Card.

Przez to istnieje mozliwos¢ archiwizowania poszczegolnych cykli kom-
pilacyjnych.

Oproécz funkcji "Kopiowanie" jest mozliwa funkcja "Wstawianie".
Kopiowa¢ mozecie

1. jeden pojedynczy plik,

2. wiele plikéw albo

3. caly katalog.

Wszystkie istniejgce cykle kompilacyjne mozecie wyswietli¢ w zakresie
czynnosci obstugowych "Diagnoza" pod Wyswietlenia serwiso-
we/Wersja/Cykle kompilacyjne.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Nacisnac¢ przycisk programowany "Zarzadzanie danymi".
Poziomy i pionowy pasek przyciskdw programowanych zmieniajg sie.

Woybierzcie plik zrédtowy do skopiowania.
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Zakres czynnosci obstugowych "Ustugi”
7.2 Zarzadzanie danymi

Kopiuj

‘

Programy
Dane

NC-Card

uUsB
lokalna

Dyskietka

W staw

NC-Card

LVLL L

i

7.2.4 Skasowanie

[3

Plik

Katalog

Bl

Jest otwierane drugie okno dla katalogu docelowego (patrz tytut

w oknie).

Jezeli jest dostepne, wybierzcie urzadzenie docelowe poprzez pionowe
przyciski programowane.

Jest wyswietlana zawartos¢ "Programy/dane”.

Z istniejacej NC-Card jest kopiowana zawarto$¢ danych NC z katalogu
archiwum, plikéw archiwum albo tez kompletne katalogi.

Przyciskiem programowanym "USB lokalna" mozecie uzyska¢ dostep
do interfejsu USB na stronie czotowej. Jest ona uaktywniana, gdy tylko
pamie¢ USB zostanie wetknieta i rozpoznana.

Gdy jest zainstalowana stacja dyskietek, macie mozliwosé kopiowania
z dyskietki albo na dyskietke. Zawartos¢ dyskietki jest wyswietlana.
Wybierzcie katalog docelowy.

Pliki zrodtowe sg kopiowane do zaznaczonego katalogu docelowego.

W przypadku SINUMERIK solutionline po nacisnigciu przycisku roz-
szerzajacego znajdziecie przycisk "NC-Card" o tym samym dziataniu

Przy tym kopiowaniu pod zakresem czynnosci obstugowych "Ustugi”
nazwy pozostajg bez zmian.

Patrz punkt "Kopiowanie/wstawianie" w zakresie czynnosci obstugo-
wych "Program".

Dziatanie

Plik wzgl. zbiér plikbw sporzadzony przez wyboér wielokrotny moze
zosta¢ skasowany.
Katalog moze zosta¢ skasowany tacznie z zawartoscia.

Od nastawien systemowych odnosnie kasowania zalezy, czy przed
rzeczywistym skasowaniem nastepuje zapytanie czy nie.
patrz tez punkt "Zakres czynnosci obstugowych Uruchomienie”
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:Zarza_dzanie i
idaryTni :

Skasuj

= |
OK
i

7.2.5 Zmiana wta $ciwo $ci

a

[3

farzgdzanie)
idanymi i

Wiasci-
wosci

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Nacisngc¢ przycisk programowany "Zarzadzanie danymi".
Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowanych zmieniaja sie.

Ustawcie kursor na pozadanym pliku.
Jest otwierane okno zapytania odwrotnego.
Przez potwierdzenie przy pomocy "OK" zaznaczony plik jest kasowany.

Przez nacisniecie przycisku programowanego "NC-Card" pod "Zarza-
dzanie danymi" mozna skasowac archiwa zapisane na NC-Card.

Dziatanie

Macie mozliwos¢ wyswietlenia zawartosci pliku (albo katalogu) i innych

informac;ji i wasciwosci, oraz dokonania zmiany niektérych

Z nich.

Mozecie przeprowadzi¢ nastepujace dziatania:

* zmieni¢ nazwe pliku.

¢ zmieni¢ na nowy typ pliku.

* zmieni¢ prawa dostepu do pliku/katalogu.

« wyswietli¢ tre$¢ plikéw odczytywalnych. W przypadku plikow tek-
stowych tres¢ jest wyswietlana.

Stopien dostepu mozna zmieni¢ tylko posiadajac odpowiednie prawo
dostepu.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Nacisng¢ przycisk programowany "Zarzadzanie danymi".
Poziomy i pionowy pasek przyciskdw programowanych zmieniajg sie.

Jest wyswietlane okno "Wiasciwosci".
Wprowadzcie pozadane zmiany, np. zmiana nazwy wzgl. typu pliku.
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7.2 Zarzadzanie danymi

o

INSERT

i

Zmiana nazwy pliku
Ustawcie kursor na nazwie pliku i nacisnijcie przycisk "Edit" (jest wy-
Swietlany obol paska typu), wpiszcie nowag nazwe pliku.

Sa dwie mozliwosci zmian nazw plikow:
e Zmiana nazwy katalogu obrabiany przedmiotow
e Zmiana nazwy pliku w katalogu obrabianych przedmiotow

Zmiana nazwy katalogu obrabiany przedmiotow:

Przy zmianie nazwy katalogu obrabianych przedmiotéw nastepuje pod
tym katalogiem zmiana nazw wszystkich plikéw obrabianych przedmio-
tow, ktére majg te sama nazwe katalogu.

Jezeli istnieje lista zadan o nazwie katalogu, wowczas sg rowniez
zmieniane nazwy instrukcji w ramach tej listy zadan.

Wiersze komentarzowe pozostajg bez zmian.

Przyktad:

Nazwa katalogu obrabianego przedmiotu A.WPDjest zmieniana na
B.WPD

Nastepuje zmiana nazw wszystkich plikéw o nazwach A. XXX na

B. XXX, tzn. rozszerzenie pozostaje zachowane.

Jezeli istnieje lista zadan A.JOB, wowczas jej nazwa zostanie zmie-
niona na B.JOB.

Jezeli na tej liscie zadan sa instrukcje pliku A.XXX, ktére znajduja sie
w tym katalogu obrabianego przedmiotu, wéwczas réwniez nazwa tego
pliku zostanie zmieniona na B.XXX.

Przyktad:

Gdy lista zadan A.JOB zawiera instrukcje
LOAD/WKS.DIR/A.WPD/A.MPF

woéwczas zostanie ona zmieniona na

LOAD/WKS.DIR/B.WPD/B.MPF

Gdy jednak lista zadan zawiera instrukcje

LOAD/MPF.DIR/A.MPF  albo

LOAD/WKS.DIR/X.WPD/A.MPF

wowczas dane nie zostang zmienione.

Zmiana nazwy pliku w katalogu obrabianych przedmiot ow:

Gdy nastepuje zmiana nazw plikéw w katalogu obrabianych przedmio-
téw, wéwczas nastepuje zmiana nazw wszystkich plikéw o takiej samej
nazwie ale ré6znych rozszerzeniach.

Wyjatek: Jezeli w katalogu istnieje lista zadan o takiej samej nazwie,
woéwczas w tym przypadku nie nastepuje zmiana jej nazwy.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zmiana typu pliku

@ Przy pomocy przycisku "Edit" (wyswietlany obok paska typu) otworzcie
INSERT liste typow, na ktére plik moze zosta¢ zmieniony.
Sa wyswietlane tylko typy plikéw, ktére sg dopuszczalne w katalogu, w
ktérym plik sie znajduje.

Przy pomocy "przyciskéw kierunkowych" wybierzcie nowy typ pliku.

_<,> Potwierdzcie przyciskiem "Input” (jest wyswietlany obok zaznaczonego
INPUT typu pliku).
Plikowi jest przyporzadkowywany nowy typ pliku.

3 Dalsze wskazoéwki

« Nie nastepuje sprawdzenie, czy tres¢ pliku jest dopuszczalna
w nowym typie pliku!

¢ Tresc pliku nie jest zmieniana przy zmianie jego typu.

* W katalogu "Schowek" sa dozwolone wszystkie typy plikéw.

* W oknie wiasciwosci dla stacji sieciowych albo dyskietki jest wy-
Swietlany typ pliku a w polu wprowadzania "Typ" mozna zmodyfi-
kowac¢ rozszerzenie dla 0 do 3 liter.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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7.3  Wybor danych

G Dziatanie

7

Przy pomocy przycisku programowanego "Wybér pliku" sg ustalane

katalogi, ktére majg by¢ udostepniane uzytkownikowi w zakresie
"Ustugi".

Katalogi moga by¢ wybrane dla dwoch réznych stopni dostepu:
e uzytkownik
« konserwacja

Wyb6r danych do wy $wietlania: u zytkownik

Cykle uzytkownika

Dane maszynowe wyswietlania
Archiwa

Kolejnos¢ obrobki
Przechowywanie danych
Definicje

Diagnoza

Programowanie dialogowe
Cykle producenta

Dane napedu wrzeciona gtéwnego
Uruchomienie
Komentarze

Teksty alarméw MBDDE
Dane aktywne NC
Zapisanie danych NC
Dane OEM

Cykle standardowe
System

Programy obrdébki
Szablony

Podprogramy

Dane napedu posuwu
Obrabiane przedmiotu
Zarzadzanie narzedziami
Schowek

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Pojecia nadrz edne/katalogi R&zne pliki s udostgpniane do przesytania pod nastepujacymi katalo-
w strukturze plikow gami:
Dane (ogolnie)

- Dane opcji

- Dane maszynowe (wszystkie, MD NC, MD kanatu, MD osi)

- Dane nastawcze

- Korekcje narzedzi

- Przesuniecia punktu zerowego

- Globalne dane uzytkownika

- Parametry R

Dane uruchomieniowe
- Dane NCK

- Dane PLC

Dane kompensaciji
- Skok $ruby pociggowej/btad przetwornika

- Biad ¢wiartki kota
- Zwis/odchylenie kgtowe

Dane maszynowe wyswietlania
Obrabiane przedmioty
Programy obrébki
Podprogramy

Cykle uzytkownika

Cykle standardowe

Dane komentarzowe
Definicje

Napedy posuwu

Napedy wrzeciona gtéwnego
Dane OEM

Dane systemowe (NC)
Dziennik

Protokot bledéw komunikacji

Dodatkowe katalogi odczytajcie z aktualnej struktury plikéw swojego
sterowania.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

Jest wybrany zakres czynnosci obstugowych "Ustugi®.

Wybér Nacisna¢ przycisk programowany "Wybor danych".
danyehh Jest otwierane okno "Wybér danych do wyswietlania.
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

=l Przyciski przewijania pozwalajg na przewijanie w oknie.

PAGE PAGE
DOWN up

Macie mozliwo$¢ wyboru miedzy ustawieniami

E M e Uzytkownik
G Konserwacja
wacja

Wartosci * Wartosci standardowe
standard. Przycisk programowany "Wartosci standardowe" przyporzadkowuje

wartosci standardowe do nastawie "Uzytkownik" albo "Konserwacja".
Sa to sensowne nastawienia domysline, ktére sg dostarczane ze ste-

rowaniem.
v Woybierzcie np. nastawienie "Uzytkownik". Ustawcie kursor na dodat-
kowy katalog.
Q Zaznaczcie pozadany katalog i nacisnijcie przycisk programowany
SELECT OK "OK".

Cofniecie poprzez przycisk programowany "Anuluj" dla wybranego
stopnia dostepu anuluje wybér danych.

3 Dalsze wskaz6éwki

Sa wyswietlane pliki, ktére wolno jest widzie¢ osobie obstugujacej na
podstawie jej prawa do dostepu.

Anuluj

'

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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7.3 Wybér danych

7.3.1 Specjalne katalogi i obszary pami eci

i

i

Schowek

Archiwum

Pamie¢ USB

Nastepujgce katalogi zawierajq pliki specjalne:

W schowku sa zapisywane pliki, ktérych przy odczycie archiwum nie
mozna umiesci¢ w katalogu kopiowania (np. poniewaz ich typ jest
nieznany albo niedozwolony w katalogu kopiowania) albo w przypadku
ktorych proces odczytu zostat anulowany (np. w przypadku nos$nika
danych USB).

W celu zachowania wielu plikow moga one zosta¢ zapisane w pliku
archiwalnym (.ARC).

Sciezka zrodtowa plikéw, ktdre sg zapisywane w pliku archiwizacyj-
nym, jest réwniez zapisywana. Dzieki temu zapakowany plik moze przy
rozpakowywaniu pliku archiwalnego zostac przestany do tego samego
katalogu, z ktérego zostat zachowany.

Archiwum uruchamiania seryjnego jest réwniez zapisywane w tym
katalogu.

Dla SINUMERIK jest dopuszczona nastepujaca pamieé USB o wielko-
$ci 512 MB: numer zamOéwieniowy 6ES7648-0DC20-0AA0

Aktywne dane NC

W pamieci NC istniejg dane (np. parametry R, korekcje narzedzi, dane
maszynowe, ...), ktére nie sg zapisane w formie plikow. Aby mimo to
stworzy¢ uzytkownikowi mozliwos$¢ dostepu do tych danych i zapisu na
dysku w formie pliku, jest w strukturze plikowej katalog "Aktywne dane
NC".

Jezeli osoba obstugujgca chce zapisac te dane na dysku twardym,
wowczas moze utworzy¢ takg sama strukture katalogéw pod dowolnie
nazwanym katalogiem "Dane NC" (.MDN). Tam moze on nastepnie
poprzez "Kopiowanie/wstawienie" pobra¢ dowolne aktywne dane z NC
i zapisa¢ na dysku twardym w formie pliku.

Aktywne dane NC nie mogag zosta¢ roztadowane.

7-376
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7.3.2 Dane na dysku twardym

3

Ogolnie

Kopiowanie na dyskietk e

ﬂ Zapytanie

Dialogi zapytaniowe
“Zapisz jako"

Dziatanie

Sterowanie SINUMERIK z obstugg HMI ma dodatkowo do pamieci
roboczej NC wtasny dysk twardy. Dzieki temu jest mozliwe zapisywa-
nie na dysku wszystkich danych albo programéw, ktére nie sg po-
trzebne w NC. Wszystkie pliki sq w otoczce graficznej wyswietlane we
wihasnej strukturze menu.

W zakresie czynnosci obstugowych "Ustugi” wszystkie pliki na dysku

twardym i w pamieci NC moga:

by¢ zarzadzane (nowy, faduj, roztaduj, kopiuj, skasuj, zmien wiasciwo-
ci),

zapisane w celu uruchamiania seryjnego (dane NC, PLC i HMI),

tadowane do pamieci NC (programy i pliki).

Przy kopiowaniu na dyskietke nazwy plikéw sa w petnej dtugosci zapi-
sywane na dyskietce.

Dalsze wskaz6éwki

Znak konca bloku jest wyswietlany nie jako "Lg" lecz jako " " .

Zachowanie sie systemu przy kopiowaniu/sporzadzaniu danych (np.
zastepowanie istniejacych plikéw albo najpierw wyswietlenie zapyta-
nia), mozna nastawia¢ dla wszystkich zakreséw czynnosci obstugo-
wych.

W zakresie czynnosci obstugowych "Uruchomienie" mozna przyci-
skami programowanymi HMI/Ustawienia systemowe/Zapytanie usta-
wi¢, czy przy zastepowaniu danych ma sie ukazywaé zapytanie.

W przeciwnym przypadku zastgpienie nastepuje bez zapytania albo
jest tworzona kopia.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Dialog zapytaniowy Skopiowanie pliku z dysku twardego:

¢ Plik istnieje na dysku twardym i jest zastepowany przy pomocy
"OK", gdy nazwa / typ pliku nie ulega zmianie!

¢ Plik istnieje na dysku twardym. Przy pomocy "OK" jest tworzona
kopia, gdy nazwa / typ pliku nie ulega zmianie!

Skopiowanie pliku z pamieci NC:

« Plik istnieje w NCK i jest zastepowany przy zastepowany przy po-
mocy "OK", gdy nazwa / typ pliku nie ulega zmianie!

¢ Plik istnieje w NCK. Przy pomocy "OK" jest tworzona kopia, gdy
nazwa / typ pliku nie ulega zmianie!

Skopiowanie katalogu:

« Obrabiany przedmiot juz istnieje. Przy pomocy "OK" jest tworzona
kopia obrabianego przedmiotu, gdy nie zostata podana nowa na-
zwal

Skopiowanie katalogu:

« Katalog juz istnieje. Przy pomocy "OK" tres¢ jest zastepowana, gdy
nowa nazwa nie jest nadana!

« Katalog juz istnieje. Przy pomocy "OK" tres¢ jest zastepowana, gdy
katalog o statym typie danych nie moze zosta¢ zmieniony.

Skopiowanie pliku o typie danych program gtéwny (MPF):

« Plik nie moze w tym miejscu zosta¢ utworzony pod swoim pierwot-
nym typem danych "Program gtéwny"!

Pionowe przyciski programowane w przypadku "Zapisz jako"
Tak Nacisnijcie przycisk programowany "Tak wszystkie", gdy wszystkie
wszystkie

istniejgce pliki majg by¢ tworzone w aktualnym katalogu z nowo gene-
rowanymi nazwami bez dialogu zapytaniowego "Zapisz jako".
Wszystkie pliki, w przypadku ktorych pierwotny typ pliku moze zosta¢
utworzony, sg automatycznie konwertowane na nastawiony typ da-
nych.

Pomin Nacisnijcie przycisk programowany "Pomin plik", gdy proces kopiowa-
Bl nia ma by¢ kontynuowany od nastepnego pliku.

G Przy pomocy tego przycisku anulujecie caly proces kopiowania.
Istniejacy plik jest albo zastepowany albo, gdy zmieniono nazwe wzgl.
typ pliku, zapisywany ze zmienionym okresleniem. Przycisk progra-
mowany "OK" jest zablokowany, gdy musi zosta¢ wprowadzona nowa
nazwa.

K

Wyswietlanie Osoba obstugujaca moze zmieni¢ wyswietlanie struktury plikow:
*  Wyswietlenie wiasciwosci danych
¢ Liczba wyswietlanych katalogéw

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
7-378 SINUMERIK 840Di s1/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008



01/2008 Zakres czynnosci obstugowych "Ustugi”
7.3 _Wybor danych

Przechowywanie danych Katalogi przechowywania danych:
E ¢ Obrabiane przedmioty
e Programy obrébki
* Podprogramy
e Cykle uzytkownika
¢ Cykle standardowe
e Cykle producenta

Granica przechowywania W katalogach przechowywania danych wolno zapisa¢ w sumie

danych 100.000 plikéw, przy czym liczba plikéw na katalog (w przypadku ob-
rabianych przedmiotéw na katalog obrabianego przedmiotu *.WPD)
moze wynosi¢ max 1000. Inne katalogi nie sg uwzglednione w sumie
catkowitej 100.000, ale réwniez tutaj obowigzuje max 1000 plikow na
katalog, np. max 100 archiwéw w katalogu "Archive". Réwniez dla
dyskow sieciowych obowigzuje max 1000 plikéw na katalog.

Rzeczywiste mozliwosci zalezg ponadto od wielkosci plikéw i dostep-
nego miejsca w pamieci. Bardzo wiele plikow spowalnia powstawanie
obrazu przy wyswietlaniu katalogéw.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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7.4 Przejecie MD wy swietlania z HMI-Embedded

G Dziatanie

Zastosowanie Przy zmianie komponentu HMI z HMI-Embedded (PCU20) na HMI-
Advanced (PCU50/PCU70) wystepuje np. dla zastosowan w przypad-
ku ShopMill/ShopTurn przypadek, ze wyprébowane dane maszynowe
wys$wietlania powinny zostac przejete z konstelacji HMI-Embedded do
HMI-Advanced.

Ponizszy punkt opisuje wymagane kroki obstugowe w celu takiego
przejecia.

Sytuacja wyj $ciowa Dane maszynowe wys$wietlania sg w przypadku HMI-Embedded pro-
wadzone w NCU a w przypadku HMI-Adwanced na dysku twardym.

Przypadek 1: - ST

[~ HWkAdwanced

PCUSD

PCU S0

Przypadek 2: HICIH et bk il Adaneed || MCLZ
[0 e wie 1) Floppy Digk

Kolejno $¢é czynno $ci obstugowych

Przejecie skiada sie z 2 krokéw:

« Kopiowanie danych maszynowych wyswietlania przy pomocy
HMI-Embedded
¢« Wogranie do PCU50/PCU70 pod HMI-Advanced
Przypadek 1 wedtug szkicu W systemie HMI-Advanced: zakres czynnosci obstugowych "Ustugi":

Przejecie do wyswietlania danych maszynowych wyswietlania, jezeli
jeszcze nie uaktywnione:

Ustugi — Wybér danych

Zaznaczenie "danych maszynowych wyswietlania"

OK
Skopiowanie danych maszynowych wys$wietlania:

Ustugi - Zarzadzanie danymi

Dane maszynowe wyswietlania\BDxxyy.tea

Kopiuj

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Katalog docelowy

=

Przypadek 2 wedtug szkicu

Wybor katalogu docelowego:
Diagnoza\MaschDat\Pulpit obstugi
Wstaw

Uaktywnienie wstawionych danych maszynowych wyswietlania po-
przez uruchomienie :

Uruchomienie —» Dane maszynowe —

MD wyswietlania - Funkcje plikowe

Ustawi¢ katalog i plik BDxxyy.tea

- taduj

Dalsze wskaz6éwki

HMI-Embedded zarzadza wieksza liczba danych maszynowych wy-
Swietlania niz HMI-Advanced. Dla wszystkich udostepnianych danych
maszynowych wyswietlania, ktére w HMI-Advanced nie sg zdefiniowa-
ne albo sg btedne, jest dokonywany wpis w protokole btedéw.

Umieszczenie MD wys$wietlania na dyskietce albo stacji sieciowej:
W systemie HMI-Embedded:

Program - ETC -

Ustawienie danych obstugi BDx.tea

- Kopiyj

- ETC
Wybraé nosnik docelowy: stacje sieciowg albo dyskietke

Wstaw

W systemie HMI-Advanced:
Ustugi - Zarzadzanie danymi

Wybraé nosnik do przestania: stacje sieciowg albo dyskietke
Wybranie BDxxyy.tea
- Kopiyj

Dalej jak przypadek 1, katalog docelowy, patrz wyzej.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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7.5 Interfejs V.24

Interfejs V.24

7.5.1 Parametryzacja interfejsu V.24

[3

Parametry dla programow
DIN

Parametry dla archiwizacji
przy pomocy PG/PC

Dziatanie

Ustawienie domy $lne: u zytkownik V.24

Interfejs: COM1

Protokét: RTS/CTS

Parzysto $¢: brak

Bity stopu: 1 [ z rozbiegéwk g i wybiegowk a

Bity danych: 8 M stop ze znakiem ko nca transmisji

Szybko $¢ transmisji: 9600

Format archiwalny: formatta $my dziurkowanej z ... nadzorem
czasu (sek.): 04

Przy pomocy tego ustawienia sg wczytywane programy wedtug DIN
(poczatek z %) albo wyprowadzane.

_ A\SPF.DIR
Uslugi |EHAN1 | AUTO |W_1.SFF
Kanal przerwany Program anulowany

() STOP: brak gotowosci kanalu

Interfejs:

Protokoll: [Kon/Xoff [ XoM Hex: 11
XOFF  [Hex): 0D

Transmisja: |normaina [+]

D Wyslanie XOHN przy starcie wezyt. danych
D Czekanie na X0 przy starcie wypr. danych

Parzystosé: | brak |v |

Bity stopu: [ [¥] O z rozniegéwka i wybiegswka

Bity danych: |B Bit |" | Stop ze znakiem konca transmisiji
Szybk. transm. | 9600 [¥]  Konieetransmisii  [Hex):
Format archiw. |las’sma dziurkow. tylko z LF |v |

Hadzér czasu [Sek.): lIl m

Wezytyw. Wyprowadz. Interfejs

Ustawienie domy $lne: V.24-PG/PC

Interfejs: COM2

Protokét: RTS/ICTS

Parzysto $¢:

Bity stopu: 1

Bity danych: 8

Szybko $¢ transmisji: 2 9600

Format archiwum: format binarny (format PC)
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Przesytanie

To nastawienie pozwala na archiwizacje i wczytywanie plikdw w for-
macie SINUMERIK 840D-PC. Do przesytania plikow HSA, VSA nie
moze by¢ wybrany "Stop ze znakiem konca transmisji".

W przypadku plikéw ASCII sg mozliwe réwniez inne nastawienia. Mu-
szg one byé zgodne z tymi na PG.

W tym celu jest przewidziany kabel 6FX 2002-1AA01- [][11].

Gdy rozpocznie sa transmisja przez V.24, sg w wierszu dialogowym
"Ustugi" wyswietlane komunikaty statusu dotyczace jej stanu.

Tymi komunikatami sa:

"Czekanie na sygnat CTS"

Czekanie na sygnat DSR

Czekanie na sygnat Xon

"Przesytanie danych aktywne"

Przy przesyfaniu poprzez V.24 sg obstugiwane nastepujace protokoty:

e Xon/Xoff i RTS/CTS,
« Software Flow Control i Hardware Flow Control
« Xon/Xoff (Handshake)

Dla przesytania przez V.24 moga pod "Interfejs" zosta¢ ustawione
tryby czekanie na Xon dla odbioru jak tez wysytanie Xon dla wysytania
danych.

Ustawieniem domys$inym jest H11 wzgl. H13.

Mozliwoscia sterowania przesytaniem jest stosowanie znakéw steruja-
cych XON (DC1, DEVICE CONTROL 1) i XOFF (DC3).

Gdy bufor urzadzenia peryferyjnego jest petny, wysyta XOFF, a gdy
tylko moze obiera¢ dane wysyta XON (= ustawienie domysine).

Dodatkowo jest mozliwosé uzywania przesytania przy uzyciu protokotu
zabezpieczonego (protokét ZMODEM).

normalny/zabezpieczony

Dla wybranego interfejsu jest ustawiane przesytanie zabezpieczone w
potaczeniu z Handshake RTS/CTS.

Ustawieniem domys$inym jest "przesytanie normalne”.

Nastawienie protokotu nastepuje przy:

« wprowadzaniu/wyprowadzaniu danych

* uruchamianiu seryjnym/aktualizacji w potgczeniu z V.24 albo PG.
Na zewnetrznym PC/PG jest jako partner wymagane oprogramo-
wanie SinuCom PCIN.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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7.5 Interfejs V.24

Szybko $¢ transmis;ji

Bity danych

Parzysto §¢

Bity stopu

Wprowadzenie: przez wybor na obrazie "Interfejs" pod "Baudrate"

przyciskiem wyboru

300 bodéw

600 bodow

1200 bodéw

2400 bodéw

4800 bodow

9600 bodéw

19200 bodoéw (ustawienie domysine)

115200 bodow
Moze zosta¢ nastawiona szybkos$¢ transmisji do 115 kilobodow.
Mozliwa do uzycia szybkosc¢ transmisji jest zalezna od przytaczonego
urzadzenia, diugosci przewodu i elektrycznych warunkéw otoczenia.
Liczba bitow danych przy przesytaniu synchronicznym.
Whprowadzenie: przez wyb6r na obrazie "Interfejs" pod "Bity danych"

8 bitéw danych (nastawienie domysine)

¢ . 7 bitéw danych
Bity parzystosci sg uzywane do rozpoznawania btedoéw: Bity parzy-
stosci sq dodawane do kodowanych znakéw, aby liczbe miejsc na-
stawionych na "1" uczynié liczba nieparzysta (parzystosé nieparzysta)
albo liczba parzystg (parzystos¢ parzysta).
Wprowadzenie: przez wybor na obrazie "Interfejs" pod "Parzystos¢”

¢ brak parzystosci (= ustawienie domysine)

e parzystos¢ parzysta

¢ . parzystosc¢ nieparzysta
Liczba bitéw stopu przy asynchronicznym przesytaniu danych.
Wprowadzenie: przez wybor na obrazie "Interfejs" pod "Bity stopu”

« 1 bit stopu (= ustawienie domysine)

* . 2 bity stopu

7-384
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Funkcje specjalne

Zapisanie ustawie n interfej-
su V.24

Sa dodatkowo mozliwe nastepujgce funkcje specjalne, ktére mogg
zosta¢ wigczone na obrazie "Interfejs".
Pole zaznaczone krzyzykiem oznacza: funkcja specjalna aktywna.

Stop ze znakiem ko Aca transmisji

aktywny: Tryb tekstowy: znak konca transmisji jest aktywny.
nieaktywny: Tryb binarny: nie ma reakcji na znak konca transmisiji.
Ustawieniem domys$inym dla znaku konca transmisji jest 03 (ETX)
szesnastkowo.

Z rozbiegowk a i wybiegowk a

aktywny: Przy wprowadzaniu pomingé¢ wstep, przy wyprowadzaniu
wyprowadzi¢ 120x0(Hex) (posuw przed i po danych).

nieaktywny: Wstep i zakonczenie sg wczytywane.

Przy wyprowadzaniu bez wst epu O(Hex).
Weczytywanie jest rozpoznawane automatycznie.
Sa do wyboru nastepujgce formaty archiwum:

« format binarny (format PC)
« format tasmy dziurkowanej z LF
« format tasmy dziurkowanej z CR LF

Nadz6r czasu (zawsze)

aktywny: W przypadku probleméw z przesytaniem albo jego zakon-
czenia (bez znaku konca transmisji) przesytanie ulega zakonczeniu po
podanej liczbie sekund. Nadz6r czasu jest sterowany przez zegar,
ktory jest uruchamiany z pierwszym znakiem i cofany z kazdym prze-
stanym znakiem.

nieaktywny: Nie ma przerwania transmisji. Nadzér czasu daje sie na-
stawia¢ (w sekundach).

Jest mozliwe zapisanie ustawien interfejsow V.24 w samodzielnych
plikach w katalogu V24.DIR. Parametry w jednym pliku moga tacznie
zosta¢ przyporzadkowane do jednego z interfejsow.

Dalsze funkcje sg przewidziane dla zarzadzania / pielegnacji tych pli-
kow.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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7.5 Interfejs V.24

7.5.2 Parametryzacja interfejsu V.24

Interfejs V.24

Pionowy parek przyciskow
programowanych

Przycisk programowany
"Interfejs"

Przycisk programowany
"Warto $ci standardowe”

Przycisk programowany
"v.24"

Przycisk programowany
"pG"

Przycisk programowany
"Zarz gdzanie"

Przycisk programowany
"Anuluj"

Dziatanie

Poprzez interfejs V.24 mozecie wyprowadza¢ pliki na zewnetrzny
sprzet i stamtad wczytywac. Interfejs V.24 i Wasze urzgdzenie mu-
szg by¢ dopasowane do siebie. Sterowanie udostepnia Wam odpo-
wiednig maske wprowadzania, w ktérej mozecie ustali¢ dane specy-
ficzne dla Waszego urzadzenia.

Macie mozliwos¢ ustali¢ dla kazdego interfejsu V.24 jedno sparame-
tryzowanie.

« V.24
« PG/PC

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Nacisnac¢ przycisk programowany "Interfejs". Pionowy pasek przyci-
skéw programowanych zmienia sie. Wybierzcie interfejs, ktory chcecie
sparametryzowac:

Sa przejmowane wartosci domysine dla "Interfejsu V.24" albo "Interfej-
su PG", zaleznie od tego jaki interfejs jest wiasnie wybrany do spara-
metryzowania. Jezeli plik jest przyporzadkowany do interfejsu, wow-
czas to przyporzadkowanie jest likwidowane. Nazwa pliku jest usuwa-
na z przyciskéw programowanych.

V.24 (nastawienie domysine): Jezeli plik parametrowy jest przyporzad-
kowany do aktualnego interfejsu, wowczas zamiast V.24 jest wyswie-
tlana nazwa tego pliku.

PG/PC: Jezeli plik parametrowy jest przyporzadkowany do aktualnego
interfejsu, woéwczas zamiast PG jest wyswietlana nazwa tego pliku.
Jest udostepniana kolejna maska, przy pomocy ktérej pliki parametréw
V.24 moga by¢ tworzone, kasowane, kopiowane, przyporzadkowywa-
ne i wyswietlane.

Patrz podpunkt "Zarzadzanie ".

Powrét do poprzedniej maski

7-386
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Przycisk programowany
"OK"

Zarzadzanie

Przycisk programowany
"Wy swietlenia"

Przycisk programowany
"Nowy..."

Aktualne ustawienia sg uaktywniane i zapisywane w pliku parame-
trow. Jezeli w wierszu tytutowym jest wyswietlana nazwa pliku para-
metrowego, wowczas wyswietlane parametry interfejsu sag zapisywa-
ne w tym pliku. Zapisanie w pliku z nastawieniem "Interfejs: brak"
jest odrzucane z komunikatem bfedu.

Jest nastawiane dziatanie nastawien dla aktualnego interfejsu, gdy w
wierszu tytutowym nie jest wyswietlana nazwa pliku albo gdy ten plik
jest przyporzadkowany do aktualnego interfejsu.

Patrz podpunkt "Zarzadzanie".

Dialog Interfejs V.24 jest uzyskiwany, gdy:

¢ na obrazie podstawowym "ustugi" zostat wybrany plik parame-
tréw V.24 i potwierdzony przyciskiem "Input" albo

¢ _z obrazu podstawowego "Uslugi" zostal nacisniety przycisk pro-
gramowany "Interfejs". W tym przypadku sg jak dotychczas do
dyspozycji w celu opracowania parametry interfejséw V.24 i PG.
Parametry interfejsu sg zapisane niezaleznie od katalogu

V24 .DIR.
. \SPF.DIR
Ustugi |CHAN1 | AUTOD L\(_TSPF
. Kanal RESET Program anulowany

& Czekaé: brak zezwolenia na posuw

Zarzadzanie interfejsami V.24: \W24\SERVICE_PC V24
|Hazwa | Typ Dlugoséc Data Czas

Ejl PRINTER V24 35 19.11.2007 14:52:37

Eil SERVICE_PC V24 36 19.11.2007 14:54:00

Skasuj..

Przypo-
rzadkuj ...

Wstaw
COM2, RTS/CTS. szybkosE transmisji: 57600, bity damych: 8, bity stopi: 1

Programy/
dane

Dyskietka

Parametry wybranego pliku parametrow V.24 sg wyswietlane na
obrazie "Interfejs V.24". Nazwa pliku jest wyswietlana w wierszu
tytulowym tego dialogu.

Po wprowadzeniu nazwy pliku (max 10 znakéw) aktualne parametry
V.24 sg zapisywane do nowegdo pliku w katalogu V24.DIR.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840Di sl/840D sl/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008 7-387



7 Zakres czynnosci obstugowych "Ustugi” 01/2008
7.5 Interfeis V.24

Przycisk programowany Wybrany plik parametrow V.24 jest kasowany po potwierdzeniu

"Skasuj..." przez uzytkownika. Gdy jest kasowany plik, ktéry jest przyporzadko-
wany do interfejsu, wéwczas nazwa tego pliku jest rowniez usuwana
z przyciskéw programowanych interfejsu.

Przycisk programowany Poprzez dialog plik parametrow V.24 jest przyporzadkowywany do

"przyporz adkuj..." aktualnego interfejsu. Jest ustawiane dziatanie przynaleznych para-
metrow a nazwa pliku jest wyswietlana na odpowiednich przyciskach
programowanych (w miejsce V.24 albo PG). Wiersz statusu pokazu-
je parametry zapisane w pliku. Aktualny interfejs dla przyporzadko-
wania moze zosta¢ tymczasowo zmieniony poprzez pionowe przyci-
ski programowane.

Przycisk programowany 1. Aktualny plik parametrow V.24 jest po wprowadzeniu nowej nazwy
"Kopiuj..." (max 10 znakoéw)
a) kopiowany do katalogu V24.DIR albo
b) przez nacisnigcie przycisku programowanego "Dyskietka" na dys-
kietke albo
C) przez nacisniecie przycisku programowanego "Schowek" do schow-
ka
2. Jezeli jest jednoczesnie wybranych wiele plikéw, wéwczas moga
zostac uaktywnione tylko kopie na dyskietke albo do schowka. Przy
kopiowaniu na dyskietke albo do schowka nie mozna doda¢ nowej
nazwy pliku.

Wiersz statusu W wierszu statusu do aktualnie wybranego pliku parametrowego sg
wyswietlane nastepujace dane:
* COM1 albo COM2
* Xon/Xoff albo RTS/CTS
¢ szybkos$c¢ transmisji
e liczba bitéw danych
¢ liczba bitow stopu

Powrét do dialogu "Interfejs: V.24"
<<

Postepowanie z bt edami Moga by¢ zapisywane tylko parametry V.24 z wpisami Com1 albo
Com2 w polu "Interfejs:".
Jezeli przy wyswietleniu/przyporzadkowaniu pliku parametréw V.24
zostanie rozpoznany btad, wéwczas jego nazwa jest wyswietlana na
obrazie Interfejs: V.24 w wierszu tytutowym.

Anulowanie przyporz adko- Jezeli na obrazie "Interfejs: V.24", pole Interfejs: jest wySwietlane

wania "brak" i jest przyporzadkowany plik parametrow V.24, wowczas przy-
porzadkowanie jest anulowane, gdy nastapi nacisniecie "OK".

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Rozruch Po rozruchu sa na przyciskach programowanych V.24, PG wyswie-
tlane przynalezne pliki i ustawiane dziatanie ich ustawien dla interfej-
séw. Gdy przynalezne pliki nie zostang znalezione, wéwczas sg po-
nownie wyswietlane wartosci standardowe (V.24 albo PG).
Odpowiedni interfejs jest wéwczas wyposazony w ostatnie parametry
V.24,

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Notatki

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.1 Obraz podstawowy "Diagnoza"

8.1 Obraz podstawowy "Diagnoza”

Po wybraniu zakresu "Diagnoza" ukazuje sie obraz "Alarmy":

Obraz podstawowy Diagnaza | CHANT | euro [SPREE
Kanal przerwany Pr:gram anulowany

& Stop: brak gotowosci BAG

400260 i Awaria pulpitu sterowniczego maszyny 1

Nr Data Ka:

@
]
H

Tekst

4070 03122007 []]  Danamaszynowa SMN_AXCONF_MACHAX_NAME_TAB[O] zawi

S 9:55:49

8081 03.12.2007 Ustawiono 5 opeji, ktére nie sa licencjonowane przez klucz licen
09:55:49

15180  03.12.2007 Kanal 1 blok  Blad przy wykenywaniu programu _N_SM
10:51:44

14000 03.12.2007 (2 Kanat 1 blok 2 Hiedopuszezalny koniee pliku
10:51:44 P "~ "

15185  03.12.2007 Kanat1 1 blad w pliku IHI
10:51:44 lI‘ b P

14710 03.12.2007 Kanat 1 blok 0 Blad w sekwencii inicjalizacyinej przy funkcii 5
10:51:44

400260 03.12.2007 Awaria pulpitu sterowniczego maszyny 1

10:51:47

Protokol
alarméw

Dane
serwisowe

Komunikaty

Numer Pod "Numer" jest wyswietlany numer alarmu. Alarmy sg wyprowadza-
ne w kolejnosci czasowe;j.

Data Czas, w ktorym wystapit alarm, jest wyswietlany z podaniem danej,
godziny, minuty, sekundy.

Kryterium kasowania Do kazdego alarmu jest podawany symbol przycisku do jego skaso-
wania.
Tekst Pod "Tekst" jest wyswietlany tekst alarmu.

Poziome przyciski programowane

Aty Na "Przegladzie alarméw" sg wyswietlane wszystkie aktywne alarmy.
et Jest wyswietlany przeglad aktywnych komunikatow.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Protokot
alarméw

i

Dane
serwisowe

PLC-
Status

i

Pokwitow.
alarmu HMI

Pokwitow.
alarmu SQ

i

Safety integrated

Potwierdz.
51 Hnd

i

Odfiltruj
alarmyy 51

i

Jest wyswietlany protokét alarmoéw i komunikatow, ktére wystapity. Sg
wyswietlane rowniez alarmy, ktére juz zostaly skasowane.
Nastawienie standardowe dla bufora alarmoéw: 150 alar-
mow/komunikatow

Poprzez przycisk programowany "Dane serwisowe" mozecie wyswietli¢
aktualne informacje do zainstalowanych osi i napedow.

Sa wyswietlane informacje o chwilowych stanach komérek pamieci
PLC.

Pionowe przyciski programowane

Wystepujace alarmy HMI (nr alarmu 120...) moga by¢ kwitowane.
Alarmy HMI odpowiadajg alarmom HMI.

Wystepujace alarmy SQ (alarmy PLC) moga by¢ kwitowane.

Jezeli jest aktywna opcja Safety Integrated, sg na obrazie podstawo-
wym "Alarmy" dodatkowo dostepne dwa nastepujgce przyciski pro-
gramowane:

Ten przycisk jest wyswietlany tylko wtedy, gdy zostanie znaleziony
nowy sprzet. Wéwczas jest wyprowadzany komunikat 27035 z we-
zwaniem do potwierdzenia nowego komponentu sprzetowego i prze-
prowadzenia testu dziatania. (zaleznie od stopnia dostepu: jest wy-
magane co najmniej potozenie 3 przetgcznika z kluczykiem).

Po nacisnieciu tego przycisku programowanego wyswietlanie alarmow
Sl w oknie "Alarmy" jest odfiltrowywane i blokowane. Alarmy Sl sg w
nagtowku nadal wys$wietlane.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.2 Diagnoza zdalna

Diagnoza zdalna

ePs
Metwork

Literatura

Reset

fan\

ALARM
CANCEL

Cycle Start

N

Komunikaty|

Sterowanie moze by¢ obstugiwane z zewnatrz poprzez potgczenie (np.
modem). Oprogramowanie ePS Network Services jest instalowane z
HMI-Advanced. Program ulega uruchomieniu przy pomocy przycisku
programowanego "ePS Network" przy wyborze zakreséw czynnosci
obstugowych.

Dalsze informacje na temat diagnozy zdalnej prosze czyta¢

¢ Podrecznik dziatania: ePS Network Services
« /FBFE/ Opis dziatania: diagnoza zdalna

Dziatanie

Macie mozliwo$¢ wyswietlania alarmoéw i komunikatéw i kwitowania
ich.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Alarmy:

Na przegladzie alarméw sa wyswietlane wszystkie aktualne alarmy

z numerem alarmu, datg, kryterium kasowania i objasnieniem.
Skasuijcie alarm przy pomocy przycisku, ktéry jest podany jako symbol:
Wylaczy¢ i zataczy¢ urzadzenie (wytgcznik gtéwny) albo POWER ON
NCK.

Nacisng¢ przycisk "Reset"

Nacisng¢ przycisk "Pokwitowanie alarmu"

Alarm jest kasowany przy pomocy "NC-Start"

Alarm jest kasowany przy pomocy przycisku "Recall"

Komunikaty:
Sa wyswietlane komunikaty robocze PLC, ktére (standardowo) nie
muszg by¢ kwitowane (komunikaty projektowane).

8-394
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Protokoét
alarméw

i

U,
Nowe
wyswietl.
Zapisz
protokét

Sortowanie
stare>nowe

Symbole kwitowania

albo
? Literatura

EOE E

Protokét alarmow:

Jest wyswietlany protokét z alarmami i komunikatami, ktore dotych-
czas wystgpity. Standardowo mozna zaprotokotowac¢ 150 alar-
mow/komunikatow.

Sa zawarte rowniez alarmy, ktére juz zostaty pokwitowane.

Ten symbol oznacza "Alarm jest jeszcze aktywny".

Protokot alarméw jest aktualizowany (wyswietlanie statyczne).

Przy pomocy tego przycisku programowanego jest zapisywany aktual-
ny stan protokotu w wyswietlanej sciezce i stamtad moze ew. zostac
zarchiwizowany.

Zmiana czasowej kolejnosci sortowania alarmow na wyswietlaniu.

Dla alarméw HMI i PLC obowigzujg symbole kwitowania.

Alarmy HMI
Alarmy PLC
Alarmy bezpieczenstwa S

Alarmy bezpieczenstwa SQ

Alarmy SQ s kasowane przyciskiem programowanym "Pokwitowanie
alarmu SQ". Przedstawianie alarmoéw S i SQ jest zalezne od wpiséw
w plikach "MMC.INI" i "MBDDE.INI". Przedstawienie alarméw S i SQ
jest zalezne od wpiséw w plikach "MMC.INI" i "MBDDE.INI".

Dla alarmoéw PLC mozna poprzez wpis w pliku INI "DG.INI" wybrag,
jaki symbol kwitowania ma by¢ wySwietlany.

Te symbole sg do dyspozycji dla alarméw PLC.

Uaktywnienie symboli jest opisane w
/IAM/ IM4, Uruchomienie HMI

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.4 Wyswietlenie danych serwisowych

3

Serwis przegl ad

Zielony:
Zotty:

@ Szary:

L Czerwony:

Kreska
poprzeczna:

®  Znak specjalny:

Dziatanie

Do uruchomienia i diagnozy napedéw cyfrowych moga poprzez "Wy-
Swietlenie serwisowe" na obrazie "Przeglad serwisowy" by¢ dla kazdej
z osi maszyny sygnalizowane rézne stany robocze.

Na tym przegladzie sg ze wszystkich dostepnych osi 1 do 31 przed-
stawiane okreslone zezwolenia i stany. Dla kazdej osi moze wystgpi¢
do 6 réznych cech rozrézniajgcych:

Kolumny dla osi maszyny 1 do 31

Cechy rozrézniajace sygnalizatoréw na o$:
Os zachowuje sie normalnie.

Os nie jest gotowa.

Ta 0$ nie uczestniczy.

Dla tej osi jest aktywny alarm.

Ten osi nie jest przyporzadkowany naped.

Btad przy odczycie danych, np. gdy danej nie ma.

Wiersze z funkcjami diagnozy nap edu

Zezwolenie dla napedu (zacisk 64/63)

Zezwolenie dla impulséw (zacisk 64/48)

Zezwolenie dla impulséw (zacisk 663 / SI: przekaznik napedu)
Tryb ustawiania (zacisk 112)

Zezwolenie dla impulséw PLC

Zezwolenie dla regulatora predkosci obrotowej NC

Status obwodu posredniego

Udzieli¢ zezwolenia dla impulséw

Naped gotowy

Ostrzezenie przed temperaturg promiennika
Modut mocy w ograniczeniu i2t

Ostrzezenie przed temperaturg silnika
System pomiarowy 1 aktywny

System pomiarowy 2 aktywny
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SErISOWE:

Zmien
bér...

Zmiana konfiguracji

>

INSERT

i

Anuluj
OK

Wybrane
osie
Aktywne
osie
Wszystkie
osie

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Wybierzcie menu "Dane serwisowe".

Paski przyciskow programowanych zmieniajg sie. Na pasku poziomym
ukazuja sie przyciski programowane, przy pomocy ktérych mozna
wybiera¢ rézne dane serwisowe. Pionowe przyciski programowane
odnoszg sie do kazdorazowo przedstawionych danych serwisowych.
Przez to mozecie wybiera¢ konfiguracje osi albo zada¢ badz zmienic
okreslony wybor osi.

Dokonanie okre $lonego wyboru osi
W oknie "Przeglad serwisowy" nacisnijcie pionowy przycisk progra-
mowany "Zmiana wyboru...".

W menu "Zmiana konfiguracji* mozecie zestawi¢ wlasnag liste osi. Przy
tym wszystkie dostepne osie mogag by¢é wprowadzane na liste osi

w dowolnej kolejnosci.

Przyktad:

Majq sie ukazaé 4 osie w kolejnosci 1 35 8.

W "Zmiana konfiguracji" ukazuje sie dotychczasowa lista osinp. 175
Poprzez przycisk "Insert" mozecie wprowadza¢ nowe osie rozdzielone
spacja: 1358

Numery osi z poza obowigzujacego zakresu 1 do 31 sg usuwane. Gdy
nastapi proba wprowadzenia pustej listy, wowczas jest wyswietlana
lista domyslna (“1 2 3 4%).

Powrét do menu podstawowego "Przegladu serwisowego": Dopaso-
wania aktualnej listy osi nie sg przejmowane.

Powrét do menu podstawowego "Przegladu serwisowego": Dopaso-
wania aktualnej listy osi sg przejmowane i dziatajg z wyswietlanymi
wskazowkami.

Wyswietlenie wybranych osi

Nacisnijcie pionowy przycisk programowany "Wybrane osie".

Okno przetacza sie na menu podstawowe "Przegladu serwisowego"
z ostatnio sporzadzonym wyborem osi.

Wyswietlenie aktywnych osi

W oknie "Przeglad serwisowy" nacisnijcie pionowy przycisk progra-
mowany "Aktywna o0s". W menu podstawowym "Przeglad serwisowy"
sg wyswietlane aktualnie ujete aktywne osie.

Wys$wietlenie wszystkich osi

W oknie "Przeglad serwisowy" nacisnijcie pionowy przycisk progra-
mowany "Wszystkie osie" . W menu podstawowym "Przeglad serwi-
sowy" sg wyswietlane wszystkie osie, ktore sg maksymalnie mozliwe.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.4.1 Serwis osi

[3

' Dane :

Serwis
osi
PAGE PAGE
DOWN up

Wybor
bezposr...

Dziatanie

Informacje na obrazie "Wyswietlenie serwisowe" stuzg do

« Sprawdzenie odgaftezienia wartosci zadanej (np. warto$¢ zadana
potozenia, wartos¢ zadana predkosci obrotowej, wartos¢ zadana
predkosci obrotowej wrzeciona prog.)

* Sprawdzenie odgatezienia wartosci rzeczywistej (np. wartos¢ rze-
czywista potozenia, system pomiarowy %2, warto$¢ rzeczywista
predkosci obrotowej) Optymalizacja obwodu regulacji potozenia osi
(np. uchyb nadazania, réznica regulacyjna, wspoétczynnik Kv)

« Sprawdzenie catego obwodu regulacji (np. przez poréwnanie war-
tosci zadanej i rzeczywistej potozenia, wartosci zadanej i rzeczywi-
stej predkosci obrotowej)

« Sprawdzenie btedéw sprzetowych (np. kontrola przetwornika: gdy
0$ zostanie mechanicznie poruszona musi wynikng¢ zmiana war-
tosci rzeczywistej potozenia)

» Ustawienie i kontrola nadzoréw osi

Literatura: /FB/, Opis dziatania D1, Pomocnicze $rodki diagnostyczne

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Wybierzcie menu "Dane serwisowe".

Paski przyciskdw programowanych zmieniaja sie. Pionowe przyciski
programowane odnoszg sie do kazdorazowo przedstawionych danych
serwisowych. Na pasku poziomym ukazujg sie przyciski programowa-
ne przy pomocy ktérych mozecie wybiera¢ odpowiednie dane serwi-
sowe.

Nacisnijcie poziomy przycisk programowany "Serwis osi". W oknie
"Serwis osi/wrzeciona" uzyskacie dostep do parametréw z jednostkami
dla osi maszyny z przynalezng nazwa i numerem Osi.

Przewijanie przy pomocy przyciskéw przewijania jest mozliwe.

Pionowe przyciski programowane do wyboru osi
Sa wyswietlane wartosci serwisowe nastepnej (+) wzgl. poprzedniej
(-) osi.

Przy pomocy pionowego przycisku programowanego "Wyboér bezpo-
$redni" dokonujecie w oknie o tej samej nazwie bezposredniego wy-
boru osi z posréd osi dostepnych.
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8.4.2 Serwis nap edu

[: Dziatanie

Informacje na obrazie "Serwis napedu" stuzg do

» Sprawdzenie statusu sygnatéw zezwolenia i sterujgcych (np. ze-
zwolenie dla impulséw, zezwolenie dla napedu, wybor silnika, za-
dany zestaw parametrow)

» Sprawdzenie statusu rodzajow pracy VSA/HSA (np. tryb ustawia-
nia, 0$ parkujgca)

*  Woyswietlenie ostrzezen przed temperaturg

* Sprawdzenie aktualnego wyswietlenia wartosci zada-
nej/rzeczywistej (np. warto$¢ rzeczywista potozenia, system pomia-
rowy ¥, warto$¢ zadana predkosci obrotowej, wartosé rzeczywista
predkosci obrotowej)

e Sprawdzenie stanu napedu

*  Wyswietlanie aktualnej fazy rozruchu

*  Wyswietlenie zbiorczego komunikatu btedu (komunikat ZK1)

*  Wyswietlanie komunikatéw stanu napedu (np. spadek ponizej mo-
mentu progowego, rzeczywista predkos¢ obrotowa = zadana pred-
kosc¢ obrotowa)

Literatura /FB/, Opis dziatania D1, Pomocnicze $rodki diagnostyczne

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

b

' Dane : Wybierzcie menu "Dane serwisowe".

SErvisowe, Paski przyciskéw programowanych zmieniajg sig. Pionowe przyciski
programowane odnoszg sie do kazdorazowo przedstawionych danych
serwisowych. Na pasku poziomym ukazujg sie przyciski programowa-
ne przy pomocy ktérych mozecie wybiera¢ odpowiednie dane serwi-
sowe.

Serwis W oknie "Naped serwisu" sg wyswietlane informacje o napedzie osi z
apedl przynaleznymi nazwami i numerami osi.

E = | = Przewijanie przy pomocy przyciskdw przewijania jest mozliwe.
PAGE PAGE
up DOWN

Pionowe przyciski programowane do wyboru osi

Naped ‘ Naped ‘ Sa wyswietlane warto$ci serwisowe nastepnego (+) wzgl. poprzednie-
i = go (-) napedu.

Wybér Przy pomocy pionowego przycisku programowanego "Wybor bezpo-
bezposr... Sredni" dokonujecie w oknie o tej samej nazwie bezposredniego wy-
boru osi z pos$réd osi dostepnych.
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8.4.3 Service Sl (Safety Integrated)

Kolejno ¢ czynno sci obstugowych

Wybierzcie menu "Dane serwisowe".
Poziomy pasek przyciskow programowanych zmienia sie.

Przycisk programowany "Se- W oknie "Service SI" sg wyswietlane informacje o danych Safety Inte-
rvice SI" grated z przynaleznymi nazwami i numerami osi.

Pionowe przyciski programowane 0$ +, 0$ - albo wyb6r bezposredni
pozwalajg na ustawienie pozadanej osi. Aktualna o0$ jest wyswietlana
na prawej potéwce tablicy u gory.

=y = Przewijanie przy pomocy przyciskéw przewijania jest mozliwe.

PAGE PAGE
DOWN ur

/FBSIsl/ Podrecznik dziatania Safety Integrated

Dziatanie

? Literatura /FBSI/ Opis dziatania Safety Integrated i

Z nacisnieciem przycisku "Service SI" sg dla wybranej osi udostepnia-
ne nastepujgce bloki informacji o danych dotyczacych Safety Integra-
ted:

¢ Status S| (nastawienie domysine)
¢ SGA zderzaka

* SGE/SGA

« SPL

¢ komunikacja Sl

« konfiguracja Sl

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
8-400 SINUMERIK 840Di sl/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008



E 01/2008 Zakres czynnosci obstugowych "Diagnoza" E
8.4 Wyswietlenie danych serwisowych

Status SI Diagnoza |CHAN1 | JOG |\5YF'DIH

DSTORE1.5YF
(ustawienie domy $ine)

. Kanal RESET Program anulowany

Sygnat Maped | Jednostka
Bezpieczna pozycja rzeczywista 0,000 0.000 rom
Réznica potozenia NCHinapgd 0.000: mim
Madzdr "bezpieczne zatrzymanie pracy” akbywny Mie M

Madzdr "hezpieczna predkoss” aktywny Mie Mig:
Aktyweniy stopien bezpiecznie zmnigjszonej predkosci Brak Brrak
Akt wespdtcz. korekoyjny bezp. zmnie). predk Brak BE:4
Bezpieczna granica predkosci rzeczywiste) Mieaktywna - mmamin
Ograniczenie predkoici zadane) Migaktywwne - mm/min
Aktuaing rdinica prediosci 0.000: -| mm/min
Maksymalna roznica predkosc 0.000] -| mm/min
LRtyweny bezpieczny softw. wybacznik krafcowy 1 1
04 niezawwndnie bazovwana Tak Tak
Akbywerry stosunek przefoZenia (stopien) 1 1
Aktywne zatrzymanie Brak Brak
Aktualnie zazgdans zatrzymanie zewnetrzne Brak Brak IZ‘

Status 51

SGE/SGA racja sI

Dostepne sygnaty/wartosci  « Bezpieczna pozycja rzeczywista
* Roznica potozenia NCK/naped
* Nadzér "bezpieczne zatrzymanie pracy” aktywny
*  Nadzor "bezpieczna predkos¢" aktywny
*  Aktywny stopien bezpiecznie zmniejszonej predkosci (SG)
*  Aktywny wspotczynnik korekcyjny SG
* Bezpieczna granica predkosci rzeczywistej
* Ograniczenie predkosci zadanej
* Aktualna réznica predkosci
* Maksymalna roznica predkosci
»  Aktywne bezpieczne programowe wytaczniki krancowe
*  O$ niezawodnie zbazowana
*  Aktywny stosunek przetozenia (stopien)
e Aktywny stop
»  Aktualnie zazadany stop zewnetrzny
e Jest zezwolenie dla impulséw
*  O$ w stanie zatrzymanym (SGA "b < nx" =1)
* Zazadanie "zacisng¢ hamulec"
» Blokada ruchu przez stop w innej osi
o Aktywny wybér "zatrzymania testowego"
* Stop F warto$¢ kodowa

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Przycisk programowany
"SGA zderzaka"

Przycisk programowany
"SGE/SGA"

Przy pomocy tego przycisku wybieracie wyswietlanie sygnatéw "SGA
zderzaka".

. \SYF.DIR
Diagnoza |CHAN1 | JOG |I]STI]F!E1,SYF
. Kanal RESET Program anulowany

Sygnat Jednostka
Aktywne bezpieczne zderzaki:
Pozycja = zderzak SN1+ Mie Mie
Pozycja = zderzak Sh1- Tak Tak
Pozycja = zderzak SNI+ Mig Mig
Fozyela = Zderzak on2- Tak Tak
Pozycja = zderzak SM3+ Mig Mig
Pozycja = zderzak SM3- Tak Tak
Pozycja = Zderzak SM4+ Hie Mie
FozyC]a = Z0erzak Sd- Tak Tak
Synchronizacia zderzakalhistereza Aktywna Altyeena
Bezpieczna pozycia Zeczywista

SGA Konfigu-
SGE/SGA
| zderzaka kacja S1 racja SI

Status S1

Synchronizacja zderzakdw jest wykonywana na SGA zderzaka miedzy
NCK i PLC.

Przy pomocy tego przycisku programowanego wybieracie wyswietlanie
sygnatow wejs¢ i wyjs¢ nakierowanych na bezpieczenstwo
(SGE/SGA).

Diagnoza |EHAN1 | J0G |\DSSYTFD";E SYF
. Kanal RESET Program anulowany

SGE
Bezpieczne sygnaky wejdciows NCKhit0..15 0000 0000 0000 1011
Bezpieczne sygnakywejSciowe naped bit0..15 0000 0000 0000 1011
Bezpieczne syunaty waisciows NCK bit15...31 1111 0000 0011 1100,
Bezpieczne syghaly wejsciowe naped bit 16..31 1111 0000 0011 1100|
SGA
Bezpieczne sygnaty wyjsciowe NCK Bt 0..15 101010101000 0100,
Bezpieczne sygnaty wyidciowe naped t0...16 10101010 1000 0000|
Bezpieczne sygnaty wyjdciowe NCK bit 16,31 0000 0000 0010 0000|
Bezpieczne syghaly wyjsciowe naped bit T6..37 0000 0000 0010 0000
Bezpieczne sygnaty zderzaka NCK bit 0...31 0000 0000 0000 0000 0000 0000 1010 10104
Bezpieczne sygnady Zderzaka naped hit 0...31 0000 0000 0000 0000 0000 0000 1010 1010

SGA
zderzaka

Komuni-
kacja Sl

SGE/SGA

Status S1
R rackasl
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Przycisk programowany
"SpL"

Zmienne wybieralne

Zapisanie

Bit

Przy pomocy tego przycisku wybieracie wyswietlanie sygnatéw bez-

piecznej programowanej logiki (SPL).
\SYF.DIR
DSTORE1.5YF

. Kanal RESET Program przerwany

Diagnoza |CHAN1 | JOG |

Zmienna Bit Aktualne wartosci Format
[$a_PLCSIN [+] oe.m [v] 0100 0000 B
[sa_INSEP) [»] [32_25 [+] NEK 1111 0011 B
PLC 1111 0011
$A_MARKERSI[P]) v 08._.01 NCK 0ooo 1111 B
| | | | - PLC 0000 1111
[$a_ouTSE(P) [v] [56..49 [+ NEK 1100 0000 B
PLC 1100 0000
[$4_ouTsE(R) [v] [ps_57 [+ ] NCK 0000 1100 B
PLC 0000 1100
Sygnat Wartos g
Stan napetnienia KDY 0
Statug KDV Btgdy nie wystapity
Stowo sterujgce KDV Czas tolerancji KOV 1 5
Stan rozruchu SPL 001111101111 1111

SGA
zderzaka

Status 51 SGE/SGA

Dostepne sygnaly mozna odczyta¢ z powyzszego obrazu.

Pod "Zmienna" mozna wybrac:
$A_INSE(P) odpowiada réwnoczesnemu wybraniu
$A_INSE gorny wiersz pochodzenie NCK i
$A_INSEP dolny wiersz pochodzenie PLC

Odpowiednio dla pozostatych zmiennych:
$A_OUTSE(P)
$A_INSI(P)
$A_OUTSI(P)
$A_MARKERSI(P)
$A_PLCSIIN
$A_PLCSIOUT

Dokonany wyb6r zmiennych i przynaleznych zakreséw bitoéw jest zapi-
sywany u uwzgledniany przy kolejnych wybieraniach obrazu.

Pod Bit mozecie kazdorazowo zazada¢ zakresu 8-bitowego wybrane-
go sygnatu.

Oprocz aktualnych wartosci jest wyswietlane pochodzenie wyswietla-
nych sygnatéw NCK/PLC.

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Format W wierszu zmiennych mozna przyciskiem "Select" wybiera¢ migdzy
nastepujacymi formatami:
B binarny
H szesnastkowy
D dziesietny
Ten sam wybdr udostepnia podmenu pod przyciskiem programowa-
nym "Ustawienie domysine Format ...". Wybrany format obowigzuje
dla wszystkich zmiennych na wy$wietleniu obrazu.
Indywidualnie albo ryczattowo dokonane nastawienia formatu sg zapi-
sywane i przy kolejnych wyswietleniach dalej uwzgledniane.

Sygnat ... warto $¢ Poziom wypetnienia KDV (KDV = krzyzowe poréwnanie danych)
Status KDV
Stowo sterujace KDV
Stan rozruchu SPL
Rozruch SPL nastapit
Interfejsy SPL sg sparametryzowane
Plik programu SPL SAFE.SPL jest zatadowany
Stan NCK i PLC
Przerwanie dla startu SPL ma zosta¢ przyporzadkowane
Przerwanie dla startu SPL zostato przyporzadkowane
Wykonanie przerwania dla startu SPL wywotane
Wykonanie przerwania dla startu SPL zakonczone
Start SPL poprzez Prog_Event
NCK krzyzowe poréwnanie danych zostato wystartowane
PLC krzyzowe poréwnanie danych zostato wystartowane
Cykliczne sprawdzanie sum kontrolnych SPL aktywne
Wszystkie mechanizmy ochrony SPL sg aktywne

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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3

Komunikacja"

Przycisk programowany "SI

S| komunikacja (przyktad:
SINUMERIK solution line)

Sygnaty

Przycisk programowany
"Og0lnie"

Przycisk programowany
"Pot gczenie nadawcze"

Przycisk programowany
"Pot gczenie odbiorcze"

Dziatanie

Przy pomocy tego przycisku programowanego wybieracie wyswietlanie
komunikacji Safety Integrated: Dialog "SI komunikacja (og6lnie) poka-
zuje tabelarycznie dane komunikacji dla wysytania (F_SENDDP) i
odbioru (F_RECVDP).

ASYF.DIR

Diagnoza |CHAN1 | JOG |IIISTIIIHE1 SYF

[ Kanal RESET Program anulowany -
§1 komunikacja (ogdinie) -
Wislanieiodbior Wartosc |Jednostka
Parametryzawany cykl taktowy komunikacji CPU-CPU 0.010: ¢
Aktuainy cykl taktowy komunikacji CPU-CPU nm4 s
Maksymalny cykl taktovey komunikaci CPU-CPU 0.018 s
LI.DZbE aktywerych prﬁCZEI‘I' Wys.yharna 2[- Ogélnie
Liczba aktywnych potgczen odbiord 2.

Polaczenie
nadawcze

Polaczenie
odbiorcze

S1 Konfi-
guracja

SGA
zderzaka

S1 komuni-
kacja

Status S1 SGE/SGA

Nastepujgce sygnaly i warto$ci sg wyswietlane w tym dialogu:
« Sparametryzowany cykl taktu komunikacji CPU-CPU
¢ Aktualny cykl taktu komunikacji CPU-CPU
¢ Maksymalny cykl taktu komunikacji CPU-CPU
¢ Liczba aktywnych potgczen nadawczych (F_SENDDP)
¢ Liczba aktywnych potgczen odbiorczych (F_RECVDP)

Pionowe przyciski programowane

Wyswietlenie dialogu "SI Komunikacja (ogolnie)".

Przy jego pomocy przetgczacie na dialog "SI Komunikacja (wysyta-
nie)".

Przy jego pomocy przetgczacie na dialog "SI Komunikacja (odbidr).

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.4 Wyswietlenie danych serwisowych

Sygnaly

Dziatanie

Dialog "SI komunikacja (nadawanie)" zawiera tabelaryczne zestawie-
nie konfiguracji i statusu F_SENDDP.

: \SYF.DIR
Diagnoza |CHAN1 | . |IJSTIJHE1.SYF

. Kanal RESET Program anulowany Pola-
czenie +

Pola-
51 komunikacja (nadawanie) do NCU710

Polaczenie nadawcze Wartosé | Jednostka

ID kamunikacji CPU-CPLU 115 -

Logiczny adres bazowy 810 -

Humer pofaczenia 3-

Sparametinzowany max dop. czas komunikacji 0.500| & Ogélnie

Aktualny czas komunikacji 0.030) s

Maksyralny czas komunikacji 0.042) 5

g;?jma na biad [2] alarm 27351 (sarmokasujacy Elli%) - [r—

. nadawcze

Diagnoza kod bigdu 0H| -

Wartogcl zastgpeze akiywne Nein - .

Aktualne dane kamunikac]i 01100001 1000 0110 - Polaczenie

Stan sterownika [5] praca normalna - odbiorcze
Wyswietl
praytacz. SPL

SGA
zderzaka

HKomuni-
kacja S|

Konfigu-

Status 51 SGE/SGA

Nastepujace sygnaty wybranego potaczenia (tutaj np. NCU710) sa
wyswietlane w tym dialogu:
¢ ID komunikacji CPU-CPU
¢ Logiczny adres bazowy
«  Numer potaczenia
*  Sparametryzowany maksymalnie dopuszczalny czas komunikacji
«  Aktualny czas komunikacji
¢ Maksymalny czas komunikacji
¢ Reakcja na btad
Ustawiane reakcje na btad:
[0] "Alarm 27350 + STOP D/E"
[1] "Alarm 27350"
[2] "Alarm 27351 (samokasujacy sie)"
[3] "Brak odpowiedzi od systemu"
e Biad
« Diagnoza kod btedu
e Wartosci zastepcze aktywne
¢ Aktualne dane komunikacji

8-406
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e  Stan sterownika

Wyswietlenie statusu:

[0] "Nie zainicjalizowany"

[1] "Utworzenie komunikacji po rozruchu"

[2] "Utworzenie komunikacji po wystgpieniu btedu”

[3] "Czekanie na komunikat zwrotny SN=1"

[4] "Odbiornik czeka na pokwitowanie przez uzytkownika"

[5] "Normalna praca”

Pionowe przyciski programowane:

Przycisk programowany Przetacza na nastepne potaczenie nadawcze (F_SENDDP).

"Pot gczenie +" Gdy sa skonfigurowane mniej niz 2 potaczenia, ten przycisk progra-
mowany nie jest wyswietlany.

Przycisk programowany Przetacza na poprzednie potaczenie nadawcze (F_SENDDP).

"Pot gczenie -" Gdy sa skonfigurowane mniej niz 2 pofaczenia, ten przycisk progra-
mowany nie jest wyswietlany.

Przycisk programowany Wyswietlenie dialogu "SI Komunikacja (ogo6lnie)".

"Og0lnie"

Przycisk programowany Przy jego pomocy przetgczacie na dialog "SI Komunikacja (wysyta-

"Pot gczenie nadawcze" nie)".

Przycisk programowany Przy jego pomocy przetgczacie na dialog "SI Komunikacja (odbidr).

"Pot gczenie odbiorcze"

Przycisk programowany Przy jego pomocy przetaczacie na dialog "Szczeg6ty SPL przytaczenie

"Wy $wietl przyt aczenie (nadawanie)".

SpPL" Ten przycisk programowany jest dostepny tylko wtedy, gdy sg skonfi-
gurowane potaczenia nadawcze.

Przycisk programowany Przy jego pomocy przetgczacie na dialog "SI Komunikacja (wysyta-

"Wy $wietl pot aczenie" nie)".

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.4 Wyswietlenie danych serwisowych

01/2008 E

Przycisk programowany
"Wy swietl pot aczenie SPL"

Dziatanie

W dialogu "Szczegdly SPL przylaczenie (wysytanie)" sa wyswietlane
dalsze szczegoty, jak np. ustawione dane przylaczenia i aktualne dane
komunikaciji.

\SYF.DIR
OSTORE1.5YF
Program anulowany

Diagnoza |EHAN1

[#| Kanal RESET

| JOG |

Polacze-
nie +

- - Polacze-
Szczegdly SPL Prayiaczenie (wysytanie) do MCUZ10 nie -

ja ID = 711, numer polaczenia = 3
SPL dane przylaczenia $A_OUTSE F_SENDDP
Indeks MD Przyporzadk. Filtr Nr Wartosc Bit Wartosc
1} 61.64 O00FH 61 1 a 1
62 0 1 1} e
64 0 | 1)
7 E1.B4 FOOOH 212 1D :; ; Polaczenie
= i W 3 nadawcze
64 0 15 il .
9 E1.64 03COH 61 1 B 1 rod
&2 i 7 il odbiorcze
B3 1 g 1
Wyswietl

polaczenie

SGA
zderzaka

S| komuni-
kacja

Status S1 SGE/SGA

Dziatanie

Przy pomocy przycisku programowanego "potaczenie odbiorcze" sg
wyswietlane dane dla F_RECVDP.

\SYF.DIR
OSTORE1.5YF
Program anulowany

Diagnoza |EHAN1 | JOG |

[#| Kanal RESET

Pola-
czenie +
Pola-

S| komunikacja (odbicr) od HEU7I0 (E=L10E

Polaczenie odbiorcze Wartos¢ -

ID komunikacji CPU-CPL F10: -
Logiczny adres hazowry 7EE| -
Numer pofaczenia 1-

Sparametryzowany max dop. czas komunikacii 0,500 s
Aktualhy czas Komunikacji 0.030 =
Maksymalny czas komunikacji 0.042 s
Reakeja na btgd [2] alarm 27351 (samokasujacy sigh |-
Diagnoza kod bledu oH -
Warosci Zastepoze akiywne Mie |-

Polaczenie
odbiorcze

Wyswietl
przyl. SPL

Wartodci zastepcze 110071100 0011 0011 | -
Aktualne dane kornunikacyjne 0010001 0000 0000, -
 Btan sterownika [5] praca normalnal -
Zgdanie pokwitowania przez uzytkownika Mig |-

Madajnik wwitgczonym trybie safety Tak | -

SGA zde-
rzaka

S| komuni-
kacja

Status S1 SGE/SGA

racja

8-408
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Sygnaly Nastepujace sygnaly wybranego potaczenia (tutaj np. NCU710) sg
wyswietlane w tym dialogu:

* ID komunikacji CPU-CPU
* Logiczny adres bazowy
*  Numer potaczenia
e Sparametryzowany maksymalnie dopuszczalny czas komunikacji
e Aktualny czas komunikacji
* Maksymalny czas komunikaciji
¢ Reakcja na btad
Ustawiane reakcje na biad:
[0] "Alarm 27350 + STOP D/E"
[1] "Alarm 27350"
[2] "Alarm 27351 (samokasujacy sie)"
[3] "Brak odpowiedzi od systemu"
« Biad
« Diagnoza kod btedu
* Wartosci zastepcze aktywne
* Aktualne dane komunikacji
*  Stan sterownika
Wyswietlenie statusu:
[0] "Nie zainicjalizowany"
[1] "Utworzenie komunikacji po rozruchu"
[2] "Utworzenie komunikacji po wystgpieniu btedu”
[3] "Czekanie na SN=1"
[4] "Czekanie na pokwitowanie przez uzytkownika"
[5] "Normalna praca"
* Zazadanie pokwitowania przez uzytkownika

¢ Nadajnik w wytgczonym trybie Safety

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.4 Wyswietlenie danych serwisowych

G Dziatanie

Przycisk programowany W dialogu "Szczegdty SPL przytaczenie (odbiér)" sg wyswietlane dal-
"Wy $wietl przyt aczenie sze szczegOly jak np. ustawione dane przytaczenia i aktualne dane
komunikacii.
SPL"
Diagnoza |[:HAN1 | J0G Ret YEDI
. Kanal RESET Program anulowany

Szczeqdly SPL prayiaczenie (odbi od N

ja ID = 710, numer potaczenia = 1
SPL dane przylaczenia F_RECYDP $A_INSE
Indeks MD Przyporzadkow. Filtr Bit MWartosé M Wartosc
1} 41.44 O00FH 1} 1 4 1
1 0 42 a
2 1 43 1
3 0 44 1)
11 4548 O0FOH 4 1 45 1
5 1 46 1
[ 1 47 1
7 1 48 1

Polaczenie
odbiorcze

Wyswietl
polaczenie

SGE/SGA

G Dziatanie

Przycisk programowany "SI Przy pomocy tego przycisku wybieracie wyswietlenie "konfiguracji
konfiguracja” glljr atéjrll opcje Safety jak tez sumy kontrolne Safety wybranej konfi-

Sl konfiguracja (przyktad: Diagnoza |EHAN1 | JOG Ref \I]SSYTFII-II;IEHLSYF
solution line) INLESESRESH] Program

Sl konfiguracja
Przeglad opcji safety:

| Liczha osi safety. [5
| 51 Basic (4 wajdtia 4 wiibcia) [ hie
| §I Comfort (64 wejScia 64 wyjScia) | Tak

Przeglad sum kontrolnych safety

[ | Suma kantralna
|NCK SPL | 00206607

05 Suma kantrolna MCK Suma kontrolna NAPED
Sl Motion MD | 51 Motion MO | S1 Motion MD | 51 Mation Sl Motion cu Ll
Parametr Parametr Parametr Parametr
MD3I6398[0] | MD36996(1] | MD3EIIT[2] | r9728[0] 9728[1] 19798 196968
A 24E37029 | 24792208 | 94597C BC742FA3 | AO7DF495 | BIFSCACD | B4ESBTIF
A2y 271EFDEE  431E34FG | 9487C 18443637 | D4DAGT1S [4AECIDBE | 43820939 |
A3 GICB7S7B | 7F795443 | 9497C SCBBD1GE | FCDCI82 2C207E10 [BACSSOT4 |
A 4536FE19  EBEPFEE? | 94370 D1334ACF  AOPDF436 | FEVROEV 1954481
E0477EBA | CO2154DE | 9437C CASEB3B2 | D4DAGI1S | 4507EATS | ABSFO73

SGA
zderzaka

Status S1 SGE/SGA

O Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.4 Wyswietlenie dan ych serwisowych

Wyswietlenie "SI Konfiguracja" obejmuje dwa obszaru informacyjne;
sg one wyswietlane w formie tabelarycznej:

* Przeglad ustawien opcji Safety Integrated.
* Duwie tablice pokazujg sume kontrolng dla aktualnej konfiguracji
Safety Integrated.

Przeglad opcji Safety Integrated obejmuije liczbe osi Safety Integra-
ted skonfigurowang w danej maszynowej 19120
$ON_NUM_SAFE_AXES jak tez przeglad aktywnych opcji Safety
Integrated w danej maszynowej 19122 $ON_NUM_SPL_IO.
Szczegolnie opcje Safe sg kodowane jak nastepuije:

0 == brak wejs¢ / wyjs¢

1 == SI-Basic (4 wejscia / 4 wyjscia)

2 == Sl|-Comfort (64 wejscia / 64 wyjscia)

4 == High Feature (jeszcze nie dostepne)

dla solution line: Przeglad obszaru sum kontrolnych Safety Integrated obejmuje sume
kontrolng dla pliku SAFE.SPF jak tez tablice z osiowymi sumami
kontrolnymi Sl dla NCK, parametréw S| Motion, parametrow CU i
parametréw Motor Module dla kazdej osi (i odpowiedniego napedu),
dla ktorej nastgpito udostepnienie Safety Integrated: 36901
$MA_SAFE_FUNCTION_ENABLE <> 0
Dane sum kontrolnych wynikajg z nastepujacych danych maszyno-
wych i parametrow napedow:

MD 36998[0] réwne
MD 36998[1] réwne
MD 36998[2] réwne
Parametry S| Motion [0] r9728[0]
Parametry S| Motion [1] r9728[1]
Parametry CU r9798
Parametry MM ro898

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.4.4 Wyswietlenie zasobow systemowych

[3

Diaghoza

Dane
serwisowe

Zasoby
systemowe

Stop

Start

Dziatanie

Dla zakresow NC mozecie wyswietli¢ aktualne uzywane zasoby sys-
temowe (wskaznik obcigzenia):
Czas przebiegu netto i brutto

¢ regulatora potozenia,
¢ interpolatora i
* przebiegu wyprzedzajgcego.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych
Jest wybrany zakres czynnosci obstugowych "Diagnoza".

Nacisng¢ przycisk programowany "Dane serwisowe" a nastepnie "Za-
soby systemowe".
Jest wyswietlany obraz "Obcigzenie NC".

Sa wyswietlane nastepujgce minimalne/maksymalne dane tgczne dla
serwo, taktu IPO i przebiegu wyprzedzajacego:

e czas przebiegu netto w ms

e czas przebiegu brutto w ms

¢ stan wypetnienia bufora IPO w procentach
« calkowity stan obcigzenia w procentach

Aktualizacja wyswietlania moze zostac zatrzymana przyciskiem pro-
gramowanym "Stop", przyciskiem "Start" wyswietlane wartosci sg po-
nownie aktualizowane.

8-412
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8.4.5 Woyprowadzenie danych konfiguracji

[: Dziatanie

Dane konfiguracyjne maszyny (wersja HMI, wersja NCU, konfiguracja
osi, konfiguracja napedu, parametry magistrali, aktywni uzytkownicy
centrali) moga zosta¢ zapisane w pliku i nastepnie czytane / drukowa-
ne.

Wyprowadzenie danych konfiguracji nastepuje w 2 krokach:

1. Sporzadzenie pliku danych konfiguracji CONFIGURATION_DATA
w zakresie czynnosci obstugowych "Diagnoza" przez nacisniecie
przycisku programowanego "Dane konfig.".

2. Wyprowadzenie pliku CONFIGURATION_DATA w zakresie czyn-
nosci obstugowych "Ustugi”. W tym celu jest w zakresie czynnosci
obstugowych "Ustugi" sporzadzany plik konfiguracyjny
CONFIGURATION_DATA.

Kolejno ¢ czynno sci obstugowych
‘Dane Wybierzcie menu "Dane serwisowe".
SErvisowe, Poziomy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.
Dane konfi- Nacisna¢ przycisk programowany "Dane konfiguracji".
guracyjne System zbiera dane konfiguracji, wpisuje je do pliku CFGDAT.TXT
i wyswietla je.

W wierszu informaciji jest wyswietlana sciezka i nazwa pliku.

3 Dalsze wskazowki

Dane konfiguracji mozna odczyta¢ w zakresie czynnosci obstugowych
"Ustugi”.

8.4.6 Protokot bt edow komunikacji

[: Dziatanie

Wystepujace btedy przy komunikaciji migdzy HMI i NCK/PLC sg wpi-
Prot. bted.
komunik.

sywane do protokotu btedéw komunikaciji.
Poprzez ten przycisk programowany mozna wyswietli¢ bledy.
ﬂ Plik protokotu btedow stuzy przewaznie producentowi sterowania

(Siemens) jako pomoc przy diagnozowaniu btedéw komunikacji.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.5 Wvywotanie obrazu wersiji

8.4.7 Rejestrator drogi

Rejestrator Istniejacy protokot rejestratora drogi moze zosta¢ wyswietlony.
drogi
odnosnie projektowania protokotu rejestratora drogi patrz /IAM/ IM4
? Instrukcja uruchomienia HMI-Advanced

8.5 Wywotanie obrazu wersji

G Dziatanie

Na obrazie wersji sg podawane dane wersji wbudowanego oprogra-
mowania systemowego.

dla SINUMERIK powerline Dla wyswietlanych danych wersji s do dyspozycji funkcje sortowania i
zapisu. Dane wersji zapisane jako pliki ASCII moga by¢ dowolnie dalej
przetwarzane albo w przypadku ustugi serwisowej zosta¢ przekazane
do opiekuna w hotline.

dla SINUMERIK solution line Wyswietlane dane wersji pod "Wersja NCU" podajg wersje oprogra-
mowania na karcie CF: dotyczy to w szczegdélnosci wersji cykli pomia-
rowych i cykli. Cykle pomiarowe i cykle, ktére sg uzywane przez HMI-
Advanced, sg do dyspozycji na dysku twardym PCU. Ich wersje moz-
na odpyta¢ poprzez poziome przyciski programowane.

Przy pomocy pionowego przycisku programowanego "Szczegoty"
mozna odpyta¢ dalsze informacje dot. wersji, aby je w przypadku
ustugi serwisowej przekaza¢ opiekunowi w hotline.

Szczegoty

Kontrole nastepuja przy pierwszym dostepie do odpowiednich wyswie-

tlen wersiji.

W przypadku SINUMERIK solution line numer wersji jest 8-miejscowy
E i ma nastepujaca budowe:

V xx.yy.zz.nn
xx: Major Release
yy: Minor Release
zz: Service Pack
nn: numer Hotfix

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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i
Iserwisowei

Wersja

Wersja
NCU

Wersja
HMI

Wersja
cykli

Defi-
nicje

Tl

Miersja
spreetowa

Opcja: cykle kompilacyjne

PAGE PAGE
DOWN up

i

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych

Nacisng¢ przycisk "Wyswietlenie danych serwisowych".
Poziomy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Otworzcie okno "Wersja" w menu "Dane serwisowe".
Uzyskacie przyciski programowane

"Wersja NCU" dla danych wersji NCU

"Wersja HMI" dla danych wersji HMI

"Cykle wersja" dane wersji dot. wszystkich pakietow cykli

"Definicje" dane wersiji definicji

"Wersja sprzetowa" dane wersji sprzetu (dostepny tylko w przypadku
SINUMERIK solution line)

"Cykle kompilacyjne", gdy sg w NCK, wySwietlenie wers;ji.

Przewijajcie przy pomocy przyciskdw przewijania.

8.5.1 Sortowanie i zapisanie informacji dot. wersji

3

Sortuj

Dziatanie

Dla nastepujacych wyszczegdlnien wersiji istniejg funkcje sortowania:
* wersjaNCU

e wersja HMI

e wersja cykli

e definicje

W lewej czesci okna dialogowego sortowania mozna przyciskiem
"Select" wybra¢ ceche sortowania odpowiednio do okreslenia kolumny
na wyszczegolnieniu. W prawej czes$ci obrazu mozna rozrézni¢ miedzy
malejaca i rosngcy kolejnoscig sortowania odnosnie wybranej cechy
sortowania.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zapisz
wersje

Szczegblne oznakowania

wersji HMI

Sortowane albo nie sortowane dane wersji wyswietlanego obszaru sg
dla wersji HMI zapisywane nastepujgco:

Zakres Cel Plik
Wersja HMI  Ustugi - Diagnoza\Pliki protokotu HMI.COM

Zapisanie pozostatych zakresOw jest opisane przy danych zakresow.

Obiekty softwareowe sg na wyswietlanym obrazie przedstawione kolo-
rem czerwonym, gdy brak jest jednoznacznosci (np. wiele wykonywal-
nych programéw o tej samej nazwie w réznych katalogach) albo,

gdy wpis w pliku rejestru nie jest zgodny z rzeczywistym miejscem
zapisania obiektu.

W wierszu komunikatow nastepuje teraz wskazéwka niezalezna od

jezyka:

1: <rzeczywisty wpis do rejestru> albo

1:- , gdy wpis do rejestru nie istnieje albo

2 dla wszystkich innych plikéw pod inng $ciezka

Wskazowki dialogowe sa réwniez wpisywane do pliku protokotowego.

8.5.2 Woyswietlenie obrazu wersji dla cykli

Przegl ad pakietu

Wersja
cykli

Przeglad
pakietéw

Dziatanie

W celu diagnozy odpowiednich wersji cykli mozna wyswietli¢ i korzy-
sta¢ z nastepujacych obrazow wersji.

Przeglad pakietéw cykli zawartych w sterowaniu

Szczegoly poszczegolnych pakietow

Przeglad wszystkich dostepnych cykli

Wiasny przeglad cykli uzytkownika, producenta i standardowych
Definicje

Kolejno $¢ czynno $ci obstugowych

Nacisngc¢ przycisk programowany "Wyswietlenie danych serwisowych"
Poziomy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Otworzcie okno "Wersja" w menu "Dane serwisowe".
Uzyskujecie przyciski programowane:

Pakiety cykli znajdujgce sie na NCK mozecie wyswietli¢ przy pomocy
poziomych przyciskéw programowanych "Cykle wersja" na wkasnym
przegladzie "Dane wersji cykli". Jest przy tym samoczynnie otwierany
pionowy przycisk programowany "Przeglad pakietow".
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8.5 Wvywotanie obrazu wersiji

i

Predefiniowane listy pakie-
tow

Szczegoty pakietow

Wersja
cykli
Szczegoly

Przeglad

Wersja
cykli

wszystkich cykli

W szystkie
cykle

Przynalezne do siebie cykle moga zosta¢ potaczone w pakiety i wy-
mienione na liscie pakietéw. W tym celu pakiet otrzymuje nazwe jak
tez identyfikator wersji. Typ pliku tej listy pakietow cykli brzmi .cyp
(cycle package). Listy pakietow nazywaja sie cyc_xxx.cyp i sg jako
standard definiowane nastepujgce nazwy:

Lista pakietu Pakiet cykli

cyc_sc.cyp Cykle standardowe

cyc_scs.cyp Obstuga cykli (standardowych)
cyc_mc.cyp Cykle pomiarowe

cyc_mcs.cyp Obstuga cykli pomiarowych
cyc_mj.cyp Pomiar w JOG

cyc_sm.cyp ShopMill

cyc_st.cyp ShopTurn

cyc_mt.cyp ManualTurn

cyc_c950.cyp Skrawanie rozszerzone
cyc_c73.cyp Powierzchnie wnek z wysepkami
cyc_iso.cyp Cykle kompatybilnos¢ ISO
cyc_cma.cyp Cykle producenta (nazwa predefinio-
wana)

cyc_cus.cyp Cykle uzytkownika (nazwa predefiniowana)

W oknie przegladu pakietéw wybierzcie pakiet i naci$nijcie pionowy
przycisk programowany "Szczegoty". Na przegladzie "Dane wers;ji"
ukazujg sie nastepujgace szczegobty wybranego pakietu:

* Nazwa pakietu Nazwa

*  Typ pakietu Typ

e Stan zaladowania Zatadowany

e Dlugos¢ pakietu Dilugos¢

» Katalog zapisania Katalog (w przechowywaniu danych DH)

» Data

*  Whpis wersji Wersja

Nacisnijcie pionowy przycisk programowany "Wszystkie cykle". Po-
ziomy przycisk programowany "Cykle wersja" jest z zasady uwzgled-
niony.

Na przegladzie "Dane wersji" sg niezaleznie od pakietow wyswietlane
wszystkie dostepne cykle typu .com i .spf z katalogéw cykle uzytkow-
nika (CUS.DIR), cykle producenta (CMA.DIR) i cykle standardowe
(CST.DIR).

Jezeli plik jest w wielu katalogach, woéwczas aktywna wersja jest
przedstawiona w edytorze czarnym kolorem tekstu. Dane nie aktywne
sg przedstawione kolorem szarym.
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8.5 Woywotanie obrazu wersiji

Wersja Nacisnijcie pozadany pionowy przycisk programowany
cykli

Cykle
E
: ; zytkown.
uzytkownika ~ —tBLoun "cykle producenta” albo

Cykle
producenta produc. +  "cykle standardowe"

Cykle
standardowe @ Poziomy przycisk programowany "Cykle wersja" pozostaje nadal ak-
tywny.

¢ ‘"cykle uzytkownika" albo

Na przegladzie "Dane wersji" sg kazdorazowo wyswietlane wszystkie
pliki typu .com i .spf katalogu cykli uzytkownika, producenta albo cykli
standardowych bez list pakietow.

Definicje Istniejace w NCK pliki definicji mozecie wyswietli¢ przy pomocy pozio-
mego przycisku programowanego "Definicje" na wtasnym przegladzie
e "Dane wersji definicji". Na tym przegladzie ukazuja sie wowczas

wszystkie pliki definicji z katalogu DEF.DIR przechowywania danych.
Przez nacisniecie innego poziomego przycisku programowanego mo-
zecie przetgczy¢ na inny obraz wersji.

= Dane wersji mozecie sortowaé rosnaco albo malejgco wedtug zapro-
ponowanych cech.
Zapisz Posortowane albo nie posortowane dane wersji wyswietlanych definicji
el sq zapisywane nastepujaco:
Zakres Cel Plik
Definicje Ustugi - Diagnoza\Pliki definicji DEF.COM

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
8-418 SINUMERIK 840Di sl/840D s1/840D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008



E 01/2008 Zakres czynnosci obstugowych "Diagnoza" E
8.5 Wvywotanie obrazu wersiji

8.5.3 Woyprowadzenie wersji cykli

Dziatanie

4

Zawartosci obrazéw wersji mozecie zapisa¢ we wkasnym pliku proto-

kotu.
Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych
Dane | Na obrazie wersji "Dane wersji rodzaj cykle" mozecie przez nacigniecie
SErvisowe, pionowego przycisku programowanego "Zapisz wersje" kazdorazowo
) utworzy¢ wiasny plik protokotowy dla nastepujacych tresci wersji:
e Plik: Rodzaj:
Wersja CYP.COM Przeglad pakietu
okl CYP_DET.COM Szczegoly
. ALLCYCLE.COM Wszystkie cykle
wiee | cus.com Cykle uzytkownika
CMA.COM Cykle producenta
CST.COM Cykle standardowe

Po zakonczeniu procesu zapisu ukazuje sie komunikat zwrotny
0 nastepujacej tresci: "Plik zostat zapisany! "

= Uslugi:\Diagnoza\Pliki protokotowe\xxx.com
XXX 0znacza odpowiednig nazwe pliku przed rozszerzeniem

.COM..

8.5.4 Woyswietlenie tadowalnych cykli kompilacyjnych

G Dziatanie

Dajace sie tadowac cykle kompilacyjne (CC) sa opcja, ktérg musicie
pozostawi¢ udostepniong. Gdy dajace sie tadowac cykle kompilacyjne
sg na NCK, mozecie je wyswietli¢ pod "Dane serwisowe/Wersja/Cykle
kompilacyjne" na wkasnym obrazie wersji "Dane wers;ji cykli".

Kolejno ¢ czynno sci obstugowych
tadowalne cykle kompila-
cyjne Przy pomocy NCU Reset cykle kompilacyjne sg tadowane i moga
Dane nastepnie by¢ wyswietlane pod "Dane serwisowe/Wersja/Cykle kompi-
iserwisowe! lacyjne".

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Wi W menu "Dane serwisowe" otworzcie okno "Wersja".
Uzyskujecie przycisk programowany "Cykle kompilacyjne".

Cykle PR . " . .
Nacisnijcie przycisk programowany "Cykle kompilacyjne

Wys$wietlenie zatadowa nych Na przegladzie "Dane wersji cykli kompilacyjnych" sg kazdorazowo
cykli kompilacyjnych wyswietlane wszystkie zatadowane pliki typu .elf.

Miejsce zapisania tadowanych cykli kompilacyjnych mozna odpyta¢
ﬂ w zakresie czynnosci obstugowych "Ustugi* obraz podstawowy "Zarzg-
dzanie danymi". Stad mozecie kopiowa¢ dostepne tadowane cykle
kompilacyjne na NC-Card. Dalsze miejsca zapisu, jak wszystkie dyski
zewnetrzne np. dyskietka albo dyski sieciowe 1 do 4 sg mozliwe.

Wyswietlenie nie zatadowa- Wszystkie jeszcze nie zatadowane pliki typu .elf moga réwniez zostac
nych cykli kompilacyjnych wyswietlone na obrazie podstawowym "Zarzadzanie danymi®. W tym
celu wybierzcie odpowiedni katalog. Przez indywidualny wybér pliku
z rozszerzeniem .elf mozecie wyswietli¢ wszystkie wazne wiasciwosci
pojedynczego cyklu kompilacyjnego.

Wiasci- Nacisnijcie przycisk programowany "Witasciwosci"
WOSEN Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie
i jest wyswietlane okno "Wiasciwosci" np na obrazie "NC-Card".

\Wiasciwo $ci

Sciezka \NC-Card\tadowalne cykle kompilacyjne

Nazwa :CCMCSC Data: Czas zegaro-
wy

Rozszerzenie :ELF Dlugosc: Zatadowany: [0

Typ fadowalny cykl kompilacyjny

Prawo dost epu
Odczyt: Zapis: Zezwolenie: Wyszczegdlnienie: Skasowanie:

Wyswietlenie wersji Tres¢ : tadowalny cykl kompilacyjny

Wersja: MCSC Coupling axes MKS  Czas zegarowy Data
Wyprzedzenie cyklu kompilacyjnego (Preliminary)

Interface: 001.001@Interfaces=002.000 @ TChain=001.000
Aktualne uprawnienie do dost epu - stopie i dost epu :

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.6 Odpvtanie na status PLC

8.6 Odpytanie na status PLC

G Dziatanie

Mozecie informowac¢ sie o chwilowych stanach nastepujacych komé-
rek pamieci PLC, ktére ewentualnie mozecie réwniez zmienic:

Wejscia: Bit wejsciowy (EX), bajt wprowadzania (Ebx)

Stowo wejsciowe (Ewx), podwdjne stowo wejsciowe (Edx)
Wyjscia: Bit wyjsciowy (Ax), bajt wyjsciowy (Abx)

Stowo wyjsciowe (Awx), podwojne stowo wyjsciowe (Adx)
Znacznik: Bit znacznikowy (Mx), bajt znacznikowy (Mbx)

Stowo znacznikowe (MWX), podwdjne stowo znacznikowe (MDx)
Czasy: Czas (Tx)
Liczniki: Licznik (Zx)
Dane: Modut danych (DBXx): bit danych (DBXx), bajt danych (DBBX),

Stowo danych (DBWx), podwéjne stowo danych (DBDx)
Format: B = binarny

H = szesnastkowy

D = dziesietny

G = zmiennoprzecinkowy (w przypadku stow podwojnych)

IArgument  Przyktad =~ Odczyt Zapis Format |Warto$¢ Zakres
Wejscia tak tak 0-127
E2.0 B 0
EB 2 B 0101 1010
H 5A
D 90
Wyjscia tak tak 0-127
A20.1 B 1
AB 20 B 1101 0110
H D6
D 214
Znacznik tak tak 0-255
M 60.7 B 1
MB 60 B 1101 0110
MW 60 H B8
D 180
Czasy T20 tak nie 0-31
B
H
D
Liczniki Z20 tak tak 0-31
B
H
D
DB/ tak tak 0-255
bajt da- 0-255
nych DB3.DBB9 H A
D 10
B 000 0000 0000 1010

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.6 Odpvytanie na status PLC

E | & W przypadku HMI mozna przewija¢ przy pomocy przyciskow przewija-
PAGE PAGE H
DOWN up nia.

8.6.1 Zmiana/skasowanie warto $ci

[3

Dziatanie

Warto$¢ argumentéw moze byé zmieniana.
Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych
Jest wybrany zakres czynnosci obstugowych "Diagnoza".

Nacisnac¢ przycisk programowany "Status PLC". Jest wyswietlana
pierwsza maska argumentéw. Pionowy pasek przyciskéw programo-
wanych zmienia sie.

T Cykliczna aktualizacja wartosci jest przerywana.
Argument ‘ Argument ‘ Adres argumentu mozecie kazdorazowo zwiekszy¢ wzgl. zmniejszy¢ o
+ -
1.

Zajetos$¢ przyciskow programowanych

f%?rtn g;myél- Jest wyswietlane okno wyboru.
Mozecie pola formatéw domyslnie wyposazy¢ w "B" (binarny), "H"

(szesnastkowy) albo "D" (dziesietny) wzgl. "G" (zmiennoprzecinkowy).
Zmiencie argument, format albo wartos¢.

Skasowanie:

Skasuj Whpisy wybranych argumentéw (formaty i wartosci) sa kasowane. Jest
wyswietlane okna z odwrotnym zapytaniem.

Cofni ecie zmiany:
Cofniecie Cykliczna aktualizacja jest kontynuowana, wprowadzone wartosci nie
gy, sg przenoszone do PLC.

Przejecie:

s Wprowadzone wartosci sg przesytane do PLC. Cykliczna aktualizacja
jest kontynuowana.

@ Nacisnijcie przycisk Informacji.

HELP Jest wyswietlany opis dopuszczalnej sktadni wprowadzania do wyswie-

tlania statusu PLC.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.6 Odpytanie na status PLC

8.6.2 Nadanie adreséw symbolicznych PLC

[3

=

Warunki

? Literatura

Jezyki

Dziatanie

Informacje PLC mozecie opracowywaé rowniez poprzez symbole.
W tym celu tablice symboli i teksty do symboli projektu PLC nalezy
w odpowiedni spos6b przygotowac i udostepni¢ w HMI.

Dalsze wskazowki

Program PlcSymbolsGenerator.exe i jego opis znajdziecie w PLC-
Toolbox. Sporzadza on pliki z symbolami i zaleznymi od jezyka tek-
stami w przedstawieniu wymaganym dla HMI.

Przygotowanie danych PLC:

e Zapiszcie pliki utworzone przy pomocy PlcSymbolsGenerator.exe
w zakresie czynnosci obstugowych "Ustugi* pod $ciezka: Diagno-
za/Dane PLC (F:\DH\DG.DIR\PLC.DIR\) z nastepujacymi ustalo-
nymi nazwami i ustalonymi rozszerzeniami:

PlcSym.SNH (Symbole)
PlcSym_<skrot jezyka>.SNT (teksty np. PlcSym_GR.SNT)

¢« NC RESET albo HMI-Reboot w celu uaktywnienia pliku
« tylko dla konfiguracji M:N: w netnames.ini musi dla kazdej do-
stepnej NCU znajdowac sie wpis, ktory udostepnia symbole.

Dalsze informacje prosze przeczytac¢
/IAM/ IM4, rozdziat 5

Jezeli teksty (symbol komentarze) sg zapisane dla wielu jezykow,
mozna réwniez przy przetaczeniu jezyka pracowaé¢ z odpowiednimi
tekstami innego jezyka.
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5 Diagnoza

Symbole
PLC

Pionowe przyciski progra-
mowane

Sortowanie

Kolejno ¢ czynno $ci obstugowych

Zakres czynnosci obstugowych diagnoza jest wybrany. Gdy wyzej
wymienione warunki sg spetnione, jest dostepny przycisk "Symbole
PLC"

F D Labor_Kanall \MPF.DIR
Diagnoza =
o |4 J0G Ret | s ckoPIE MPF
. Kanal RESET Program anulowany

Symbole PLC: przeglad

Adres symb ny Adres absol. Wartosé

TilLuadIF.IF[?].FleEZ DBE71.DED192 H #
THLoadIF.IF[7].Freel DBE71.DED188 H i
THLoadIF.IF[6].Free3 DBE71.DED166 H #
THLoadIF_IF[6] Free? DB71.DED162 H #
THLoadIF.IF[1].Free3 DBE71.DED16 H i
|TNLnadIF,|F[G],F|ea1 DB71.DBED158 D i

TMLoadIF_IF[3] Fre=3 DB7IDEDI36  H B
TMLoadIF.IF[S] Freaz DB7IDEDI3Z  H "
THLoadIF.IF[5] Free1 DB71.DED128  H "

THLoadIF IF[1] Fies? DB71DBD1Z H B
THLoadIF.IF[4].Frec? DB71.DEDIOG  H "
THLoadIF.IF[4]Fres2 DB71.DEDIOZ  H n ]
THLoadIF.IF[4].TMno DB71.DERB97 H W | (| Al
THLoadIF_IF[4] Channel DE71.DRE9E H B |w

Przejecie

Od lewej do prawej sg w wyswietlanej tablicy przedstawione:

* adres symboliczny
* adres absolutny

« format

* wartos¢

Woybierzcie opcjg sortowania z:

Symbole PLC: sortowanie

O wedlug tablicy symboli

(O adres symboliczny rosnacy afanumeryeznie [&-» Z]

® adres symboliczny malejacy alfanumerycznie [£ > A]
(O adres absolutny resnacy alfanumerycznie [A->Z]
(O adres absolutny malejacy alfanumerycznie [£ -> A]

Odpowiednio do Waszego wyboru wyswietlenie nastepuje wedtug
kolumny pierwszej albo drugiej w alfabetycznym posortowaniu rosngco
albo malejgco, aby utatwi¢ Wam znalezienie symbolu albo adresu.
"Wedtug tablicy symboli" oznacza: w kolejnosci tablicy symboli w pa-
kiecie PLC.
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Filtrowanie

przejdz do..

Poczatek

Koniec

Woybierzcie kategorie symboli/adreséw, ktére majg by¢ wyswietlane.
Uaktywnijcie filtr przy pomocy OK. Filtry pozostaja zachowane przy
zmianie obrazu i zakresu czynnosci obstugowych oraz po zrestartowa-
niu.

Wejécia

[ Wyiscia

Moduty danych

[] Znaczniki

Zegary

Liczniki

Po wprowadzeniu szukanego pojecia i kierunku szukania jest wy$wie-
tlany wycinek tablicy z symbolem/adresem absolutnym w zaznaczeniu,
jezeli znalezienie byto mozliwe.

Szukanie nastepuje w kolejnosci: adresy absolutne, symbole.

Przy wprowadzaniu szukanego pojecia w polu "Adres" chodzi tylko

o odpowiedni spos6b pisania. Szukanie jest uaktywniane przy pomocy
OK.

Diagnoza a: Labor_Kanall JITIE (Lt |;MPF.DIH

BCKOPIE_MPF
. Kanal RESET Program anulowany

Poczatek

Symbole PLC: przeglad aktywny

Adres symboliczny Adres absol. Format Wartesé

THLoadIF_IF[7].Free2 DB71.DBD192 H i
THLoadIF_IF[7].Freel DB71.DBD188 H i -
THLoadIF.IF[6].Free3 DB71.DBD166 H i
THLoadIF.IF[6].Free2 DB71.DBD162 H # -
THLoadIF.IF[1].Free3 DB71.DBD16 H # |
THLoadIF_IF[E]. Freel DB71.DBD158 H i

THLoadIF_IF[5] Free3 DB71.DBD136 H # Znajdz |
THLoadIF.IF[S].Free2 DB71.DBD132 H i
THLoadIF.IF[9].Freel DB71.D0BD128 H #
THLoadIF.IF[1].Free2 DB71.DBD12 H # | -
THLoadIF_IF[4] Free3 DB71.DBD106 H &+ (v |
Zmienne PLC: szukanie od pozycji kursora m
Adres if |
Kierunek szukania wstecz

Ok

Gdy szukane pojecie nie zostanie znalezione, dialog pozostaje otwarty
na nowe préby. Po zmianie obrazu szukane pojgcie i kierunek szuka-
nia pozostajg zachowane w polu dialogowym

Nastepuje przeskok do poczatku tablicy symboli.

Nastepuje przeskok do konca tablicy symboli.
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Szczegbly

Zmien

Przejecie

Przejecie

Status
PLC

Do wybranego adresu wzgl. do wybranego symbolu sg udostepniane
wszystkie informacje w nastepujacym przedstawieniu:

- M1 Labor_Kanall \MPF_DIR

Di _

aneza e 418 G LBEKUPIE.MPF

¥ Kanal RESET Program anulowany

Symbole PLC: przeglad akliv

Adres symboliczny Adres absolutny Format Wartosé

B_MA_SKZ_MaschineEin MB131 H 00 [
B_MA_SKZ_Delstand MB130 H oo
B_MA_SKZ_Schmierung MB133 H oo
B_MA_SKZ_Schmierzyklus HB134 H oo
[B_MAG_SKZ_HWagazin WB162Z H [}

YT Y T D an

Adres symboliczny B_MAG_SKZ_Magazin

Adres absohrtny MB162

Opis

Informacja dodatkowa MAG: licznik faficucha krokéw magazyn Anuluj
Format szesnastkowy
Wartosé (]

Przejecie

Jezeli sg odpowiednie teksty z projektu PLC, wéwczas sa one tutaj
wyswietlane jako "Opis".

Moze zosta¢ zmieniona warto$¢ do symbolu aktualnie wyswietlanego
w szczegotach.

Wskaznik wprowadzania jest ustawiony na wartosci. Wprowadzanie
wartosci ulega zakonczeniu przyciskiem wprowadzenia ale jest uak-
tywniane dopiero przyciskiem "Przejecie". Do wyboru mozna przeta-
czy¢ format na bardziej nadajacy sie do wprowadzania.

Wprowadzona wartosc¢ jest przejmowana do interfejsu PLC.

Dla wybranego symbolu mozna zmieni¢ wartosé. Wprowadzanie war-
tosci jest konczone przyciskiem wprowadzenia, ale uaktywniane dopie-
ro przyciskiem "Przejecie". Do wyboru mozna przelaczy¢ format na
bardziej nadajacy sie do wprowadzania. Przed przejeciem mozna
kolejno zmieni¢ wiele wartosci symboli.

Przedtem wprowadzone wartosci sg przejmowane do interfejsu PLC.

Symbole na obrazie statusu

Gdy wyzej wymienione warunki sg spetnione, jest na obrazie "Status
PLC" wyswietlany dodatkowy pionowy przycisk programowany "Sym-
bol".
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Zakres czynnosci obstugowych "Diagnoza"

8.6 Odpytanie na status PLC

Symbole

8.6.3 Wybor masek argumentéw

Funkcje
likowe

Skasuj

s

Diagnoza | V Urucho-
i i mienie

Diagnoza |E) Labor_Kanafl \MPE.DIR
|L J0G Ref | BCKDFIE.MPF

Program anulowany

. Kanal RESET

Argument +

.
Symbel / argument Format Wartosé F—
DB19.DBB26 o A -furmatu
DB19.DBX26.0 [
Skasuj

DB19.DBW13

1
0000000000000001

Symbole

Przejecie

o

H

H

B

H
B_MA_Entprell_Zaehler D
B_MA_SKZ HydraulikEin H
H

H

H

H

Przy pomocy tego przycisku programowanego mozna przetacza¢ mie-
dzy adresami absolutnymi i symbolami do wprowadzania i wyswietla-

nia na obrazie statusu.
Gdy jest wybrany symbol, zdefiniowane dla adreséw absolutnych przy-

ciski programowane "Argument+" i "Argument-" nie sg dostepne.
Ponadto obowigzuje podany wyzej pod "Status PLC" opis obrazu sta-
tusu.

dla statusu PLC

Dziatanie

Argumenty wpisane w oknie "Status PLC" mogg zosta¢ zapisane
w pliku wzgl. moze zosta¢ wczytana zapisana lista argumentow.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Jest wybrany zakres czynnosci obstugowych "Uruchomienie".

Nacisng¢ przycisk programowany "PLC".
Poziomy i pionowy pasek przyciskéw programowanych zmieniajg sie.

Nacisng¢ przycisk programowany "Funkcje plikowe".
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Wopiszcie nazwe pliku, w ktérym argumenty maja zostac¢ zapisane.
Z listy mozecie wybra¢ istniejgce pliki zachowania.

Wszystkie ponizsze funkcje odnosza sie do wpisanych nazw plikdw:
Wybrany plik zachowania argumentéw jest kasowany.

Wybrane argumenty sg zapisywane w podanym pliku.

0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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8.6.4 Funkcje plikowe
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=

Zakres czynnosci obstugowych "Diagnoza” 01/2008 E
8.6 Odpvytanie na status PLC

taduj

Protokét
btedoéw

:

Edytor

E Diagnoza :

_________________

Funkcje
likowe

Skasuj
Zapisz

taduj

HEE

Wybrany plik argumentow jest w celu wykonania tadowany do okna
"Status PLC".

Jezeli przy przesytaniu danych maszynowych wystapity btedy, sg one
wpisywane do protokotu bledow.

Protokot bleddw jest specyficzny dla przesytania, tzn. jest on kasowany
przed kazdym nowym przesytaniem.

Edytor ASCII jest wywotywany z wybranym plikiem.
Mozecie edytowa¢ zachowany plik argumentow.

Funkcje plikowe

Przy pomocy funkcji plikowych mozecie zarzgdza¢ maskami argumen-
tow.

Kolejno §¢ czynno $ci obstugowych

Jest wybrany zakres czynnosci obstugowych "Diagnoza".

Nacisng¢ przycisk programowany "Status PLC".
Jest wyswietlana pierwsza maska argumentéw.
Pionowy pasek przyciskéw programowanych zmienia sie.

Nacisng¢ przycisk programowany "Funkcje plikowe".
Jest otwierane okno "Funkcje plikowe".

Wprowadzcie nazwe pliku pozadanej maski argumentéw albo ustaw-
cie kursor na liscie na pozadanej masce argumentow.

Wybrana maska argumentow jest kasowana.

Aktualna zawarto$¢ w statusie PLC jest zachowywana w wybranej
masce argumentow.

Zawartos¢ wybranej maski argumentow jest tadowana do statusu
PLC.

Dalsze wskazoéwki

W przypadku masek argumentow chodzi o pliki ASCII.
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8.6 Odpvtanie na status PLC

Zakres czynno $ci obstugowych "Uruchomienie"
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Zakres czynnosci obstugowych "Uruchomienie” 01/2008 E
9.1 Obraz podstawowy "Uruchomienie"

9.1 Obraz podstawowy "Uruchomienie”

A Niebezpiecze nstwo

Zmiany w zakresie czynnosci obstugowych "Uruchomienie" majg istot-
ny wptyw na maszyne. Bledne sparametryzowanie moze zagraza¢
maszynie i prowadzi¢ do jej zniszczenia.

Uprawnienie do dostepu do okreslonych menu w zakresie czynnosci
obstugowych "Uruchomienie" moze zosta¢ zablokowane przy pomocy
przetacznika z zamkiem albo hasta.

Sa opisane te funkcje, ktére ze wzgledu na swoje uprawnienia osoba
obstugujgca moze wykonywac.

Literatura Dalej idace informacje dot. uruchomienia znajdziecie w
? /IAM/ IM4 Uruchomienie HMI Advanced .

Grupami przeznaczenia sg:

* personel systemowy

e producent maszyny

e personel serwisowy

e uzytkownik maszyny (ustawiacz)

[: Dziatanie

Na obrazie podstawowym "Uruchomienie" jest wyswietlane okno "Kon-
figuracja maszyny":

Urucho-

o CHAN1 AUTD
H mienie | | |MFF[I
Rysunek pokazuje stan ) Kenal FESET orogram amalowany

SINUMERIK solution line:

Konfiguracja osi maszyny

0% maszyny Haped Kanal -
T Zmien
Indeks Mazwa e Humer Typ jezyk
1 X 05 liniowa 1
2 M & lini 1
0% liniowa NCK-Reset
3 2 03 liniowa 1
4 Al 0s obrotowa 1
5 Bl Wrzeciono 1 -
E C1 03 obrotowa 1
6 HSA
Haslo...

Aktualny stopien dostepu: system |

Dane NE Hapedy PLE HMl  [SZybk. uruch.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnoséci obstugowych "Uruchomienie” m
9.1 Obraz podstawowy "Uruchomienie"

NC

3
%o
2%
:

Napedy

? Literatura

PLC

HM

Szbk. uruch.
osi/napedu

? Literatura

Optymali-
zacja/test

BEE

Y

Licencie

Zarzadz.
narzedz.
? Literatura

Poziome przyciski programowane

Umozliwia zmiane danych maszynowych wszystkich zakreséw. (patrz
punkt 9.2)

Mozecie przeprowadzac¢ tadowanie programu systemowego NC
w réznych trybach (patrz punkt 9.3)

Aby sparametryzowac jeden albo wiele napedéw, nacisnijcie ten
przycisk programowany.

Poprzez pionowe przyciski programowane "Naped +" wzgl. "Naped -"
mozna przetacza¢ miedzy napedami. Przy pomocy pionowego przy-
cisku programowanego "Wybor napedu..." jest otwierany dialog,
poprzez ktéry mozna wybra¢ naped. Poprzez te trzy pionowe przyci-
ski programowane mozna wybiera¢ napedy wszystkich jednostek
napedowych na wszystkich segmentach PROFIBUS. Przy pomocy
przycisku "Zmien..." jest uruchamiany asystent do konfiguracji nape-
du.

/IDsl/ Podrecznik uruchomienia CNC czesé 1 (NCK, PLC, naped)
/IAD/ Instrukcja uruchomienia SIMODRIVE 611 digital

Macie do dyspozycje funkcje statusu PLC.

Mozecie aktualizowa¢ date i czas zegarowy PLC i HMI (patrz punkt
9.4).

Tutaj mozecie dokonaé ustawien na otoczce graficznej (patrz punkt
9.5).

W tym menu znajdujg sie funkcje do uruchamiania osi i napedu.

/FBA/ Opis dziatania Funkcje napedu

Tutaj jestescie wspierani przy uruchamianiu napedu.
W celu pomiaru obwodu regulacji pradu, obwodu regulacji predkosci
obrotowej albo potozenia sg obstugiwane sprzezone osie.

Przycisk rozszerzajacy

Funkcja licencje jest dostepna tylko w przypadku SINUMERIK solution
line. Tutaj zarzagdzacie i uaktywniacie licencje do zainstalowania opro-
gramowania i pakietow opcyjnych (patrz punkt 9.7).

Tutaj wprowadzacie dane narzedzi, tworzycie listy narzedzi i uzbrajacie
miejsca w magazynie narzedzi.

/FBA/ Opis dziatania Zarzadzanie narzedziami

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Zakres czynnosci obstugowych "Uruchomienie” 01/2008 m
9.2 Dane maszynowe

9.2 Dane maszynowe

f Niebezpiecze nstwo

Zmiany danych maszynowych majg istotny wptyw na maszyne. Btedne
sparametryzowanie moze zagraza¢ maszynie i prowadzi¢ do jej znisz-
czenia.

zablokowane przetgcznikiem z zamkiem albo hastem.

ﬂ Uprawnienie do dostepu do zakresu "Dane maszynowe" moze zosta¢
[: Dziatanie
Zakresy Dane maszynowe sg podzielone na nastepujace zakresy:
¢ Ogolne dane maszynowe ($MN )
« Dane maszynowe specyficzne dla kanatu ($MC )
« Dane maszynowe specyficzne dla osi ($MA )
« Dane maszynowe wyswietlania (MM )
« Dane maszynowe specyficzne dla napedu ($M_)
« Dane maszynowe Control Unit: parametry napedu (solution line)
« Dane maszynowe zasilania: parametry napedu (solution line)

Dla kazdego z tych zakreséw istnieje wkasny obraz listowy, w ktorym
mozecie dane maszynowe obejrze¢ i zmienic.

Nastepujgce informacje o danych maszynowych sa wyswietlane od
lewej do prawej:

¢ Numer danej maszynowe;j

* Nazwa danej maszynowej, ew. z indeksem tablicy.

* Warto$¢ danej maszynowej

« Jednostka danej maszynowej

* Dziatanie

W przypadku danych maszynowych bez jednostki kolumna jednostek
ﬂ jest pusta.
Gdy dane nie sg dostepne, w miejsce wartosci jest wyswietlany znak
"H#
Gdy wartos$¢ jest zakonczona literg "H', wowczas chodzi o wartosci
heksagonalne.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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9.2 Dane maszynowe

Jednostki fizyczne danych maszynowych sg wyswietlane po prawej
obok pola wprowadzania.

Przyktady m/s**2 m/s? (metr na sekunde do kwadratu): przyspieszenie

Uls**3 Uss® (obroty na sekunde do potegi 3): zmiana przy-
spieszenia dla osi obracajacej sie

kg/m**2 kgm? (kilogram na metr do kwadratu): moment bez-
wiadnosci:

mH mH (milihenr): indukcyjnosé

Nm Nm (niutonometr): moment obrotowy

us us (mikrosekunda): czas

uA HA (mikroamper): natezenie pradu

uVs 1Vs (mikrowoltosekunda): strumien magnetyczny

userdef Definicja przez uzytkownika: jednostke ustala uzyt-
kownik.

W prawej kolumnie nastepuje wyswietlanie, kiedy dana maszynowa

dziata:

* SO = dziata natychmiast

e cf =z potwierdzeniem poprzez przycisk programowany "Nastaw
dziatanie MD"

e re =Reset

* po=POWER ON (NCK-Power-On-Reset)

G Dziatanie
Funkcje . Funkcje plikowe
likowe

. Whpiszcie nazwe pliku, w ktérym argumenty majg zostac
zapisane.
Z listy mozecie wybra¢ jeden z istniejacych plikow do zapisania.

? . Funkcje plikowe: patrz punkt 8.5.4

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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9.3 NC

G Dziatanie

Przet. Funkcja "Przetacznik uruchomieniowy" jest dostepna tylko w przypad-
Artichom} ku SINUMERIK powerline.
Potozenie przetgcznika uruchomieniowego mozna ustawic tylko przy
odpowiednim prawie dostepu.

Adresy Funkcja "Adres NCK" jest dostepna tylko w przypadku SINUMERIK
NCK powerline.

Przeczytanie i zmiana adresu NCU:

Zmiana adresu jest z reguty wymagana tylko dla pracy M:N. Zmiany
adresu nie mozna cofna¢ przez zresetowanie catkowite. Nie jest ona
zapisywana w archiwum uruchamiania seryjnego NC.

Pamie¢ Tutaj jest wyswietlana pamie¢ uzytkownika NC dostepna dla progra-
NC moéw i danych:
e przeglad

e zajetos¢ SRAM w bajtach
* zajetos¢ DRAM w bajtach

Przy pomocy pionowego przycisku programowanego "Szczegoly" sa
wyswietlane dalsze informacje do dokonanego wyboru.
Pionowe przyciski programowane

Funkcje NCK Reset i zresetowanie catkowite NCK sg dostepne tylko w
przypadku SINUMERIK solution line:

¢ Przy pomocy "NCK Reset" jest przeprowadzany start ciepty NC.

. aZILeT\‘e(‘:-K * Przy pomocy "zresetowania catkowitego NCK" wszystkie dane
] maszynowe sg cofane do wartosci standardowych.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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9.3 PLC

9.3 PLC

G Dziatanie
Tutaj zmiany sg mozliwe tylko z odpowiednim uprawnieniem do doste-
pu (hasto):
¢ Ustawienie daty/czasu zegarowego (patrz nizej)
e Status PLC dla argumentéw PLC (patrz punkt 8.5)
¢ Funkcje plikowe (patrz punkt 8.5.4)

& Niebezpiecze nstwo

Zmiany stanéw komérek pamieci PLC majg istotny wplyw na maszyne.
Bfedne sparametryzowanie moze zagraza¢ maszynie i prowadzi¢ do
jej zniszczenia.

G Dziatanie

Nastaw. Macie mozliwos¢ ustawienia daty i czasu zegarowego PLC i zsynchro-
daty/zeg. nizowania daty i czasu zegarowego PLC i HMI.

Kolejno §¢€ czynno $ci obstugowych
T Jest wybrany zakres czynnosci obstugowych "Uruchomienie".
| mieniz |
PLC Nacisng¢ przycisk programowany "PLC".

Poziomy i pionowy pasek przyciskdw programowanych zmieniajg sie.
Nastaw. Nacisnijcie przycisk programowany "Nastawienie daty/czasu zegaro-
daty/zeg. wego", jest wyswietlane okno "Nastawienie daty / czasu zegarowego".
Wpiszcie odpowiednie wartosci do pél wprowadzania.
Data i czas zegarowy HMI sg przenoszone do PLC.
W polu wyprowadzania "Aktualne:" mozna skontrolowaé dokonang,
synchronizacje.

i

Przejecie

pozostajg zachowane.

E Po ponownym zatadowaniu programu sterowania nastawione wartosci
? Literatura Podrecznik uruchomienia HMI-Advanced (IM4)

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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9.4 Optymalizacija/test (SINUMERIK powerline)

9.4 Optymalizacja/test (SINUMERIK powerline)

G Dziatanie

W tym menu znajdujg sie funkcje do uruchomienia osi:
« obwdd regulacji pradu

« obwod regulacji predkosci obrotowej

« obwdd regulacji potozenia

¢ generator funkcji

« test ksztattu kotowego

e servo-trace

« samooptymalizacja AM/HSA (nie aktywna)
« konfiguracja DAU (nie aktywna)

Pasek rozszerzajacy:

* aut. ustawienie regulatora

Servo-Trace obejmuje zapis do 10 sygnatdéw bitowych w czasie pomia-
ru bitowo kodowanych sygnatéw Safety Integrated.

Literatura /FBA/ Podrecznik dziatania Funkcje napedowe
% /FBSI/ Podrecznik dziatania Safety Integrated

Pomiar osi sprz ezonych

T W celu uruchomienia napedéw SIMODRIVE 611 digital sg przy pomia-
rze obwodu regulacji pradu, obwodu regulacji predkosci obrotowej

albo potozenia obstugiwane osie sprzezone:

« czyste zespoly osi Gantry

e czyste sprzezenia master-slave

¢ mieszane sprzezenia osi master-slave z osiami Gantry

_________________

W tym celu mozecie wprowadzi¢ okreslone parametry pomiaru a dla

kazdej dostepnej osi jednego z tych zespotéw osi wybra¢ pomiar.
Parametry Sa do dyspozycji nastepujace parametry pomiaru:
pomiaru - Amplituda osi wiodgcej albo osi master

« Amplituda osi wspétbieznej(ych) albo osi slave

¢ Szerokos$¢ pasma analizowanego zakresu czestotliwosci

« Informacje dot. doktadnosci pomiaru jak tez zwigkszenia czasu

trwania pomiaru
* Zwloka czasu ustalania sie
« OFFSET aby wyj$¢ ponad charakterystyke przyspieszenia

Literatura /IAD/  Instrukcja uruchomienia:
? Punkt "Funkcje pomiaru osi sprzezonych"

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
9-436 SINUMERIK 840Di sl/840D s1/840 D Podrecznik obstugi HMI-Advanced (BAD) - wydanie 01/2008



m 01/2008

Zakres czynnoséci obstugowych "Uruchomienie” m
9.4 Optymalizacija/test (SINUMERIK powerline)

Wyswietlenie wszystkich osi sprz  ezonych

Mozecie rownoczesnie zapisaé wyniki dla maksymalnie 2 osi. Zawsze
jest tylko jedna o0s$ wiodaca. Wszystkie dalsze osie sg wowczas osiami
wspotbieznymi, ktére uzyskujg swojg oddzielnie wprowadzang ampli-
tude. Sa wyswietlane wszystkie aktywne osie zespotu sprzezeniowego.
Maksymalnie widoczne sg przy czystych

e zespotach osi Gantry: jedna 0$ wiodaca i dwie osie wspotbiezne.

* sprzezeniach master-slave: jedna 0o$ master i dwie osie slave.

Przy mieszanym sprzezeniu master-slave z osiami Gantry o$ wiodaca
wynika zawsze z zespotu osi Gantry. Wszystkie dalsze osie sg wow-
czas osiami wspotbieznymi. Teksty wy$wietlane na otoczce graficznej
zmieniaja sie i sg przy tym aktualizowane na odnosny aktywny rodzaj
sprzezenia.

W oknie wyboru "Pomiar Gantry" albo "Pomiar Master / Slave" moze-

cie nawigowac przez wszystkie aktywne osie i sg wyswietlane wszyst-
kie aktywne sprzezenia. Mozecie rownomiernie mierzy¢ maksymalnie

2 osie i po dokonanym wyborze odno$nej osi musicie powtorzy¢ poza-
dany proces pomiaru.

Dla sprzezen osi sg wyswietlane identyfikatory np. X1, Z1 albo Al jak
tez numery osi odpowiedniego zespotu.

Oznaczajg przy tym:

SRM silniki synchroniczne (synchron rotation motor)

ARM silniki asynchroniczne (asynchron rotation motor)

Dalsze wskazowki

HMI nie obstuguje pobudzenia pomiaru dla sprzezenia Master-Slave w
obwaodzie regulacji potozenia. Gdy znajdujecie sie w pomiarze regula-
tora potozenia na osi, ktora jest wprawdzie sprzezona, ale nie pobu-
dzona przez HMI, wéwczas start tej osi slave jest odrzucany z komuni-
katem.

Przy optymalizacji albo wymierzaniu osi Gantry nalezy stosowa¢ HMI
Advanced V06.03.xx, gdy w catym sprzezeniu sg skonfigurowane co
najmniej dwie osie uczestniczace w zespole regulacji. Zaliczaja sie do
tego rowniez osie master/slave.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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9.4 Optymalizacija/test (SINUMERIK powerline)

Notatki

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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10.1 Dane eksploatacyine

10.1 Dane eksploatacyjne

Dane eksploatacyjne Warto ¢
Wilgotnos¢ powietrza wedtug DIN 40040 F
Cisnienie powietrza 860 do 1080 hPa

Ochrona przed dotknigciem, |
klasa ochrony wedtug DIN VDE 0160
Rodzaj ochrony wedtug DIN 40050

» Strona czotowa pulpitu obstugi IP 54

 Strona tylna pulpitu obstugi IP 00

» Strona czotowa pulpitu sterowniczego maszyny |IP 54

» Strona tylna pulpitu sterowniczego maszyny IP 00

Literatura Kompletne rodzaje zastosowania i pracy znajdziecie opisane
? w dokumentacji /BH/ Podrecznik komponentéw obstugi wzgl.
w odpowiednich zatgcznikach.

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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10.2 Czyszczenie

Srodki do czyszczenia

Zastosowane tworzywa
sztuczne

Strone przednig monitora i powierzchnie pulpitu obstugi mozna czy-
Sci¢. W przypadku nieproblematycznego zanieczyszczenia powinny
by¢ stosowane srodki do mycia naczyn stosowane w gospodarstwie
domowym. Te $rodki do czyszczenia rozpuszczajg rowniez zanie-
czyszczenia zawierajgce grafit.

Przez krétki czas wolno réwniez stosowac $rodki czyszczace, ktore
zawieraja jeden lub wiele z nastepujacych sktadnikow:

* rozcienczone kwasy mineralne

e zasady

* weglowodory organiczne

* rozpuszczone detergenty

Tworzywa sztuczne zastosowane na stronach czotowych OP015,
OP012 wzgl. OP015 nadajg sie do zastosowania w obrabiarkach.

Sa one odporne na

1. smary, oleje, oleje mineralne
2. zasady i tugi

3. rozpuszczone detergenty i

4. alkohol

Nalezy unika¢ oddziatywania rozcienczalnikéw jak np. weglowodory
chlorowane, benzol, ester i eter !

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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A Skroty
A Wyjscie
ASCII American Standard Code for Information Interchange: amerykanska
norma kodoéw dla wymiany informacji
BAG Grupa rodzajow pracy
BTSS Interfejs pulpitu obstugi
CAD Computer-Aided Design
CNC Computerized Numerical Control: komputerowe sterowanie nume-
ryczne
CR Carriage Return
DAU Konwerter cyfrowo-analogowy
DB Modut danych w PLC
DBB Bajt modutu danych w PLC
DBW Stowo modutu danych w PLC
DBX Bit modutu danych w PLC
DIN Deutsche Industrie Norm
DIR Directory: katalog
DPM Dual Port Memory
DOS Disk Operating System
DRAM Dynamic Random Access Memory
DRF Differential Resolver Function: funkcja selsynu obrotowego (kétko
reczne)
DRY Dry Run: posuw prébny
Dw Stowo danych
0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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FRAME

GP

GUD

HD

HiFu

HSA

HW

IBN

IKA

INC

INI

IPO

ISO

ISO-Code

JOG

K1.. K4

LED

LF

LUD

MB

MD

MDA

Wejscie

Zestaw danych (ramka)

Program podstawowy

Global User Data: globalne dane uzytkownika

Hard Disk: dysk twardy

Funkcja pomocnicza

Naped wrzeciona gtéwnego

Hardware

Uruchomienie

Interpolative Compensation: Kompensacja interpolacyjna

Increment: wymiar przyrostowy

Initializing Data: dane inicjalizacyjne

Interpolator

International Standard Organization

Specjalny kod tasmy dziurkowanej, liczba otworéw na znak zawsze
parzysta

Jogging: tryb ustawiania

Kanat 1 do kanat 4

Light Emitting Diode: dioda swietlna

Line Feed

Wspotczynnik wzmocnienia obwodu

Local User Data

Megabyte

Dane maszynowe

Maual Data Automatic: wprowadzanie reczne

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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MKS Uktad wspotrzednych maszyny

MLFB Okreslenie wyrobu czytane przez maszyne

MMC Man Machine Communication: Otoczka graficzna sterowania nume-
rycznego do obstugi, programowania i symulacji

MPF Main Program File: program obrébki NC (program gtéwny)

MPI Multi Port Interface: Interfejs wieloportowy

MSTT Pulpit sterowniczy maszyny

NC Numerical Control: sterowanie numeryczne

NCK Numerical Control Kernel: rdzen sterowania numerycznego z przygo-
towywaniem blokéw, zakresem ruchu itd.

NCU Numerical Control Unit: jednostka sprzetowa NCK

NV Przesuniecie punktu zerowego, ppz

OEM Original Equipment Manufacturer

OoP Operation Panel: urzadzenie obstugowe

PCU Programmable Control Unit

PCMCIA Personal Computer Memory Card International Association: normali-
zacja kart wtykowych pamieci

PG Urzadzenie do programowania

PLC Programmable Logic Control: sterowanie adaptacyjne

REF Funkcja dosuniecie do punktu odniesienia

REPOS Funkcja repozycjonowanie

ROV Rapid Override: korekcja wejsciowa

RPA Parametry R Active: zakres pamieci w NCK dla R- NCK dla numeréw
parametréw R

SBL Single Block: wykonywanie pojedynczymi blokami

SD Setting-Datum

A-446
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SEA

SK

SKP

SPF

SRAM

SW

SYF

TEA

TO

TOA

UFR

VSA

WKS

WZK

wzw

ZOA

Setting Data Active: oznaczenie (typ pliku) dla danych nastawczych
Softkey, przycisk programowany

Skip: pominiecie bloku

Sub Program File: podprogram

Pamiec¢ statyczna (buforowana)

Software

System Files: pliki systemowe

Testing Data Aktive: oznaczenie dla danych maszynowych
Tool Offset: korekcja narzedzia

Tool Offset Active: oznaczenie (typ pliku) dla korekcji narzedzia
User Frame: przesuniecie punktu zerowego

Naped posuwu

Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

Korekcja narzedzia

Zmiana narzedzia

Zero Offset Active: oznaczenie (typ pliku) dla danych przesunigcia
punktu zerowego

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Pojecia

Adres

Adres osi

Akcje synchroniczne

Alarmy

Archiwizowanie

A-Spline

Automatyka

Istotne pojecia sg podane w kolejnosci alfabetycznej. Do poje¢, ktore
wystepujg w czesci objasnieniowej i dla ktérych istnieje oddzielny wpis,
nastepuje odestanie przy pomocy znaku - .

Adres jest oznaczeniem dla okreslonego argumentu albo zakresu
argumentow, np. wejscie, wyjscie itd.

patrz - identyfikator osi

1. Wyprowadzenie funkcji synchronicznej
Podczas obrébki moga z programu CNC by¢ wyprowadzane do
PLC funkcje technologiczne (-> funkcje pomocnicze). Poprzez te
funkcje pomocnicze sg np. sterowane urzgdzenia dodatkowe obra-
biarki jak tuleja wrzecionowa, chwytak, uchwyt, itd.

2. Szybkie wyprowadzenie funkcji pomocnicze
Dla krytycznych pod wzgledem czasu funkcji taczeniowych mozna
zminimalizowac czasy kwitowania dla -> funkcji pomocniczych
i unikng¢ niepotrzebnych punktéw zatrzymania w procesie obrébki.

Wszystkie -> komunikaty i alarmy sg na pulpicie obstugi wyswietlane
tekstem jawnym z podaniem daty i czasu zegarowego oraz odpowied-
niego symbolu kryterium kasowania. Wyswietlane sg osobno alarmy i
komunikaty.
1. Alarmy i komunikaty w programy obroébki
Alarmy i komunikaty moga bezpos$rednio z programu obrébki by¢
wyswietlane tekstem jawnym.
2. Alarmy i komunikaty od PLC
Alarmy i komunikaty maszyny mogag by¢ wyswietlane tekstem jaw-
nym z programu PLC. Do tego nie sg potrzebne zadne dodatkowe
pakiety modutéw funkcyjnych.
Wyprowadzanie plikow i/albo katalogéw na zewnetrzne urzadzenie

zapisujace.

Akima-Spline przebiega zawsze wg. krzywej wielomianowej o ciagtej
pochodnej przez zaprogramowane punkty oparcia (wielomian 3. stop-
nia)

Rodzaj pracy sterowania (praca z ciagiem blokéw wedtug DIN): rodzaj
pracy w przypadku systeméw NC, w ktérym -> program obrobki jest
wybierany i w sposdéb ciaggly wykonywany.
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Baudrate

Bazowanie do punktu
odniesienia

Bazowy uktad wspét-
rzednych

Blok

B-Spline

Cc

Calowy system miar

CNC

C-Spline

Cykl

Cykle standardowy

Szybkos$¢ przesytania danych (bitow/s).

Gdy zastosowany system pomiarowy drogi nie jest przetwornikiem
absolutnym, jest wymagany punkt odniesienia, aby zapewnic¢ zgod-
nos¢ wartosci rzeczywistych podawanych przez system pomiarowy
z wartosciami wspoétrzednych w maszynie.

Kartezjanski uktad wspétrzednych, jest przez transformacje odwzoro-
wywany na ukfad wspoétrzednych maszyny.

W -> programie obrébki programista stosuje nazwy osi bazowego
uktadu wspétrzednych. Istnieje on, gdy -> transformacja nie jest ak-
tywna, réwnolegle do -> uktadu wspotrzednych maszyny. R6znica
polega na identyfikatorach osi.

Czes$¢ -> programu obrébki, ograniczona przez Line Feed. Rozréznia
sie -> bloki gléwne i -> bloki pomocnicze.

W przypadku B-Spline zaprogramowane pozycje nie sa punktami
oparcia lecz tylko "punktami kontrolnymi". Tworzona krzywa nie prze-
biega bezposrednio przez punkty kontrolne, lecz tylko w ich poblizu (do
wyboru wielomiany 1., 2. albo 3. stopnia).

System miar, ktory definiuje odlegtosci w calach i ich utamkach.
- NC

C-Spline jest najbardziej znanym i najczesciej stosowanym spline.
Przejscia w punktach oparcia sg krzywa wielomianowa i ciagtej po-
chodnej lub wykazuja state zakrzywienie. Sg stosowane wielomiany 3.
stopnia.

Chroniony podprogram do wykonania powtarzajgcej sie operacji ob-
rébkowej na -> obrabianym przedmiocie

Dla czesto powtarzajacych sie zadan obrobkowych sa do dyspozycji
cykle standardowe:

« dla technologii wiercenia/frezowania

« dla technologii toczenia

W zakresie czynnosci obstugowych "Program” sg w menu "W spieranie
cykli" wyszczegdlnione dostepne cykle. Po wyborze pozadanego cyklu
obrébkowego sg tekstem jawnym wyswietlane niezbedne parametry
dla przyporzadkowania wartosci.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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D

Definicja zmiennej

Diagnoza

DRF

E

Edytor

Edytor tekstow

Elektroniczne kétko
reczne

Frame

Frame programowane

Funkcje bezpiecze nstwa

Funkcje pomocnicze

Definicja zmiennej obejmuje ustalenie typu danych i nazwy zmiennej.
Przy pomocy nazwy zmiennej mozna siegac do jej wartosci.

1. Zakres czynnosci obstugowych sterowania

2. Sterowanie posiada zarébwno program samodiagnozy jak rowniez
pomocnicze mozliwosci testowe dla serwisu: wyswietlenia statusu,
alarmu, serwisowe.

Differential Resolver Function: Funkcja NC, ktéra w potaczeniu z elek-

tronicznym pokretlem recznym wytwarza przyrostowe przesuniecie

punktu zerowego w pracy automatyczne;.

Edytor umozliwia sporzadzenie, zmiane, uzupetienie, faczenie
i wstawianie programow/tekstow/blokéw programu.

- Edytor

Przy pomocy elektronicznych kétek recznych mozna réwnoczesnie
wykonywaé ruchy w wybranych osiach w pracy recznej. Wartosc¢ kre-
sek podziatowych jest ustalana poprzez wartos¢ przyrostu.

Frame jest to instrukcja obliczeniowa, ktéra zmienia kartezjanski uktad
wspétrzednych w inny kartezjanski uktad wspoétrzednych. Frame zawie-
ra komponenty -> przesunigecie punktu zerowego, -> obrét, -> skalo-
wanie, -> lustrzane odbicie.

Przy pomocy programowanych -> frame moga dynamicznie, w trakcie
wykonywania programu obrobki, by¢ definiowane nowe punkty wyj-
$ciowe uktadu wspotrzednych. Rozréznia sie ustalenie absolutne na
podstawie nowego frame i ustalenie addytywne z odniesieniem do
istniejgcego punktu wyjsciowego.

Sterowanie zawiera stale aktywne nadzory, ktére rozpoznajg zaktéce-
nia w -> CNC, sterowaniu adaptacyjnym (-> PLC) i maszynie na tyle
wczesnie, ze sg w duzym stopniu wykluczone uszkodzenia obrabiane-
go przedmiotu, narzedzia albo maszyny. W przypadku zaktocenia
przebieg obroébki jest przerywany a napedy sg zatrzymywane, przyczy-
na zaklécenia jest zapisywana w pamieci i jest wyswietlany alarm.
Roéwnoczesnie PLC otrzymuje informacje, ze jest aktywny alarm CNC.

Przy pomocy funkcji pomocniczych mozna w -> programach przeka-
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G

Geometria

Globalny program gtéw-
ny/podprogram

Granica zatrzymania

doktadnego

Grupa rodzajoéw pracy

Identyfikator

Identyfikator osi

Interpolacja linii  $rubo-
wej

Interpolacja prostolinio-
wa

zywac -> parametry do -> PLC, kt6re tam wyzwalajg reakcje zdefinio-
wane przez producenta maszyny.

Opis -> obrabianego przedmiotu w -> uktadzie wspétrzednych obra-
bianego przedmiotu.

Kazdy program gtéwny / podprogram moze wystepowac w katalogu
tylko jeden raz pod swojg nazwa, te sama hazwe mozna powtarza¢ w
réznych katalogach.

Gdy wszystkie osie uczestniczace w tworzeniu konturu osiggng swojg
granice zatrzymania doktadnego, wowczas sterowanie zachowuje sie
tak, jakby doktadnie osiagneto punkt docelowy. Nastepuje przetacze-

nie na nastepny blok -> programu obrobki.

W danym momencie czasu wszystkie osie/wrzeciona sg przyporzad-
kowane do dokladnie jednego kanatu. Kazdy kanat jest przyporzadko-
wany do grupy rodzajow pracy.

Kanatom grupy rodzajow pracy jest zawsze przyporzadkowany taki
sam -> rodzaj pracy.

Stowa wedtug DIN 66025 sg uzupetniane przez identyfikatory (nazwy)
zmiennych (obliczeniowych, systemowych, uzytkownika), podprogra-
mow, stow kluczowych i stéw o wielu literach adresowych. Znaczenie
tych uzupeien jest pod wzgledem znaczenia réwnowazne stowom
przy budowie blokéw. Identyfikatory muszg by¢ jednoznaczne. Tych
samych identyfikatoréw nie wolno jest stosowac do réznych obiektow.

Osie sg wedtug DIN 66217 dla prawoskretnego, prostokatnego ->
uktadu wspétrzednych okreslane przez X, Y, Z.

Obracajgce sie wokét X, Y, Z -> osie obrotowe otrzymujg identyfikatory
A, B, C. Osie dodatkowe, réwnolegle do podanych, moga by¢ ozna-
czane dalszymi literami adresowymi.

Interpolacja linii $rubowej nadaje sie szczegodlnie do prostego wykony-
wania gwintow wewnetrznych i zewnetrznych przy pomocy frezéw
ksztattowych i do frezowania rowkow smarowych. Linia srubowa skla-
da sie przy tym z dwdch ruchow:

1. Ruch kotowy w ptaszczyznie

2. Ruch liniowy prostopadle do tej ptaszczyzny.

Ruch narzedzia nastepuje po prostej do punktu docelowego i jest przy
tym prowadzona obrébka.
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Interpolacja Spline

Interpolacja wielomia-

nowa

Interpolator

J

Jezyk programowania
CNC

Jezyki

Jog

Kanat

Kanat obrébki

Przy pomocy interpolacji spline sterowanie moze z tylko niewielu za-
danych punktéw oparcia zadanego konturu utworzy¢ gtadki przebieg
krzywej.

Przy pomocy interpolacji wielomianowej mogg by¢ wytwarzane najroz-
niejsze przebiegi krzywych, jak funkcje prostoliniowe, paraboliczne,
wykladnicze, potegowe (SINUMERIK 840D).

Jednostka logiczna -> NCK, ktéra po podaniu pozycji docelowych
w programie obrobki okresla wartosci posrednie dla ruchéw bedacych
do wykonania w poszczego6lnych osiach.

Bazg jezyka programowania CNC jest DIN 66025 z rozszerzeniami
jezyka wysokiego poziomu. -> jezyk wysokiego poziomu CNC pozwala
miedzy innymi na definicje makropolecen (potaczenie pojedynczych
instrukcji).

Wyswietlane teksty prowadzenia osoby obstugujacej i komunikaty
systemowe oraz alarmy sa dostepne w pieciu jezykach systemowych
(dyskietka): niemiecki, angielski, francuski, wioski i hiszpanski.

W sterowaniu sg dostepne i mozliwe do wybrania kazdorazowo dwa
z wymienionych jezykdow.

Rodzaj pracy sterowania (ustawianie): W rodzaju pracy Jog mozna
ustawia¢ maszyne. Poszczegolnymi osiami i wrzecionami mozna po-
przez przyciski kierunkowe wykonywaé ruch impulsowy. Dalsze funk-
cje w rodzaju pracy Jog to -> bazowanie do punktu odniesienia, ->
repos jak tez -> Preset (nastawienie wartosci rzeczywistej).

Kanat charakteryzuje sie tym, ze moze wykonywa¢ -> program obroébki
niezaleznie od innych kanatéw. Kanat steruje wytacznie przyporzadko-
wanymi mu osiami i wrzecionami. Przebiegi programoéw obrébki w
réznych kanatach moga by¢ koordynowane przez -> synchronizacje..

Poprzez strukture kanatowa moga przez réwnolegte przebiegi ruchéw
zostac skrdécone czasy pomocnicze, np. ruch portalu zaladowczego
symultanicznie do obrébki. Kanat CNC nalezy przy tym traktowac jako
oddzielne sterowanie CNC z dekodowaniem, przetwarzaniem blokéw
i interpolacja.
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Kompensacja bt edu sko-
ku $ruby poci agowej

Komunikaty

Kontur

Korekcja narz edzia

Korekcja promienia na-
rzedzia

Korekcja promienia
ostrza

L

Lustrzane odbicie

M

Maszyna

MDA

Wyréwnywanie niedoktadnosci mechanicznych uczestniczacej w po-
suwie sruby pociagowej tocznej przez sterowanie na podstawie zapi-
sanych wartosci pomiarowych odchylen.

Wszystkie zaprogramowane w programie komunikaty i rozpoznane
przez system -> alarmy sg wyswietlane pulpicie obstugi tekstem jaw-
nym z datg i czasem zegarowym i odpowiednim symbolem kryterium
kasowania. Wyswietlane sg osobno alarmy i komunikaty.

Obrys -> obrabianego przedmiotu

Przez zaprogramowanie funkcji T (5 dekad catkowitoliczbowa) w bloku
nastepuje wyboér narzedzia. Kazdemu numerowi T mozna przyporzad-
kowa¢ do dziewieciu ostrzy (adreséw D). Liczba narzedzi zarzadza-
nych w sterowaniu jest nastawiana w ramach projektowania.

Aby méc bezposrednio programowac¢ pozgdany -> kontur obrabianego
przedmiotu, sterowanie musi przy uwzglednieniu promienia uzytego
narzedzia wykonywac ruch po torze réwnoleglym do zaprogramowa-
nego konturu. (G41/G42).

Przy programowaniu konturu zaktada sie, ze narzedzie jest szpiczaste.
Poniewaz jest to w praktyce niemozliwe do zrealizowania, jest poda-
wany promien krzywizny zastosowanego narzedzia sterowania

i przez nie uwzgledniane. Przy tym punkt srodkowy zakrzywienia jest
prowadzony wokot konturu z przesunieciem o promien zakrzywienia.

Wspotczynnik wzmocnienia obwodu, techniczno-regulacyjna wielkosé
obwodu regulacji

Przy lustrzanym odbiciu sg zamieniane znaki wartosci wspotrzednych
konturu odnosnie osi. Lustrzanego odbicia mozna dokona¢ réwno-
czes$nie wokot wielu osi.

Zakres czynnosci obstugowych sterowania

Rodzaj pracy sterowania: Manual Data Automatic. W rodzaju pracy
MDA poszczegd6lne bloki programu albo ich ciagi mogg bez odniesie-
nia do programu gtéwnego albo podprogramu by¢ wprowadzane

a nastepnie natychmiast wykonywane przez nacisniecie przycisku NC-
Start.
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Metryczny system miar

Modut danych

N

Nadzér konturu

Narzedzie

Nazwa osi

NC

NCK

o]

Obrabiany przedmiot

Obrét

Obstuga cykli

OEM

Znormalizowany system jednostek: dla diugosci np. mm milimetr, m
metr.

1. Jednostka danych -> PLC, do ktérej moga siega¢ programy ->
HIGHSTEP.

2. Jednostka danych -> NC: moduty danych zawierajg definicje da-
nych dla globalnych danych uzytkownika. Dane moga przy definicji
by¢ bezposrednio inicjalizowane.

Jako miara zgodnosci z konturem jest nadzorowany btad propagowany
w ramach definiowanego pasma tolerancji. Niedopuszczalnie duzy
btad nadgzania moze np. wynika¢ z przecigzenia napedu. W takim
przypadku nastepuje alarm i osie sg zatrzymywane.

Czes¢ dziatajgca w obrabiarce, ktéra powoduje obrobke, np. néz to-
karski, frez, wiertto, promien LASEROWY ...

patrz - identyfikator osi

Numerical Control: sterowanie NC obejmuje wszystkie komponenty
sterowania obrabiarki: -> NCK, -> PLC, -> MMC, -> COM.
Wskazowka: Dla sterowania SINUMERIK 840D wzgl. FM-NC bytoby
bardziej prawidtowo CNC: computerized numerical control.

Numerical Control Kernel: komponent sterowania NC, ktéry wykonuje -
> programy i w istotnej czesci koordynuje przebiegi ruchéw w obra-
biarce.

Czes¢ wykonywana / obrabiana przez obrabiarke.

Komponent - frames, ktory definiuje obrét uktadu wspotrzednych
o okreslony kat.

W zakresie czynnosci obstugowych "Program" sg w menu "W spieranie
cykli" wyszczegolnione dostepne cykle. Po wyborze pozadanego cyklu
obrébkowego sg tekstem jawnym wyswietlane niezbedne parametry
dla przyporzadkowania wartosci.

Dla producentéw maszyn, ktérzy chcg sporzadza¢ swoje wtasne
otoczki graficzne albo umieszcza¢ w sterowaniu funkcje specyficzne
dla technologii, sa przewidziane przestrzenie dla indywidualnych roz-
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Ograniczenie pola robo-
czego

Osie

Osie maszyny

Osie synchroniczne

Os$ geometryczna

Os liniowa

Os$ obrotowa

Os$ obrotowa obracaj aca

sie bez konca

Os$ pozycjonowania

Otoczka graficzna

Override

wiazan (aplikacje OEM) dla SINUMERIK 840D.

Przy pomocy ograniczenia pola roboczego mozna dodatkowo do wy-
tacznikoéw krancowych ograniczy¢ zakres ruchu osi. Dla kazdej osi
jedna para wartosci stuzy do opisu chronionej przestrzeni robocze;.

Osie CNC sg odpowiednio do zakresu swojego funkcjonowania po-

dzielone na:

e Osie: interpolujgce osie biorgca udziat w tworzeniu konturu

» Osie pomocnicze: nie interpolujace osie dosuwu i pozycjonowania z
posuwem specyficznym dla osi. Osie pomocnicze nie uczestniczg
we wtasciwej obrébce, np. podajnik narzedzi, magazyn narzedzi.

Osie fizycznie istniejgce w obrabiarce.

Osie synchroniczne potrzebujg dla przebycia swojej drogi takiego
samego czasu co osie geometryczne dla swojego ruchu po torze.

03, wokoét ktorej nastepuje sterowany ruch obrotowy i pozycjonowanie
przy pomocy wrzeciona obrabianego przedmiotu.

Osie geometryczne stuzg do opisu zakresu 2- albo 3-wymiarowego
w ukfadzie wspétrzednym obrabianego przedmiotu.

Os$ liniowa jest to 08, ktoéra w przeciwienstwie do osi obrotowej opisuje
prosta.

Osie obrotowe powodujg obrot obrabianego przedmiotu albo narzedzia
do zadanego potozenia katowego.

W zaleznosci od przypadku zastosowania moze dla zakresu ruchu osi
obrotowej zosta¢ wybrana wartos¢ modulo (nastawiana poprzez MD)
albo obrét bez konca w obydwu kierunkach. Osie obrotowe obracajace
sie bez konca sg np. stosowane przy obrabianiu przedmiotéw nieokra-
glych, obrébkach szlifierskich i zadaniach nawijania.

08, ktéra wykonuje ruch pomocniczy w obrabiarce (np. magazyn na-
rzedzi, transport palet). Osie pozycjonowania sa to osie, ktére nie
interpolujg z -> osiami uczestniczacymi w tworzeniu konturu.

Otoczka graficzna (BOF) jest majgcym posta¢ ekranu medium do
wyswietlania dla sterowania CNC. Jest ona wyposazona w osiem po-
ziomych i osiem pionowych przyciskéw programowanych.

Reczna wzgl. programowa mozliwos¢ ingerenciji, ktéra pozwala osobie
obstugujacej na zmiane zaprogramowanych posuwoéw albo predkosci
obrotowych, a celu ich dopasowania do okreslonego obrabianego
przedmiotu albo materiatu.
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Override posuwu

P

Pamiec¢ korekgiji

Pamieé programoéw PLC

Pamieé¢ robocza

Pamieé¢ uzytkownika

Parametry

Parametry R

PG

PLC

Podawanie wymiaréw

Na zaprogramowang predkos¢ jest naktadane aktualne nastawienie
predkosci poprzez pulpit sterowniczy maszyny albo z PLC (0-200%).
Predkos¢ posuwu moze dodatkowo zosta¢ skorygowana w programie
obrobki albo przez programowany wspétczynnik procentowy (1-200%).

Obszar danych w sterowaniu, w ktérym sa zapisane dane korekcyjne
narzedzi.

SINUMERIK 840D: W pamieci uzytkownika PLC program uzytkownika
PLC i dane uzytkownika sg zapisywane razem programem podstawo-
wym PLC. Pamigé uzytkownika PLC mozna poprzez rozszerzenia
pamieci dokonaé zwigekszenia do 96 kByte.

Pamiec¢ robocza jest pamieciag RAM w -> CPU, do ktérej siega proce-
sor podczas wykonywania programu uzytkownika.

Wszystkie programy i pliki jak programy obrébki, podprogramy,
komentarze, korekcje narzedzi, przesuniecia punktu zerowego/frame
jak tez dane uzytkownika kanatu i programu moga by¢ zapisywane we
wspolnych pamieciach uzytkownika CNC.

1. S7-300:Rozr6zniamy 2 rodzaje parametrow:
- Parametry instrukcji STEP 7. Parametr instrukcji STEP 7 jest
adresem przetwarzanego argumentu albo stata.
- Parametry -> bloku parametréw
Parametr bloku parametrow okresla zachowanie sie zespotu
konstrukcyjnego.
2. 840D:
- Zakres czynnosci obstugowych sterowania
- Parametr obliczeniowy, moze przez programiste programu ob-
rébki dla dowolnych celéw zosta¢ w programie dowolnie usta-
wiony albo odpytany.
Parametr obliczeniowy, moze by¢ przez programiste -> programu
obrébki by¢ nastawiany i odpytywany w programie dla dowolnych ce-
16w.

Przyrzad do programowania
Programmable Logic Control: -> sterowanie programowane w pamiegci.
Komponent -> sterowania NC: sterowanie adaptacyine do realizacji

logiki kontrolnej obrabiarki.

W programie obrébki wartosci pozycji i skoku mozna programowac
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metryczne i calowe

Podprogram

Power On
Péifabrykat

Prawa dost epu

Preset

Program

Program gtéwny

Program obrobki

Program u zytkownika

Programowane
ograniczenie pola

w calach. Niezaleznie od programowanego podawania wymiaréw (G70
| G71) sterowanie jest nastawiane na system podstawowy.

Ciag polecen -> programu obrobki, ktére mozna w spos6b powtarzalny
wywoltywaé z réznymi parametrami. Wywotanie podprogramu nastepu-
je z programu gtéwnego. Kazdy podprogram mozna zablokowa¢ przed
nie autoryzowanym odczytem i wyswietleniem.

-> Cykle sg forma podprogramow.

Wytaczenie i ponowne wigczenie sterowania.
Czes¢, od ktorej jest rozpoczynana obrobka.

Moduty programowe CNC i dane sg chronione przez 7-stopniowg

procedure dostepu:

e trzy stopnie ochrony hastem dla producenta systemu, producenta
maszyny i uzytkownika jak tez

e cztery polozenia przetgcznika z zamkiem, ktérych znaczenie mozna
ustali¢ poprzez PLC.

Przy pomocy funkcji Preset mozna na nowo zdefiniowac punkt zerowy
sterowania w ukfadzie wspoétrzednych maszyny. W przypadku Preset
nie odbywa sie ruch w osiach, dla aktualnych pozycji w osiach jest
tylko wpisywana nowa warto$¢ pozycji.

1. Zakres czynnosci obstugowych sterowania
2. Sekwencja instrukcji pod adresem sterowania.

Oznaczony numerem albo identyfikatorem -> program obrobki,
w ktérym moga by¢ wywotywane dalsze programy gtéwne, podpro-
gramy albo -> cykle.

Sekwencja instrukcji pod adresem sterowania NC, ktére w sumie
powodujg wytworzenie okreslonego -> obrabianego przedmiotu.
Réwniez podjecie okreslonej obrobki na danym -> péifabrykacie.

Programy uzytkownika dla systemoéw automatyzacyjnych S7-300 sg
sporzadzane przy pomocy jezyka programowania STEP-7. Program
uzytkownika ma budowe modutowa i sktada sie z poszczeg6inych
modutéw.

Podstawowymi typami modutéw sa;

Moduty kodowe: te moduty zawierajq polecenia STEP 7.

Moduty danych: te moduty zawierajg state i zmienne dla programu
STEP 7.

Ograniczenie przestrzeni ruchowej narzedzia do przestrzeni zdefinio-
wanej przez zaprogramowane ograniczenia.

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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roboczego
Programowanie PLC

Programowy wyt acznik
krancowy

Prowadzenie pr edko sci

Przetacznik z kluczykiem

Przestrze i robocza

Przesuni ecie punktu
zerowego

Przesuw szybki

PLC jest programowane przy pomocy oprogramowania STEP 7.
Oprogramowanie do programowania STEP 7 bazuje na standardowym
systemie operacyjnym WINDOWS i zawiera innowacyjnie rozwiniete
funkcje programowania STEP 5.

Programowe wytgczniki krancowe ograniczajg zakres ruchu w osi

i zapobiegajg najechaniu san na sprzetowy wytgcznik krancowy. Na
kazdg 0$ mozna zada¢ 2 pary wartosci, ktére mozna oddzielnie uak-
tywnia¢ poprzez PLC.

Aby w przypadku ruchéw postepowych o bardzo matej dtugosci na
blok méc uzyskac¢ akceptowalng predkos¢ ruchu, mozna nastawic
reakcje wyprzedzajacg na wiele blokéw do przodu (-> look ahead).

1. S7-300:Przelgcznik z kluczykiem jest przetgcznikiem rodzajow
pracy -> CPU. Przelacznik jest obstugiwany przy pomocy wyjmo-
wanego kluczyka.

2. 840D/FM-NC: Przetgcznik z kluczykiem na pulpicie sterowniczym
maszyny posiada 4 potozenia, ktére maja funkcje ustalone w sys-
temie operacyjnym sterowania. Ponadto przetgcznik ten posiada
trzy rézne kluczyki, ktére moga by¢ wyjmowane w podanych poto-
zeniach.

Przestrzen tréjwymiarowa, w ktérej moze poruszac sie wierzchotek
narzedzia, ze wzgledu na konstrukcje obrabiarki.
Patrz tez -> obszar ochrony

Zadanie nowego punktu odniesienia dla uktadu wspoétrzednych przez

odniesienie do istniejacego punktu zerowego i -> frame

1. nastawne
SINUMERIK FM-NC: Moga zosta¢ wybrane cztery niezalezne prze-
suniecia punktu zerowego na 0o$ CNC.
SINUMERIK 840D: Dla kazdej osi CNC jest do dyspozycji projek-
towalna liczba nastawnych przesunie¢ punktu zerowego. Przesu-
niecia wybieralne poprzez funkcje G dziatajg alternatywnie.

2. zewnetrzne
Dodatkowo do wszystkich przesunieé, ktére ustalajg potozenie
punktu zerowego obrabianego przedmiotu, mozna dokona¢ nato-
zenia zewnetrznego przesuniecia punktu zerowego
- koétkiem recznym (przesuniecie DRF) albo
- zPLC.

3. programowalne
Przy pomocy instrukcji TRANS mozna programowaé przesuniecia
punktu zerowego dla wszystkich osi uczestniczacych w tworzeniu
konturu i osi pozycjonowania.

Najszybszy ruch w osi. Jest on np. stosowany, gdy narzedzie jest
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Przycisk programowany

Pulpit sterowniczy ma-

szyny

Punkt odniesienia

Punkt zerowy maszyny

Punkt zerowy obrabia-
nego przedmiotu

REPOS

Rodzaj pracy

S

Setting-Daten

Skalowanie

Stowa kluczowe

z potozenia spoczynkowego dosuwane do -> konturu obrabianego
przedmiotu albo od niego cofane.

Przycisk, ktérego napis jest reprezentowany przez pole na ekranie,
ktore dynamicznie dopasowuje sie do aktualnej sytuacji obstugowe;.
Dowolnie wykorzystywane przyciski funkcyjne (przyciski programowa-
ne) s przyporzadkowywane do funkcji definiowanych programowo.

Pulpit obstugi obrabiarki z elementami obstugi jak przyciski, przetgcz-
niki obrotowe itd. i prostymi elementami sygnalizacyjnymi jak diody.
Stuzy on do bezposredniego wplywania na maszyne poprzez PLC.

Punkt obrabiarki, do ktérego odnosi sie system pomiarowy -> isi ma-
szyny.

Staly punkt obrabiarki, do ktérego daja sie sprowadzi¢ wszystkie (wy-
prowadzone) systemy pomiarowe.

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu tworzy punkt wyjsciowy dla ->
uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu. Jest on definiowany
przez odstepy od punktu zerowego maszyny.

1. Ponowne dosuniecie do konturu poprzez czynnos¢ obstugowg
Przy pomocy funkcji Repos mozna przyciskami kierunkowymi do-
kona¢ ponownego dosuniecia do miejsca przerwania.

2. Ponowne dosuniecie do konturu poprzez program
Dzieki poleceniom programowym jest do wyboru wiele strategii do-
sunigcia: Dosuniecie do punktu przerwania, dosuniecie do punktu
poczatkowego bloku, dosunigcie do punktu korcowego bloku, do-
sunigcie do punktu toru miedzy poczatkiem bloku i miejscem prze-
rwania

Koncepcja przebiegu pracy sterowania SINUMERIK. Sg zdefiniowane
rodzaje pracy -> Jog, -> MDA, -> automatyka.

Dane, ktére informuja sterowanie NC p wtasciwosciach obrabiarki
w sposob zdefiniowany przez oprogramowanie systemowe.

Komponent -> frame, ktéry powoduje specyficzne dla osi zmiany skali.

Stowa o ustalonej pisowni, ktére w jezyku programowania majg dla ->

[0 Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Stowo danych

Struktura kanatowa

Synchronizacja

Szukanie bloku

T

Teach In

Transformacja

U

Uktad wspéirz ednych

Uktad wspétrz ednych
maszyny

Uktad wspéirz ednych
obrabianego przedmiotu

Ustugi

programéw obrébki zdefiniowane znaczenie.

Jednostka danych o wielkos$ci dwoch bajtéw w ramach -> modutu
danych.

Struktura kanatowa pozwala na wykonywanie -> programéw poszcze-
g6lnych kanatéw réwnoczesnie i asynchronicznie.

Instrukcje w -> programach obrobki stuzace do koordynacji przebie-
gow w réznych -> kanatach w okreslonych miejscach obrébki.

W celu testowania programoéw obrébki albo po przerwaniu obrébki
mozna poprzez funkcje poszukiwania bloku wybra¢ dowolne miejsce w
programie obrébki, od ktérego obrébke mozna uruchomié¢ albo konty-
nuowac.

Przy pomocy Teach In mozna sporzgdza¢ i korygowaé programy ob-
rébki. Poszczegolne programy mozna wprowadza¢ poprzez klawiature
i natychmiast wykonywa¢. Moga byé zapisywane w pamieci rowniez
pozycje, do ktérych dosuniecie nastapito przy pomocy przyciskow
kierunkowych albo pokretta. Dodatkowe dane jak funkcje G, posuwy
albo funkcje M moga zosta¢ wprowadzone w tym samym bloku.

Programowanie w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych, wykonywa-
nie w nie kartezjanskim uktadzie wsp6trzednych (np. z osiami maszy-
nowymi jako osiami obrotowymi).

Patrz - Uklad wspéitrzednych maszyny

- Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

Uktad wspotrzednych, ktéry jest odniesiony do osi obrabiarki.

Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu ma swoj punkt wyjscio-
wy w -> punkcie zerowym obr. przedmiotu. Przy programowaniu

w uktadzie wspétrzednych obrabianego przedmiotu wymiary i kierunki
odnoszg sie do tego systemu.

Zakres czynnosci obstugowych sterowania
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W
Wrzeciona

Wsp6trz edne biegunowe

Wymiar krokowy

4

Zakres ruchu

Zarzgdzanie programami
obrébki

Zatrzymanie doktadne

Zewnetrzne przesuni ecie
punktu zerowego

Zmienna definiowana
przez u zytkownika

Zmienna systemowa

Rozréznia sie dwa stopnie sprawnosci w dziataniu wrzecion:

1. Wrzeciona: napedy wrzecion o regulowanej predkosci obrotowej
albo regulowanym potozeniu
cyfrowe (SINUMERIK 840D)

2. Wrzeciona pomocnicze: napedy wrzecion o sterowanej predkosci
obrotowej, pakiet funkcyjny "wrzeciono pomocnicze" np. do narze-
dzi napedzanych.

Uktad wspétrzednych, ktory ustala potozenie punktu na ptaszczyznie
przez jego odlegtos¢ od punktu zerowego i kat, ktéry tworzg wektor
promieniowy i ustalona os.

Podanie diugosci ruchu poprzez liczbe przyrostowa (przyrost). Liczba
przyrostowa moze by¢ zapisana jako -> dana nastawcza wzgl. zosta¢
wybrana przez odpowiednio opisane przyciski 10, 100, 1000, 10 000.

Maksymalny dopuszczalny zakres ruchu w przypadku osi liniowych
wynosi 9 dekad. Wartos¢ bezwzgledna jest zalezna od wybranej
doktadnosci wprowadzania i regulacji potozenia oraz systemy jedno-
stek (calowy albo metryczny).

Zarzadzanie programami obrébki moze by¢ zorganizowane wedtug ->
obrabianych przedmiotéw. Wielko$¢ pamieci uzytkownika okresla
liczbe zarzadzanych programéw i danych. Kazdy plik (programy i da-
ne) mozna wyposazy¢ w nazwe o maksymalnie 24 znakach alfanume-
rycznych.

Przy programowanej instrukcji zatrzymania doktadnego dosuniecie do
pozycji podanej w bloku jest dokonywane dokfadnie i ew. bardzo po-
woli.

W celu redukcji czasu zblizania sa dla przesuwu szybkiego

i posuwu definiowane -> granice zatrzymania doktadnego.

Przesuniecie punktu zerowego zadane z -> PLC.

Uzytkownicy moga dla dowolnego uzycia w -> programie obrébki albo
module danych (globalne dane uzytkownika) uzgodni¢ zmienne defi-
niowane przez uzytkownika. Definicja zawiera podanie typu danych

i nazwe zmiennej. Patrz tez -> zmienna systemowa.

Zmienna istniejgca bez udziatu programisty programujacego -> pro-
gram obrébki. Jest ona zdefiniowana przez typ danych i nazwe, ktéra
rozpoczyna sie od znaku $.
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A B  Pojecia

Patrz tez -> zmienne definiowane przez uzytkownika.

Zorientowane wycofanie RETTOOL: Przy przerwaniu pracy (np. przy peknieciu narzedzia) na-
narz edzia rzedzie moze poprzez polecenie programowe zosta¢ cofniete
o zdefiniowang droge przy zadanej orientacji.

Zorientowane zatrzyma- Zatrzymanie wrzeciona obrabianego przedmiotu w zadanym potozeniu

nie wrzeciona katowym, np. aby w okreslonym miejscu przeprowadzi¢ dodatkowg
obrébke.

Zresetowanie catkowite Przy zresetowaniu catkowitym sg kasowane nastgpujace pamigci ->
CPU.

e ->pamiec robocza

* obszar zapisu i odczytu -> pamieci fadowania
¢ ->pamiec systemowa

e ->pamiec¢ Backup

[ Siemens AG 2008 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Aneks “
Indeks

Indeks haset

A
Adresy PLC symboliczny 8-423
Akcje synchroniczne 4-105
Alarmu 8-394
Archiwum 7-376
Argumenty
Skasowanie wartosci 8-422
Status PLC 8-427
Zmiana wartosci 8-422
Automatyka 2-31, 4-132

B
Bazowanie do punktu odniesienia 4-111
Bufor alarmoéw 8-393

C

Cel szukania 4-141

Cykle 6-253
Dekompilacja 2-59
Parametryzacja 2-58
Obstuga 6-313

Czas oczekiwania 2-44

Czas zmiany narzedzia 6-326

Czyszczenie 10-441

D

Dane eksploatacyjne 10-440

Dane konfiguracyjne 8-413

Dane maszynowe
Wyswietlenie 9-432

Dane narzedzia 5-159
Utworzenie 5-208
Wyswietlenie 5-208, 5-212
Zmiana 5-191, 5-208, 5-212

Dane nastawcze 5-222, 5-227
Szukanie 5-227
Wyswietlenie 5-227
Zmiana 5-227

Dane szlifowania 5-198

Dane uzytkownika 5-239
Definicja 5-239
Uaktywnienie 5-242
Zmiana/szukanie 5-240

Dane wrzeciona 5-224

Diagnoza

Naped 8-396

Obraz podstawowy 8-392
Diagnoza zdalna 8-394
Diluga pomoc do polecen programowych 2-69
Dowolne programowanie konturu 2-58
Drasniecie 4-121
DRF (Differential Resolver Function) 4-156
Dysk twardy 4-137, 7-377

E
Edytor podwéjny ASCII
Widok 6-259
Widok synchronizowany 6-259
Edytor standardowy ASCII 6-258
Edytor wielokrotny 6-281
Element konturu
Parametryzowanie 6-296
Wstawienie 6-297
Wybor 6-297

F
Frame systemowe
Stopnie ochrony 4-125
Wyswietlenie 4-123, 4124
Frezowany kontur 6-299
Funkcje maszyny 2-32, 4-86
Funkcje plikowe 8-428, 9-433

G
Granica przechowywania danych 7-379

H
Hasto 2-37
HT 8 (Handheld Terminal) 2-39

I
Inc (przyrost) 4-118
Instrukcja powigzania 5-173
Interfejs V.24
Obstuga 7-386
Parametryzacja 7-382

J

JOG 2-31, 4-114
Ciggle 5-223
Dane 5-223
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Posuw 5-223

K
Kalibrowanie Touch Panel HT 8 2-41
Kalkulator 2-62
Kanat
Aktywny 2-61
Przetaczenie 2-61
Przetaczenie HT 8 2-40
Przerwany 2-61
Reset 2-61
Stan 2-61
Symboliczne wyswietlenie statusu 4-89
Katalog narzedzi 5-207
Kat startowy dla nacinania gwintu 5-226
Klawiatura MF-2 2-29
Klawiatura wirtualna HT 8 2-41
Komunikaty 8-394
Komunikaty robocze kanatu 2-43
Kontur
Elementy symetryczne 6-299
Przedstawienie graficzne 6-298
Przedstawienie symboliczne 6-292
Zamkniecie 6-302
Korekcja narzedzia
Obraz podstawowy 5-174
Okreslenie wymiaru odniesienia 5-180
Struktura 5-159
Utworzenie danych 5-211
Korekta programu 4-140
Kétko reczne 4-104
Krotka pomoc do polecen programowych 2-66

L

Lista magazynu 5-201

Lista obrébkowa 6-279

Lista zadan 2-70
Sktadnia 2-72
Wykonanie 2-77

Lista zatadowania 4-136

M
MAC Dane uzytkownika 5-240
MDA 2-31, 4-127

Zapisanie programu 4-129
Model graficzny 6-332

N

Nalozenie przesuwu szybkiego 2-34
Napedy 9-431
Narzedzie
Przetadowanie 5-206
Skasowanie 5-178
Utworzenie nowego 5-173
Wyswietlenie 5-177
Zuzycie 5-195
NC-Card
Skasowanie danych na ... 7-370
Wczytanie danych z ... 7-363
Wyprowadzenie danych do ... 7-364
NC-Start, NC-Stop 2-37
Numer parametru dla obliczen w promieniu 5-173
Numer wersji 8-414
Numer wrzeciona 5-173
Obrabiany przedmiot 6-253
Liczba 6-342
Utworzenie nowego
Wybér 6-316, 6-337, 6-339
Wykonanie 6-363
Zatadowanie/roztadowanie 4-135
Zezwolenie 6-353
Obraz podstawowy
Diagnoza 8-392
JOG 4-14
MDA 4-128
Uruchomienie 9-430
Ustugi 7-359
Zarzadzanie narzedziami 5-183
Obszary ochrony 5-228
Ochrona programu *RO* 6-261
Ograniczenie pola roboczego 5-222
Okno wartosci rzeczywistej 4-98
Optymalizacja/test naped 9-436
Orientowalny nosnik narzedzi 6-337
Osie
Wyswietlenie aktywnych 8-397
Wyswietlenie posuwu 4-99
Wyswietlenie wszystkich 8-397
Wyswietlenie wybranych 8-397
Osie dodatkowe 4-96
Osie geometryczne 4-96
Osie maszyny 4-96
Ostrze
Skasowanie 5-180
Utworzenie nowego 5-179
Os$ holowana 5-229
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Aneks “
Indeks

Os$ poprzeczna (toczenie) 4-98

O$ wiodaca 5-229

Override posuwu 2-33

Override przesuwu szybkiego 2-33

=]
Pamie¢ NC: dane aktywne 7-376
Pamie¢ USB 7-376
Parametry narzedzi
Specyficzne 5-165
Przeliczenie 5-168
Parametry obliczeniowe 5-221
Parametry R 5-221
Skasowanie 5-221
Szukanie 5-221
Zmiana 5-221
PLC 9-435
Plik
Kopiowanie 6-348, 7-368
Roztadowanie 7-367
Skasowanie 6-351, 7-369
Utworzenie nowego 7-367
Wstawienie 6-348, 7-368
Zatadowanie 7-367
Zapisanie 2-58
Zmiana nazwy 6-352
Zmiana whasciwosci 7-370
Ptaskie numery D 5-159
Podciecie (toczenie) 6-293
Podciecie gwintu (toczenie) 6-293
Podprogram 6-253
Podziat ekranu 2-42
Pojedynczymi blokami 2-37
Pomoc
Dane maszynowe
Dowolne programowanie konturu 6-307
Zalezne od kontekstu
Pomoc do alarmu 2-63
Pomoc do edytora 2-63, 2-65
Posuw prébny 5-225
Prawo dostepu 2-36
Predefiniowane listy pakietow 8-417
Preset 4-107
Predkos$¢ ruchu 4-117
Procesor geometrii — procesor konturu 6-287
Procesor konturu 6-287, 6-304
Program
Edycja 6-258

Przebieg 4-133
Rozladowanie 6-346
Symulacja 6-314
Wybranie 6-343
Wykonanie 6-343
Wyswietlenie ptaszczyzny 4-95, 4-133
Zezwolenie 6-353
Zatadowanie 6-346
Zatadowanie z dysku twardego 4-137
Zapisanie 6-253
Zarzadzanie 6-337, 6-347
Program inicjalizacyjny dane uzytkownika 5-239
Program obrobki 6-253
Kontynuacja 4-94
Utworzenie nowego 6-339
Woybranie 6-316, 6-337, 6-339
Wystartowanie/zatrzymanie 4-94
Zatadowanie/roztadowanie 4-135
Programowanie zarysu konturu 6-287
Protokot 6-354
Przedstawienie tancucha krokow
Rozszerzone 6-264
Strukturyzowanie 6-263
Zwezone 6-264
Przeglad produktu 1-18
Przeglad programéw 4-134
Przejdz do 2-57
Przejecie MD z HMI-Embedded 7-380
Przektadnia elektroniczna 5-229
Przeliczenie calowy/metryczny 2-62
Przetaczenie calowy/metryczny 4-109
Przetaczenie kartezjanski/biegunowy 6-303
Przetaczenie programowanie w promieniu/w $red-
nicy 6-287
Przetacznik z kluczykiem 2-36
Przesuniecie punktu zerowego 5-230
Aktywne programowane 5-236
Aktywne ustawiane 5-235
Aktywne zewnetrzne 5-237
Ustawiane 5-232
Ustawienie natychmiastowego dziatania 5-238
Wyswietlenie 5-237
Przewijanie do przodu 2-26
Przewijanie do tylu 2-26
Przycisk
ALT 2-27
CTRL 2-27
DEL (skasowanie wartosci) 2-27
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Indeks .l
Edycja 2-27 Schowek 7-376
Inc 2-32 Serwis
Informacja 2-26 Naped 8-399
INPUT 2-27 O$ 8-398

Koniec wiersza 2-27
MASZYNA 2-25
Pokwitowanie alarmu 2-26
Przetgczenie kanatu 2-25
Przetaczenie zakresu 2-25
Recall 2-26
Rozszerzenie 2-25
SELECT 2-27
SHIFT 2-25
Skasowanie (backspace) 2-26
TAB 2-27
Undo 2-27
Wybér 2-27
Wybér okna 2-26
Przycisk informacji 2-66, 2-69
Przycisk programowany
Przyciski 2-24
Przyporzadkowanie 2-29
Przyciski programowane CPF 2-40
Przyciski ruchu HT 8 2-40
Przyporzadkowanie przycisku sprzetowego 2-29
Przyrost (Inc) 2-32
Przyrost zmienny 5-223
Pulpit sterowniczy maszyny 2-30
Punkt zerowy maszyny 5-230
Punkt zerowy narzedzia 5-230

R
REPOS (repozycjonowanie) 4-119
Reset 2-38
Rodzaje pracy 2-31
Automatyka 4-132
Grupa 4-88
JOG 4-114
MDA 4-127
Przeglad 4-86
Wybor 4-91
Zmiana 4-91
Roztadowanie 5-204
S
Safety Integrated 4-120
Komunikacja SI 8-405
Konfiguracja SI 8-410
Serwis S| 8-400

S| (Safety Integrated) 8-400
Wyswietlenie 8-396
Skasowanie 6-351
Spacja 2-26
Stacja sieciowa zewnetrzna 4-138, 6-355
Standard 6-343
Standardowa klawiatura petna 2-29
Status PLC 9-435
Status PLC wyswietlenie 8-421
Sterowanie programem 3-37, 2-48, 4-152
Stopnie ochrony 2-36
Struktura danych sterowania NC 4-85
Struktura plikéw 7-374
Symbole kwitowania zmienione 8-395
Symetria frezowanego konturu 6-299
Symulacja 2-59
Orientowalny nosnik narzedzi 6-337
Przy wielu kanatach 6-277
Punkty rozpoczecia 6-333
Stacja sieciowa 6-336
Toczenie - obrébka kompletna 6-314
Ustawienie koloréw 6-332
Wielokanatowe przedstawienie tancuchéw kro-
kow
Wiercenie/frezowanie 6-314
Szablony (Templates) 6-254, 6-268
Szafka narzedziowa 5-210
Szukanie 2-57
Szukanie bloku 4-141
Przyspieszone zewnetrzne 4-145
W trybie testu programu 4-148
Szybkie uruchamianie naped/osie 9-431
Sciezka szukania przy wywolaniu programu 6-344
T
Teach In 4-127, 4-130
Templates — Szablony 6-254
Toczony kontur
Fazka 6-291
Zaokraglenie 6-291
Typ narzedzia 5-159
Frez 5-160
Narzedzia szlifierskie 5-162
Narzedzia tokarskie 5-165
Pita do rowkéw 5-166
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Aneks “
Indeks

Wiertto 5-161
Typy plikéw 6-338
Typy programow 6-253

U
Uaktywnienie odczytu czasu 6-276
Uaktywnienie ptaszczyzn maskowania 4-153
Uktad wspotrzednych

Przetaczenie 4-96

Wyswietlenie graficzne 4-97
Uktad wspétrzednych maszyny 2-34, 4-96
Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu 2-
34, 4-96
Uruchomienie obraz podstawowy 9-430
Ustugi

Obraz podstawowy 7-359

Protokét 7-364

Wczytanie danych 7-362

Wyprowadzenie danych 7-363

Zarzadzanie danymi 7-366
Ustawienie

Czasy pomocnicze 6-331

Edytor 2-60, 6-313
Ustawienie kanaly 6-285
Ustawienie natychmiastowego dziatania frame
bazowego 5-238
Ustawienie wartosci rzeczywistej 4-108
Ustawienie wstepne dialogu 6-285
Utworzenie katalogu obrabianego przedmiotu 6-
340

W
Wartos¢ przyrostu 2-32
Wersja

HMI 8-415

Zapisanie informacji 8-415
Widoki zmiennych

Opracowanie 5-245

Sporzadzenie 5-245

Zarzadzanie 5-247
Widok petny ASCII 6-281
Widok programéw wielokanatowych 6-270
Wielokanatowe programowania tancuchow krokéw
(opcja
Wiaczenie/wytgczenie sterowania 1-20
Wspo6trzedne biegunowe

Programowanie elementu konturu 6-302
Wspoétrzedne kartezjanskie/biegunowe 6-303

Wykonanie kopii zapasowej danych przygotowaw-
czych 6-342
Wytacznik awaryjny 2-31
Wyswietlanie blokéw w czasie wykonywania pro-
gramu 4-155
Wyswietlenie

Dane maszynowe 9-432

Funkcje G 4-10

Funkcje pomocnicze 4-101

Kanat podwojny 4-90

Modalne funkcje M 4-101

Obcigzenie 8-412

Serwis 8-396

Status PLC 8-421

Stan maszyny 2-43

Sterowanie programem 2-48

Wrzeciona 4-103

Zasoby systemowe 8-412
Wyswietlenie blokéw programu 4-133
Wyswietlenie funkcji pomocniczych 4-101
Wyswietlenie stanu maszyny 2-42
Wyswietlenie transformacji 4-100
Wyswietlenie zestawu danych skretu 4-100

z
Zatadowanie 5-200
Z listy magazynu 5-200
Zarzadzanie narzedziami 9-431
Obraz podstawowy 5-183
Wyswietlenie 5-182
Zarzgdzanie znacznikami toru 6-332
Zastgpienie 2-56
Zaznaczenie bloku 2-56
Zaznaczenie obstugowe 6-294
Zezwolenie 6-353
Zezwolenie uzytkownika (opcja) 4-120
Zmiana nazwy 6-352
Zmiana zapisu w pamieci 4-150
Zmienne systemowe
Protokotowanie 5-248
Wyswietlenie 5-244

I.2 Polecenia i identyfikatory

c
CYCLES00 4-100

D
Dana maszynowa
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AUXFO_ASSOC_M1_VALUE (22256) 2-49
BASE_FUNCTION_MASK (30460) 4-98
DIAMETER_AX_DEF (20100) 6-293
MA_PRESET_MODE (9422) 4-108
MA_SIMULATION_MODE (9480) 6-335
MA_STAND_SIMULATION_LIMIT (9481) 6-335
MM_FRAME_FINE_TRANS (18600) 5-232
ON_NUM_SAFE_AXES (19120) 8-411
ON_NUM_SPL_IO (19122) 8-411
RESET_MODE_MASK (20110) 5-181
SAFE_FUNCTION_ENABLE (36901) 8-411
TECHNOLOGY (9020) 6-293
TOOL_CHANGE_TIME (10190) 6-326
USER_CLASS_TOA_WEAR (9202) 5-175
WPD_INI_MODE (11280) 6-344
WRITE_TOA_FINE_LIMIT (9450) 5-175
WRITE_ZOA_FINE_LIMIT (9451) 5-232

G
GUD 5-239, 5-240

L
LOAD 2-72
LUD 5-239

p
PUD 5-239

s
SEDITOR.INI 6-263

SELECT 6-294

SERUPRO (Search RUn by PROgram test) 2-44

T
TCARR 4-100
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