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Struktura pFiruéky

Predmluva

Dokumentace systému
SINUMERIK

Komu je dokumentace
uréena

Standardni rozsah

Dokumentace systému SINUMERIK je roz¢lenéna do tfi Grovni:
¢ VSeobecna dokumentace
e Uzivatelska dokumentace
e Dokumentace vyrobce / servisni dokumentace

Prehled publikaci, ktery je jednou za mésic aktualizovan a kde jsou
uvedeny rovnéz informace o jazycich, v nichz jsou dokumenty k
dispozici, naleznete na internetu na adrese:
http://www.siemens.com/motioncontrol

V menu postupné aktivujte poloZky "Support" = "Technische
Dokumentation" = "Druckschriften-Ubersicht".

Internetovou verzi disku DOConCD, kterd ma oznaceni DOConWEB
naleznete na adrese: http://www.automation.siemens.com/doconweb

Informace tykajici se nabidky Skoleni a kurz(i a FAQ (Casto kladené
otazky) naleznete na internetu na adrese:
http://www.siemens.com/motioncontrol a zde pod poloZkou menu
"Support".

Predkladana dokumentace je uréena uzivatelm obrabécich stroja.
Tato pfiru¢ka popisuje vyluéné informace, které jsou nezbytné pro
uzivatele, aby mohl obsluhovat fidici systémy SINUMERIK 840Di
sl/840D sl/840D/840Di/810D.

V predkladané uzivatelské prfiru¢ce jsou popisovany funkce
standardniho rozsahu dodavky. Doplnéni nebo zmény, které byly
provedeny vyrobcem stroje, jsou popsany v dokumentaci od tohoto
vyrobce stroje.

V réamci Fidiciho systému se mohou vyskytovat i dalsi funkce
nepopsané v ramci této dokumentaci, které Ize spustit. S ohledem na
tyto funkce vSak neni mozné vznést zadny narok pro pfipad nové
dodavky nebo servisniho zasahu.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Horkéa linka

Otazky tykajici se této
priruéky

Internetova adresa

Bezpeénostni
upozornéni

& Nebezpeéi

f Varovani

Budete-li mit néjaké dotazy, obratte se prosim na nasledujici horkou
linku:

Casova zéna Evropa a Afrika:
A&D Technical Support
Tel.: +49 (0) 180 /5050 - 222
Fax: +49 (0) 180 /5050 - 223
Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request
E-Mail: mailto:adsupport@siemens.com

Casovéa z6na Asie a Australie:
A&D Technical Support
Tel.: +86 1064 719 990
Fax: +86 1064 747 474
Internet: http://www.siemens.com/automation/support-request
E-Mail: mailto:adsupport@siemens.com

Casova z6na Amerika:
A&D Technical Support
Tel.: +1 423 262 2522
Fax: +1 423 262 2289

Internet: http://www.siemens.com/automation/support-request
E-Mail: mailto:adsupport@siemens.com

Pokud budete mit dotazy tykajici se dokumentace (navrhy, opravy),
zaSlete prosim fax na nasledujici ¢islo nebo poSlete e-mail na tuto
adresu:

Fax: +49 (0) 9131 /98 - 63315

E-mail: mailto:motioncontrol.docu@siemens.com

http://www.siemens.com/motioncontrol

Tato pfiru¢ka obsahuje upozornéni, kterd musite dodrzovat, aby
nedoSlo k ohrozeni bezpeénosti a aby se zabranilo hmotnym Skodam.
Pokyny tykajici se Vasi osobni bezpecénosti jsou zvyraznény vystraz-
nym trojihelnickem, instrukce vztahujici se vyhradné ke hmotnym
Skodam jsou bez vystrazného trojuhelnicku. V zavislosti na drovni
nebezpedi jsou vystrazna upozornéni odstupfiovana nasledujicim
zpUsobem.

Oznaduje bezprostfedni nebezpeénou situaci, ktera bude mit za
nasledek smrt nebo vazny Uraz, jestlize budou zanedbéna pfislusna
bezpecnostni opatfeni.

Oznaduje nebezpeénou situaci, kterd mize mit za nasledek smrt
nebo vazny Uraz, jestlize budou zanedbana pfislusna bezpecénostni
opatfeni.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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& Pozor

Pozor

Upozornéni

Kvalifikovani pracovnici

Spravné pouziti

T Varovani

Tato vystraha (s vystraznym trojuhelnikem) obsahuje bezpeénostni
opatfeni, jejichz zanedbani by mohlo mit za nasledek mensi nebo
stfedné vazné zranéni.

Tato vystraha (bez vystrazného trojuhelniku) obsahuje bezpeénostni
opatfeni, jejichz zanedbani by mohlo mit za nasledek mensi hmotné
Skody.

Tato vystraha znamena4, ze pokud zanedbate pfislusné pokyny, mohl
by se vyskytnout nezadouci vysledek nebo nezadouci stav.

Jestlize se najednou vyskytuje nékolik nebezpedi riznych stupnua,
vZdy je uvadéna vystraha s nejvySSi Urovni nebezpecnosti. Jestlize
jste upozornénim s vystraznym trojuhelni¢kem varovani pfed moznym
ublizenim na zdravi, mohou byt ve stejném upozornéni uvedeny také

vystrahy tykajici se hmotnych Skod.

Sefizovani a provoz souvisejiciho zafizeni/systému se smi
uskuteénovat vyhradné ve spojeni s touto dokumentaci. Uvadéni do
provozu a obsluha zafizeni/systému smi byt svéfena do rukou jediné
pracovniklim s odpovidajici kvalifikaci. Kvalifikovanymi pracovniky
ve smyslu bezpeénostné-technickych pokynu v této dokumentaci jsou
osoby, které maji opravnéni uskutecnovat uvadéni do provozu,
uzemnovani a oznacovani zafizeni, systému a elektrickych obvodd.

Méjte prosim na paméti nasleduijici:

Zafizeni smi byt pouzivano pouze pro aplikace uvedené v katalogu

a v technickém popisu a pouze ve spojeni s komponenty a zafizenimi
jinych vyrobcd, jez jsou doporuéeny, resp. schvaleny firmou Siemens.
Podminkou bezporuchového a bezpeéného provozu tohoto produktu
je nejen odborné a spravné pocinani pfi pfeprave, skladovéani, dodav-
ce a montazi, ale i svédomita obsluha a udrzba.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Varianty pro export

Funkce 840DE s| |840DE | 810DE
840DIiE |840DiE
sl

Spiralni interpolace 2D+6 — - _

(zékladni provedeni, zadné volitelné
doplriky)

Modul pro obrabéni: frézovani _ _ _

Modul pro obrabéni v 5 osach _ _ _

Modul pro praci s transformacemi - - -

Interpolace ve vice osach — _ _
(> 4 interpolacni osy)
Cykly prekladace OA-NCK _ _ _

Regulace vzdalenosti 1D/3D v fidicim - - -

cyklul)

Synchronni akce ¥ # # #
(z&kladni provedeni, zadné volitelné

doplniky)

Vazba pomoci Fidici hodnoty a interpolace # # #

pomoci tabulky kfivkovych hodnot

Kompenzace privésu, vicerozmérna # # #
Synchronni akce stupné 2 - # -
Elektronicka prevodovka _ # _
Elektronicky pfenos — # _

Zakladni provedeni
# Omezené funkce

- Funkce neni k dispozici.

1)  V pfipadé variant systému SINUMERIK 840DE sl/SINUMERIK
840DE/840DIE/810DE pro export jsou funkce omezeny na
"max. 4 interpola¢ni osy".

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Struktura pFiruéky

[3
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ﬂ Upozornéni

? Odkazy na literaturu

VSechny funkce a moznosti obsluhy byly — pokud to bylo mozné a
smyslupIné — popsany pomoci stejné vnitfni struktury. Diky roz&lenéni
na razné informacni Grovné muzete mit cileny pfistup pravé k tém
informacim, které zrovna potfebujete.

1. Funkce

Tento teoreticky dil slouZi jako vyukova pomucka predevsim tém, ktefi
s NC stroji teprve zacinaji pracovat. UzZivateli se na tomto misté dosta-
va dulezitych informaci potfebnych pro pochopeni ovladacich funkci.
Pfiruc¢ku si miniméalné jednou celou prostuduijte, abyste ziskali pfehled
o vSech moznostech ovladani a kapacité Vaseho fidiciho systému
SINUMERIK.

2. Postup

Na tomto misté naleznete vyobrazeni posloupnosti tlacitek, kterou je
potfeba pouzivat. Pokud je v jednotlivych krocich obsluhy potfeba
zadat néjaké udaje, pfip. pokud byste potfebovali dalSi informace,
naleznete je popsany vedle vyobrazeni tlacitek.

3. DalSi informace

Z bezpecnostnich ddvodu jsou nékteré funkce zablokovany proti
pFistupu nepovolanych osob. Vyrobce stroje miZe popisované
chovéni funkce ovlivnit nebo zménit. Rozhodné vénujte prosim
pozornost informacim od vyrobce stroje!

V této dokumentaci se vyskytuje uvedeny symbol s upozornénim na
doplnéni informaci pro objednani. Popisovanou funkci je mozné
spoustét jen tehdy, pokud Fidici systém obsahuje popisovany volitelny
doplnék.

V této dokumentaci se tento symbol objevuje vSude, kdy je zapotfebi
upoutat Vasi pozornost k dalezitym informacim nebo pokud je nutno
poskytnout podrobnéjsi vysvétleni urcité zalezitosti.

Tento symbol naleznete vzdy tam, kde si miZete nastudovat
podrobnéjsi informace o uréitém tématu v jiné ¢asti dokumentace.
Uplny seznam literatury naleznete v pfiloze originalu této uzivatelské
pFirucky.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Vysvétleni symboli:

Funkce

Postup

DalSi informace

Odkazy na jiné dokumenty a kapitoly

Upozornéni na nebezpecdi

Doplrikové nebo zakladni informace

Doplnéni informaci pro objednani

Vysvétleni

Popis syntaxe

Priklady programovani
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1.1 Prehled produktu

Uvod
1.1 Piehled produktu

01/2006

Systémové oblasti

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

Pomoci Fidiciho systému CNC muzete provadét ve spojeni s obrabé-

cim strojem mimo jiné nasledujici zakladni operace:
Sestavovani a upravovani vyrobnich programt

Zpracovavani vyrobnich programt
Manualni ovladani

Nacitani a odesilani vyrobnich programu a dat
Editace dat pro programy

Vypisovani a cilené odstranovani alarmu

Editace strojnich parametr(

Vytvareni komunikacnich spojeni mezi jednim nebo vice ovlada-
cimi jednotkami (m), pfip. 1 nebo vice NC systémy (n) (m:n, m

ovladacich jednotek a n jednotek NCK/PLC).

Zakladni funkce fidiciho systému jsou soustfedény do nasledujicich
systémovych oblasti (se Sedym pozadim):

Zpracovani vy-
robnich programd,
manualni fizeni

Editace dat pro
programy / sprava
nastrojl

Sestavovani a
Upravy vyrobnich
programu

Nagitani,
odesilani
a archivace
programui a dat

Signalizace alar-
ma, servisni
obrazovky

Pfizpusobeni
NC dat stroji,
systémova

nastaveni

434333

Systémové oblasti

MACHINE

PARAMETERS

PROGRAM

SERVICES

DIAGNOSIS

START-UP

1-18
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Uvod
1.2 Poznamky tykajici se zachazeni se systémem 1

1

VSechny funkce jsou uzivateli pfistupné prostfednictvim uzivatelského
rozhrani. Fidiciho systému.

Uzivatelské rozhrani se sklada z téchto soucasti:

e Zobrazovaci a signaliza¢ni jednotky, jako je obrazovka, kontrolky
atd.

e Ovladaci prvky, jako jsou tlacitka, spinace, ruéni kolecka atd.

Kapitolu 2 "Obsluha" byste si méli pozorné procist jeSté nez pfistoupi-
te ke vSem ostatnim kapitolam.

VSechny nasledujici kapitoly pfedpokladaji znalost informaci v ni ob-
sazenych!

1.2 Poznamky tykajici se zachazeni se systémem

AN

Pozor

Ovladaci panelffidici panel stroje smi byt oteviran jediné Skolenymi
odborniky a pro servisni Ucely.

Nebezpeéi

Pfi otevieni ovladaciho panelu/fidiciho panelu stroje bez preruseni
elektrického napajeni existuje nebezpeci ohrozeni zivota.

Varovani

Pokud se nékdo neodborné dotkne elektronickych soucastek uvnitf
ovladaciho panelu/fidiciho panelu stroje, mize stat, Ze tyto soucastky
budou elektricky zni¢eny.

Nez se dotknete ovladacich prvkd na tomto ovladacim panelu:
Napred si prosim prostudujte vysvétleni a informace, které jsou uve-
deny v této dokumentaci!
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1 1.3 Zapinaniavypinani fidiciho systému 1

1.3 Zapinani a vypinani Fidiciho systému

[: Funkce

Zapinani fidiciho systému, pfip. celého zafizeni maze byt realizovano

Zapnuti
rdznymi zpusoby, proto:
e Vyrobce stroje
s - ] : ) . .
= Vénuijte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!
Po zapnuti se objevi obrazovka "Najizdéni na referenéni bod" nebo
zékladni obrazovka definovana vyrobcem stroje.
Position
Feedrate IMimAmin
Act. 0.000 0.000 %
Set 0.000
Too
Vypinani Pro vypinani fidiciho systému, pfip. celého zafizeni plati:
e Vyrobce stroje
oK L . ) ] . ;
= Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!
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1 1.3 Zapinani avypinani Fidiciho systému 1

Postup

Stisknutim tlacitka "Pfepinani oblasti" se VAm zobrazi na vodorovném
sttecr pruhu programovych tlacitek systémové oblasti a na svislém pruhu
programovych tlacitek provozni rezimy. Z kazdé situace, do niz se pfi
obsluze dostanete, mizete pomoci tohoto tlacitka pfepnout na pruh
menu systémovych oblasti a zvolit pak jiny provozni rezim nebo jinou
systémovou oblast.

Machine

= MCS Position

X ap0.0d0 mm KD
KD
-¥ -136.000 mm Mo
Mo
+Z 230000 mm Mo

ITT
[=I=1=]

Feedrate mammin

Act. 3000000 00 %
Set. 3000.000

V pfipadé dvojnasobného stisknuti tlacitka "PFepinani oblasti" mGzete

MENU MENU - , + . L, . L . .
SELECT | | SELECT prechazet tam a zpét mezi naposled zvolenymi systémovymi oblastmi,
napf. ze systémové oblasti "Parameter” do systémové oblasti "Machi-

ne" a zpatky.
[
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Uvod 01/2006
1 1.3 Zapinaniavypinani fidiciho systému 1

Pro poznamky
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2.1 Ovladaci panel

Priklad: Pomoci ovladaciho panelu SINUMERIK OP 012 zde budou na pfikla-
du vysvétleny ovladaci prvky, které jsou k dispozici pro obsluhu Fidici-
ho systému SINUMERIK a obrabéciho stroje.

Vlastnosti Ovladaci panel OP 012 s barevnym displejem TFT 12,1", 800 x 600
pixelt (SVGA) obsahuje féliovou klavesnici s 59 tlacitky, s 2 x (8 + 2)
programovymi tlacitky ve vodorovném a s 2 x 8 programovymi tlacitky
ve svislém pruhu a integrovanou mys. Jako pfima tlacitka do PLC je
mozné pouzivat 2 x 8 programovych tlacitek ve svislém pruhu.

A Displej -

B Alfanumericka klavesnice - )

korekéni/kurzorova tlacitka

C Mys a tlacitka mysi o|n

—==

1 Tlagitko systémové oblasti =
Machine

2 Tlacitko Recall (skok zpét) <

3 Pruh programovych
tlacitek (vodorovny) ':;— Na—

4 Tlacitko Etc. 5 )
(dalSi ¢ast menu)

5 Tlacitko "Pfepinani
systémovych oblasti"

6 Pruh programovych

tlacitek (svisly)

< |iC|»
Q] v |<h

ifl

Hol B
v

1))

2.1.1 Tlaéitka na ovladacim panelu

Tlaéitka na ovladacim V nésledujicich odstavcich jsou uvadény a vysvétlovany jednotlivé
panelu prvky ovladaci klavesnice a jejich reprezentace v této dokumentaci.
Tlagitka oznacena * odpovidaji zobrazeni ve verzi pro USA.

Programové tlaéitka
Tlagitka, jimz je prostfednictvim pruhu menu na obrazovce pfifazena
urcité funkce.

e  Pomoci programovych tlagitek ve vodorovném pruhu se v kazdé
systémové oblasti dostavate do dalSich Urovni menu. Ke kazdé
polozce ve vodorovném menu existuje odpovidajici svisly pruh
menu / obsazeni programovych tlagitek.

e  Svisly pruh programovych tlagitek je obsazen funkcemi vztahuji-
cimi se ke zvolenému programovému tlacitku ve vodorovném
pruhu.
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Parameters

i)

>|

Stisknutim programového tlacitka ve svislém pruhu se vyvola dana
funkce. Obsazeni svislého pruhu programovych tlacitek se pfitom
muze znovu zmeénit, pokud je v ramci dané funkce mozné vybirat dalsi
dil€i funkce.

Programové tlaéitko (ve vodorovném nebo svislém pruhu):

Toto zobrazovani programového tlacitka znamena, ze jste museli
zvolit systémovou oblast nebo polozku menu nebo jste museli aktivo-
vat urcitou funkci, abyste mohli spustit funkci popisovanou v pfislusné
kapitole.

Tla€itko systémové oblasti "Machine
PFrimy skok do systémové oblasti "Machine".

Tla€itko Recall
Skok zpatky na nejblizsi vyssi aroven v menu. Tlagitkem Recall se
také zavira okno.

Tlaéitko Etc.
Tlagitko pro vyvolani rozsifeni vodorovného pruhu programovych
tlaCitek v tomtéz menu.

Tlaéitko pro prepinani systémovych oblasti

Pomoci tohoto tlagitka se mliZzete z kazdé systémové oblasti a z kaz-
dé provozni situace dostat do zakladniho menu. Dvojitym stisknutim

tohoto tlacitka pfechazite z aktualni do pfedchézejici systémové ob-

lasti a zpatky.

Standardni zakladni menu se vétvi na nasledujici systémové oblasti:
Machine

Parameter

Program

Services

Diagnosis

Start-up

o gk whRE

Tlagitko Shift
Pfepinani tlacitek s dvojitym obsazenim.

Prepinani kanalu

V pfipadé vice kanall je mozné mezi nimi pfepinat (cyklické prepinani
z kanalu 1 az n).

PF¥i konfiguraci menu "Channel" se na programovych tlagitcich zobra-
zuji vSechna existujici komunikaéni spojeni s jinymi NCU spolu s jejich
kanaly.

(Viz kapitola "Prepinani kanal".)
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ALARM
CANCE

JIMITNEIES

ALt
COn

PREE
ur

EALICYCE

Tlaéitko pro potvrzeni alarmu
Stisknutim tohoto tlacitka potvrdite alarm, ktery je oznacen timto sym-
bolem pro vymazani.

Tla¢itko Napovéda

Pomoci tohoto tlacitka mizete vyvolat vysvétleni a informace tykajici
se aktualniho provozniho stavu (napf. ndpovédu pro programovani,
diagnostiku, PLC, alarmy).

Pismeno "i" na dialogovém fadku ukazuje, Ze tato moznost je k dispo-
zici.

Tlaéitko pro volbu okna

Pokud se na obrazovce zobrazuje vice oken, je mozné pomoci tohoto
tlacitka prepinat aktivni okno, které Ize poznat podle silnéjSiho ordmo-
véani, z jednoho okna na nasledujici.

Akce provadéné tlacitky, napfiklad tlacitka pro listovani, maji plsob-
nost jen v aktivnim okné.

Kurzor nahoru

Kurzor dola

Kurzor vlevo

Kurzor vpravo

Tlaéitko pro listovani dopfedu (PAGE DOWN)
"Prochézeni" obsahem obrazovky smérem dopredu.

Ve vypisu vyrobniho programu se muzete pohybovat smérem dopfedu
(smérem ke konci programu), pfip. smérem dozadu (smérem k
zacatku programu).

Tlaéitko pro listovani dozadu (PAGE UP)
"Prochazeni" obsahem obrazovky smérem dozadu.

Tlagitky pro "listovani" prochazite viditelnym/zobrazovanym obsahem,
ktery se nalézéa v aktivnim okné. Podle posuvniku mazete zjistit, ktery

Usek programu/dokumentu je prave vybran.

Tlaéitko pro mazani (Backspace)
Vymazani znaku vpravo od pozice kurzoru.

Mezera (prazdny znak)
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U Tlagitko pro volbu moznosti
BLLCI o Tlagitko pro volbu pfeddefinované hodnoty ve vstupnich polich a
seznamech pro vybér, které jsou oznaceny symbolem tohoto
tlacitka.

e Aktivovani, pfip. deaktivovani poli¢ek:

X = aktivni ®)- aktivni
[ = neaktivni O-= neaktivni
Poli¢ka pro volbu vice moznosti  Pfepinaci tlagitko/volby

(Ize aktivovat vice policek nebo  (muze byt aktivovano vzdy jen
také zadné z téchto policek) jedno z téchto policek)

@ Editacni tla€itko/Tlagitko "Vrétit zpét"
|zt e V tabulkéach a vstupnich polich pfepnuti do edita¢niho rezimu

(v tomto pfipadé se vstupni pole nachazi v rezimu vkladani) nebo

e Funkce "Vrétit zpét" u prvkud tabulek a vstupnich poli (pfi opusténi
pole pomoci editacniho tlac¢itka se hodnota nebude pfedavat, na-
stavi se zpatky hodnota plvodni = funkce "Vratit zpét".

Tlaéitko "Konec radku"

END
e  Stisknutim tohoto tladitka se kurzor v editoru pfesune na konec
fadku na oteviené strance.
e  Rychly pfesun kurzoru na skupinu souvisejicich vstupnich poli.
e  Chova se stejné jako tabulator.
Tlagitko Delete
DEL . L. .
Hodnota v poli pro zadani parametru bude vymazéana.
Vstupni pole pro zadani parametru zustane prazdné.
_E> Tlaéitko Input
HFUT o  Prevzeti editované hodnoty.
e  Otevfeni/zavieni adresare
e  Otevieni souboru
[—= Tlaéitko tabulatoru
|—
TAR
Tlaéitko Ctrl
CTRL
Tlagitko Alt
ALT
. Korekce néastroje
i PFfimy pfechod na korekéni parametry nastroje.
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PRICHAM
AN

VAN

ALAEM | %

sy

=

Hardwarové tlac¢itko
"PROGRAM"

=1

FROEHAR

Sprava programu a prehled programu
Program je mozné otevfit v textovém editoru

Alarm
PFimy skok na obrazovku alarma.

UZivatelské tla€itko
Funkci nastavuje uzivatel v konfiguraci.

Upozornéni

Tlacgitka oznacena * maji funkci také ve spojeni se systémy ShopMill a
ShopTurn.

Pro tuto funkci musi byt nalezen alespon jeden naposled editovany
program s dostate¢nymi opravnénimi pro jeho ¢teni. Kromé toho ne-
smi byt ve stejné chvili tento program otevien ani v simulaci, ani v
néjaké jiné aplikaci. Nesmi byt dale aktivovany zadné jiné operace,
jako je nagitani, kopirovéani, vybirani apod. nebo zpracovavani vyrob-
niho programu v NC systému.

V téchto pfipadech bude pozadavek odmitnut a aktivuje se alarm
1203xx.

Stisknutim tohoto hardwarového tlagitka se mizete bez ohledu na to,

ve které systémové oblasti se pravé nachazite, znovu otevrit a vyvolat

vypis vyrobniho programu, pfip. souboru, ktery byl naposled editovan

v systémové oblasti Program.

e Jestlize je otevieny editor v systémové oblasti Program, vypiSe se
naposled editovany program.

o Jestlize se nachazite v néjaké jiné systémové oblasti a editor je
otevreny, skocCite zpét do editoru v systémové oblasti Program a
zobrazi se posledni stav, v némz se editor nachazel.

Pokud editor neni otevieny:

e Nachazite-li se v néjaké jiné aplikaci fidiciho systému, skocite do
systémové oblasti Program a otevie se editor s naposled editova-
nym programem.
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2.1.2 Standardni Uplna klavesnice

i

Prifazeni programovych
tlacitek

Pfifazeni hardwarovych
tlagitek

& Pozor

=

FilDocStart

Je mozné pripojit standardni Gplnou klavesnici. Vedle této Uplné kla-
vesnice je vSak zapotfebi jesté i fidici panel stroje.

Specilni funkéni tla¢itka na ovladacim panelu mohou byt pouzivana i
se standardni Uplnou klavesnici. Nasledujici tabulka ukazuje, kterym
klavesam jsou pfifazena tlacitka vodorovného/svislého pruhu progra-
movych tlacitek a specialni tla€itka ovladaciho panelu:

N celCallcalizalE 7 ||[F2 | |[Fe || [Fo]| [P |[Fiz
klévesnice = - . : = N . .
S Klavesou| vert. | vert. [ vert. | vert. | vert. | vert. | vert. | vert.

SHIFT |prog. |prog. | prog. | prog. [prog. | prog. |prog. | prog.

1 2 3 4 5 6 7 8

horiz. |horiz. |horiz. [horiz. |horiz. | horiz. [horiz. | horiz.

bez SHIFT|prog. [prog. | prog. | prog. |prog. | prog. |prog. | prog. E
123 |lals |6 |7 ]|s

plna - —
klavesnice =

bez SHIFT|| L) EI

Nasledujici tabulka ukazuje, kterym klavesam na klavesnici MF 1l u
PC jsou pfifazena hardwarova tlacitka ovladaciho panelu:

hardwar. (hard. |hard. [hard. | hard. |hard. | hard. |hard. | hard.
tlagitko | tlag. | tas. | tla¢. | tlag. |tag. | tlag. | tlad. | tiag.
1 2 3 4 5 6 7 8

MFII
ssuer |[7] =]
MFII bez

SHIFT
klavesnice — ]

MFII B9 || |2

ovladaci

" . ki 3
panel | 7o R Pad I 1=

Standardni Upln& klavesnice neodpovida rdamcovym podminkam
(odolnost proti porucham) fidiciho systému SINUMERIK, proto by se
méla pouzivat pouze pro Uc¢ely uvadéni do provozu a servisnich za-
sah(.

DalSiinformace

Protoze se v fidicim systému pouziva anglicka verze systému Win-
dows, je jazykem klavesnice angli¢tina. Toto nastaveni jazyka neni
mozné zménit.
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Ridici panel stroje (MSTT)

1 Nouzovy vypina¢

2 Provozni rezimy (s funk-

cemi stroje)

rychlého posuvu
6 Ovladani vietena
7 Rizeni posuvu

8 Prepinac¢ na kli¢

Krokovy posuv / inkrement
4 Rizeni programu
5 Smérova tlacitka s korekci

Akce na obrabécim stroji, napfiklad posuv osami nebo spusténi pro-
gramu, se mohou spoustét pouze prostfednictvim fidiciho panelu
stroje.

Obréabéci stroj maze byt vybaven standardnim fidicim panelem stroje
od firmy Siemens (volitelny doplnék v Gdajich pro objednani) nebo
specifickym fidicim panelem od vyrobce stroje.

Zde je popisovan 19" fidici panel stroje od firmy Siemens ( = stan-
dard). Jestlize je pouzit néjaky jiny ovladaci panel, prosime Vas,
abyste nastudovali navod k jeho pouziti od vyrobce stroje.

Standardni Fidici panel stroje od firmy Siemens je vybaven nasledu;ji-
cimi ovladacimi prvky:

- 1
——=| [ —=]

Hi% Y Ye

moo
nan
ImR EEE 200
= L%
Aaya ==

Ridici panel stroje pro frézky
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2.2.1 Nouzovy vypinaé

i

Vyrobce stroje

Nouzovy vypinaé

V nouzovych situacich stisknéte toto cervené tlacitko.

1. Jestlize je ohrozen lidsky Zivot.

2. Pokud hrozi nebezpeci, Ze by doSlo k poSkozeni stroje nebo ob-
robku.

Stisknutim nouzového vypinace se vSechny pohony zpravidla zastavi

s nejvys§sim moznym brzdicim momentem.

DalSi nebo jiné reakce na nouzové vypnuti:
Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

2.2.2 Provoznirezimy a funkce stroje

ﬂ Provoznirezimy

UL

Jog

MDA

AUD *

Pravé pouzivany provozni rezim je signalizovan a potvrzen rozsvice-
nim pfislusné kontrolky.

Tlagitka oznacena * odpovidaji zobrazeni ve verzi pro USA.

Stisknéte tlagitko pro volbu provozniho rezimu a vyberte odpovidajici
provozni rezim, pokud je to mozné. VSechny ostatni provozni rezimy a
funkce budou deaktivovany.

ReZzim JOG

(Jogging)

Konvenéni pohyb osami prostfednictvim:

e Spojitého posuvu osami pomoci smérovych tlagitek

¢ Inkrementalniho posuvu osami pomoci smérovych tlacitek
e Rucniho kolecka

MDA

(Manual Data Automatic)

Ovladani stroje prostfednictvim zpracovavani jednotlivych blokd nebo
posloupnosti blokll. Zadavani blokd se uskutecnuje prostrednictvim
ovladaciho panelu stroje.

ReZim Auto
Stroj je ovladan pomoci automatického zpracovavani programdu.
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Tlaéitka inkrementalniho

i

pOSUVU
—
VAR
—=| —=] —=]|
10 100
—] |
1000 10000

Funkce stroje

MDA 5"

Teach in

o

Fepos

Jog

ad—

Ref Point

Jog

Funkce inkrementalniho posuvu muzete aktivovat ve spojeni s nasle-
dujicimi provoznimi rezimy:

e Provozni rezim "JOG"

e Provozni rezim "MDA/Teach In"

Inc VAR (Incremental Feed VARiable) — proménné pro kroko-
vy posuv

Krokovy posuv s proménnou velikosti kroku

(viz systémova oblast Parameter, Nastavované parametry).

Inc (Inkrementalni posuv)
Posuv o krok s pevné zadanou délkou tohoto kroku 1, 10, 100, 1000,
10000 inkrementu.

Vyhodnocovani hodnot inkrementu zavisi na strojnim parametru.

Teach In

Sestavovani program( prostfednictvim dialogu se strojem v pro-
voznim rezimu "MDA".

Repos

Nastaveni na ptvodni polohu.

Navrat na puvodni polohu, opétovné najizdéni na konturu v provoz-
nim rezimu "JOG".

Funkce Ref Point

Najizdéni na referencni bod.

Najizdéni na referenéni bod (Ref) v provoznim rezimu "JOG".
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2.2.3 Rizeni posuvu

A
N e

WOl

Feed Stop

[y

Feed Stan

Korekce posuvu arychlého posuvu (korekéni spinaé
posuvu)

Oblast regulace:

0% az 120% naprogramovaného posuvu.

V rychlém posuvu nelze prekrogit hodnotu 100%.

Nastaveni:

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

Zastaveni posuvu

Kdyz stisknete tlacitko "Zastaveni posuvu", uskuteéni se nasledujici:

e Pravé probihajici zpracovani programu je pferuseno.

e Pohony os se fizenym zpusobem zastavi.

Rozsviti se pfislusna kontrolka, jakmile je zastaveni posuvu Fidicim

systémem akceptovano.

V oblasti hlavi¢ky (obrazovka pro ovliviovani programu) se objevi

FST (= Feed Stop).

Priklad:

— V provoznim rezimu "MDA" je zjiSténa chyba pfi zpracovavani
urcitého bloku.

— Je zapotrebi vymeénit nastroj.

Spusténi posuvu

Kdyz stisknete tlagitko "Spusténi posuvu”, uskute¢ni se nasleduijici:

¢ Vyrobni program bude pokracovat zpracovanim aktualniho bloku.

e Bude nastavena hodnota rychlosti posuvu pfedem zadana v pro-
gramu.

e Rozsviti se pfislusna kontrolka, jakmile je spusténi posuvu Fidicim
systémem akceptovano.

Tlaéitka os (pro soustruhy)

Pomoci téchto tla¢itek pohybujete zvolenou osou (X... Z) v kladném
Sméru.

Pomoci téchto tlacitek pohybujete zvolenou osou (X... Z) v zaporném
Sméru.
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Tlaéitka os (pro frézky)

9 Zvolte osu, kterou chcete pohybovat (X ... 9),
X Bt Axis
N v kladném sméru pomoci tlacitka "+", pfip.
v zadporném sméru pomoci tlacitka "-".
ﬁLﬂJ Korekce rychlého posuvu
Rapid Kdyz stisknete toto tlacitko spolu s tlacitkem "+", pFip. "-", osa se bude
pohybovat rychlym posuvem.
Vyrobce stroje e Uvadéné velikosti kroku a oblast regulace plati pro standardni
stroje.
o Velikosti kroku a oblast regulace mohou byt vyrobcem obrabéciho
stroje zménény v zavislosti na specifickém pouziti tohoto stroje!
¢ Rychlost posuvu/rychlého posuvu a nastaveni hodnot korekci po-
suvll (pokud je korekéni spina¢ posuvu schopen ovliviiovat také
rychly posuv) jsou definovany prostfednictvim strojniho parametru
(viz Udaje vyrobce obrabéciho stroje).
@ MCS/WCS
WCS MCS V systémové oblasti Machine pfepinate pomoci programového tlacitka

MCS/WCS nebo pomoci tohoto tlagitka na fidicim panelu stroje mezi
soufadnym systémem stroje a soufadnym systémem obrobku.
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2.2.4 Ovladani vietena

0

Spndle Stop |

Soindie Stort

Vyrobce stroje

Korekce vietena (korekéni spina€ ota€ek vietena)
Otocny prepinac s klidovymi polohami Vam umozriuje zvySit nebo
snizit naprogramované otacky vietena "S" (odpovidajici 100%).
Nastavena hodnota otacek vietena "S" se vypisuje jako absolutni

hodnota a v procentech na obrazovce "Spindles" na displeji (progra-
moveé tlacitko ve svislém pruhu na zékladni obrazovce).

Oblast regulace:

50% az 120% naprogramované hodnoty otacek vietena.
Velikost kroku:

Jednotlivé klidové polohy jsou od sebe vzdaleny 5%.

Zastaveni vietena

Kdyz stisknete tlacitko "Zastaveni vietena", uskute¢ni se nasledujici:
e Otacky vietena budou sniZzeny az na nulu.

e Jakmile se vieteno zastavi, rozsviti se pfisluSna kontrolka.
Priklad:

o Jestlize je potfeba vyménit nastroj.

e Zadéavéani hodnot parametrd funkci S, T, H, M béhem sefizovani.

Spusténi vietena

Kdyz stisknete tlacitko "Spusténi vietena", uskuteéni se nasledujici:

e Budou nastaveny otacky vietena pfedem zadané v programu.

e Rozsviti se pfisluSna kontrolka, jakmile je spusténi vietena fidicim
systémem akceptovano.

e Uvadeéné velikosti kroku a oblast regulace plati pro standardni
strojni parametry (MD). Tyto parametry mohou byt vyrobcem obra-
béciho stroje zménény podle specifickych podminek aplikace!

e Maximalni otacky vietena a hodnoty pro nastaveni korekci otacek
vietena jsou definovany pomoci strojnich nebo nastavovanych pa-
rametru (viz Udaje vyrobce obrabéciho stroje).
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2.2.5 Prepinaé€ naKklié

Vyrobce stroje

Prepina€ na kli€ firmy
Siemens

)
)

s
[

)

| M)
A

Zména pfistupovych
opravnéni

Hesla

? Literatura

Vyrobce stroje mize jednotlivym poloham prepinace na kli¢ prifadit
urcité funkce. Kromé toho Ize pomoci strojnich parametrl nastavovat
uZivatelsky orientovany pfistup k programim, datim a funkcim.

Pfepinac na kli¢ v systémech SINUMERIK 840D/810D mé 4 polohy,
které jsou pfifazeny Urovnim ochrany 4 az 7.

K prepinaci na kli¢ patfi tfi rGzné barevné klice, které je mozné vytah-
nout v dale uvedenych polohach:

Polohy prepinace na kli¢

Poloha 0 Nejnizsi
Zadny kli¢ pFistupova opravnéni
Uroven ochrany 7

Poloha 1
Kli¢ 1 ¢erny
Uroven ochrany 6

Poloha 2
Kli¢ 1 zeleny
Uroveri ochrany 5

Poloha 3
Kli¢ 1 €erveny
Uroven ochrany 4

Nejvyssi
pFistupova opravnéeni

Zména Urovné pristupovych opravnéni (napf. zména polohy pfepina-
¢e na kli¢) nema za nasledek automatickou aktualizaci stavajici obra-
zovky; aktualizace se uskutecni teprve pfi vyvolani nasledujici obra-
zovky (napf. zavieni nebo otevieni adreséare). PFi spousténi funkci
jsou pravé platna pfistupova opravnéni kontrolovana.

Pokud se PLC naléza ve stavu Stop, vstupni obrazovka na ovladacim
panelu stroje neni skenovana. V dusledku toho nejsou polohy prepi-
nace na kli¢ pfi ndbéhu vyhodnocovény.

Za Uc¢elem pfifazovani pfistupovych opravnéni existuje jesté i dalSi
mozZnost, a sice v systémové oblasti "Start-up" zadat tfi hesla.
Pokud je definovano heslo, na polohach prepinace na kli¢ nezéalezi.
/IAD/, Pfirucka pro uvadéni do provozu 840D

/IAC/, Pfirucka pro uvadéni do provozu 810D

2-36
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Pl

2.2.6 Rizeni programu

Cyoie Stop

5)

Single Biock

? Literatura

NC-Start

Kdyz stisknete tlacitko ,NC-Start“, zvoleny vyrobni program, jehoz
nazev se vypisuje v hlavi¢ce u horniho okraje obrazovky, se spusti od
zvoleného bloku a rozsviti se odpovidajici kontrolka.

NC-Stop

Kdyz stisknete tlacitko ,NC-Stop“, zpracovavani pravé spusténého
vyrobniho programu bude pozastaveno a rozsviti se odpovidajici
kontrolka. Zpracovavani budete potom moci znovu spustit stisknutim
tlaCitka NC-Start.

Zpracovani blok po bloku

Tato funkce Vam umoznuje zpracovavat vyrobni program blok po

bloku. Funkci zpracovavani blok po bloku mazete aktivovat v provoz-

nim rezimu "Auto" a "MDA". Je-li zpracovavani blok po bloku aktivo-

vano, na ovladacim panelu stroje se rozsviti odpovidajici kontrolka.

Pokud je aktivovano zpracovavani blok po bloku:

¢ Na obrazovce se zobrazuje zastaveni v cyklu (na fadku vypisu
fizeni zpracovani programu)

e Na fadku provoznich hlaSeni kanalu se (ve stavu pferuseni) vypi-
suje text "Stop: Block ended in SBL mode".

e Zpracovani aktualniho bloku vyrobniho programu se spusti, az
kdyz stisknete tlacitko "NC Start".

¢ Po dokonéeni bloku se dalSi zpracovani zastavi.

Zpracovani dalSiho bloku je mozné spustit opétovnym stisknutim tla-

Citka "NC Start".

Pokud budete chtit tuto funkci deaktivovat, jesté jednou stisknéte

tlacitko "Single Block".

Tato funkce zavisi na nastaveni parametrd "Ovliviiovani zpracovani
programu" v systémové oblasti Machine.

Tlaéitko Reset

Kdyz stisknéte tlacitko <Reset> :

e Zpracovavani aktualniho vyrobniho programu se prerusi.

e HlaSeni pochazejici z monitorovani jsou vymazana (s vyjimkou
alarm( typu POWER ON, NC Start a "Acknowledge alarm".

e Kanal prejde do stavu "Reset", coz znamena:
— NC fidici systém zlstane synchronizovan se strojem.
— Ridici systém je v zakladnim stavu a je pfipraven pro zpracova-

vani nového programu.

/FB/ K1, Popis funkci pro skupiny provoznich rezimd, kanal, progra-
movy rezim
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2.3 SINUMERIK HT 8 (pouze SINUEMRIK powerline)

Mobilni ruéni terminal SINUMERIK HT 8 v sobé slucuje funkce ovla-
daciho panelu a fidiciho panelu stroje. Diky tomu je mimoradné vhod-
ny pro sledovani operaci, obsluhu, rezim Teach-In a programovani
pfimo u stroje a je uréen pro:

- Manipulaéni zafizeni / roboty

- Obrabéci stroje

- Vyrobni stroje

Termindl HT 8 neobsahuje zadné vlastni programové uZivatelské
rozhrani. Misto toho pracuje na principu Thin Client. Terminal HT 8
predstavuje "mobilni TCU" s integrovanym fidicim panelem stroje a
chové se stejné jako stacionarni TCU.Zobrazovaci jednotkou je doty-
kovy barevny TFT displej 7,5". Vedle jeho jsou zde k dispozici féliova
tlaGitka pro fizeni pohybu os, zadavani Eislic, pro fizeni kurzoru a pro
funkce Fidiciho panelu stroje, jako jsou napf. Start a Stop.

Predpoklad Abyste mohli pracovat s terminalem HT 8, musite disponovat pfislus-
nymi uzivatelskymi opravnénimi.

. UuZivatelska tlacitka
L. (volné konfigurovatelna

tlagitka posuvl

uzivatelska tlagitka
(volné konfigurovatelna

tlagitko .~ %

- " tlagitko U
STANDBY

Obsluha pomoci tlaéitek Popis jednotlivych tlagitek je uveden v kapitole 2.2.2, "Provozni rezimy
a funkce stroje".

Vyrobce stroje Funkce ctyr uzivatelskych tlaitek muze byt vyrobcem stroje libovolné
nastavena v konfiguraci podle pfani zdkaznika.

Tladitko <STANDBY> v soucasnosti nema zadnou funkci.
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Tlaéitko < U >

Programové tla€itka CPF
(Control Panel Function
— funkce Fidiciho panelu)

Tlaéitka pro ovladani
pohybu os

=

Prepinani kanalu

Stisknutim tlacitka <U> se zobrazi pruh programovych tlac¢itek CPF:

Programova tlac¢itka CPF jsou programovym vybavenim HMI emulo-
vana tlacitka fidiciho panelu stroje. Pokud je terminal HT 8 funkéni,
pomoci tladitka < U > se zobrazi menu CPF. Pfi zméné provozniho
rezimu menu automaticky zmizi.

K dispozici jsou nasledujici programova tlacitka (viz obrazek vlevo):

e Programové tlacitko <MACHINE>: Aktivujte systémovou oblast
"Machine" (odpovida stisknuti klaves <Shift> + <F10>).

e Programove tlacitko < [VAR] >: Aktivuje krokovy pohyb os.

e Programové tlacitko <Single Block>: Zapinani/vypinani zpracovani
v rezimu blok po bloku.

e Programové tlacitko <WCS MCS>: Pfepinani WCS <> MCS.

e Programoveé tla¢itko "Back": Menu CPF se pfestane zobrazovat;
znovu se objevi dialogovy fadek a programova tlacitka.

Menu CPF se nezobrazuje, pokud je aktivovano menu systémovych
oblasti nebo menu kandlu.

Pomoci programového tlagitka <MACHINE> je mozné i pomoci termi-
nélu HT 8 pracovat s funkci "Vypis vice kanald". Vypisovani pfislus-
nych stav( se uskute¢iuje prostfednictvim vypisu globalnich stav(
stroje (hlavi¢ka).

Aby bylo mozné pohybovat osami pomoci téchto tlagitek, musi byt
aktivovan provozni rezim JOG nebo MDA / Teach In.

Na dotykovém displeji se objevi popis 12 tlagitek pro Fizeni pohybu na
krytu. Zobrazovani popisu pro az 6 os je fizeno programem PLC (vy-

robce stroje).

Pokud se zobrazuji popisy tlacitek pro fizeni pohybu os, vSechna
ostatni programova tlacitka jsou blokovana.

Pfepinani kanalu se uskutecriuje stisknutim spinaciho pole ve vypisu
globalnich stavl stroje na dotykovém displeji.

Maschine CH_1 JOG

. Kanal RESET
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Kalibrace dotykového Abyste mohli uskutecnit kalibraci, stisknéte soucasné tlacitka <Re-
displeje call> + <MENU SELECT>, ¢imz spustite aplikaci Command Shell:
1. Kalibra¢ni operaci spustite pomoci spinaciho pole "Calibrate
TouchPanel" (Kalibrovat dotykovy displej).
2. Postupuijte podle pokynu na obrazovce a postupné se dotknéte
tfech kalibra¢nich bodd.

Tim bude kalibrace dokoncéena.

VNC Starter: Default HMI

[PCU Name] < 192.168.214.241:0: (HMI)

Please select server

Potom stisknéte programové tla¢itko ve vodorovném pruhu nebo
spinaci pole "1", abyste znovu obnovili spojeni s pozadovanou PCU a
abyste se vratili zpét na uzivatelské rozhrani systému HMI Advanced.

Literatura /IAM2/ IM5: Uvadéni do provozu TCU a HT 8
? (Uvadéni CNC do provozu, dil 5)
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2.4 Rozélenéni obrazovky

2.4.1 Zobrazovani stavu fidiciho systému

Zobrazovani globéalniho stavu stroje

MPF.DIR. f
|"‘@Isnmrr1upw
. ). o stoppet I T
“NoNC Ready ORV[RGY 9 @ u

()

Machi(T) [SHANT @%

MDI

MCS Position Repos offset Auxiliary Functions Svisly pruh
+X 900000 mm 0.000 b | JOG programovych
-¥ 156000 mm 0000 . @ tlacitek
+Z 230000 mm 0,000 Mo @

@. HO.000000
b 0.000
. b

mmmin
3000.000

®

al

Machine  |Parameters | Program | Services Diagnosis

Vodorovny pruh programovych tlacitek @

Systémové oblasti

Stav kandlu

Provozni hldSeni kanalu

Nazev kanélu

Radek alarmovych a systémovych hlaseni

Provozni rezim, dil€i provozni rezim (inkrement, je-li aktivovan)
Néazev pravé zvoleného programu

Stav programu

Ovliviiovani zpracovani programu

10 Lze vyvolat dodate¢na vysvétleni (napovéda)

i Pomoci tlacitka i je mozné vyvolat dalSi informace

N Tlagitko Recall: Skok zpatky na nejblizsi vysSi droven v menu.
>  Tlacitko etc.: Tla€itko pro vyvolani rozSifeni vodorovného pru-
hu programovych tlacitek v tomtéz menu.

© 00 ~NO O WN P
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11 Pracovni plocha, prvky NC systému
Zde se zobrazuji pracovni okna, s nimiz je mozno pracovat ve zvo-
lené systémové oblasti, (programovy editor) a vypisy NC systému
(posuv, nastroj).
Pokud je zvolena osa pfi¢nou osou a pokud je zvolen soufadny
systém nastroje, Udaje polohy na pracovni ploSe ukazuji pred jed-
notkami symbol priiméru &. Kdyz je pfikazem DIAMOF deaktivo-
vano programovani primeérd, symbol pfed jednotkou zmizi.

12 Dialogovy fadek s pokyny pro obsluhu
Zde se vypisuji upozornéni pro obsluhujiciho pracovnika tykajici se
zvolené funkce (pokud existuji).

13 Aktivni okno
Zvolené okno je oznadeno samostatnym oramovanim. Radek hla-
vicky okna se zobrazuje inverzné. Operace na ovladacim panelu
stroje jsou uplatfiovany v tomto okné.

16 Funkce Recall, tzn. je aktivni tlacitko »

17 Funkce etc., tzn. je aktivni tlagitko >

18 Vodorovny pruh programovych tlacitek

19 Svisly pruh programovych tlagitek
Na vodorovném a svislém pruhu programovych tlacitek se zobra-
zuji funkce, které jsou ve zvolené systémové oblasti k dispozici
(odpovida klavesam F1 az F8 na pIné klavesnici).

3 DalSi informace

V zavislosti na dané velikosti obrazovky, pfip. na jejim rozliSeni, se
miZze VaSe rozc¢lenéni obrazovky od vySe uvedeného nepatrné lisit.

2.4.2 Obrazovka ukazujici globalni stav stroje

1 Systémové oblasti Vypisuje se v dané chvili zvolena systémova oblast (Machine, Para-
meter, Program, Services, Diagnosis, Start-up).

2 Stav kanalu Vypisuje se momentalni stav kanalu:
- Reset kanalu
- Kanal prerusen
- Kanal aktivni
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3 Provozni hlaSeni kanalu

Zobrazovani provoznich hlaseni kanalu se symboly:

U stavd, které jsou oznaceny symbolem & je zapotfebi zasah obsluhy.

& 1 Stop:

2 Stop:

3 Stop:

4 Stop:

5 Stop:

6 Stop:

7 Stop:

8 Cekani:
9 Cekani:
12 Cekani:
17 Cekani:
18 Stop:
19 Cekani:
22 Cekani:
23 Cekani:
31 Stop:
45 Stop:

NC systém neni pfipraven

Skupina rezimu je pfipravena

Nouzovy vypina¢ aktivni

Alarm s pfikazem Stop aktivni

MO/M1 aktivni

Blok ve zpracovani blok po bloku ukonéen

Tlagitko Cycle Stop aktivni

Chybi uvolnéni nacitani
Chybi uvolnéni posuvu

Chybi uvolnéni osy

Korekce posuvu > 0%

Chyba NC bloku

Na NC blok z externiho zdroje
Chybi uvolnéni vietena
Nulova hodnota posuvu osy
Kanal neni pfipraven

Pfikaz SERUPRO nalezl hledany cil a NCK se za-
stavil. SEROPRO je zkratka pro "SEarch RUn by
PROgram test" a pfedstavuje novy typ vyhledavani
bloku.

U stavd, které jsou oznaceny symbolem IE' zpravidla neni zapotfebi zadny z&sah obsluhy.

@ 10 Cekant:

11 Cekani:
13 Cekani:
14 Cekani:
15 Cekani:
16 Cekani:
20 Cekani:
21 Cekani:
24 Cekani:
25 Cekani:
26 Cekani:
27 Cekani:

Zbyvajici doba prodlevy  Sec. pro sekundy nebo
Zbyvajici doba prodlevy _ rev. pro otacky

Jednotky mohou byt nastaveny prostfednictvim
proménné BTSS: 0 = sekundy / 1 = otacky

Chybi potvrzeni pomocné funkce
Neni dosazeno presného najeti
Na polohovaci osu

Na vieteno

Na jiny kanal

Kvuli pfikazu SYNACT

Aktivni vyhledavani bloku

Na potvrzeni vymeény nastroje
Na zménu prevodového stupné
Na regulaci polohy

Na zahajeni fezani zavitu
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@ 29 Cekani:

30 Cekani:

32 Stop:
33 Stop:

34 Cekani:
35 Cekant:
36 Cekant:
37 Cekani:
38 Cekani:

39 Cekani:
40 Cekani:
41 Cekani:
42 Cekani:
43 Cekani:

44 Cekant:

46 Stop:

47 Cekant:
48 Cekant:

49 Cekani:
50 Cekani:
51 Cekani:
52 Cekani:
53 Cekani:
54 Cekani:
55 Cekani:
56 Cekani:

Na lisovani nebo prostfihovani

Na bezpecény provoz
Aktivni kyvny pohyb

Vyména osy aktivni (pfechod na dalsi blok je bloko-
van, protoze probiha vyména osy)

Na otoceni zasobniku os

AXCT osa aktivni jako vle¢na osa
AXCT osa aktivni jako Fidici osa
AXCT Prechod osy do rezimu vleceni
AXCT Interni zména stavu osy

Jestlize se vyskytnou tyto ¢ekaci stavy, muze to byt
zpusobeno nékterou z nasledujicich pficin:

e Aktivovani polohové regulace

e PoZadavek na nulovou znacku

e Aktivni najizdéni na referenéni bod

e Aktivni zména bloku parametrt

e Aktivni zména méficiho systému

e Aktivni létajici méfeni

e Uvolnéni regulace v uzaviené smycce
odstranéno

e Zména stavu, osa/vieteno blokovany

AXCT Pohon osy blokovan

AXCT Aktivni superpozice pohybu osy
AXCT Vymeéna osy aktivni

AXCT Interpolator osy aktivni

WARTEN_AUF_CC_FREIGABE:
Cekani na cyklus prekladace

Na pfistup k systémové proménné
Sepnulo ESR
Otaceni zasobniku os ¢eka na zastaveni vietena.

Otaceni zadsobniku os ¢eka na porovnani s daty v
MD (nova konfigurace)

Na vymeénu osy: Osa je v dané chvili ve vazbé.

Na vymeénu osy: Je aktivni pfikaz Lift fast

Na vymeénu osy: Novéa konfigurace aktivni

Na vyménu osy: Aktivni otaéeni zasobniku os

Na vyménu osy: Aktivni pfikaz WAITP

Na vyménu osy: Osa je v dané chvili v jiném kanalu
Na vyménu osy: Osa je v dané chvili osou PLC

Na vyménu osy: Osa je v dané chvili osou kyvného
pohybu
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4 Nazev kanalu

5 Radek alarmovych a systé-
movych hlaSeni

6 Vypis provozniho rezimu

7 Nazev programu

8 Stav programu

9 Vypisovani informaci o
ovliviiovani programu

57 Cekani: Na vyménu osy: Osa je v dané chvili osou v rezimu
JOG

58 Cekani: Na vyménu osy: Osa je v dané chvili pfikazovou
osou

59 Cekani: Na vyménu osy: Osa je v dané chvili osou OEM

@ 60 Cekani: Na vyménu osy: Osa je v dané chvili Fidici osou
vle¢né vazby

61 Cekani: Na vyménu osy: Osa je v dané chvili vieénou osou
vleéné vazby

62 Cekani: Na vyménu osy: Osa je v dané chvili podfizenou
osou ve vazbé

Nazev kanalu, ve kterém bézi zpracovani programu.

- Alarmy a hladSeni nebo

- Upozornéni, ktera byla ve vyrobnim programu naprogramovana
pfikazem MSG (pokud se Zadné alarmy nevyskytuiji)

Zde se vypisuje momentalné zvoleny provozni rezim: JOG, MDA nebo

Auto (automaticky).

Aktivni dil&i provozni rezim se vypisuje vedle provozniho rezimu.

Kromeé toho se pod tim uvadi hodnota aktivniho inkrementu, napf.
JOG Repos
1000

Stisknutim tlacitka NC Start je mozné spustit zpracovani tohoto pro-
gramu.

Vystupni pole "Nazev programu" mize byt pro rezimy JOG a MDA
nastaveno v konfiguraci (viz informace od vyrobce stroje).

Vypisuje se aktualni stav pravé zpracovavaného vyrobniho programu;
- Program pferusen
- Program je zpracovavan
- Program pozastaven

Vystupni pole "Stav programu" muze byt nastaveno v konfiguraci,
napf. spolu s funkci "Vypisovani kanalovych stavl se symboly" (viz
kapitola 4.1.3 a informace od vyrobce stroje).

Zde se vypisuji funkce, které byly pfepnuty do aktivniho stavu (nasta-
vitelné pomoci "Ovlivhovani zpracovani programu").

(Viz kapitola 4.6: Provozni rezim Auto, ovliviiovani zpracovani pro-
gramu)
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2.4.3 Vypisovani informaci o ovlivhovani zpracovani programu

[3

SKP
Preskakovany blok

SKPn

SBL1

Zpracovani blok po bloku se
zastavenim po kazdém bloku
s funkcemi stroje

SBL2
Zpracovani blok po bloku se
zastavenim po kazdém bloku

SBL3
Pozastaveni v cyklu

Funkce

Funkce, které byly pfepnuty do aktivniho stavu (je mozné nastavit
pomoci "Ovliviiovani zpracovani programu", viz kapitola 4.6.12), se
zobrazuji v poli informaci o ovliviiovani zpracovani programu. Tyto
funkce se zobrazuji nezavisle na zvoleném menu.

Programové bloky, které jsou pfed svym ¢islem bloku oznaceny lomit-
kem, budou pfi zpracovavani programu preskakovany (napfr.

"/IN100 ..."). MUze byt pfeskakovano az 10 programovych Grovni
(napf. "6N100 .."; 7. programova Uroven bude pfeskakovana).

Literatura: /PG/, Pfiru¢ka programovani, Zaklady, kapitola 2.
n = aktivni pfeskakovana drovern

Kdyz je aktivni tato funkce, uskutecfiuje se po kazdém bloku, ktery na
stroji spousti néjakou funkci, pferuseni zpracovani programu
(bloky s poc¢etnimi Ukony zastaveni nezpusobuiji).

Kdyz je aktivni tato funkce, budou programové bloky zpracovavany
jeden po druhém, jak jsou zadany. Kazdy blok je samostatné dekodo-
van, po kazdém bloku nasleduje zastaveni.

Kdyz je aktivni tato funkce, budou bloky vyrobniho programu v cyklu

zpracovavany jeden po druhém nasledujicim zpusobem:

Kazdy blok je samostatné dekédovan, po kazdém bloku nasleduje

zastaveni. Bloky vyrobniho programu jsou:

¢ Bloky posuvu

e Spinaci a pomocné funkce

e Interni bloky generované uvnitf fidiciho systému (napf. vkladané
bloky v disledku korekce radiusu nastroje)

e Zavitové bloky po pozvednuti nastroje

e Zavitové bloky se zkuSebnim posuvem

Vyjimku tvofi pouze zavitové bloky bez zkusebniho posuvu. Zde do-
chazi k pozastaveni az na konci zpracovavaného zavitového bloku.
Rezim SBL2 muze byt aktivovan jen ve stavu Reset.

Je mozné aktivovat bud SBL1 nebo SBL2!

Tato funkce muze byt aktivovana pouze v rezimu blok po bloku.
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DRY
Posuv pro zkuSebni zpraco-
Vani

ROV

Korekce rychlého posuvu
MO1

Programovatelné zastaveni 1

DalSi M-funkce
Programovatelné zastaveni 2

? Literatura

DRF
Aktivovani ruéniho kolecka

PRT
Testovani programu

FST
Zastaveni posuvu

Pohyby posuvl se uskute€riuji s hodnotou posuvu zadanou pomoci
nastavovaného parametru "Posuv pfi zpracovani na zkousku".

Tento posuv pro zkusebni zpracovani se pouziva misto naprogramo-
vanych pohybovych pfikaz(.

Korekéni prepina¢ posuvu ovliviuje také rychly posuv.

Kdyz je aktivni tato funkce, bude se zpracovani programu zastavovat
na vSech blocich, ve kterych je naprogramovana doplrikova funkce
MO1. Na obrazovce se pak vypisuje "Stop: MOO/MO1 aktivni". Zpraco-
vani potom znovu spustite stisknutim tlacitka NC-Start. Pokud tato
funkce neni aktivovana, na doplrikovou funkci MO1 (z vyrobniho pro-
gramu) se nebude brat ohled.

Pokud je tato funkce aktivni, bude zpracovani programu v NC poza-
staveno na zadost PLC v téch blocich, ve kterych je naprogramovana
doplrikova funkce pro podminéné zastaveni.

Ve strojnim parametru 22256: AUXFO_ASSOC_M1_VALUE mizZete
definovat funkci, kterd ma byt pfipojena k M01. Cislo této dopliikové
M-funkce pak odpovida "programovému zastaveni 2".

/FB1/ Popis funkci pro zékladni stroj,
Predem definované pomocné funkce "Pomocna funkce pfipojend k
MO, M1".

Kdyz je funkce "DRF" aktivni, budou se posunuti ruénim koleckem
brat v avahu.

PFi testovani programu bude pfedavani pozadované hodnoty osam a
vietenlim zablokovano. Vypisované pozadované hodnoty "simuluji"
pohyby pfi posuvech.

Bude signalizovano aktivované pozastaveni posuvu.

"Zastaveni posuvu" se v okné posuvu zobrazuje jako symbol "Posuv
neni uvolnén" a vypis ovlivihiovani zpracovani programu odpadéa. Tato
funkce neni aktivovana/deaktivovana pomoci ovliviiovani programu,
nybrz pomoci tla¢itek Spusténi posuvu/Zastaveni posuvu na ovlada-
cim panelu stroje.
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2.5 VSeobecné postupy obsluhy

[3

Tlacitka Ve vSech systémovych oblastech a menu jsou Vam k dispozici urcita
tlacitka, jejichz funkce je ve vSech systémovych oblastech identicka.
Tyto funkce jsou identické jediné tedy, pokud jsou systémové oblasti
E ponechany nedotené presné ve stavu, v jakém byly dodany firmou
Siemens, a pokud uzivatel neproved! Zadné zmény konfigurace.

3 DalSi informace

Existuje moznost v konfiguraci budovat specifické uzivatelské struk-
tury pro ovladani systému. Jejich prostfednictvim maze uzivatel
vytvaret a definovat zcela individualni uspofadani programovych
tlacitek. V disledku téchto zasah( jsou potom mozné jinak ¢lenéné
systémové oblasti, které se liSi od tohoto ndvodu k obsluze.

Literatura /IAM/, IM4 Uvéadéni do provozu HMI Advanced,
? viz kapitola 2.4.6, "Specifické uzivatelské struktury pro ovladani
systému"
Funkce Zde budou popisovany funkce, které mohou byt aktivovany ve vice

provoznich rezimech.

2.5.1 Prehled a vybirani programu

n Funkce

Po vyvolani prehledu obrobkl nebo pfehledu programG mohou byt
jednotlivé programy nebo obrobky uvolnény pro zpracovani, pfip.
zablokovany.

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto”.
Mate vybran odpovidajici kanal.

Kanal se nachazi ve stavu Reset.

Vybirany obrobek/program je k dispozici v paméti.

Zobrazi se prehled vSech adresart obrobk(/programu, které jsou
k dispozici.

Najedte kurzorem na poZadovany obrobek / program.

Vyberte obrobek/program pro zpracovani:
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Program
selection

2.5.2 Zmeéna okna menu

]
MEX]
WIHDOW

PREE PAGl
JF st

AY
<>

Nazev vybraného obrobku se na obrazovce vypisuje v poli "Program
name" (Nazev programu). Program se v pfipadé potfeby nacte.

Jestlize se obrazovka sklada z nékolika oken, mizete pomoci tlacitka
"Next Window" pfepinat mezi jednotlivymi okny s menu. To je vSak
nezbytné jen tehdy, jestlize v pfisluSném okné potfebujete pomoci
ovladaciho panelu stroje provadét néjaké operace. Aktivni okno (jiné

zobrazeni titulkového pruhu a ramecku okna) prejde na zvolené okno
menu.

Pohyb v okné menu:
Pokud okno obsahuje vice informaci, nez kolik se v ném muze

najednou zobrazit, mazete pomoci téchto tlacitek obsahem okna
"listovat" dopfedu a dozadu.

To, zZe obsah okna je vétSi nez plocha pro zobrazeni, poznate podle
pFitomnosti posuvniku.

Polohovani kurzoru v okné menu:

Pomoci "kurzorovych tlagitek" mizete kurzorem najet na pozadované
misto v okné menu.
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2.5.3 Volba adresare/souboru

g

<

nebo

C

SELECT

| INSEAT

Pomoci "kurzorovych tlagitek" mazete kurzorem najet na pozadovany
adresar / soubor.

Kdyz stisknete tla¢itko urc¢itého znaku na alfanumerické klavesnici,
kurzor se nastavi na nasledujici nazev ve vypisu, ktery zacina
uvedenym znakem.

Otevreni/zavieni adresafre:
Adresaf muzete otevrit, pfip. opét zavrit, stisknutim tlacitka "Input"”.

Otevieni souboru:
Pokud si pfejete néktery soubor editovat v ASCII editoru, mizete jej
oteviit stisknutim tlacitka "Input”. Editor se spousti automaticky.

Oznaéeni souboru

Pomoci tohoto tlacitka soubor oznadite. Takto je mozné najednou
vybrat i vétSi pocet souboru. Jestlize je soubor oznacen, vedle kurzoru
se objevi pFisluSny symbol.

Zvoleni vétSiho poétu soubort
Budete-li si pfat oznacit blok po sobé nasledujicich soubord, stisknéte
soucasné tlacitko "Shift" a tlacitko pro pohyb kurzoru dold.

Prvnim stisknutim oznacite zacatek bloku. Nasledujici soubory budou
oznacovany tak dlouho,

dokud budete drzet stisknuté tlacitko pro pohyb kurzoru nahoru, pfip.
dolt (bez tlacitka "Shift").

Stisknutim tohoto tlacitka bude oznaéeny soubor z vybéru vyfazen.

VSechna oznacéeni budou deaktivovana.
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2.5.4 Zadavani/ editace hodnot

-

IMPUT

N\

| INSERT

i |

Jestlize si pfejete editovat zadané Udaje/hodnoty, na pravé strané
vstupniho pole se vzdy automaticky zobrazuje odpovidajici tlacitko.
Existuji nasledujici typy vstupnich poli:

1. Pole pro vybér polozky (pravé jedné nebo nékolika
polozek):

Pomaci tlagitka "Select" mazete poli¢ka volby aktivovat nebo
deaktivovat:

Poli¢ko pro volbu vice Poli¢ko pro volbu jedné moznosti /
moznosti prepinaci policko
(Ize aktivovat vice policek nebo  (mulze byt aktivovano vzdy jen
také zadné z téchto policek) jedno z téchto polic¢ek)

X = aktivni ®= aktivni

[ = neaktivni O= neaktivni

2. Vstupni pole:
Najedte kurzorem do vstupniho pole a zanéte pséat. Kdyz zacnete
psat, automaticky prejdete do vstupniho rezimu.

Své zadani potvrdte stisknutim tla¢itka "Input". Hodnota se pfevezme.

Jestlize potfebujete existujici hodnotu zménit, stisknéte tlacitko
"Insert", abyste prepnuli do vstupniho rezimu.

Pomoci alfanumerické klavesnice zadejte poZadovanou hodnotu nebo
text (napf. nazev souboru atd.).

U nékterych poli existuje moznost pomoci tlacitka "Select" vybrat z
nékolika pfedem definovanych hodnot.

3. Seznam moZznosti pro vybér
Seznamy moznosti Vam ukazuji zvolenou hodnotu ze seznamu

moznych hodnot.

Stisknéte tlacitko "Insert", abyste otevreli cely seznam moznych nebo
prfedem definovanych hodnot.

Pomoci tlagitek se Sipkami najedte na poZzadovanou hodnotu.

Své zadani vzdy potvrdte stisknutim tla¢itka "Input". Hodnota se
pfevezme.
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Pomoci tohoto tlacitka mGzete pfepnout na nasledujici polozku v
seznamu moznosti pro vybér, aniz byste museli zobrazit cely seznam
(napf. pfi vybéru jen z nékolika malo hodnot/nastaveni).

e V editoru se zobrazuji pouze znaky, které mohou byt zadany
prostfednictvim klavesnice na ovladacim panelu.

e Vyrobni program otevreny v editoru nem(ize byt sou¢asné spustén
v NC systému (uvolnéni je zruSeno) a v takovém pfipadée se
aktivuje alarm (14014). Kdyz je Fidici systém vypnut v dobé, kdy je
otevieny editor, budete muset uvolnéni nastavit manualné.

2.5.5 Potvrzeni/ zruSeni zadani

0K

Abart

2

Potvrzeni zadani:

Stisknutim programového tlacitka "OK" se VaSe zadani pfevezme do
systému. Zvolena funkce se spusti. Okno se zavre a vratite se zpatky
na Uroven menu, z niz byla funkce vyvolana.

ZruSeni zadani:

Stisknutim programového tlacitka "Abort" bude VaSe zadani zruseno.
Zvolend funkce bude zruSena také. Pravé oteviené okno se zavie a
vratite se zpatky na aroven menu, z niz byla funkce vyvolana.

To odpovidéa napf. skoku zpatky z dané funkce (svisly pruh programo-
vych tlacitek).

Tlagitko "Insert" mGze mit stejnou funkci jako "Vrétit zpét", pokud
odmitnete pravé zadané hodnoty/Upravy. V tomto pfipadé zlstanete
v aktualnim poli.

Pravé zvolenou Uroven ve vodorovném pruhu menu opustite a vratite
se zpéatky do Urovné meénu, z niz byla dan& funkce vyvolana.
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2.5.6 Editace vyrobniho programu v editoru ASCII

G Funkce

Editor ASCII Vam nabizi nasledujici funkce:

— Prepinani mezi rezimem vkladani a pfepisovani

— Oznacovani, kopirovani a mazani bloku

— Vkladani bloku

— Polohovani kurzoru / vyhledavani / nahrazovani textu
— Ulozeni souboru

— Vytvareni kontur (podpora programovani)

— Dosazovani parametr(i cykliim (vrtani, frézovani, soustruzeni)
— Spousténi simulace

— Zpétny preklad (cykly, volné programovani kontur)

— Precislovani blokud

— Zmény parametru

— Otevreni 2. souboru

3 DalSi informace

Vyrobni program zvoleny v NC systému je zpravidla mozné editovat,
jen kdyz je kanal ve stavu Reset. Pokud je vyrobni program vybran a
pokud je kanal ve stavu "Channel Reset", je tento program piné
editovatelny.

Znak konce fadku se nezobrazuje jako " “¢", ale pomoci znaku " 1 .

Méjte prosim na paméti:

Program, ktery ma byt editovan v editoru ASCII, maze byt ulozen jak
pfimo v NC systému, tak i na pevném disku. Zplsob ukladani na
pevném disku zavisi na nastaveni parametru.

Postup

Nasledujici funkce jsou k plné dispozici v systémovych oblastech
Program a Services, v systémové oblasti Machine vSak pouze
castecné.

V systémové oblasti Machine se editor ASCII se vyvolava pomoci
funkce pro opravu programu, v systémové oblasti Services otevienim
souboru ve Spravci soubora.

Jestlize mate v adresafi soubor, ktery si pfejete zpracovavat, vyberte
jej a stisknéte tlacitko "Input”. Svisly pruh programovych tlacitek se
zméni. PoZzadovany soubor je vyvolan v textovém editoru.

A ‘ v Blok kurzorovych tlagitek:
Pomoci kurzorovych tlacitek se mlzete pohybovat v textu.
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= || & Pomoci tlacitek "Page Down" a "Page Up" se mlZete posunovat
PAGE PAGE v P - -
DOWN up dopredu a pozpatku po strankach obrazovky.
DEL Znak, na kterém se naléza kurzor pro vkladani znakd, bude vymazan.
-«— Stisknutim tlacitka "Backspace" mlzete vymazat znak vievo od
pACKSPACE kurzoru.
' _€_> Pomoci tlacitka "Input" blok uzavfete. Tim je generovan znak"Lg"
P ("Line Feed" = skok na dalSi radek).
Svisly pruh programovych tlagitek
Prepisovani
Crver- Toto programoveé tlacitko pfepina mezi rezimy prepisovani a vkladani.
write

Oznaéeni bloku
PMark Po stisknuti tohoto tlacitka se svisly pruh programovych tlacitek

LIE! zméni. Programové tlacitko znag&i zacatek bloku.
Nyni najedte kurzorem na konec bloku.
Bloku bude automaticky oznacen.

Copy Toto programoveé tlacitko zkopiruje oznaceny blok do schranky.

Iy Pokud je oznaéen fadek, ktery byl vytvoren pomocnou funkci, bude
zkopirovan cely blok, ktery byl touto podpurnou funkci vygenerovan.
Blok zlistane ve schrance ulozeny, i kdyz prejdete do jiného vyrobniho
programu.

Delete Oznaceny blok bude vymazan.

o Pokud je oznagen Fadek, ktery byl vytvofen prostfednictvim pomocné
funkce, bude vymazan cely blok.

Mark Pomoci programového tlacitka "Mark block" rezim oznacovani bloku

LLIL ukongite.

Vkladani bloku
Paste Stisknutim tohoto programoveého tlacitka vlozite vyfiznuty nebo
LIl zkopirovany blok ze schranky pfed pozici kurzoru v textu.

Vyhledavani / Skok na...
Find/ Otevie se dialogové okno "Find/Go to ...". Funkce pro polohovani a
e vyhledavani mohou byt spoustény pomoci svislého pruhu
programovych tlacitek:
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Méate nasledujici moznosti:

Program e Skok na zacéatek vyrobniho programu (kurzor se pfesune na prvni
start znak programu).
gﬁgm”" e Skok na konec vyrobniho programu (kurzor se pfesune na
posledni znak v programu).
o e Pomoci "Go to" muzete prejit na urcity blok NC programu.
Zind e Pomoci "Find" mliZzete vyhledat ur¢itou posloupnost znakd.
"Go to...": Zadejte Cislo odpovidajiciho bloku.
o Jestlize fadek obsahujici "N" nebo ":" v hledaném fadku existuje,
pak se pfesunete pfimo na tento fadek.
e Jestlize zadny blok se zadanym ¢&islem neexistuje, vypiSe se
odpovidajici hlaSeni.
oK Stisknutim programového tlaciteka "OK", pfip. tlacitka "Input" se
kurzor pfesune na pozadované ¢islo bloku/€islo Fadku.
Okno "Go to..." se zavre.
Abort Pokud je stisknuto tlagitko "Abort", pfesun na novou pozici se zastavi
a okno se zavre.

"Find":

Zadejte hledany retézec.

Zadany vyhledavany text je hledan od aktualni pozice kurzoru
smérem dopredu, vysledek vyhledavani se objevi oznaceny.
Pomoci programového tlacitka "Find Next", pfip. pomoci tlagitka
"Input" miZete spustit nové vyhledavani téhoz fetézce.

Find %

next nebo _MFuT

Replace _9

nebo INFUT

Pomoci programového tlacitka "Replace" zadejte novy text.

Pravé nalezeny text bude vymeénén za text zadany pomoci "Replace".
Stisknutim tlacitka "Input" bude novy text nahrazen. DalSim stisknutim
tlacitka "Input” bude vyhledan a nahrazen dalsi text.

Replace Pomoci programového tlacitka "Replace all texts" budou vSechny

_ =i nalezené texty nahrazeny novymi. Objevi se kontrolni otazka: Do you
really want to replace all non-write-protected strings: ... globally with ...
?" (Opravdu si prejete vSechny fetézce ... nechranéné proti prepsani
... globalné nahradit za ... ?).
Upozornéni:
Tato funkce maze byt blokovana heslem, (viz /IAM/ IM4, Uvadéni do
provozu HMI Advanced).

Funkce "Replace all texts" se m{iZe pouzivat jen pro soubory, které se
nachézeji na pevném disku (tedy ne v paméti NC systému).
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Abaort

Close
editor

Contour

Generate
contour

Accept
contour

Drifling

Milling

Turning

OK

? Literatura

Pokud je stisknuto tlagitko "Abort", vyhledavani/nahrazovani se zasta-
vi a okno se zavfe. Znovu se budete nachazet v editaénim rezimu.

Ulozeni souboru
Zmény v souboru, ktery byl otevien v editoru, se ulozi.

DalSi informace

VSimnéte si prosim, Ze zmény v programech naétenych do paméti NC
systému jsou okamzité v platnosti.

Zpusob zachazeni fidiciho systému s paméti (napf. automatické
ukladani) mize byt ovliviovan pomoci menu "Settings".

(Viz kapitola "Uvadéni do provozu").

Zavreni editoru

Stisknutim programového tlac¢itka "Close editor" se za uréitych
okolnosti objevi okno s kontrolnim dotazem, zda maiji byt provedené
zmeény uloZeny, a pak se textovy editor zavie. Znovu se objevi
aktualni prehled programdu.

Vodorovny pruh programovych tlagitek

Volné programovani kontur
Pomoci programovych tlac¢itek "Contour" a "Generate contour"
vyvolate volné programovani kontur.

Stisknutim tohoto tlacitka viozite blok vyrobniho programu spolu s
jeho parametry do vyrobniho programu.

Dosazovani parametra cyklm

Jako podpora programovani jsou Vam k dispozici nasledujici funkce:
e Vrtani, frézovani, soustruzeni (cykly)

e Kontura (volné programovani kontur)

Pomoci programovych tla¢itek "Drilling”, "Milling", "Turning" ve
svislém pruhu vyvolavate obrazovky pro dosazovani parametrd
jednotlivym cyklim.

Zadejte nové hodnoty pro parametry cyklu.

Stisknutim tohoto tla¢itka vloZite blok vyrobniho programu spolu s
jeho parametry do vyrobniho programu.

Priklad:

CYCLE81 (110, 100, 2, 35)

/PGZ/, Ptiru¢ka programovani, Cykly
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Simulace

Timto tlacitkem vyvolate simulaci (viz /BA/, Navod k obsluze,
Programovani dialogovych oken, pfip. kapitola 6, Systémova oblast
Program).

Programové tlagitko "Simulation" se zobrazuje jen tehdy, pokud v
dané situaci maze byt simulace vvyolana.

Simulation

Zpétny preklad
Pokud byl krok programu (cyklus/kontura) jiz opatfen parametry a
pokud je potfeba tyto parametry zménit, mate moznost zobrazit
hodnoty téchto parametrd a podle svych predstav je editovat.
? Najedte kurzorem v textovém editoru na fadek s krokem programu
(cyklus/kontura), jehoz parametry si piejete zménit.
Objevi se obrazovka, prostfednictvim které byly zvolenému cyklu /
kontufe dosazeny parametry.

Recompils

Zmeénite pfisluSné hodnoty parametrd.

Stisknutim tohoto tlagitka automaticky vlozite blok vyrobniho
programu spolu s novymi parametry do vyrobniho programu.

O

Renumber Cislovani blokt programu nachézejiciho se v editoru bude zménéno v
zavislosti na hodnotach zadanych prostfednictvim programového
tlacitka "Settings".

PFi pouziti podpory programovani cykld jsou ve vyrobnim programu
3 pfed a za volanim cyklu vytvofeny dodate¢né radky komentare, které

se pouzivaji pfi zpétném prekladu.

Tyto Fadky zacinaji znaky ;# ... .

Pokud jsou vyvolavany cykly, které byly zapsany pfimo v editoru nebo

pokud se jedna o "staré" cykly, tyto informace chybéji.

Tyto Fadky, jeZ jsou oznacené znaky ;# a jeZ jsou rozSifenim

potfebnym pro podporu generovani obrazovek, jsou vytvareny pfi

zpétném prekladu téchto volani cyklu. Vyrobni program se tim o

nékolik Fadkd prodlouzi.

? Literatura /IAM/ BE1: Pfirucka pro uvadéni do provozu, "RozSifeni uzivatelského
rozhrani"
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Parametry

Setiings V okné "Editor settings" muZzete definovat nasledujici parametry:

e Zapnuti/vypnuti vodorovného posunovani (rolovani)

e Zapnuti/vypnuti vypisovani skrytych radkud

e Zobrazovani znaku LF v programu
Pokud je aktivovano, v okné editoru na obrazovce se budou
namisto znakd konce fadku zobrazovat mezery. Ve
zpracovavaném souboru zlstavaji znaky konce fadku zachovany.

o Casovy interval pro automatické ukladani
Pfi automatickém ukladani maZete definovat ¢asovy interval, v
némz se ma tato operace provadét (plati jen pro soubory na
pevném disku). Je-li zadana jina nez nulova hodnota, programové
tlagitko "Save file" se nebude zobrazovat. Je-li zadana hodnota O,
Zadné automatické ukladani se neprovadi.

e Zapnuti/vypnuti automatického ¢islovani
Po prechodu na dalSi blok bude automaticky vioZzeno nové ¢islo
bloku. Jestlize jste do programu dodate¢né vloZili nova Cisla bloku,
pouZzijte funkci "Renumber".

e Cislo prvniho bloku

e Velikost intervalu pfi ¢islovani bloka (napf. po 1, 5, 10).

Setfing PFi programovani kontur mohou byt nastaveny nasledujici parametry:
contour e Posledni Fadek
Po kazdém kroku programu s programovanim kontury mize byt pfi
ukonéeni zadan text na posledni Fadek (napf. "Konec kontury").

3 DalSi informace

¢ Nastaveni soufadného systému a definice pouzité technologie jsou
stanoveny pomoci strojnich parametrd; viz /IAM/, Pfirucka pro
uvadéni do provozu, IM4.,

e Editované programy jsou po uloZzeni do paméti automaticky
uvolnény.
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2.5.7 Prepinani kanalu

1

CHORNMNEL |

Stavy kanélu

1

1

CHORNMNEL |

Pokud existuje vice kanall, je mozné mezi nimi prepinat.

Protoze jednotlivé kanaly mohou byt pfifazeny odliSnym skupinam
provoznich rezimd, uskutecnuje se spolu s pfepnutim kanalu
implicitné také pfepnuti odpovidajici skupiny.

Jestlize se zvoleny kanal naléz& na jiné jednotce NCU (spojeni m:n),
dochazi rovnéz k implicitnimu pfepnuti HMI Advanced na tuto
jednotku NCU.

PFi konfiguraci menu "Channel" se na programovych tlacitcich zobra-
zuji v8echna existujici komunikacni spojeni s jinymi NCU spolu s jejich
kanaly.

V kazdém provoznim rezimu se mohou vyskytovat nasleduijici tfi stavy
kanélu:

1.

Reset kanélu

Stroj se nachazi v zakladnim stavu, napf. po zapnuti nebo po
skonéeni programu. Tento zakladni stav je definovan vyrobcem
stroje pomoci programu PLC.

Kanal aktivni

Program je spustén, probih& zpracovavani programu nebo probiha
najizdéni na referenéni bod.

Kanal preruSen

Pravé zpracovavany program nebo najizdéni na referenéni bod
byly pferuseny.

Programem muze byt v této souvislosti hlavni program, podprogram,
cyklus nebo urgity pocet NC blokd.

Jsou rozliSovany 3 stupné pfepnuti:

1.
2.

PFepnuti na dalsi kanal

Pfepnuti na jinou skupinu kanald/kanaly vytvorené v konfiguraci (1
NC)

Pfepnuti na jiny NC systém (u spojeni m:n s vice NC systémy)
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2.5.8 Komunikaéni spojeni m:n

VSeobecné

Upozornéni

Pod pojmem spojeni m:n se rozumi, Zze m jednotek HMI Advanced je
vzajemné pospojovano s n jednotkami NCU/PLC. To vSak
neznamena, Ze vsechny moznosti spojeni jsou také aktivni.

Jedna jednotka HMI Advanced je pfitom v ur¢itém ¢asovém okamziku
(srov. se spojenim 1:1) spojena jen s jednim NC systémem a
komunikuje také jen s nim. V pfipadé m:n spojeni je mozné pfepnout
komunikaci i na jiny NC systém. Jiné spojeni miZete navazat pomoci
tlacitka pro pfepinani kanéld a pomoci nabidky kanald.

Funkce menu "Channel" je volitelnym dopliikem a musi byt konfiguro-
véana v souboru "NETNAMES.INI".

Do menu kanalll miZzete pomoci tlacitka pro prepinani kanal pfecha-
zet ve vSech systémovych oblastech. Zméni se pfitom jen vodorovny
a svisly pruh programovych tlacitek.

Pomoci vodorovnych programovych tlacitek vybirate skupinu kanalt
(max. 24), v jedné skupiné kanall je mozné navazat 8 spojeni s kana-
ly rtiznych jednotek NCU.

V obrazovce "Channel menu" se zobrazuji vSechna aktudlni
komunikaéni spojeni a odpovidajici nazvy symbold.

Pro 1 jednotku NCU jsou soucasné pfipustna pouze 2 aktivni spojeni.
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[3

Funkce

Prostfednictvim pracovni plochy muzete v kazdé systémové oblasti
vytvéaret spojeni mezi jednotkou HMI a pfipojenymi jednotkami
NCU/PLC.

BoD.0o0
-156.000
230,000

Feedrale rmim/min

Act 3000.000 00 %
Set. 3000.000

Toal

Stisknéte tlacitko pro prepinani kanald. Kdyz je aktivni menu kanald,
spojeni, které v dané chvili existuje, je zobrazeno oznac¢enymi progra-
movymi tlagitky (ve vodorovném a svislém pruhu).

Prepinani kanélu
Pomoci programovych tlacitek konfigurovanych ve svislém pruhu
muZzete prepnout do jinych kandld.

Prepnuti skupiny

Prostfednictvim programovych tlagitek konfigurovanych do vodorov-
ného pruhu pfepinate na jinou skupinu, ve svislém pruhu programo-
vych tlacitek se zobrazuji jen kanaly aktualni skupiny. K pfepnuti do
jiného kanalu (a tim také pfipadné na jiny NC systém) dojde teprve po
stisknuti programového tlacitka ve svislém pruhu.

Prepnuti NC systému

Pomoci programovych tlacitek konfigurovanych do svislého pruhu
muZete prepnout na jinou NC jednotku, pokud kanal neni otevieny pro
aktualni NC jednotku.

DalSi informace

e Programova tlacitka ve vodorovném pruhu jsou pfifazena
programovym tlacitkim ve svislém pruhu v souboru
NETNAMES.INI a toto pfifazeni pfedstavuje pouze specifické
charakteristiky seskupeni HMI.
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2.5

Kdyz stisknete néjaké programoveé tlacitko ve svislém pruhu,
vyberete kandl a pfipadné také NC systém.

Kanaly, které jsou konfigurovany v menu kanald, které jsou vSak
v odpovidajicim NC systému definovany jako neobsazené kanaly,
se nebudou vypisovat.

Jestlize néjaké aplikace zablokovala prepnuti NC systému (napf.
zpracovani z externiho zdroje), v menu kandlu se budou vypisovat
pouze kanaly aktualniho NC systému.

Priklad: 1 jednotka HMI Advanced a 3 NCU

Jedna jednotka HMI mdze byt pfipojena na vétsi pocet jednotek
NCU/PLC. Ridici panel stroje MSTT je pfitom pevné ptifazen NCU.
Kromé toho miZete pfipojit jeSté jeden programovaci pfistroj (PG)
s nastrojem pro uvadéni do provozu.

Zobrazovana konfigurace umoziuje obsluhu vétSiho poctu NCU
z jedné jednotky HMI, tzn. obsluhu:

nékolika autonomnich stroju s nékolika NCU nebo
jednoho velkého stroje s vice NCU

PG s néastrojem
pro uvadéni do
provozu STEP7

PCUED

o=l

MCPT MICL MCFZ o2 MCF2 RCUS

PFi ovladani vétSiho poctu NCU z jedné jednotky HMI plati nasledujici
pravidla:

NCU, kterd ma byt ovladana, se vybere pomoci tlacitka pro prepi-
nani kanalt a pomoci menu kanalu.

Zvyraznéna programova tlacitka v menu kandld ukazuji, se kterymi
BAG/NC/kanalem je HMI v dané chvili spojena.

Po navazani spojeni s jinou NCU je pro ni vzdy k dispozici napo-
sled aktivovana systémova oblast (jako u NCU, s niz bylo spojeni
preruseno).
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2.5.9 Kalkulacka

INFUT

INFLUT

Pfedpoklad:
Kurzor se nachazi ve vstupnim poli, pfip. vstupnim/vystupnim poli.

Tlacgitko se znakem "rovna se"

Timto tlacitkem pfepnete do reZzimu kalkulaéky.

Jestlize v tomto stavu stisknete symbol zakladni matematické operace
(+, —, /, *) nasledovany néjakou hodnotou (napf. 13.5)

a potom stisknete tlacitko "Input”, uskuteéni se mezi predeSlou a
nasledujici zadanou hodnotu zadany pocetni tkon.

Jestlize bylo pomaoci tlagitka "Input" nebo tlacitka "rovna se" otevieno
vstupni/vystupni pole, bude se editor nachazet v rezimu vkladani;
pokud bylo pole otevieno pfimo uréitym znakem, bude se editor
nachazet v rezimu prepisovani.

Prepogéitavani hodnot v palcich/metrickych jednotkch

V rezimu kalkulacky muzete stisknutim tlacitka "I" pfepocitavat Ciselné
Udaje v metrickych jednotkach na palce a stisknutim tlacitka "M" palce
na metrické jednotky.

Pokud chcete prepocitat néjakou hodnotu, postupujte nasledujicim

zpUsobem:

e Kurzorem najedte na vstupni pole, které obsahuje numerickou
hodnotu, nebo tuto hodnotu zadejte.

e Stisknéte tlacitko se znakem "rovna se".

e Zadejte pismeno "I" (pro prepoéitani na palce) nebo "M" (pro
pfepocitani na metrické jednotky).

e Stisknéte tlacitko "Input" a hodnota se prepocita.
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2.6 Vyvolani napoveédy

n Funkce

[:D Kdykoli se na dialogovém fadku objevi symbol "i", mizete pomoci
HELP tohoto tla¢itka zobrazit doplikové informace. V dialogovém radku se
potom objevi komentéF nebo se otevie dialogové okno.

Pokud se napfiklad pfi obsluze vyskytne néjaka chyba, mizete
aktivovanim napovédy HMI vyvolat podrobné informace o této chybé,
napfiklad se zobrazi pokyny pro diagnostiku chyby.
Mimo jiné mate k dispozici nasledujici druhy napovédy:
e Napovéda v pfipadé alarmu:
Podrobné informace tykajici se vypisovaného hlaseni/alarmu.
e Napovéda tykajici se MD:
Podrobné informace vztahujici se k vybranému strojnimu
parametru nebo nastavovanému parametru.
¢ Napovéda editoru:
Stru¢né informace a pfi opakovaném stisknuti podrobné
informace k pfikazu nebo funkci, na které se naléza kurzor.

Postup

[D Stisknutim tla¢itka "Help", napf. v systémové oblasti Diagnosis", kdyz
HELP je aktivni néjaky alarm, bude mit automaticky za nasledek vyvolani a
zobrazeni ndpovédy HMI.

Page Page Pomoci programového tla¢itka "Page Up", pfip. "Page Down"
down nebo 4P prochéazite dokumentem.
Mext entry Tlacitkem "Next entry" preskocite na nasledujici vyskyt hledaného

fetézce v dokumentu.

Eollow V pfipadé kfizovych odkazl na jiné dokumenty miZete pomoci tohoto
cross ref. programového tla¢itka pfeskogit pfimo na odpovidajici misto v jiném
dokumentu.

Goto Pomoci funkce "Go to ..." mlGzete v dokumentu vyhledavat libovolna

slova.
Programova tlacitka "Zoom +" a "Zoom —" slouZzi pro zvétSeni nebo
Zoom + Zoam - o . . , .
nebo zmenseni zobrazeni dokumentu se zadanym faktorem zvétSeni.
Ext Kdyz stisknete programoveé tlacitko "Exit help", vratite se zpatky do
help editoru.
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1

FPage
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FPage
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Highlight
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Highlight
find.

Follow

cross ref.

Back

Contents

[

43
=

=

'V

HMI helz

V nékterych pfipadech Vam bude napovéda nabidnuta analogicky s
napovedou ve Windows, to kdyZ pouzijete tato programova tlacitka:

Stisknéte programové tlacitko "Page Up", pfip. "Page Down".
Obsah obrazovky se posune a jednu stranku dozadu nebo dopredu.

PouZzijte programova tlacitka "Highlight back" nebo "Highlight fwd.",
pokud budete chtit pfejit na dalSi zaznam, ktery jste vybrali.

Stisknéte programové tlacitko "Follow cross ref.".
Na obrazovce se objevi pozadovany zaznam.

Kdyz stisknete programové tlagitko "Back", pfejdete zpatky na
posledni zobrazovany zaznam.

Volba a zobrazeni zdznamu v napovédé HMI:
Stisknéte programové tlacitko "Contents".
Zobrazi se aktualni obsah napovédy HMI.

Opustite napovédu HMI a vratite se zpatky do pfedchazejiciho menu.

Vyvolani napovédy zavisi na kontextu:

Stisknutim nasledujicich tlacitek mazete "ndpovédu HMI" vyvolat
pfimo:

Tlagitko pro prepinani systémovych oblasti "Menu Select"

potom tlacgitko "etc."

Tlagitko "HMI help".
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2.6.1 Napovéda editoru

[3

Funkce

Jako podpora pro programovani pfi editaci vyrobniho programu jsou
Vam v editoru k dispozici nasledujici pomocné funkce, které jsou vy-
volavany pomoci tla¢itka "Help":

Struéna napovéda k pFikazam programu

Konfigurace viz /IAM/, HE1, Napovéda v editoru.

— Napoveéda k pfikazlim ve vyrobnim programu: Vypisuje se tex-
tovy popis (napf. "G9 Pfesné najeti — snizeni rychlosti").

— Vypis prehledu polozek (napf. "Podminky drahy", "Pfikazy
drahy", "Chovani pfi pohybu po draze" atd.), jimz jsou pfikazy
pfifazeny.

— Vypis pfehledu pfikazl s textovymi popisy.

— Selektivni vyhledavani ve speciélnich obrazovkach na zékladé
pfifazeni poloZzek nebo zadanim fetézce znaka.

— Prevzeti zvoleného pfikazu do editoru.

Struéna napovéda "Obrazovka pro zadani parametri” + dlou-
ha ndpovéda "pdf"

Obrazovky pro zadani parametrd nastavitelné v konfiguraci, ze
kterych je mozné skocit na odpovidajici misto v dokumentaci
(soubor .pdf). To se tyk& napf. obrazovek pro zadani parametr(
cyklu.

Konfigurace viz: /IAM/, BE1, Doplnéni pracovni plochy.

Struéna napovéda k programovym pfikazam + dlouha népo-
véda "pdf"

Z kontextové napovédy je mozné pomoci tlacitka "Help" skocit na
odpovidajici misto v dokumentaci, napf. skoc€it do Pfiru¢ky pro-
gramovani — Zaklady.
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2.6.2 Stru€énanapovéda k programovym pfikazim

[: Funkce

[D Jako podporu pro programovani pfi editaci vyrobniho programu je
HELF mozné v editoru pomoci tlaitka "Help" vyvolat funkci napovédy.
V této napovédeé jsou nasledujici moznosti:

Zobrazovani instrukci s textovym popisem, ktery je kontextové
zavisly a vztahuje se k poloze kurzoru (napf. G9 "Pfesné najeti —
shizeni rychlosti").

Vypis prehledu polozek (napf. "Podminky drahy", "Pfikazy drahy",
"Chovani pfi pohybu po draze" atd.), jimz jsou pfikazy pfifazeny.
Vypis prehledu pfikaz( s textovymi popisy.

Selektivni vyhledavani ve specialnich obrazovkach na zékladé
pfifazeni poloZzek nebo zadanim fetézce znaku.

Z kontextové napovédy je mozné pomoci tlacitka "Help" skocit na
odpovidajici misto v dokumentaci, napf. skocit do Pfiru¢ky pro-
gramovani — Zaklady.

Pomoci programového tlacitka "Input screen form" miZzete skocit
do vstupni obrazovky, v niz mazete napf. dosadit cyklu nové pa-
rametry.

Prevzeti zvoleného pfikazu do editoru.

3 Upozornéni

Pokud je funkce napovédy pouzivana v néjakém editoru, potom je pro
jiné editory zablokovana.

Postup

[:D Napovédu v editoru vyvolate pomoci tlacitka "Help".

V zavislosti na okoli kurzoru v okamziku spousténi funkce napovédy
se bude vypisovat nasledujici:

V pfipadé normalni kontextové citlivosti (volba "displayed wording
is identical") se vypisuje pouze naprogramovany pfikaz s textovym
popisem.

V pfipadé rozsSifené kontextové citlivosti (volba "displayed if initial
wording is the same") se vypisuji navic i vSechny pfikazy, které
zacinaji stejné.

Neni-li nalezena zadna shoda, zobrazi se cely pfehled (viz nasle-
dujici obrazek).
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Help spstem - Dverview [geneal]

Inztruction Dezcription

F AI NLC-independent current value
$AA Axiz-specific current value
$AC Channel-specific current value
$AN MCK-global current value
$HA Auxis-specific machine data
$MC Channel-specific machine data
$MD FDD/MSD machine data
$MM Display machine data
$MN NCK-global machine data
b1 Programmed value
$PI Circle constant Pl
$5A Axiz-zpecilic zetting data
$5C Channel-zpecific setting data Parameter
$5N NCK-global setting data input
$1C Tool management data
$YA Axis-specific service data
= Operator for multiplic ation Transfer
+ Operator for addition
- Operator for subtraction
—JEnd of branch label, link operator for FRAME variables or main block =

Transfer Pokud je pfevzeti mozné, potom se pomoci tlacitka "Transfer to edi-
L tor" v pfehledu vybrany pfikaz pfenese pfimo do vyrobniho programu.

Kdyz je aktivni kontextova citlivost a je zvolen pfikaz, ktery se liSi od
naprogramovaného pfikazu, je pfikaz v programu prepsan.
Pokud rozsSifena kontextova citlivost neni aktivni nebo pokud byl po-
moci funkci "Find", "Headings" nebo "General overview" pofizen jiny
vybér, je text vybraného pfikazu vloZzen do vyrobniho programu za
pfikaz oznaceny kurzorem.
Exit Kromé moznosti vréatit se do editoru prevzetim néjakého zaznamu
=2 miZete také pomoci tohoto programového tlacitka napovédu zavrit a

vratit se k sestavovani vyrobniho programu.

Kromé kontextové napovedy je mozné vyhledavat pfikazy, textové
popisy nebo polozky i nezavisle na kontextu.

General Pomoci tlagitka "General overview" se zobrazi celkovy pfehled pfika-

Il z0 a textovych popistl uloZzenych v systému napovédy.

Headings Pomoci tlacitka "Headings" se vypiSe seznam uloZenych hesel, pro
které je mozné zobrazit také funkéni seskupeni pfikazu.
Pro vybér hesla mate k dispozici jak kurzorova tlacitka, tak i vstupni
pole pro zadani ¢isla hesla.

'3 Pokud bylo vybrano néjaké heslo a pokud stisknete tlacitko "Input"

INPLIT nebo programové tlacitko "Show heading", vypiSi se pfikazy nélezejici
ke zvolenému heslu.

Show

heading
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Search

INFUT

Start
search

Settings

Pomoci programového tla¢itka "Search" mazete do vstupniho pole
zadat hledany text. Tento text pak bude vyhledavan:

e jen mezi texty pfikazU

e jen mezi textovymi popisy

e mezitexty pfikaz( a mezi textovymi popisy

Velka a mala pismena nejsou rozliSovana.

Stisknutim nékterého z tlacitek "Input”" nebo "Start search" se spusti

vyhledavani zadaného textu bud mezi texty pfikaztl nebo mezi texto-
vymi popisy nebo vSude. Pokud jsou pfi vyhledavani nalezeny odpo-
vidajici pfikazy nebo popisy, vypisi se.

Informace o nastaveni parametra napovédy v editoru

Népovéda v editoru vyuziva standardni textovy soubor (viz /IAM/,

"PFirucka pro uvadéni do provozu IM4", kapitola "Napovéda v edito-

ru"), v némz jsou uloZena hesla, pfikazy a i textové popisy.

Pokud si jako koncovy uzivatel prejete vytvofit textovy soubor napo-

védy, abyste mohli uloZit své vlastni instrukce a hesla, miZete zadat

cestu/ndzev tohoto textového souboru pomoci programového tlacitka

"Settings" do vstupniho okna jako "end user text file" (textovy soubor

koncového uzivatele).

Kromeé toho existuje pod "Settings" moznost ovliviiovat kontextovou

citlivost.

Muzete si vybrat z nasledujicich moznosti:

¢ "Display with the same initial wording" (rozSifena kontextova citli-
Vost)

e "Display with identical wording"

Pokud je napf. aktivovana volba "Display with the same initial wor-

ding" a kurzor se nachazi vpravo vedle pfikazu "G4", pak se vypiSi

navic jesté i vSechny pfikazy, které maji stejny zacatek, napf. "G40,

G41, G42" atd.

Je-li aktivovana volba "Display with identical wording", vypiSe se jen

aktualni prikaz, napf. "G4".

Parametry budou aktivovany po opétovném spusténi napovedy.

Jestlize v celkovém pfehledu vybirate pomoci kurzorovych tlagitek
jednotlivé popisy, potom muzete, jestlize se vpravo dole zobrazuje
symbol pro tlacitko napovédy (viz nasledujici obrazek), skocit pomoci
tohoto tlacitka pfimo nap¥. do PFiruc¢ky programovani.
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Parameter
input

MPFO
. Channel reset Program aborted

ROV |SEL1

Program |CHAN1 Auto

Help system - Overview [general]

CYCLES3 Dnll cycle. deep hole dnlling
CYCLEB4 Thread cycle, rigid thread cutting
CYCLE®S Boring cycle. different feedrates for diilling and return
CYCLEBE Boring cycle, orient. M5, preset return path, GO return, preset M3/M4
CYCLEBY iy Boring cycle, M5 and MO in drilling depth, NC start, GO return, preset M3._l
CYCLESS Bering cycle. as for CYCLESY plus dwell time at diilling depth
CYCLESS Bering cycle. drilling and return with same feedrate
CYCLE9D Thread cycle, thread cutting
CYCLE93 Turning cycle, groove
CYCLE94 Turning cycle, undercut
CYCLE9S Turning cycle, stock removal
CYCLEY96 Turning cycle, thread undercut Farameter
CYCLES7 Thread cycle, thread cutting input
CYCLE98 Thread cycle, thread chain
CYCLE103 Measuring cycle subroutine_ parameter assignment in dialog
CYCLE116 Measuring cycle subroutine. calculates the center point and radius of a © Transfer
CYCLESOD Swivel to editor
CYCLE&D Diill pattern cycle, circle of holes
CYCLES40 T | Thread cycle, thread cutting with compensating chuck 'I
Exit
: help
General Headings Find Setiings

Overview

Jestlize se ve svislém pruhu programovych tlagitek objevi tlacitko
"Parameter input”, miZzete jeho prostfednictvim do urcitého pfikazu
(napf. cyklu) pomoci vstupni obrazovky dosadit poZzadované paramet-

ry.

2.6.3 Dlouh& napovéda k programovym pFikazim

[3
@

Funkce

Jako podporu pro programovani pfi editaci vyrobniho programu je
mozné v editoru pomoci tlacitka "Help" vyvolat funkci napovédy
(struénou napovédu) k programovym pfikaztm.

Pokud jsou informace ze struéné napovédy nepostacujici, Ize opétov-
nym stisknutim tlacitka "Help" otevfit Pfiru¢ku programovani (soubor
.pdf). Vyhledavany pfikaz se potom v dokumentu objevi zvyraznény.

Postup

Predpoklad:
Kurzor se nachazi na pfikazu programu (napf. G0O1).

Prostfednictvim tlacitka "Help" vyvolejte funkci ndpovédy (struénou
napovédu) v editoru.

Stisknéte tlacitko "Help" jesté jednou. V aplikaci Acrobat Reader se
otevfe pfiru¢ka pro programovani (soubor .pdf).
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2.7 Seznam uloh

[3

Funkce

Pro kazdy obrobek, ktery ma byt opracovavan, mlze byt sestaven
seznam uloh (seznam pro nacitani).
Tento seznam obsahuje prikazy, které pro zpracovavani vyrobnich
programu (i pro vice kanall) pfipravuje nasledujici:
e Paralelni sefizovani (LOAD/COPY), tzn.:
Hlavni programy a podprogramy spolu se souvisejicimi daty, jako
jsou:
- Inicializaéni programy (INI)
- R-parametry (RPA)
- Uzivatelska data (GUD)
- Posunuti poc¢atku (UFR)
- Data nastroja/zasobnikd (TOA/TMA)
- Nastavované parametry (SEA)
- Chranéné oblasti (PRO) a
- Prachod/Ghlové nastaveni (CEC)
Tyto Udaje se prenasSeji nebo kopiruji z pevného disku PCU do
pracovni paméti NC systému.
e Prfiprava na NC-Start (SELECT), tzn.:
Aktivovani program v riznych kanalech a uskuteénéni pfiprav na
spusténi zpracovani.
o Paralelni zpétny pfenos (LOAD/COPY opacnym smérem), tzn.:
Odeslani hlavnich programu, podprogramu a souvisejicich dat
z pracovni paméti NC systému na pevny disk HMI.
o UloZeni (pfipravuje pro nasledujici verzi programového vybaventi).

Upozornéni

Paralelni sefizovani, pfiprava na NC-Start, paralelni zpétny pfenos a
ukladani mohou byt provadény také z PLC.

Seznam Uloh se bude zpracovavat tehdy, pokud obrobek obsahuje
seznam Uloh stejného nazvu

Pfikazy seznamu uloh jsou v platnosti (viz obrazek) pfi:

Paralelnim sefizovani s pfikazem "Load" (LOAD/COPY)
Aktivovani (LOAD/COPY/SELECT)

"NC-Start" (program je zpracovavan a v platnosti je SELECT)
Paralelnim zpétném prenosu s pfikazem "Unload" (LOAD/COPY
opacnym smérem)

5. Ukladani (pfipravuje pro nasledujici verzi programového vybaveni)

=

PN
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Sestavovani souboru ,,Obrobek.JOB"
(napf. SHAFT.JOB)
Existuje nasledujici moznost:
e P¥i zakladani adresare obrobku pomoci funkce ,New" muzete
MNew standardni seznam Uloh vytvofit jako soubor v tomto obrobku.

V tomto standardnim seznamu Uloh se syntaxe seznamu uloh na-
léza ve formé komentare .
Za tim Uuc¢elem je nutné, aby v ,Start-up/HMI/System settings /
Templates” bylo znakem zatrzeni aktivovano pole ,Create templa-
tes for job list".
Souboru bude automaticky pfifazen nazev zaloZzené slozky obrob-
ku, obrobek .JOB (napf. SHAFT . JOB).
e VjiZ existujicim adresari obrobku miZzete pomoci funkce ,New"
zakladat seznamy Uloh s rliznymi nazvy.
e Seznamy Uloh mizete vkladat do jiz existujicich adresaru.
Seznamy uloh je mozné upravovat v editoru.

Upozornéni

V adresafi \Templates\Manufacturer nebo \Templates\User mazete
ukladat vlastni Sablony (templates) pro seznamy uloh nebo pro stan-
dardni programy/podprogramy. Sprava dat vzdy prohledava napred
uZivatelsky adreséar, potom adresar vyrobce a nakonec adresar Sie-
mens. Sablony seznamd tloh mohou byt ukladany jako zavislé na
jazyku a zavislé na systému.

Viz systémova oblast Programovani: 6.1.5, Sablony.
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2.7.1 Popis syntaxe pro seznamy uloh

=

Vysvétleni

Syntaxe seznamu Uloh se sklada ze tfi pfikaz(:
e Pfikaz pro nacitani LOAD

e Prikaz pro volbu SELECT

e Pfikaz pro kopirovani COPY (jen pro m:n)

Upozornéni

U pfikaztd seznamu uloh je nutné rozliSovat, zda se mezi HMI a sys-
témy NC jedn& o spojeni m:n nebo o spojeni 1:1. Rozhodné ma smysl
v pripadé spojeni 1:1 pouzivat pfikaz LOAD a pro spojeni m:n praco-
vat s pfikazem COPY, minimdlné pro globalni programy, zejména
cykly, které jsou pouzivany ve vice jednotkach NCU.

Komentar
VSechny pojmy nachazejici se v zavorkach nebo za ";* jsou komenta-
fe a pfi zpracovavani seznamu uloh se na né nebere ohled.

Popis syntaxe

LOAD [zdroj]

Pfikaz LOAD nacita jeden nebo vice sobor(i z HMI do pracovni pamé-
ti NC systému. Zdrojovy soubor je pfitom v HMI vymazéan. To zname-
na, Ze soubor existuje jen jednou.

Doporucujeme, abyste tento prikaz pouzivali pFi spojeni 1:1.

[Zdroj] odpovida [cesta]/[nazev]

Prostfednictvim parametru cesta/nazev je stanovena slozka v rdmci
adresarové struktury spravy dat.

V néazvech se smi pouzivat také nahradni znaky (*).

Priklady:
LOAD *
(nadteni vSech souborl adresare obrobku do seznamu ulohy)
LOAD /MPF.DIR/*
(nadteni vSech souboru z adresare, zde nap¥. z vyrobniho
programu (MPF.DIR))
LOAD PART1.MPF
(nacteni souboru, napf. PART1.MPF z pravé zvoleného adre-
sare obrobku seznamu uloh)
LOAD /SPF.DIR/PART1.SPF
(nacteni vSech souborl z adresare, zde z adreséare podpro-
gramu SPF.DIR)
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SELECT [zdroj] [Cil] [DISK]

Pfikazem SELECT se vybird program pro zpracovani. Zvoleny pro-
gram musi byt naéten v pracovni paméti NC systému. Potom muaze
byt spustén stisknutim tlac¢itka NC Start.

Pokud maiji byt zpracovavany programy na pevném disku, je zapotiebi
pfipojit klicové slovo DISK.

[Zdroj]
Odpovida nazvu hlavniho programu, ktery byl vybran v NCK pro zpra-
covani v urcitém kanalu.

[Cil]
Cil musi byt zadan jako kanal.
CH=
¢islo kanalu (jen pfi spojeni 1:1);
nebo
Pomoci NETNAMES.INI: nazev kanalu (kanaly jsou jednoznacné
pfifazeny pro vSechny jednotky NC);
nebo
nazev jednotky NC, &islo kanalu
Priklad:
CH=2
(2, odpovida Cislu kanalu)
CH=Station5
(Station5, odpovida nazvu kanalu ze souboru
NETNAMES.INI)
CH=ncu_b,1
(ncu_b, odpovida nazvu NCU ze souboru NETNAMES.INI
1, odpovida lokalnimu ¢&islu kanalu této NCU)

[DISK]
Je volitelny parametr, je nutno jej zadat pfi zpracovavani objektu
z pevného disku.

Priklady:
SELECT PART12 CH=CHANNEL22

SELECT PART12 CH=NCU_2,2
(PART2 je zvolen ve 2. kanalu jednotky NCU_2)

SELECT /shaftl.wpd/sidel.mpf CH=2 DISK
(vyrobni program SIDE1.MPF z obrobku SHAFT1.WPD
z pevného disku bude zpracovan ve 2. kanalu)
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COPY [zdroj] [Cil]

Pfikaz COPY zkopiruje jeden nebo vice sobor z HMI do pracovni
paméti NC systému. Plvodni soubory v HMI zlstéavaji zachovéany.
Pfikaz COPY by se mél pouzivat jen tehdy, pokud tento soubor

v cilovém zafizeni jeSté neexistuje, pFip. pokud ma jinou ¢asovou
znacku.

Doporucuje se pouZzivat tento pfikaz v pfipadé spojeni m:n.

Pokud ma byt tento soubor editovan, vZzdy byste jej méli upravovat

v NC systému. Pokud byl soubor pomoci seznamu uloh pfenaSen
vicekrat a pokud si pfejete, aby tyto pfikazy byly v platnosti na vSech
jednotkach NC, musite tento soubor napred prenést, pak jej editovat a
nakonec pomoci seznamu Uloh znovu rozeslat.

[Zdroj] odpovida [cesta]/[nazeV]
[Cil] odpovid4 adrese NCU/kanalu:

Cil muze byt specifikovan jen jako jedna z nasledujicich tfi kategorii
adresy. Je nutno davat pozor, aby byly dodrzeny logické nazvy ze
souboru NETNAMES.INI.

NC= Nazev NCU
Bez souboru NETNAMES.INI zde existuje pouze moznost
nazvy NC jednotek zadavat pomoci NC=.

CG= Nazev skupiny kanalu, tzn. kopirovani se uskutec¢riuje v kaz-
dém kanalu této skupiny (tedy do vSech NC jednotek, jimz
jsou kandly pfifazeny.

Parametr CG muze byt specifikovan jen tehdy, je-li v konfigu-
raci definovano menu kanalu.

CH=  Nazev kanalu
Nazvy kanalu jsou jednoznac¢né pfifazeny vSem NC jednot-
kam jen tehdy, je-li v konfiguraci nastaveno menu kanald.

Neni-li specifikovan Zadny cil, je zdroj zkopirovan do NC systému,
ktery je momentélné spojen s HMI. Je-li jako cil zadana *, je zdroj
rozeslan do vSech NC jednotek konfigurovanych v souboru
NETNAMES.INI.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006 2-75



Ovladaci prvky / Postupy pfi obsluze 01/2006
2 2.7 Seznam uloh 2

Priklady:

COPY **
(zkopirovani vSech soubord z adreséare obrobku do seznamu
ulohy do vSech NC jednotek, které jsou konfigurovany v sou-
boru NETNAMES.INI)

COPY PART12.MPF NC=NCU_2
(zkopirovani viech souboru z adreséare obrobku do seznamu
Glohy do ,NCU_2%)

COPY /SPF.DIR/PART1.* CG=MILL2
(zkopirovani vSech soubor(l se zadanym nazvem, napf.
PARTL1.*, z daného adresare z podprogramu (SPF.DIR) do
skupiny kanal(, tzn. do vSech jednotek, jimz jsou pfifazeny
kanaly této skupiny)

COPY /MPF.DIR/* CH=CHANNEL22
(zkopirovani vSech souboru z adreséare, zde napf.
vSechny z vyrobniho programu (MPF.DIR) do NC systému,
ktery je tomuto kandlu pfifazen.

2.7.2 Priklad seznamu uloh pro dvoukanalové spojeni 1:1

Priklad:

Pokud by se na opracovavani obrobku podilely pouze kanal 1 a kanal
2 na NCUL (spojeni 1:1), potom by smysluplny seznam Gloh mohl
vypadat napfiklad takto:

LOAD /MPF.DIR/Gen.MPF
LOAD /Work.DIR/Part1. WPD/WpdGen.MPF

LOAD /Work.DIR/Part1. WPD/ Channell.MPF
LOAD /Work.DIR/Part1.WPD/ Channell.INI
LOAD /Work.DIR/Partl. WPD/ K12.MPF

LOAD /Work.DIR/Partl.WPD/ Channel2.MPF
LOAD /Work.DIR/Partl. WPD/ Channel2.INI
LOAD /Work.DIR/Partl. WPD/ K22.MPF

SELECT /Work.DIR/Part1. WPD/Channell. MPF CH=1

SELECT /Work.DIR/TPart1.WPD/Channel2.MPF CH=2

Cil se pfi nacitani ve spojeni 1:1 neudava, pfedem nastavena je
aktualni NC jednotka.
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2.7.3 Priklad seznamu uloh pro vicekanalové spojeni m:n

&7

Priklad:

HMI1 je pfipojena na dvé NC jednotky
NCU1 s kanalem 1 a s kanalem 2
NCU2 s kanalem 3

Part1.JOB:
COPY /MPF.DIR/Gen.MPF NC=NCU1 (nebo CH=CHANNEL?1)
COPY /Work.DIR/Partl. WPD/WpdGen.MPF NC=NCU1
(nebo CH=CHANNEL1)
COPY /Work.DIR/Part1l.WPD/Channell.MPF NC=NCU1
(nebo CH=CHANNEL1)
COPY /Work.DIR/Partl.WPD/Channell.INI NC=NCU1
(nebo CH=CHANNEL1)
COPY /Work.DIR/Partl. WPD/K12.MPF NC=NCU1
(nebo CH=CHANNEL1)

COPY /Work.DIR/Part1.WPD/Channel2.MPF NC=NCU1
(nebo CH=CHANNEL?)

COPY /Work.DIR/Partl.WPD/Channel2.INI NC=NCU1
(nebo CH=CHANNEL?)

COPY /Work.DIR/Partl. WPD/K22.MPF NC=NCU1
(nebo CH=CHANNEL?)

COPY /MPF.DIR/Gen.MPF NC=NCU2 (nebo CH=CHANNEL3)
COPY /Work.DIR/Part1. WPD/WpdGen.MPF NC=NCU?2
(nebo CH=CHANNEL3)

COPY /Work.DIR/Partl. WPD/Channel3.MPF NC=NCU2
(nebo CH=CHANNELZ3)

COPY /Work.DIR/Partl. WPD/Channel3.INI NC=NCU2
(nebo CH=CHANNELZ3)

COPY /Work.DIR/Partl. WPD/K32.MPF NC=NCU2
(nebo CH=CHANNEL3)

SELECT /Work.DIR/Partl. WPD/Channell. MPF CH=CHANNEL1
SELECT /Work.DIR/Partl. WPD/Channel2. MPF CH=CHANNEL2
SELECT /Work.DIR/Partl.WPD/Channel3.MPF CH=CHANNEL3

2

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006

2-77



Ovladaci prvky / Postupy pfi obsluze

2.7 Seznam uloh

01/2006

2.7.4 Posloupnost krokt "Zpracovani seznamu uloh"

Load

Selection

Unlcad

Load

Napfiklad v systémové oblasti Services stisknéte programoveé tlacitko
.Manage data“.
Vodorovny a svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Najedte kurzorem na adresar pozadovaného obrobku.
Potom spustte nasledujici funkce:

e "Load"
e "Selection"
e "Unload"

Jestlize v adresafi obrobku existuje soubor Workpiece . JOB, budou
uskute¢nény funkce v tomto seznamu Uloh.

Funkce vSak mohou byt provadény pfimo v seznamu Gloh, napf. po-
kud existuji seznamy uloh, jejichz nazev se lisi od nazvu obrobku.

DalSi informace

Nagéitani seznamu uloh - "Load"

.Nacteni“ znamend, Ze vSechny pfedem pfipravené prikazy

v seznamu Uloh se uskutec¢ni. Pfikazem LOAD nebo COPY jsou data
prenesena ze [zdroje] do [cile], tedy na cilové NC jednotky. Obrobek
je potom oznacen jako nacteny.

Pfikazy SELECT jsou ignorovany.

Kdyz je seznam uUloh nacteny, v okné protokolu se vypisuje seznam
soubor(, jez maji byt rozeslany.

Pokud se vyskytne chyba, mize se zobrazit v okné protokolu. V tom
pfipadé existuje moznost nacitani seznamu uloh prerusit.

Oznacéovani souborti na plose

Pokud se soubor naléza jen na pevném disku HMI, neni oznacen jako
nacteny.

Pokud se soubor naléza jen v pracovni paméti NC systému, je znac-
kou "X" oznacen jako nacteny.

Jestlize se soubor vyskytuje jak v HMI, tak i v NC jednotce, je znackou
X 0znacen tak dlouho, dokud jsou oba soubory stejné.

Pokud maiji oba soubory odliSnou ¢asovou znacku nebo se lisi délkou,
pouziva se oznaceni ,!X!".
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Vybirani seznamu uloh - "Select"

Kdyz je vybran néjaky seznam uloh, pfip. obrobek se seznamem uloh,
jsou zpracovany vSechny pfikazy, které se v ném nalézaji.

Pfikazy LOAD jsou zpracovany jen tehdy, pokud se soubory nachazeji
jesté v HMI.

Prikazy COPY jsou zpracovavany jen tehdy, pokud se soubory jesté
nenachéazeji v NC systému nebo pokud maji jinou ¢asovou znacku
nez v HMI. Pokud se ¢asova znacka liSi, zobrazi se kontrolni dotaz,
zda ma byt soubor prepsan.

Pfikazy SELECT se provedou.

Load

Odeslani seznamu uloh - "Unload"

Pfikaz ,Unload“ znamena, ze pfikazy seznamu Uloh jsou provedeny
obracené, tedy presnéji feCeno v opacném smeéru, tzn.:

Soubory, které byly pfikazem LOAD nacteny do cilové NC jednotky,
budou preneseny z [cile] do [zdroje] a uloZeny zpatky do zdrojového
adresare v HMI.

Data, ktera byla pfikazem COPY zkopirovana do cilové NC jednotky,
budou v cilové jednotce vymazana, pokud je ¢asova znacka jesté
stejna. Jestlize byl soubor v NC systému zménén, zobrazi se dotaz,
zda se ma verze v NC systému prevzit do HMI.

PFi ,odesilani” jsou pfenaSeny vzdy pouze soubory z pasivniho sys-
tému souboru. Jestlize mezitim byly zménény napf. parametry aktiv-
nich dat, je zapotfebi tato data samostatné ulozit jesté pred operaci
~Unload".

Unicad
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2.7.5 Prejmenovani obrobku se seznamy uloh

[3

Fename

Funkce

Jestlize prejmenujete adresar obrobku, budou pfejmenovany rovnéz
vSechny soubory obrobku v tomto adresafri, které maji stejny nazev,
jako adreséar.
Pokud existuje seznam uloh s ndzvem adresare, budou pfejmenovany
také pfislusné prikazy v ramci tohoto seznamu aloh.
Radky komentaFe zGstavaji nezménény.
Priklad:
Adresar obrobku A.WPD bude pfejmenovan na B.WPD:
Budou pfejmenovany vSechny soubory s nazvy A. XXX na B. XXX, tzn.
pfipony souboru zUstanou zachovany.
Pokud existuje seznam uloh A.JOB, bude pfejmenovan na B.JOB.
Pokud jsou v tomto seznamu Uloh pfikazy tykajici se souboru A . XXX,
které se nachazeji v tomto adresafi obrobku, potom bude i tento sou-
bor pfejmenovan na B. XXX.
Priklad:
Pokud seznam uloh A.JOB obsahuje pfikaz
LOAD/Work .DIR/A .WPD/A _MPF
pak bude tento pfikaz zménén na
LOAD/Work.DIR/B.WPD/B.MPF
Pokud vSak seznam uloh obsahuje pfikaz
LOAD/MPF _.DIR/A .MPF nebo
LOAD/Work .DIR/X.WPD/A _MPF
zustanou tyto soubory nezménény.

Postup

Programové tlacitko ,Manage programs" v systémové oblasti Program
musi byt stisknuto.

Najedte kurzorem na adreséar obrobku, ktery si pfejete pfejmenovat.

Otevie se dialogové okno "Rename".

Zadejte novy nazev souboru.
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2.7.6 Kopirovani obrobkt se seznamy uloh

Tato funkce plati jen pro systémovou oblast Program.
Pfi kopirovani v systémové oblasti Services zUstavaji nazvy nezmé-

nény.
Postup
‘Manage | Programové tlagitko ,Manage programs* v systémové oblasti Program
data .. J musi byt stisknuto.
Najedte kurzorem na soubor, ktery si pfejete zkopirovat, a stisknéte
v Copy 4 HaXitl "
programové tlacitko "Copy".
Soubor bude oznacen jako zdrojovy pro kopirovani.
Insert Stisknéte programové tlacitko "Insert" a v pfipadé potfeby zadejte jiny
nézev souboru.
ok Potvrdte stisknutim tlaCitka "OK".

2.7.7 Archivace obrobku se seznamy uloh v pfipadé m:n

G Funkce

PFi archivaci obrobkd, které obsahuji seznamy uloh se stejnym né-
zvem, se v pfipadé spojeni m:n zobrazuje dotaz, zda tyto seznamy
Uloh maiji byt pfed odeslanim z paméti zpracovany. Tuto operaci ma-
Zete zruSit pomaoci tlagitka ,Abort", jinak budou napfed vSechny se-
znamy Uloh zpracovany a teprve poté se spusti archivace.

Postup

Data V systémoveé oblasti ,Services" stisknéte programové tlacitko ,Data
L from*. Zobrazi se adresafova struktura "Programs/Data".
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.
Pokyny tykajici se dalSiho postupu naleznete v kapitole ,Nacitani dat"
v systémové oblasti ,Services".
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Pro poznamky
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Priklad obsluhy

3.1 Typicky pfiklad obsluhy

Jako pomoc pro UpIné zacatecniky a také pro snazsSi orientaci Vam
tento prehled ukazuje typicky postup obsluhy (od zapnuti fidiciho
systému az po ulozeni uzivatelem vytvofeného vyrobniho programu) a
jak Ize popisované funkce najit.

Krok V kapitole
Sefizovani e Zapnuti stroje 1.3
e Najizdéni na referenéni bod 4.3

Upnuti obrobku/surového dilu

Volba nastroje

Definice poc¢atku soufadného systému obrobku

e Zadani posunuti po&atku 5.6.2
e Zadani korekénich parametr(i nastroje 5.2.7
¢ Definice otacek a posuvu 4.2.4
¢ Definice vztazného bodu (Skrabnuti) 4.4.6
Zadani a testovani e Sestaveni vyrobniho programu nebo 2.6.6
programu e Nacteni programu pies externi datové rozhrani|7.1
¢ Aktivovani vyrobniho programu 6.9.5
e Testovani programu (bez nastroje)
— Spusténi vyrobniho programu 421
(napf. blok po bloku)
— Upravy vyrobniho programu pomoci
programovych editaénich funkci nebo |4.6.7
pomoci diagnostiky/napovédy 8.2
e Optimalizace vyrobniho programu 6.6
Opracovani obrobku e Upnuti nastroje 5.3
e Zpracovani programu pro opracovavani
Ukladani programu ¢ Ulozeni vyrobniho programu 6.10
— na pevny disk nebo 7.2
7.1

— Odeslani programu pres externi datové
rozhrani
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4.1 Datové struktury Fidiciho systému NC

[3

Prostredi

HMI

Funkce

Existuji nasledujici komponenty:

¢ NC systém s paméti vyrobnich programut

e HMI s pevnym diskem

Pomoci programovych tlagitek "Load" — "Unload" dostavate data do
NC systému nebo z NC systému na pevny disk.

editace
v disk HMI ¢
pevny dis - - +| . rozhrani RS 232
* h L3 L]
editace editace vypisy
nacitani ]
odesilani z T =
uKIad&ni kor. nastr.vTOA progr. pamet kanal 1 -
by posun.po¢. ZOA | |vyrobni program #—* 0SYy
R-parametry podprogram kanal n s 0S
GUD obrobky b Y
NC

Data v paméti NC systému zustavaji zachovana i po jeho vypnuti.
Programy, které byly nac¢teny z pevného disku do paméti NC systému,
existuji jen jedenkrat. Programova pamét NC systému je omezena
(viz informace o paméti).
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4.1.1 Provoznirezimy a funkce stroje

[3

Volba systémové oblasti

—

i)

—

WACHINE nebo

Machine

El

Funkce stroje

—_
M,
MUALHINE

A

REpDS

Funkce

V provoznim rezimu Machine jsou soustfedény vSechny funkce a
parametry, které vedou ke spousténi akci na obrabécim stroji, pfip.
které slouZzi pro zjiStovani jeho stavu.

Jsou rozliSovany tfi provozni rezimy:

e JOG: Rezim "JOG" slouzi pro manualni ovladani a pro sefizovani
stroje. Za UCelem sefizovani existuji funkce najizdéni na referenéni
bod, najizdéni na pocatec¢ni polohu, ruéni kole¢ko nebo posuv v
predem definovanych krocich a nova definice po¢atku soufadné
soustavy fidiciho systému (Preset).

e MDA: Poloautomaticky rezim
Zde muzete vyrobni programy blok po bloku sestavovat a zpraco-
vavat a potom otestované bloky ulozit do vyrobniho programu.
Pomoci rezimu "Teach In" je mozné prebirat pohybové operace
tak, Ze v programu MDA najiZzdite na urcité pozice a ukladate je.

e Auto: PIné automaticky rezim
Rezim "Auto" slouzi pro plné automatické zpracovavani vyrobnich
program0. Vyrobni programy je zde mozZné vybirat, spoustét, upra-
vovat, cilené ovliviiovat (napf. zpracovani blok po bloku) a zpraco-
vavat.

Do systémové oblasti "Machine" se mazete z kterékoli jiné systémoveé
oblasti kdykoli dostat stisknutim tohoto tlacitka.

Po zapnuti se obecné fidici systém nachazi v systémové oblasti "Ma-
chine" a v provoznim rezimu JOG.
Vénujte prosim pozornost dokumentaci od vyrobce stroje!

Vyrobce stroje

Stav systému po zapnuti mize byt nastaven v konfiguraci a mize se
tedy od standardniho stavu liSit.

V provoznim rezimu "JOG" muzete aktivovat pomoci fidiciho panelu
stroje nebo pomoci programovych tlacitek v zadkladnim menu néasledu-
jici funkce stroje:

Inc (posuv v pfedem definovanych krocich)

Repos (zpétny pohyb na pavodni definovanou pozici)
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! Ref (najizdéni na referencni bod za G€elem koordinace po¢atku sou-
Reef Paint fadné soustavy stroje a Fidiciho systému).

Q ' V provoznim rezimu "MDA" je mozné pomoci tlaCitka MSTT aktivovat

MDA rezim "Teach in" (ukladani pohybovych operaci do vyrobniho progra-

mu najizdénim na tyto pozice).

Priprava vyroby Abyste mohli spustit samotnou vyrobu, musite uskuteénit urcité pri-
pravy:
1. Do stroje upnéte néastroj a obrobek.
2. Najedte nastrojem, pfip. obrobkem na poc¢atec¢ni pozici vyzadova-
nou sefizovacim vykresem.
3. Do paméti Fidiciho systému nactéte vyrobni program.
4. Zkontrolujte, pfip. zadejte posunuti pocatku.
5. Zkontrolujte, pfip. zadejte korekéni parametry nastroje.
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4.1.2 Skupiny provoznich rezimG a kanaly

[3

> NERE

Funkce

Kazdy kandl se chova jako samostatny NC systém. V kazdém kanalu
miZze byt zpracovavan maximalné jeden program.
e Ridici systém s jednim kanalem:
Existuje jedna skupina provoznich rezimd.
e Ridici systém s vice kanaly:
Kanaly je mozné soustfedit do vice skupiny provoznich rezima.
Priklad:
Ridici systém se 4 kanaly, pficemZ ve 2 kanalech probiha obrabé-
ni a ve 2 dalSich kanalech je regulovana doprava nového obrobku.

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

Kanal 4 (doprava)

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

Osy a vietena v jedné skupiné provoznich rezimd mohou byt Fizeny 1
nebo vice kanaly.

Jedna BAG se nachéazi v provoznim rezimu "Auto”, "JOG" nebo
"MDA", tzn. vice kandll jedné skupiny provoznich rezimi se nemiize
soucasné nachazet v odliSnych provoznich rezimech.

Stav kanalu se symbolem

Stav kanalu a provozni hldSeni kanall jsou signalizovany pomoci
symboll na stavovém fadku kanalu.

Stav kanélu

Kanal prerusen

Kanal aktivni
Kanalu ve stavu RESET.
Provozni hlaSeni kanélu

Stop: Je zapotfebi zasah obsluhy
(napf. zruseni blokovani posuvu).
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4.1.3 Signalizace kanélovych stavli pomoci symbola

[3

Funkce

Prostfednictvim symbolUd jsou na stavovém fadku programu zobrazo-
vany stavové informace o kanalech, posuvech a vietenech, pfip. po-
kud je k dispozici, také stav stroje, nebo jen stav stroje.

Tato signalizace muze byt konfigurovana vyrobcem stroje. Vedle
standardnich symbold se mohou pouZzivat i symboly pouZivané vyrob-
cem stroje.

V prvnim kroku to plati jen pro trvala spojeni 1 HMI a pravé jednoho
NCK.

Vyrobce stroje

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.

K dispozici jsou nasledujici stavové symboly specifické pro systémy
SINUMERIK:

e Stav kanalu se superponovanym zastavenim vietena a posuvu
e Stav kanalu se superponovanym zastavenim posuvu

e Stav kanalu

e Stav vietena

Vyznam barev:

cervend Stroj/fidici systém ve stavu STOP

7lutd  Cekani na zasah obsluhy

zelena Strojffidici systém pracuji

Seda Ostatni

Stav kanélu

Kanal prerusen

Kanal aktivni
Kanalu ve stavu RESET.

Stav posuvu
Posuv neni uvolnén

Stav vietena
Vfeteno se otaci vlevo, resp. vpravo

Vfeteno neni uvolnéno

Vieteno je zastaveno

Priklad aplikace se 4 kanaly a 2 vieteny:

: FNCHANI1 VWWKS. DIRADAUE|
Maschine g, cHaN 2 AUTO  pAUERTE_NUMB
K.anal unterbrochen 1 2|:| 3
& Halt: 5atz in Einzelsatz beendet SKF1 DRY ROV
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4.1.4 Obrazovka pro dva kanaly

Predpoklady

Reprezentace

Obrazovka pro dva kana-
ly

U fidicich systémd, jez jsou konfigurovany pro dva nebo vice kanal,
je mozné za nasledujicich pfedpokladd zobrazovat kanalové informa-
ce pro 2 kanaly soucasné.

e Pfifazeni m:n neni aktivni.
e Existuji dva nebo vice kanalu
e Vypisovany strojni parametr je nastaven pro 2 kanaly.

Oba kanaly jsou zobrazovany vedle sebe. V jednom z téchto kanall

se nachazi aktivni segment.

1. kandlem (leva ¢éast okna) je ten kandl, ktery byl explicitné zvolen

pro zobrazovani v jednom okné. Tato volba maze byt uskuteénéna i

mimo systémovou oblast Machine.

V pravé ¢asti okna se potom vypisuje:

e Odpovidajici kanal, ktery byl konfigurovan v souboru netnames.ini
v sekci [MULTICHANNEL], nebo pokud takovy kanal neexistuje

e Nasledujici kanal ze stejné skupiny nastaveny v konfiguraénim
souboru netnames.ini, a pokud ani ten neexistuje

e Kanal s nejbliz§im vySsim &islem.

Pokud jsou vySe uvedené predpoklady spinény, bude se pfi pfechodu
do systémové oblasti Machine pfimo aktivovat zobrazeni se dvéma
kandly.

DalSi informace

U obrazovky s informacemi o dvou kanalech se jedna o pouhy vypis
téchto informaci. Zména kanalovych Udaju NC systému se musi i
nadéale provadét v okné jednoho kanalu — viz pfepinani. Protoze zmé-
ny dat NC-kanall se nedaji na obrazovce pro dva kanaly provadeét,
nejsou zde také zadna programova tlacitka, ktera by se musela liSit v
zavislosti na provoznim rezimu, pokud se v levém a pravém okné
vypisuji kandly v riznych provoznich rezimech.

Rozdéleni obrazovky pro dva kanaly pfinasi dalSi okrajové podminky
pro informace, které se v téchto oknech vypisuji. V obrazovce se
dvéma kanaly plati nasleduijici:

e V provoznich rezimech ,MDA" a ,Teach In“ neni mozné provadét
Zzadné zaznamy do pfisluSné vyrovnavaci paméti. Chcete-li vkladat
néjaké udaje, musite pfepnout do zobrazeni pro jeden kanal.

e Pohyby posuvl os se nepfebiraji.

e Pokud je v nékterém z kanall spusténo zpracovavani externiho
vyrobniho programu, je vypisovani programovych blokl zabloko-
vano.
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Obrazovka jednoho
kanalu

..__.
2

(LEANNEL

Prepinani

M,

WALHINE

Pokud budete potfebovat informace o volbé a pfepnuti do jiného pro-
vozniho rezimu, nahlédnéte napfed do nasledujici kapitoly.

Pokud je v obrazovce jednoho kandlu aktivni funkce ,,Overstore®, je
tato funkce pfi pfepnuti do zobrazeni dvou kanall explicitné ukonce-
na, pokud to je v NC systému povoleno. Jinak zlstane zachovano
zobrazeni jednoho kanalu.

Prepnuti kandlu se uskutecnuje v ¢asti okna, kde se nachéazi aktivni
segment.

Jestlize jsou v konfiguraci nastaveny pravé dva kanaly, okno s jejich
informacemi se nepfepina. Méni se jen aktivni segment.

Tlagitko M provadi prepinani mezi zobrazenim jednoho a dvou kanald
pouze v aktualni systémové oblasti Machine.

4.1.5 Volba provozniho rezimu, zména provozniho rezimu

[3

Zména provozniho
rezimu

Funkce

Pro provoz fidiciho systému SINUMERIK jsou definovany provozni
rezimy JOG, MDA a Auto. Provozni rezimy vybirate pomoci tladitek na
ovladacim panelu stroje nebo pomoci programovych tlacitek.

Vyrobce stroje

Jak je poZzadovany provozni rezim dosazitelny a jak je tato operace
feSena, muze byt nastaveno v konfiguraci pro pfislusny stroj prostfed-
nictvim programu PLC.

Ne kazda zména provozniho rezimu je pfipustna.

Jestlize byl pozadavek na zménu provozniho rezimu systémem od-
mitnut, vypiSe se chybové hlaSeni. Z tohoto chybového hlaseni zjistite
ddvod a pfipadnou napravu.
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KENL
SHLECT

JOG

MO

AUTO

Postup

Volba provozniho rezimu
Zvoleny provozni rezim se vypisuje na obrazovce v poli provozniho
rezimu.

Machine |

|! Channel reset

= MCS Position

+X 900,000 mm
-Y -156.000 mm
+Z 230000 mm

HO0.000000
HO.000000
HO.000000

Feedrate mm/min
Act. 3000.000 0.0%
Set.  2000.000

Parameters | Program

1 = provozni rezim

K dispozici méate nasledujici provozni rezimy
e JOG

e MDA

Automaticky rezim

Pokud si budete chtit néktery z téchto provoznich rezimt zvolit, stisk-
néte jedno z vedle uvedenych tlacitek na ovladacim panelu stroje,
nebo

stisknéte odpovidajici programové tlacitko ve svislém pruhu, ktery
vyvolate stisknutim tla¢itka pro pfepinani rozsahu:

e JOG

e MDA
e Automaticky rezim
PFi zvoleném provoznim rezimu se rozsviti kontrolka (LED) vedle

pfislusného tlacitka na fidicim panelu stroje a stejny Udaj se bude
vypisovat v poli provozniho reZzimu na obrazovce.
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3 DalSi informace

Na monitoru se objevi odpovidajici zakladni obrazovka zvoleného
provozniho rezimu.

Jestlize by zména provozniho rezimu nebyla mozn4, informujte pro-
ﬂ sim sefizovace ve své firmé, vyrobce obrabéciho stroje, pfip. nase

servisni stfedisko.

V mnoha pfipadech je zména provozniho rezimu z bezpec€nostnich

davodud dovolena pouze $kolenym pracovnikim. Ridici systém proto

nabizi moznost zmény provozniho rezimu zablokovat, pfip. je dovolit.

? /FB/, K1, Popis funkci
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4.2 VSeobecné funkce a kontrolky

4.2.1 Spusténi/zastaveni/pferuSeni/opétovné spusténi vyrobniho programu

G Funkce

Zde se naucite, jak se vyrobni programy spoustéji a zastavuiji, a také
jak je mizete po pozastaveni znovu spustit.

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto".

Pfedpoklad Nejsou aktivni zadné alarmy.
Je vybran néjaky program.
Posuvy nejsou blokovany (uvolnéni).
VFeteno neni blokovano (uvolnéni).

@ Spusténi vyrobniho programu:
Cycle Stan Vyrobni program je spustén a zpracovan.

Zastaveni/pferuSeni vyrobniho pozagramu

@ Zpracovani programu je pozastaveno, stisknutim tlacitka "NC Start" je
Cycle Stop v8ak mozné je znovu spustit.
/;7 Pravé zpracovavany program je zrusen.

Rasat
Pokra€ovéani zpracovéani programu:
Po pozastaveni programu ("NC Stop") je mozné nastrojem v manual-
nim rezimu ("JOG") odjet od kontury. Ridici systém pfitom uloZi sou-
fadnice mista, kde k pozastaveni doSlo. Na monitoru se vypisuji dra-
hové diference jednotlivych os viéi tomuto mistu.

Machi Opétovné najizdéni:
achine
Aktivujte systémovou oblast "Machine".
Joc Zvolte provozni rezim "JOG".
/}‘ Abyste najeli zpét na puvodni misto, stisknéte tlacitko "Repos".
Repos
Soustruh:
Stisknéte tlacitka "+", pFip. "-".
+X | =X
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Frézka:
Vyberte osu, ktera se ma pohybovat, a

potom stisknéte tlacitka "+", pfip. "-".

VSemi osami najedte az na misto, kde doSlo k pferuseni.

4.2.2 Zobrazovani programovych arovni

[3

Curent
block

Funkce

Jestlize jsou b&éhem zpracovavani vyrobniho programu vyvolavany
néjaké podprogramy, muze byt nastaveno vypisovani ¢isel blokd
hlavniho programu a podprogramu spolu s pfislusnym pocitadlem
prichodu (P).

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto".

Po stisknuti programového tlacitka "Program level" (programova uro-
ven) se namisto okna "aktualni blok" bude zobrazovat okno "Progra-
mova Uroven". Text programového tlacitka se zméni na "Currect

block".

Béhem zpracovavani vyrobniho programu se v okné "programova
aroven" vypisuji €isla blokd hlavniho programu a podprogramu spolu s
prislusnym poéitadlem prachodd (P). Urover hlavniho programu se
vypisuje vzdy a kromé toho se mlZe zobrazovat hloubka vnoreni az
do maximalné 12 podprogramu.

Po stisknuti programového tlacitka "Current block" se znovu objevi
okno "Aktualni blok", ve kterém se budou vypisovat programové bloky
pravé zpracovavaného programu.
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4.2.3 Prepinani mezi souradnymi systémy stroje a obrobku (MCS/WCS)

[3

Osy stroje
Geometrické osy a do-

plikové osy

MCS

WCS

Funkce

Pomoci speciélniho tlac¢itka "MCS/WCS" na ovladacim panelu stroje
nebo pomoci programového tlacitka (v zavislosti na provedeni ovla-
daciho panelu a uzivatelského programu) je mozné pfepinat mezi
vypisovanim v soufadném systému stroje a soufadném systému ob-
robku. Pfitom se zméni zobrazovany Udaj skutec¢né hodnoty zbytkové
drahy a i pfislusné osy.

Osy stroje jsou ty, které na stroji skute¢né existuji a které byly béhem
uvadéni do provozu konfigurovany a jimz byly dosazeny parametry.

Jednd se o osy, které jsou naprogramovany ve vyrobnim programu.
Geometrické osy a doplfikové osy jsou posunuty vic¢i osam stroje o
zvolené posunuti pocatku.

Existuji maximalné 3 kartézské geometrické osy.

Souradny systém stroje (MCS) je vztazen na soufadnice os stroje, tzn.

v soufadném systému stroje se vypisuji vSechny osy stroje.

Pozice v MCS Posunuti Repos
X
Y
Z

Prostfednictvim posunuti (posunuti pocatku, oto¢eni) je mozné defi-
novat prifazeni, napf. kvali upnuti obrobku, kterym je definovana po-
loha soufadného systému obrobku (WCS) viéi soufadnému systému
stroje (MCS). Obrobek se pfitom vzdy zobrazuje v kartézském sou-
fadném systému.
V soufadném systému obrobku jsou uvedeny vSechny geometrické a
doplrikové osy.
Pozice ve WCS Posunuti Repos

X1

Y1l

Z1

Vyrobce stroje

Prostfednictvim strojniho parametru je definovano, zda se pfi vypiso-
vani udaju ve WCS maji zapocitavat také naprogramované framy
(nastavitelny pocatek = ENS (ném.) nebo SZS (ang.)).

Vénujte prosim pozornost dokumentaci dodavané vyrobcem stroje!
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Grafické zobrazovani
aktivniho soufadného
systému

(DD 31.0470)

Vyznam symbolt (zleva

doprava)
Act. val.
MCS
Act. val.
WCS

@

L e
WS MCS

=

Priklad:
1 0.000 mm 0.000
Y1 0.000 mm 0.000
Z1 0.000 mm 0.000
Al 0.000 mm 0.000
[k G500 WY Az A Xy

Jsou zobrazovany nasledujici transformace:
e Oznaceni aktivniho posunuti pocatku:
(pfeddefinované nastaveni: G500).

e Otoceni (rotace) okolo jednotlivych geometrickych os. Bez
otoceni se tento symbol nezobrazuje.

e Zrcadlové prevraceni jednotlivych geometrickych os. Bez
zrcadlového prevraceni se tento symbol nezobrazuije.

e Zména méfitka jednotlivych geometrickych os. Bez zmény
méfitka se tento symbol nezobrazuje.

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "JOG".

Budou se vypisovat skuteéné hodnoty os stroje, jakozZ i jejich polohy.
Popis programového tlaitka se zméni na "Act. val. WCS".

Souradny systdm stroje se sklada ze vSech os, které na stroji fyzicky
existuji. V soufadném systému stroje jsou definovany referenéni body
a body pro vyménu néstroje a palety.

Po stisknutim programového tlacitka "Act. val. WCS" se budou v okné
"Pozice" vypisovat geometrické osy spolu s jejich pozicemi.

Popis programového tla¢itka se zméni na "Act. val. MCS". Soufadny
systém obrobku je pfifazen uréitému obrobku. Udaje v NC-programu
se vztahuji na soufadny systém obrobku WCS.

e Prepinani mezi soufadnym systémem obrobku a soufadnym sys-
témem stroje mlZete provadét také pomoci tlac¢itka "MCS/WCS"
na ovladacim panelu stroje.

e Pocet zobrazovanych mist za desetinnou tec¢kou a jednotky mohou
byt nastaveny pomoci strojnich parametra.

/PG/, Pfirucka programovani, Zaklady
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4.2.4 Vypisovéani posuvii 0s

G Funkce

Pokud potfebujete, v provoznim rezimu "JOG", "MDA", pfip. "Auto"
muzete nastavit, aby se vypisovaly hodnoty aktualniho posuvu, infor-
mace o zbytkové draze nebo i data korekci (override).

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "JOG".
Stisknéte programové tlacitko "Axis feedrate".
Aods e Je-li aktivni "MCS", objevi se okno s informacemi o aktualnich
el posuvech a o zbytkové draze, jakoz i s pfisludnymi hodnotami ko-
rekci (override).
e Je-li aktivni "WCS", zobrazi se okno posuvl pro osy, které se podi-
leji na interpolaci, s aktualnimi hodnotami posuvu a informacemi o
zbytkové draze s korekci drahy (override), a pro zbyvajici osy ak-
tualni posuv a informace o zbytkové draze s korekcemi pro jednot-
livé osy (override).

E ‘ (=) Pomoci tlacitek "Page Down" a "Page Up" si muzete vyvolat vypis
% | hepo |IoAR dalsich os, pokud existujf.
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4.2.5 Vypisovani G-funkci, transformaci a idajt o otoéeni

G Funkce

Je mozné vyvolat vypis G-funkci a transformaci aktivnich v pravé
zvoleném kanalu.

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto"/"MDA"

/"JOG".
G Fot+ Zobrazi se okno "G-funkce + Transformace" s aktivnimi G-funkcemi a
Transf. transformacemi.
(=) Pomaci tlagitek "Page Down", pfip. "Page Up" muUzete vyvolat vypis
PAEE PAGE v , I v ) s .
¥} pFip. | DoAT pfedchéazejicich, pfip. nasledujicich G-funkci.

3 DalSiinformace

Kazda G-skupina méa své pevné misto. Cislo skupiny (No.) a aktualni
G-funkce z dané G-skupiny se budou vypisovat jen tehdy, pokud je G-
funkce aktivni.

Literatura /PG/, "Pfiru¢ka programovéni, Zaklady"
Vypis stavovych informaci Predpoklad:

o otoéeni Funkce "Otaceni" (Cyklus CYCLEBO0O0) byla nastavena v konfiguraci
vyrobcem stroje.

s TV

Soubézné s transformaci se budou vypisovat také informace o aktiv-
nim datovém bloku oto¢eni (orientovany drzak nastroje
TOOLCARRIER).

Budou se vypisovat nasledujici hodnoty:
TCARR =1..n* kde nje max. po€et nastavitelnych dat otoeni

(TOOLCARRIER), které jsou aktivni.

? Literatura /PGZ/, Priru¢ka programovani, Cykly: kapitola "Otoceni"
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4.2.6 Vypis pomocnych funkci

[3

Display
A fob

Funkce

Pomocné funkce, které jsou aktivni ve zvoleném kanalu, je mozné
zobrazit také.

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto"/"MDA"
"JOG".

Zobrazi se okno "Pomocné funkce".
Bude se zobrazovat maximalné 5 M-funkci a 3 H-funkce.

4.2.7 Vypisovani M-funkci s modalni platnosti

[3

Funkce

Modalni M-funkce zlstavaji v platnosti tak dlouho, dokud nejsou vy-
mazany nebo pfepsany néjakym jinym prikazem.

M-funkce nejsou vypisovany pouze blokové, nybrz jsou na obrazovce
uvedeny tak dlouho, dokud jsou aktivni.

M-funkce jsou soustfedény do skupin (stejné jako napf.

G-funkce), u nich v8ak neni nutné zobrazovat kazdou skupinu.

Vypisovani stava M-funkci s modalni platnosti

Stavové informace o M-funkcich se vypisuji nasledujicim zptisobem:

MO8  \j-funkce je aktivni.

Funkce je nalezena v prabéhu vyhledavani, nebyla vSak do-
sud odeslana do PLC.

M-funkce byla odeslana do PLC, nebyla vSak jesté potvrzena
(zluta pismena na ¢erném pozadi znamenaji: ¢ekani).
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Rozélenéni okna

Zobrazuje se 5 fadku:
1. fAdek: standardni M-funkce:
MO03/M04/M05/M19, M7/M8, M40/M41/M42/M4A3/M44/M45
2. fadek: uzivatelsky seskupené M-funkce
3. fadek: uzivatelsky seskupené M-funkce
4. radek: neseskupené M-funkce
5. Fadek: H-funkce
Radky jsou orientovany vzhledem k pozicim skutednych hodnot.

Na kazdém fadku se maze vypisovat maximalné 5 M-funkci nebo 5 H-
funkci.

Priklad:
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SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Néavod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006 4-103



Systémova oblast Machine 01/2006
4 4.2 VSeobecné funkce a kontrolky 4

4.2.8 Vypisovani vieten

G Funkce

Muzete vyvolat vypis také aktualnich Gdaju o vietenu (skuteéné otac-
ky, poZzadované otacky, poloha v pfipadé orientovaného zastaveni
vietena a korekce vietena (override)).

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto"/"MDA"
/"JOG".

Zobrazi se okno "Spindle".
Objevi se vypis poZadované a skute¢né hodnoty otacek vietena, po-
loha vietena, poloha korekénich spinacl vietena a vykon vietena.

= =7 Pomoci tlacitek "Page Down", pFip. "Page Up" mizete vyvolat vypis
DF{D. g parametr(i pfedchazejiciho, p¥ip. nasledujiciho vietena, pokud existuiji.

3 DalSi informace

e Okno "Spindle" se zobrazuje jen tehdy, pokud existuje alespori
jedno vfeteno.

e Jestlize existuje Fidici vieteno, bude se automaticky zobrazovat v
okné informaci o vietenu, i kdyby mélo byt jinym nez prvnim vie-
tenem.

Pro vietena zobrazovana v okné ,Spindle* se formou symbold vypisuji
nasledujici stavy vietena:

e Spindle Stop“ (zastaveni vietena)
,Vieteno neni uvolnéno”

e Vieteno se otaci vlevo*, pfip. ,...vpravo“ (= vieteno se
otaci).

EIEE
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4.2.9 Ruéni kolecéko

G Funkce

Pomoci funkce "Ruéni kole€ko" muzete pfifadit ose ruéni kolec¢ko a
aktivovat je.

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "JOG".
Zobrazi se okno "Ruéni kolecko".
Najedte kurzorem na odpovidajici ru¢ni kole¢ko (1 — 3).
O V poli "Axis" bude nabidnut identifikator osy. Pomoci tlacitka "Select"
spagy si muzete postupné vybrat vSechny ostatni existujici osy. Nastaveni

se okamzité pfevezme a pfislusné ruc¢ni kolecko (1 — 3) bude
pfifazeno ose.

O Stisknutim tlacitka "Select" na poli¢ku "Active" bud aktivujete nebo
SELECT deaktivujete uvolnéni pro odpovidajici kole¢ko. Nastaveni se okamzité
prevezme.

PFi oto€eni ruéniho kole¢ka se pfifazena osa posune o pocet inkre-
mentd, ktery byl pro tuto osu nastaven (tlacitka "Inc.").

Vyrobce stroje

Provedeni ru€nich kole€ek zavisi na vyrobci stroje. Proto se miize
stat, Ze se jejich obsluha bude od zde uvedené lisit.

Vénujte prosim pozornost informacim v dokumentaci od vyrobce stro-
je!
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4.2.10 Stav synchronnich akci

G Funkce

Pro potfeby uvadéni do provozu synchronnich akci se zde mohou
vypisovat stavové informace (napf. aktivni, zablokovana).
Literatura: /PGA/, Pfiru¢ka programovani, Pro pokrocilé, kapitola
"Synchronni akce"

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto"/"MDA"
"JOG".

> Stisknéte tlagitko pro rozsifeni menu.

Potom stisknéte programové tlacitko "Synchron. actions".

Synchron. Objevi se obrazovka ,Status of synchronized actions".
actions

Status of synchronized acfions

Current block

N100 X100
N200 X200
N300 X0

Programmed synchronized actions Status Block no. SPF

M100 Ids=1 enabled M111
M128 Ids=2 disabled

M100 1ID=3

M1000

enabled

Na obrazovce se zobrazuje:

e Sloupec "Current block™:
Pravé zpracovavany Usek vyrobniho programu:
predesly, aktualni a nasledujici blok

¢ Sloupec ,Programmed synchronized actions*:
Zde se vypisuji bloky s naprogramovanymi synchronnimi akcemi
spolu s Cisly téchto blokd (u statickych/modalnich akci s Cisly téch-
to akci).

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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e Sloupec "Status":
e " " (z&dny udaj)
Podminka je kontrolovana v ramci interpolacniho taktu.

e ‘"disabled"
Synchronni akce byla zablokovana z PLC.
e "active"

Akce pravé probiha. Akce pravé probiha. Jestlize pfikazo-

va ¢ast naprogramované synchronni akce spustila podpro-
gram/cyklus, bude se navic ve sloupci ,,Block number SPF*
vypisovat aktualni €islo bloku cyklu.

Search in Otevre se okno,

ﬂ program do kterého musite zadat pozadované systémové promén-
né/synchronni akce.
Ridici systém vyhleda v pravé zpracovavaném nebo v dodatku speci-
fikovaném programu synchronni akce, které odpovidaji aktualnimu
¢islu bloku nebo synchronni akce.
Pokud Fidici systém nalezne vyhovujici programoveé bloky, v hlavni
obrazovce se zobrazi pfislusné podminky a ¢asti pfikazu.

/\ Stisknéte tla¢itko RECALL, abyste se vratili zpét do zakladni obrazov-
ky automatického rezimu.
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4.2.11 Funkce Preset

[3

Preset

Funkce

Nové nastaveni skute¢né hodnoty.
Pro momentalni pozice os je zadana nova hodnota polohy.

Nebezpeéi

Po novém nastaveni skutec¢nych hodnot nejsou v platnosti zadné
chranéné oblasti a softwarové koncové spinace. Teprve po novém
najeti na referenéni bod jsou chranéné oblasti a softwarové koncové
spinace znovu aktivni.

Pomoci funkce "Preset" mize byt nové definovan pocatek fidiciho
systému v soufadném systému stroje.

Hodnoty funkce "Preset" jsou aplikovany na osy stroje.

PFi aktivovani této funkce se neuskute¢iuje Zzadny pohyb os.

Vyrobce stroje

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.
Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "JOG".

Zobrazi se okno "Preset".

Pro jednotlivé osy zadejte novou skuteénou hodnotu, kterd ma v bu-
doucnu odpovidat momentalni pozici os. Timto zplisobem bude defi-
novan novy pocatek fidiciho systému v soufadném systému stroje.
Takto se posunuje napf. bod pro vyménu nastroje.

DalSi informace

Vyrobce stroje
Funkce "Preset" maze byt zablokovana pomoci Urovni ochrany sys-
tému (poloha prepinace na klic).
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4.2.12 Dosazeni skute€éné hodnoty

[3

b I

Literatura

Setact.

S F

3

Funkce

Funkce ,Stanoveni skute¢né hodnoty" je nabizena jako alternativa ke
dfive uvedené funkci ,Preset" prostfednictvim strojniho parametru
9422. Predpokladem pro tuto funkci je, Ze se Fidici systém naléza v
soufadném systému obrobku.

Funkce se spousti timtéZ programovym tlagitkem.

Pomoci této funkce se provadi nastaveni soufadného systému obrob-
ku na definované skute¢né soufadnice a vysledné posunuti mezi sta-
rou a novou zadanou skute¢nou hodnotou ve WCS se zapocita do
systémového/zakladniho framu stanoveného vyrobcem stroje.

Vyrobce stroje

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.
/IAM/ IM4: Pfirucka pro uvadéni do provozu HMI

Postup

Predpoklad:

Funkce je k dispozici, jen kdyz je aktivni pfikaz G500 a kdyz je aktivni
WCS.

V okné skute€¢nych hodnot je mozné pomoci funkce "Set actual value"
zadat novou pozadovanou polohu os v soufadném systému obrobku.
PFi pfedavani hodnoty pomoci tla¢itka "Input" bude diference vici
aktualni skute€¢né hodnoté ulozena do z&kladniho / systémového
framu. Nova skute€¢né hodnota se objevi ve sloupci "Position".

WCS Position
»® 20.000 mm
Y 10.000 mm
Z 120.0 mm
U 0.000 grd
v 0.000 mm

Pomoci tlacitka ,Abort” je mozné celkové az do daného okamziku
zadané posunuti vratit zpatky a vstupni obrazovku opustit.
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4.2.13 Pfepinani palce « metrické jednotky

[3

Yy

>

Switch to
mefric

Literatura

Funkce

Ridici systém muze pracovat s méficim systémem vyuZivajicim palce
nebo metrické jednotky. V systémové oblasti "Machine" mizete mezi
t&mito dvémi méficimi jednotkami prepinat. Ridici systém bude hod-
noty odpovidajicim zplisobem prepocitavat.

Pro prepocitavani hodnot ve strojnich parametrech musi byt strojni
parametr pro vypisovani 9014 nastaven na 1.

Vyrobce stroje

Pfepinani je mozné jen za nasledujicich okolnosti:

¢ Jsou nastaveny odpovidajici strojni parametry.

e VSechny kanaly jsou ve stavu Reset.

e Osy se nepohybuji prostfednictvim JOG, DRF nebo PLC.

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

PFesnost vypisovanych hodnot v britském méFicim systému (palce) je
stanovena strojnim parametrem pro vypisovani 9011.

Po dobu prepinani jsou ¢innosti, jako je zména provozniho rezimu
nebo spousténi vyrobniho programu, zablokovany.

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto"/"MDA"
I"JOG".
Stisknéte tla¢itko pro rozsifeni menu.

Stisknéte programové tlacitko pro pfepnuti na metrické jednotky.

PFi pfepnuti méficiho systému jsou z pohledu obsluhujiciho pracovni-
ka automaticky prepocitany do novych jednotek vSechny Udaje souvi-
sejici s délkou.

Jestlize prepnuti nemiZze byt uskute€néno, na pracovni ploSe se vypi-
Se odpovidajici hlaseni.

[FB/, G2, kapitola "Metricky systém / méfici systém vyuzivajici palce"
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T Varovani

Jestlize je spojeno vice jednotek NCU, je prepnuti méficich jednotek
provedeno jednotné ve vSech spojenych NCU. Pokud predpoklady
pro pfepnuti nejsou na nékteré ze spojenych jednotek NCU spinény,
neuskutecni se pfepnuti na zadné z nich. Pfedpoklada se, ze interpo-
lace mezi nékolika jednotkami NCU budou probihat na nékolika jed-
notkach NCU, pfi€¢em?Z tyto interpolace poskytnou spravné vysledky
jen tehdy, pokud jsou pouZivany stejné méfici jednotky.

? Literatura /FB/, B3, Distribuované systémy
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4.3 Najizdéni nareferenéni bod

[3

Funkce

Aktivovanim funkce "Ref" se po zapnuti provadi synchronizace Ffidici-
ho systému a stroje.

Pfed najizdénim na referenéni bod se osy museji nachazet na pozi-
cich (v pfipadé potfeby je nutno na né najet pomoci tlacitek os/ruénim
koleckem), odkud je moZné na referenéni bod stroje najet, aniz by
doslo ke kolizi.

Pokud je najizdéni na referen¢ni bod vyvolano z vyrobniho programu,
mohou se pohybovat vechny osy soucasné.

Na referen¢ni bod mohou najizdét pouze osy stroje. Vypisované sku-
tec¢né hodnoty po zapnuti neodpovidaji skute€nym poloham os.

Pozor

e Jestlize se osy nenalézaji na bezpeéném misté, musite jimi najet v
provoznim rezimu "JOG" nebo "MDA" na vhodné misto.

e Pfitom je bezpodmine¢né nutné sledovat pohyby os pfimo na stro-
ji!

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

e Softwarové koncové spinace nejsou funkéni!

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "MDA" nebo
"JOG".
Je zvolen kandl, v némz se ma najizdéni na referenéni bod uskutecnit.

Funkce "Ref" stroje je aktivovana.

Soustruh:
Stisknéte tlacitko pro ovladani pohybu osy.

Frézka:
Vyberte osu, ktera se ma pohybovat, a

potom stisknéte tlaitko "+", pfip. "-".
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Feed Slop

+X

$

Vyrobce stroje

Zvolena osa najede na referenéni bod. Smeér, pfipadné posloupnost
pohyb je definovana vyrobcem stroje prostfednictvim programu PLC.
Jestlize jste stisknuli tla¢itko pohybu nespravnym smérem, systém
zasah obsluhy nepfevezme a Z2adny pohyb se neuskute¢ni. Na moni-
toru se objevi hodnota referenéniho bodu.

Pro osy, na které se nutnost najizdéni na referenéni bod nevztahuje,
se neobjevuje Zadny z téchto symbold.

Tento symbol se objevuje pro osy, s nimiz se musi najizdét na refe-
rencni bod.

Tento symbol se zobrazuje vedle osy, jestlize tato osa uz referen¢niho
bodu doséhla.

Spusténou osu je mozné jesté pred dosazenim referenéniho bodu
pozastavit.

Soustruh:
Stisknéte tlacitko pro ovladani pohybu osy.

Frézka:
Vyberte osu, ktera se méa pohybovat, a

potom stisknéte tlacitko "+", pfFip. "-".
Zvolena osa najede na referenéni bod.

Pozor

Po dosazZeni referenéniho bodu je synchronizace stroje dokonéena.
Do vypisu skute¢né hodnoty jsou dosazeny hodnoty referenéniho
bodu. Dale se bude vypisovat rozdil mezi po¢atkem soufadné sousta-
vy stroje a vztaznym bodem sani. Od tohoto okamZiku jsou pohybova
omezeni, jako napf. softwarové koncové spinace, v platnosti.

Funkci ukoncite aktivovanim jiného provozniho rezimu ("JOG", "MDA"
nebo "Auto").

e Je mozné, aby vSechny osy z dané skupiny rezimua najizdély na
referen¢ni bod soucasné (v zavislosti na programu PLC od vyrob-
ce stroje).

e Korekce posuvu je v platnosti.
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Vyrobce stroje

PFi zadani vice nez 9 os se prosim informujte u vyrobce stroje, jakym
zpusobem je vybirat.

3 DalSi informace

Posloupnost, v jaké se osami musi najizdét na referen¢ni bod, maze
byt pfedepséana vyrobcem obrabéciho stroje.

Teprve tehdy, kdyz vSechny osy najely na referenéni bod (viz strojni
parametry MD), je mozné pomoci tlacitka NC-Start spustit automatic-
ky rezim.
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4.4.1 Funkce a zakladni obrazovka

[3

Es
&z

0

4

423

Funkce

V rezimu manudlniho ovladani mazete:

1. Provadét synchronizaci méficiho systému Fidiciho systému se
strojem (najizdéni na referenéni bod).

2. Provadét sefizovani stroje, tzn. mizete pomoci pfislusnych tlaéitek
a rucnich kole¢ek na ovladacim panelu stroje manuélné spoustét
pozadované pohyby stroje.

3. P¥i preruseni vyrobniho programu miZete pomoci pfislusnych
tla¢itek a ruénich kole¢ek na ovladacim panelu stroje manualné
spoustét poZzadované pohyby stroje.

Nasledujici zakladni obrazovka rezimu "JOG" se zobrazi, kdyZ stisk-
nete tlacitko pro prepinani systémovych oblasti

a tla¢itko "JOG".

V této zakladni obrazovce se vypisuji hodnoty parametr( pro polohy,
posuvy, vietena a nastroj.

Machine Jog
‘ Channel resst

= MCS Paosition Repos offset
o0 .648
+¥ 113.385 mm 0.000
+Z 106.131 mm 0.000
0.000

Feedrate
Act. 7000.000
Set T000.000
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Vysvétlivky k zakladni
obrazovce rezimu JOG
Jli WCS
+ X2*

Y2*

Z2*

pozice
0.0
0.1
-0.1
11
0.0

Posunuti Repos
0.0
0.1
-0.1
1.1
0.0

Vypis adres existujicich os s identifikatory os stroje (MCS) nebo s
identifikatory geometrickych os (WCS).

(viz také kapitola "Pfepinani mezi souradnymi systémy stroje a obrob-
ku (MCS/WCS)")

Vyrobce stroje

Prostfednictvim strojniho parametru je definovano, zda se pfi vypiso-
vani Udaju ve WCS maji zapocitavat také naprogramované framy
(nastavitelny pocatek = ENS (ném.) nebo SZS (ang.)).

Vénujte prosim pozornost dokumentaci dodavané vyrobcem stroje!

o Pokud se identifikator osy mlize vypisovat jen ve zkrdcené podobé,
jste na to upozornéni znakem *,

e Pokud osou pohybujete v kladném (+), pfip. v zaporném (-) sméru,
v odpovidajicim poli se objevi znak plus nebo minus.
Jestlize se v poli pozice nevypisuje ani +, ani -, nachazi se osa na
svém misté.

V téchto polich se pro kazdou z existujicich os vypisuje skute¢na
hodnota polohy v MCS nebo ve WCS.
Znaménko se uvadi pouze u zapornych hodnot.

Jestlize se osami pohybovalo ve stavu "PferuSeni programu" v pro-
voznim rezimu "JOG", bude se vypisovat posunuti Repos ukazujici
pro jednotlivé osy urazenou vzdalenost vztazenou na misto, kde doSlo
k preruseni.
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Vreteno

l_/;’:J T

.
PE T

Posuv
o '."\_I

W _,'w,-':;_.'/'l

Nastroj

Zoom
act. val.

Okno vietena (pokud je néjaké vieteno k dispozici)
Objevi se vypis pozadované a skute¢né hodnoty otacek vietena, po-
loha vietena, poloha korekénich spinacl vietena a vykon vietena.

Prostfihovani

Pokud je instalovan volitelny doplnék pro technologii "Prostfihovani",
bude okno informaci o vfetenu nahrazeno oknem informaci o prostfi-
hovani.

Vlevo nahote v zahlavi okna se uvadi, zda a ktera funkce je zrovna
aktivni:

e PON Lisovani aktivovano
¢ SON Prostfihovani aktivovano
e SPOF Lisovani/prostfihovani deaktivovano

Okno posuvu
Vypis pozadované a skute¢né hodnoty posuvu, jakoz i poloha koreké-
niho spinace posuvu (v %). PoZadovana hodnota, s niz se ma pohyb
skute€né provést, zavisi na korek&nim spinaci.

Je-li naprogramovano G0O (pohyb rychlym posuvem), bude se vypi-
sovat hodnota korekce rychlého posuvu.

Pokud posuv neni uvolnén, bude se v okné posuvl zobrazovat sym-
bol ,Posuv neni povolen* (FST se v poli ,Ovlivihiovani programu* ne-
zobrazuje).

Okno nastroje

Informace o korekénich parametrech (napf. D1) nastroje, ktery je
prave v zabéru (T-&islo), pfedem zvoleného nastroje (u frézek), jakoz i
momentalné platné prikazy pohybu (napf. GO1, SPLINE, ...) nebo
korekce radiusu nastroje neni aktivni (napf. G40).

Budou se vypisovat nasledujici hodnoty:

e "Dil¢i draha" a "Pocet zdvih(" se budou zobrazovat inverzné, po-
kud méate naprogramovano automatické rozdélovani bloka s "dél-
kou dil€i drahy", pfip. s "poctem dil€ich drah".

e Doba prodlevy se bude vypisovat jen tehdy, pokud mate nastaveno
"Lisovani s dobou prodlevy".

ZvétSené zobrazeni skuteénych hodnot.
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4.4.2 Posuv os

Rychlost posuvu

p—

10000

UL

Rapid

Jih Axis

Zakladni nastaveni pro rychlost posuvu a druh posuvu jsou pro rezim
JOG uloZeny v nastavovanych parametrech.

Rychlosti posuvl jsou definovany vyrobcem stroje. Standardni jednot-
kou pouzivanou pro rychlost posuvu jsou mm/min.

Viz systémova oblast "Parameter/Setting-Daten/JOG-Daten" (Para-
metry/Nastavované parametry/Parametry rezimu JOG).

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "JOG".

Posuv os

Pomoci funkce "Inc" (velikost kroku, viz kapitola 2.2.2) pohybujete v
manualnim rezimu s kazdym stisknutim "tla¢itka osy" pro zvolenou
osu o jeden krok s pevné stanovenou délkou v pozadovaném smeru:

e [] proménny inkrement nastavitelny pomoci programového tlacitka
"Inc".

e [1],[10], ..., [10000] pevny inkrement

Soustruh:
Stisknéte tlacitko pro ovladani pohybu osy.

V pfipadé potfeby nastavte rychlost korekénim regulatorem.
Jestlize je navic stisknuto také tlacitko "Rapid”, budou se zvolené osy

pohybovat rychlym posuvem.

Frézka:
Vyberte osu, ktera se ma pohybovat, a

potom stisknéte tlacitka "+", pfip. "-".
Mohou se uplatfiovat korekéni spinace posuvu a rychlého posuvu.

Podle toho, co jste zvolili, se mize pohybovat jedna nebo vice os (v
zavislosti na programu PLC).
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=

4.4.3 Inc: Velikost kroku

MWC

VAR

DalSi informace

e Po zapnuti fidiciho systému se mohou osy pohybovat az ke hranici
pracovni oblasti stroje, protoZe dosud nebylo najeto na referen¢ni
body. Pfitom maze dojit k sepnuti nouzového koncového spinace.

e Softwarové koncové spinace a omezeni pracovniho pole nejsou
dosud funkéni!

e Musi byt aktivovano uvolnéni posuvu (v poli vypisl o ovliviiovani
Zzpracovani programu se nesmi vypisovat Udaj FST).

Vyrobce stroje

Pokud neni zadouci, aby se nékolik os pohybovalo sou¢asné, musi
vyrobce stroje v programu PLC realizovat odpovidajici blokovani.

Funkce

Pomaoci funkce "Inc" (velikost kroku) je mozné zadat nastavitelnou
hodnotu velikosti inkrementu pro funkci proménného posuvu Inc.

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "JOG".

Zobrazi se okno "Increment" (Inkrement).

Zadejte poZzadovanou velikost kroku.

Pomoci tohoto tlacitka v manualnim reZzimu pohybujete osou zvolenou
pomoci "tlagitka osy" v odpovidajicim sméru o krok, jehoz velikost
byla definovana vySe (viz také kapitola "Posuv o0s").

Tlagitka inkrementu s pevné definovanymi velikostmi kroku jsou do-
¢asné nefunkéni.
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4.4.4 Repos (Najizdéni zpatky na pozici)

G Funkce

Po preruseni programu v automatickém rezimu (napf. za Ucelem
uskute¢néni néjakého méfeni na obrobku a nasledné korekci hodnoty
opotfebeni nastroje nebo po zlomeni nastroje) je mozné po prechodu
do provozniho rezimu "JOG" v manualnim rezimu odjet nastrojem od
kontury. V tomto pFipadé si fidici systému uklada soufadnice mista,
kde k pferuseni doSlo, a v rezimu "JOG" vypisuje ujeté drahové dife-

rence os v okné skuteé¢nych hodnot ve formé "posunuti Repos".

Posunuti "Repos" se mlZe vypisovat bud v soufadném systému stroje
(MCS) nebo v soufadném systému obrobku (WCS).

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "JOG".
Osami bylo odjeto od mista, kde doslo k preruseni.

/}_ Byla aktivovana funkce stroje "Repos".

x X Soustruh:
+ Stisknéte tlacitko pro ovladani pohybu osy.

Frézka:
X 9

aih Axis Vyberte osu, ktera se ma pohybovat, a

potom stisknéte tlacitka "+", pfip. "-".
— +
E Prejeti mista, kde doSlo k pferuSeni, je blokovano.
Spina¢ pro korekci posuvu je funkéni.
Varovani
& Tlagitko pro korekci rychlého posuvu je aktivni.

Posunuti "Repos", ktera nebyla kompenzovana, budou vyrovnana pfi
pfepnuti do automatického rezimu a pfi nasledném stisknuti tlacitka
NC-Start s programovym posuvem a linearni interpolaci.
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4.4.5 Sl (Safety Integrated): Uzivatelské potvrzovani

[: Funkce

Jestlize je v NC systému instalovan volitelny dopInék "Safety Integra-
ted", musite v zavislosti na odpovidajici poloze pfepinace na kli¢ v
provoznim rezimu "Najizdéni na referenéni bod" funkci "Uzivatelské
potvrzovani" aktivovat nebo deaktivovat.

Uzivatelské potvrzovani smi byt aktivovano jen tehdy, jsou-li pfistupo-
vé opravnéni na Urovni minimalné polohy 3 pfepinace na kli¢.

Vypisované hodnoty se vzdy vztahuji na soufadny systém stroje
(MCS).

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "JOG-Ref".
Mate vybran kanal, v némz se mé najizdét na referenc¢ni bod.

User Stisknéte programové tlacitko "User agreement" (Schvéaleni uzivate-
agreement |em)_

Otevre se okno "Potvrzeni polohy stroje".
V ném se budou vypisovat osy stroje v MCS, momentalni pozice a
poli¢ko pro znak zatrZzeni pro aktivovani/deaktivovani.

Osy stroje, se kterymi se nemusi najizdét na referenéni bod, se spolu
se svou polohou zobrazuji inverzné a bez poli¢ka pro znak zatrzeni.

Najedte kurzorem na poZadovanou osu stroje.

O Pomoci tlagitka "Select" aktivujte, pfip. deaktivujte potvrzovani pro
SELELCT zvolenou osu stroje.
Zkontrolujte, Ze pfislusnou osou bylo najeto na referenéni bod. Pokud
se tak nestalo, vypiSe se chybové hlaSeni "Napfed prosim najedte na

referenéni bod". Dokud osou neni najeto na referen¢ni bod, neni
mozné pro tuto osu potvrzovani aktivovat.
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=

Literatura

4.4.6 Skrabnuti

=

)

Yy

Seratching

DalSi informace

Funkce uzivatelského potvrzovani se bude nabizet jen tehdy, pokud je
toto potvrzovani poZzadovano pro minimalné jednu osu daného kanélu.

/FBSI/, Popis funkci, SINUMERIK Safety Integrated.

Upozornéni

V zavislosti na konfiguraci strojnich parametr popsané v /IAM/, IM4
muze byt Skrabnuti provadéno dvéma riiznymi zpUsoby.

Funkce

Posunuti po¢atku mazete zjiStovat pomoci "Skrabnuti”, pficemz se
bere v Gvahu (aktivni) nastroj a v pfipadé potfeby také zakladni
posunuti.

Pro funkci "Skrabnuti" je k dispozici samostatné okno.

Postup

1. Stisknéte programové tlagitko "Scratching".
Zda bude toto programové tlacitko k dispozici, zavisi na tom, zda
disponujete pfislusnymi opravnénimi (strojni parametr).

e Zobrazi se aktivni rovina. V pfipadé potfeby je mozno ji zménit.

e Zobrazi se aktivni posunuti pocatku. Také to Ize zménit.

o VypiSe se aktivni nastroj. Pokud Zadny aktivni nastroj neexistuje,
nebude se také Zzadny vypisovat (hlaseni).
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, WMPF_DIR
Machine |cren: |:.UE TEST_ULT._MFF
Channel resst
Program aborted

Plane G17 B . 3
Zero offsat G5EEE0 Cut sdgs 1
Axis Offset Setpt. pos. Geo. + wsar Base

% 234.060 2 -234.008 +F R 2.008 +g L3 8.008 mn
y 384,868 2 -384.000 <@ R 2.000 +H L3 8.080 mn
-4 Q.228 IR BLL [ mm
c @.008 -

Sloupce v okné "Scratch" maji nasledujici vyznam:

e "Posunuti": Aktualni hodnota posunuti, které méa byt zjisténo. Uvadi
se hrubé posunuti, jemné posunuti je zohlednovano a zlstava za-
chovano.

e "Pozadovand pozice"; Zadani poZzadované pozice, ktera ma byt
pozdéji po Skrabnuti dosazena.

e "Smér najizdéni": Pole pro volbu kladného/zaporného sméru najiz-
déni.

2. V obrazovce "Scratch" vyberte pomoci kurzoru prvni osu, kterou
chcete pohybovat.
Zvolend osa je soubézné v okné skutecnych hodnot automaticky
oznacena.

3. Najedte osou aZ k obrobku, zadejte poZadovanou pozici (napf. "0")
a potvrdte tla¢itkem "Input”. Vypocita se posunuti.
Tento postup opakuijte i pro dalSi osy.

4. Pomoci tlagitka "OK" se vSechny hodnoty pfevezmou do zvolené-
ho posunuti po¢atku. Vypocet posunuti pocatku se vzdy vztahuje
na prave platny soufadny systém obrobku (WCS).

5. Kvuli potfebnému zohlednéni geometrie nastroje (nebo zékladniho
rozméru) najedte kurzorem do sloupce ,,Approach direction* (smér
najizdéni) pro pfisluSnou osu a pomoci tlacitka ,Select” vyberte
pozZadovany smér najizdéni.
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Drzak néstroje

Priklad 1:
Pomoci tla¢itka "Select"
nastavte "+R".
r 3 Y
Smér
najizdéni
—
X

Nasledujici obrazovka ukazuje, jak se systémovy frame $P_SETFR
vypisuje jako rfadek ,Set work offset”.

Change aclive work ofisets and compensations

Sel zero Coarse -20.000 -30.000 -A40_D0D

Fine 0.000 0.000 0.000
Ext. WO frame Coarse 0.000 0.000 0.000
Firve 0.D00 0000 0.D00
Tool holder Coarse 0.000 0.000 0.000
Firve 0.000 0,000 0.000
1.global base WO Coarse 0.000 0.000 0.000 T
Fine 0,000 0.000 0.000 A
1.chan-spec. base WO Coarse 0.000 0.000 0.000
Fine 0.000 0.000 0.000

Taool reference Coarse 0.000 0.000 0.000

Wark pe. ref.

Active WO

+ compens

Jestlize je v daném systému aktivni drzak nastroje, bude se vypisovat
v okné G-funkce ve formé ,TCARR=N" (n = 1 nebo 2).
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Swivel
adjustment

SYF.OIR
NSTORETSYF
Programm unterb rochen

Maschine |KANALL JOG
Kanal unterbrochen
HC-Satz-Fehler { Anwenderdehler

Schwenken
Abgleich

Kanal 1 Salz ungueliige Baselramedefinition luer Werkzeugtraegerofisel

WES Position Repos-Versch. Tre mation + G-Funkli er
X1 000 Omm oon ~ TGARR -1
71 000 mm 0.00 01-Go1 Hasis NY

_ 04.STARTFIFQ
CK1 000 g nog = UB-G18
07:GA40 08:G54

oK1 non g non 10:GED
12:GE02

0.oo 0.on

mm

Ebens Gl Schneide

Mullpunktverschisbung  Gh4 1

Achse Verschieb. Sollposition Anfahrrichiung Werkzeugkomekiur

1 0.on @] —3| - - i -

71 0.00 — - 0 mm

K1 0.00 Grad Abbruch
CK3 0.00 Grad o

K3 0.o0 mm

Schwenken: Abgleich nicht miglich

PFi Skrabnuti v oto¢ené roviné s kruhovou osou bez snimace polohy
se v okné ,Transformations + G functions” kromé Udaje drzaku nastro-
je ve svislém pruhu objevi i programové tlacitko ,.Swivel adjustment”.
PFi jeho stisknuti uskuteéni NC systém aktualizaci Udaju drzaku na-
stroje po Skrabnuti. Pokud je operace Uspésna, v Fadku hlaseni se
vypiSe ,Swivel adjustment completed”. Vyskytne-li se chyba, napf.
kdyZ je kanal ve stavu ,active” nebo dojde-li k pferuseni komunikace

s NC systémem, na fadku hlaSeni se objevi: "Swiveling: adjustment
not possible".

4.4.7 Vypisovani systémovych framua

i

Jestlize byly systémové framy aktivovany pomoci strojnich parametra,
muzete si prostfednictvim systémové oblasti Parameter a voleb Active
Z0 + Override, Details vyvolat jejich vypis.

Existuji nasledujici prifazeni:

$P_SETFR systémovy frame pro dosazeni skute¢né hodnoty,
Skrabnuti

$P_EXTFR systémovy frame pro externi posunuti pocatku
$P_PARTFR  systémovy frame pro TCARR a PAROT
$P_TOOLFR systémovy frame pro TOROT a TOFRAME
$P_WPFR Systémovy frame pro obrobky (Work-Piece-Frame)
$P_CYCFR Systémovy frame pro cykly (Cycle-Frame)
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Budou se vypisovat jak prostfednictvim fram( nastavena posunuti
(hrub& a jemnd), tak i zde definované rotace a zrcadlova prevraceni.
Vypisovani se uskute¢nuje podle pozice v fetézci fram.

Mezi systémovymi framy a zakladnimi framy je mozné vybrat pomoci
listovani pozadovany Usek.
Nasledujici obrazek ukazuje pfiklad uspofadani na obrazovce:

Change active work offsets and compensations

* [mam] ¥ [mm] Z [mm] = |
1.chan-spec. base WO Coarse 0.000 0.000 0.000

Fine 0.000 0,000 0.000
Tool relerence Coarse 0.000 0.000 0.000
Fine 0.000 0.000 0.000
Work pe, rel, Coarse 0.000 0.000 0.000
Fine 0.000 0,000 0,000
Frame cycles Coarse 0,000 0.000 0.000 TR
Fire 0.000 0.000 0.000 ’ :
Prog. WO GS8[TRANS 0.000 0.000 0.000
GEWATRANS 0.000 0.000 0.000
Act. tool T no. o Dno. O Plane G17
Lengths Geometry
Wear
Base
Radius Geomaetry
Waar
Decimal nodnp.: only nes, " and =" allowed

Active WO
+ compens.

Urovné ochrany pro systémové framy

Pomoci strojnich parametrt pro zobrazovani mohou byt vyrobcem
stroje nebo uzivatelem pfifazeny potfebné Urovné ochrany pro systé-
mové framy, ale i pro jednotlivé funkce a datové oblasti.

Preddefinované nastaveni:

Pfi standardnim uvadéni do provozu je témto strojnim parametrim
pfifazena pfeddefinovana Urover ochrany "7". To znamena, ze ke
vSem témto datovym oblastem a funkcim je zaruéen pfistup, pokud se
pfepinac¢ na kli¢ nachazi v poloze "0"

V pripadé potfeby mohou byt tyto arovné ochrany zménény vyrobcem
stroje nebo uzivatelem. PFfitom mohou byt zadany také Grovné ochra-
ny 0 az 3.
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Urovné ochrany jsou k dispozici pro nasledujici systémové framy:

Systémovy | €. Nézev / oznaéenf{
frame strojniho
param.
ToolFrame 9183 $MM_USER_CLASS_WRITE_TOOLFRAME
Zapis Urovné ochrany pro drzak nastroje
PartFrame 9184 $MM_USER_CLASS_WRITE_PARTFRAME
Zapis Urovné ochrany pro vztazny bod nastroje
WPFrame 9185 $MM_USER_CLASS_WRITE_WPFRAME
Z4pis Urovné ochrany pro vztazny bod obrobku
CYCFrame 9186 $MM_USER_CLASS_WRITE_CYCFRAME
Zapis Urovné ochrany pro frame cyklu
TraFrame 9187 $MM_USER_CLASS_WRITE_TRAFRAME
Zéapis Urovné ochrany pro frame transformace
ExtFrame 9188 $MM_USER_CLASS_WRITE_EXTFRAME
Z4pis arovné ochrany pro externi posunuti
pocéatku
SetFrame 9210 $MM_USER_CLASS_WRITE_ZOA
Zépis Urovné ochrany pro nastavitelné posunu-
ti pocéatku
Upozornéni:

Pro SetFrame plati tentyz strojni parametr jako pro nastavitelna posu-
nuti pocatku, protoze se v podstaté jedna o posunuti po¢atku. To plati
i pro slozku jemné korekce ze SetFrame, nebot uzivatel do ni nemuze
zasahovat. Pro jemnou korekci nastavitelnych posunuti pocatku plati
samostatny strojni parametr

9203 $MM_USER_CLASS_WRITE_FINE. Pfislusna uroven ochrany
je zpravidla nizsi pro pro hrubou korekci.

3 DalSi informace:

Definice pocatku

Frame ext. pos. pocatku

Drzak nastroje

Vztazny bod nastroje
Vztazny bod obrobku

Cykly

Viz také kapitola 4.4.6.

odpovida $P_SETFR
odpovida $P_EXTFR
odpovida $P_PARTFR
odpovida $P_TOOLFR
odpovidad $P_WPFR
odpovidad $P_CYCFR
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45.1 Funkce a zakladni obrazovka

[3

Teach In

Funkce

V provoznim rezimu "MDA" (Manual Data Automatic) mohou byt vy-
robni programy blok po bloku sestavovany a zpracovavany. Za tim
Ucelem mulzete poZzadované pohyby ve formé jednotlivych blok{ vy-
robniho programu cilené pfedavat do fidiciho systému pomoci kla-
vesnice ovladaciho panelu. Ridici systém zpracovava zadané bloky
po stisknuti tlac¢itka "NC-Start".

Pozor

Musi byt dodrZzena stejna bezpecnostni blokovani, jako pfi plné auto-
matickém rezimu. Déle je nutno splnit stejné pocatecni podminky jako
pfi pIné automatickém rezimu.

V provoznim rezimu "MDA" jsou automatické funkce (bloky posuvu)
aktivni.

V provoznim rezimu "Teach In", ktery Ize vyvolat pomaoci tlacitka na
ovladacim panelu stroje, jsou funkce rezimu "JOG" aktivni. MZete
tedy vytvofit a ulozit program stfidave v reZimu zadavani a v manual-
nim reZzimu pfepinanim "MDA" a "Teach In".

Zadavané programové bloky mohou byt v okné MDA déle upravovany
pomoci editoru.

Jiz zpracovanymi programovymi bloky miZete prochazet smérem
zpatky, abyste si je mohli prohlédnout.

Editace jiz zpracovanych blokd je moZn4 jen ve stavu Reset. Dalsi
bloky vkladate pomoci tlacitka "Input".

Zadavani a obsluha jsou mozné jediné ve stavu "Channel Reset"
nebo "Channel interrupted".

Program vytvoreny v rezimu "MDA" m(Ze byt uloZzen v adreséfi vyrob-
nich programd (MPF.DIR).
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Vysvétleni k zakladni
obrazovce rezimu MDA

Save MOI
prog.

Editaor
functions

MD| file fet.

MDA (automaticka funkce

Teach In (funkce rezimu Jog)

Pracovni Hlavni pamét’
pamét’

-' Schranka

Program
MDA

Vyrobni pro-

gramy

V zékladni obrazovce "MDA" se vypisuji hodnoty parametr( pro polo-
hy, posuvy, vietena a nastroj a obsah vyrovnavaci paméti rezimu
MDA.

Machine [CHAN'
Channel active

= MCS Position

MN31 0 H55=39
¥120 Frooo 4
&

Stejné jako v obrazovce rezimu "JOG" se i zde zobrazuji okno
skuteénych hodnot, okno vietena, okno posuvu a okno na-
stroje.

Pomoci programového tla¢itka "Save MDA program" se MDA program
ulozi do schranky.

Pomoci tohoto programového tlagitka vyvolate svisly pruh progra-
movych tlagitek, jejichz funkce Vam usnadnuji editaci:

Jsou to funkce pro pfepisovani, oznacovani textu, kopirovani, vklada-
ni, mazani, vyhledavani, vyhledani dalSiho vyskytu a najizdéni na
pozici.

Pomaoci téchto funkci mazete ulozit obsah schranky MDA nebo
nacist vyrobni program do této schranky a pak jej v rezimu MDA
nebo Teach In upravovat.
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Delete MD
buffer

Svisly pruh programovych tlagitek
Stejné jako v zakladni obrazovce rezimu "JOG" se i zde zobrazuji
programova tlacitka "G Fct.+Transf.", "Auxiliary func." a "Spindles"

(je-li néjaké vreteno k dispozici).

Obsah programu MDA v NC systému se vymaze.

4.5.2 Ulozeni programu, funkce pro praci se soubory

[3

MD| file
function

Read in
MO

Save MDI
prog.

Funkce

Pomoci funkci pro praci se soubory MDA muzete provadeét tyto opera-

ce:

e UloZeni obsahu programu MDA do souboru.

¢ Nacteni vyrobniho programu ze schranky MDA, aby jej bylo mozné
v rezimu MDA nebo Teach In editovat.

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni reZzim "MDA".

Otevie se prehled vyrobnich programi a zobrazi se dialogové okno.

Novy soubor se potom objevi v pfehledu programd.

Zobrazi se prehled vyrobnich programui. Z téchto uz existujicich pro-
gramu si potom vyberte ten, ktery se potom ma stisknutim tlacitka
-Read in MDI“ nagist do schranky MDA. Nyni jej mUzete odpovidaji-
cim zpuasobem zménit.

Budete vybidnuti, abyste ukladanému souboru programu ve schrance
MDA pfifadili néjaky nazev.

Program potom bude uloZen v adresafi vyrobnich programu nebo
odeslan pod uvedenym nazvem jako vyrobni program (MPF).
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45.3 Teach In

[3

l Teach In |

Funkce

Pomoci funkce "Teach In" mohou byt sestavovany, upravovany a
zpracovavany vyrobni programy (hlavni programy i podprogramy) pro
pohybové operace nebo jednoduché obrobku. Za tim Gcelem najizdite
a ukladate jednotlivé pozice, pficemz vyuzivate funkce "MDA".

Pro vytvareni program( pomoci rezima "Teach In" a "MDA" jsou k
dispozici dvé mozZnosti:

1. Manudlni najizdéni na pozice

2. Manualni zadavéani soufadnic a doplfikovych informaci.

Jak zadavani bloku (zadavani, mazani, vkladani), tak také automatic-
ké vkladani pozic, na néz bylo v manudalnim rezimu najeto, je mozné
jen na mistech, které dosud nebyly obrobeny.

1. Manualni najizdéni na pozice

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "MDA".

Aktivuje se pomocny provozni rezim "Teach In".
Po aktivovani funkce se kurzor nachazi na prvnim prazdném fadku
okna "Teach-In-Program".

Soustruh:

Stisknéte tlacitko pro ovladani pohybu osy.

Frézka:

Vyberte osu, ktera se ma pohybovat,

a potom stisknéte tlacitka "+", pfip. "-".

Nazev osy a pravé urazena draha se budou priibézné vypisovat na
obrazovce v okné "Teach-In-Program"”.

Identifikatory os a polohy os se prenaseji do programu MDA jako

hodnoty vztazené na soufadny systém obrobku.

Ulozeni hodnoty polohy:
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Do programu zadejte doplikové funkce (napf. posuvy, pomocné funk-
ce — pokud je to pfipustné).

Pomoci funkci pro praci se soubory MDA je moZné program MDA
ulozit do adresare vyrobnich programt (MPF.DIR).

Prostfednictvim edita¢nich funkci ve svislém pruhu programovych
tlacitek mizete programové bloky pfepisovat, oznacovat, kopirovat,
vkladat, mazat, vyhledavat, vyhledavat dalSi vyskyt a najizdét na né.

D @ Po prepnuti do rezimu MDA a stisknuti tla¢itka "NC-Start" jsou odpo-

Mpa | | Cyce stan vidajici pohyby posuvl a dodateé¢né zadané funkce jsou zpracovany
ve formé programovych blokd. PFi zpracovavani programu se v okné
"Aktualni blok" vypisuji bloky, které jsou NC systémem praveé zpraco-
vavany.

2. Manualni zadavani soufadnic

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni reZzim "MDA".

Ukladani hodnot poloh / doplikovych funkci:

V okné "MDI program” zadejte do programu soufadnice pro pozice, na
které se ma najizdét, a

dalSi doplnkové funkce (podminky drahy, pomocné funkce atd.).

3 DalSi informace

e Zmeéna posunuti po€atku ma za nasledek, Ze po stisknuti tlacitka
NC-Start osa uskute¢riuje kompenzacni pohyb.

o Jestlize je aktivni pfikaz G64, reakce v koncovém bodé bude jina
nez pfi zpracovavani programu v automatickém rezimu.

e Je mozné pouzivat vSechny G-funkce.

o Jestlize se pouzivaji specialni kinematika nebo roboty, kromé uda-
jl poloh se pozice STAT stroje a kruhové osy TU vypisuji
v soufadném systému obrobku.
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4.6 Provoznirezim "Auto"

4.6.1 Funkce a zakladni obrazovka

Pogéatecni podminky

Vysvétleni k zakladni
obrazovce

V automatickém provoznim rezimu ("Auto") mdzete zpracovavat vy-
robni programy plné automaticky. Jedn& se o provozni rezim pro nor-

malni vyuziti pfi obrabéni soucasti.

Podminky pro zpracovavani vyrobnich programa jsou nasleduijici:

e Mate uz provedenu synchronizaci méficiho systému fidiciho sys-
tému se strojem (najizdéni na referenéni bod).

e Prfislusny vyrobni program mate jiz nacteny v fidicim systému.

e Zkontrolovali jste nebo jste zadali potfebné hodnoty korekci, napf.
posunuti po¢atku nebo korek&ni parametry nastroje.

e Pozadovand bezpecnostni blokovani jsou aktivni.

V zakladni obrazovce rezimu "Auto" se vypisuji hodnoty parametr(

pro polohy, posuvy, vietena a nastroj a aktualni blok, pfip. programo-

vy ukazatel.

| Aulc-l WVKS DIR\TEST.MPF

-25.781
+¥ 20.000 i 0.000
-112.704
0.000

+Z 112704 mm
0.000

N51Y¥DH55=99 &
Y120 F7000 L
4

Pos 0.000 deg
0.000 %

Stejné jako v obrazovce rezimu "JOG" se i zde zobrazuji okno skutec-
nych hodnot, okno vfetena, okno posuvu a okno nastroje.
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Frogram
Overview

Current
block

Program
evel

Program
evel

nebo

Current
block

Program
blocks

Vodorovny pruh programovych tlagitek

Zobrazi se prehled obrobkd nebo prehled programa. V této oblasti si
muzete vybrat program, ktery chcete zpracovat.

U spodniho okraje se vypisuji informace o volné paméti na pevném
disku a v NCU.

Svisly pruh programovych tlaéitek

Zobrazi se také okno "Currect block".

PFi zpracovavani programu je zde pravé uskute¢riovany blok zvyraz-
nén.

V hlavi¢ce se vypisuje nazev programu, do néhoZz momentalné vypi-
sované bloky patfi.

Po stisknuti programového tla¢itka "Program level" (programova udro-
ven) se namisto okna "aktualni blok" bude zobrazovat okno "Progra-
mova uroven".

Vypisuje se zde Groven vnoreni programu (P = pocet prachoda).

V programovém rezimu je mozné prepinat mezi vypisem "programoveé

Grovné" a "Aktualniho bloku".

Bude se zobrazovat 7 programovych blokd aktualniho programu spolu
s aktualni pozici ve vyrobnim programu.

Jinak se stejné jako u funkce ,Current block” vypisuje programatorem
sestaveny program.

DalSi informace

DalSi programova tlacitka jsou popsana v nasledujicich kapitolach.

4-134

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006



01/2006 Systémova oblast Maschine
4 4.6 Provoznirezim "Auto" 4

4.6.2 Prehled programu

G Funkce

Po vyvolani pfehledu obrobkd nebo pfehledu programd mohou byt
jednotlivé programy nebo obrobky uvolnény pro zpracovani, pfip.
zablokovény.

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto".
Mate vybran odpovidajici kanal.

Kanal se nachazi ve stavu Reset.

Vybirany obrobek/program je k dispozici v paméti.

Pragram Zobrazi se prehled vSech adresaru obrobkl/programu, které jsou k
OVENVIEW dispozici.

Najedte kurzorem na pozadovany obrobek / program.
Svisly pruh programovych tlagitek

Vyberte obrobek/program pro zpracovani:

Salection Nazev vybraného obrobku se na obrazovce vypisuje v poli "Program
name" (Nazev programu). Program se v pfipadé potfeby nacte a vy-
bere pro zpracovavani.

Alter Uvolnéni pro zvoleny obrobek/program je nastaveno (X), pfip. zruSeno
e (zadné X).
Zvoleni je mozné, jen kdyZ je uvolnéni nastaveno.

Vysvétleni dalSich programovych tlaéitek:
Pomoci vodorovného pruhu programovych tlagitek je mozné vyvolat
vypis vSech existujicich programu urcitého typu:

Work- Vypis vSech existujicich adresari obrobkd.
pieces

Part Vypis vSech existujicich vyrobnich programda.
programs

Sub- Vypis vSech existujicich podprogramu.
roufines
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Standard Vypis vSech existujicich standardnich cykld.

cycles

User Vypis vSech existujicich uzivatelskych cyklu.
cycles

Manu- Vypis vSech existujicich cykl vyrobce stroje.
facturer

4.6.3 Nagcitani a ukladani obrobkua/vyrobnich programua

G Funkce

Vyrobky/vyrobni programy mohou byt ulozeny do pracovni paméti NC
systému (operace ,Load") nebo mohou byt po svém zpracovani

z pracovni paméti NC systému opét odstranény (operace ,Unload").
Diky tomu neni NC systém zbyte€né zatéZovan, protoze
program, ktery se zrovna nezpracovava, se nemusi nachéa-
zet v pracovni paméti NC systému.

Postup

Je zvolena systémova oblast "Machine".

S
i
!

Program | Je otevien "Piehled programu"”.
Lverview | Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Najedte kurzorem v adresafi na obrobek/vyrobni program, ktery si
prejete nadist.

Download Oznaceny obrobek/vyrobni program se nacte z pevného disku do
SN paméti NC systému.

Z pevného disku bude vymazan.

Enabling of Jestlize je uvolnéni aktivovano (X), je mozné spustit zpracovani ob-
robku.

Upload Oznaceny obrobek/vyrobni program bude pfenesen zpét z paméti NC

NC-=HD systému na pevny disk.

V paméti NC systému bude vymazan.

Execute fr. Jestlize program ke svému zpracovani potfebuje vice pamétového

nard disk prostoru, nez kolik je v paméti NC systému k dispozici, mGze byt tento
program zpracovavan i z pevného disku, aniz by se Gplné cely nacital
do NC.
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3 DalSi informace

Obrobky/vyrobni programy nactené do paméti NC systému jsou ve
sloupci ,Loaded" v pfehledu obrobk{/programu oznaceny (,X").

4.6.4 Protokol: Seznam naéitanych program

G Funkce

Seznam chyb:
Vypis az dosud nacétenych programd, jestlize se pfi nacitani vyskytla
chyba.

Postup

Je zvolena systémova oblast "Machine".

e
i
!

Program | Zobrazuje se "Pfehled programu”.
1

Lveniiew Pruhy programovych tlacitek se zméni.

> Stisknéte programové tlacitko "Log".
Otevre se okno ,Job log for program overview" (Protokol Uloh pro
prehled program).
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4.6.5 Zpracovavani z pevného disku

G Funkce

Jestlize program ke svému zpracovani potfebuje vice pamétového
prostoru, nez kolik je v paméti NC systému k dispozici, mdze byt tento
program prabézné nacitat z pevného disku.

Postup

Je aktivovana systémova oblast "Machine".

{E{.{g;;;ﬁ""; Je otevien "Pfehled programu”.
Loverview | Svisly pruh programovych tlacitek se zméni. Pomoci kurzoru vyberte
program, ktery si pfejete zpracovavat (musi byt aktivovano uvolnéni
(X))
Exacute fr. Oznaceny program bude béhem svého zpracovavani pribézné naci-
il tan do pracovni paméti NC systému.

@, Stisknéte tlacitko "NC-Start".
Cycle Start
PFi zpracovavani z pevného disku zlstava program na tomto pevném
disku uloZen.
External Otevie se okno "External programs".
Brograms V poli ,Status” se bude vypisovat, kolik procent programu bylo

z pevného disku uz nacteno.

3 DalSi informace

Programy, které jsou zpracovavany z pevného disku, jsou v prehledu
program( oznaceny ,EXT".

Oznaceni ,EXT* zmizi teprve po zvoleni jiného vyrobniho programu
v tomto kanalu.

V ptipadé zpracovavani z pevného disku muzete ve spusténém auto-
matickém rezimu pfepinat mezi vypisovanim 3 blok{ (programové
tlagitko zpracovani programu) a vétSim vypisem vice blokd (progra-
mové tlacitko programové bloky). Zvolené nastaveni zustava zacho-
vano pro zpracovani blok po bloku nebo ve stavu NC-Stop.
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4.6.6 Pristup na externi sitovou jednotku

[3

Drive R4T11
nebo

Exscufe fr.
hard disk

Q’).

Cycle Stan

Funkce

Méte moZznost spojit Fidici systém s instalovanym programovym vyba-

venim SINDNC s externi sitovou jednotkou nebo s jinym pocitacem.

Diky tomu miZzete napfiklad zpracovavat vyrobni programy z jiného

pocitace.

Predpoklad:

e Je instalovano programové vybaveni SINDNC.

e Pocitag, pfip. sitovy uzel, se kterym se ma spojeni uskutecnit, je
pfipraven/neni blokovan.

¢ S timto pocitacéem/jednotkou existuje spojeni.

e V konfiguraci byla pomaoci strojnich parametr( vytvofena progra-
mova tlacitka pro volbu spojeni s pocitatem/jednotkou,
viz /IAM/, IM4, Pfirucka pro uvadéni do provozu HMI/MMC, kapito-
la "Pfenos dat".

o Pro systémoveé oblasti Machine a Program existuji pFisluSné vlastni
strojni parametry pro zobrazovani, jez definuji pfistupova opravné-
ni na externi jednotku.

Viz 1AM/, IM4, PFiru¢ka uvadéni do provozu HMI

Postup

V systémoveé oblasti se dostanete k programovym tla¢itkiim, jeZ jsou
uréena (konfigurovana) pro externi jednotku, resp. pocita¢, pomoci
programového tlaéitka ,Program overview" a tlacitka ,Etc". Pro tyto
Ucely jsou rezervovana programova tlacitka 1 az 4 ve vodorovném
pruhu. Svisly pruh programovych tlacitek se zmeéni.

Stisknéte programové tlacitko, napf. ,Drive F:* nebo ,R4711" a na
obrazovce se objevi aplikace Explorer s Udaji o externi jednotce, napf.
»~Jednotka F* nebo pocita¢ ,R4711".

Pomaoci kurzoru vyberte program, ktery chcete zpracovavat, a volbu
potvrdte programovym tlagitkem ,Execute fr. hard disk".

Pomoci tlacitka "NC-Start" se programm spusti.
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Usporadani programovych V systémové oblasti ,Machine” (a také ,Program“) se dostanete po-

3 tlacitek moci programového tlacitka ,Program overview" k maximalné prvnim
tfem v konfiguraci nastavenym programovym tla¢itkim pro externi
sitové jednotky.Pokud jsou pro tyto Gc¢ely konfigurovana &tyfi progra-
mova tlacitka, to étvrté naleznete na pokracovani pruhu po stisknuti
tlagitka ,Etc". Jestlize v konfiguraci nejsou nastavena zadné progra-
mova tlacitka pro externi jednotky, naleznete na pfisluSnych mistech
ve vodorovném pruhu programova tlacitka pro standardni cykly, uziva-
telské cykly a cykly vyrobce.

Volani programu Pomoci pfikazu EXTCALL muzete ve vyrobnim programu vyvolavat
z vyrobniho programu: soubory na sitovych jednotkéach.
EXTCALL Programétor maze ve vyrobnim programu definovat pomoci nastavo-

vaného parametru SD 42700: EXT_PROG_PATH zdrojovy adresar a
pomoci pfikazu EXTCALL nazev souboru podprogramu, ktery se ma
dodate¢né nacist.

Pro volani EXTCALL je tfeba brat v ivahu néasledujici okrajové pod-
ﬂ minky:
e Pfikazem EXTCALL mohou byt ze sitové jednotky volany pouze
programy s pfiponou MPF nebo SPF.
e Soubory a cesty musi vyhovovat konvencim DOSu: max. 25 znak{
pro nazev, 3 znaky pro pfiponu.
e Programova jednotka na sitové jednotce bude pfikazem EXTCALL
nalezena, budou-li spinény tyto podminky:

- V SD 42700: EXT_PROG_PATH je uloZena cesta na sitovou
jednotku — nebo na adresar v ni. Program musi byt uloZen
pfimo tam, podadresare nejsou prohledavany.

- Spravné umisténi programu je specifikovano v samotném vo-
lani EXTCALL pomoci pIné kvalifikované cesty, ktera uvadi ta-
ké podadresar na sitové jednotce.

- Vyhledavaci cesta neni nastavovanym parametrem SD 42700:
EXT_PROG_PATH nijak omezena.

Literatura Dalsi informace o pfikazu EXCALL si laskavé vyhledejte:
? /PGA/ Pfirucka programovéni — Pro pokrocilé, kapitola 2.
/FB/, K1 Popis funkci, "Zpracovani z externiho zdroje"
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4.6.7 Editace programu

[3

Comect
programnm

Program
level +

nebo

Program
level -

Funkce

Pokud Fidici systém rozpozna ve vyrobnim programu syntaktickou
chybu, jeho zpracovani se zastavi a syntakticka chyba se vypiSe na
fadku alarma.

MuUZzete prejit do programového editoru a sledovat zpracovani
programu ve zobrazeni pfes celou obrazovku. V pfipadé chyby (stav
Stop) pak miiZete program opravit v programovém editoru.

Postup

V systémové oblasti ,Machine" je zvolen provozni rezim ,Auto".

Prejeti mista, kde k preruSeni doslo, je zablokovano. Spina¢ korekce
posuvu je aktivni.
Program je ve stavu Stop nebo Reset.

Kdyz stisknete toto programové tlacitko, zobrazi se korekéni editor,
pruhy programovych tladitek se zméni a programové tlacitko ,Edit"
bude zvyraznéno.

Vyskytne-li se chyba, vadny blok je zvyraznén a je mozno jej oprauvit.

Pomoci editacnich funkci ,Overwrite®, ,Highlight block®, ,Insert block",
,G0to0..." a ,Find..." mGzete bloky programu v korekénim editoru opra-
vit.

Pomoci téchto programovych tlagitek pfepinate mezi programovymi
arovnémi.

Pomoci tlagitka "Level —" m{iZete vyvolat program, v némz byla
vyvolana vadnd rutina. Tlacitkem "Level +" se vratite zpét do
programu, ktery ma byt editovan. To je vSak mozné jen tehdy, pokud
se v NC nachazi blok korekci.

Po opravé je mozné ve zpracovani okraévat, kdyz stisknete tlacitko
"NC-Start".
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e Stav NC-Stop:
ﬂ Mohou byt upravovany pouze fadky, které dosud nebyly
Zpracovany.
e Stav Reset
Je mozné upravovat vSechny fadky.

Upozornéni:
PFi zpracovavani z pevného disku nelze funkce pro opravy programu
vyuZivat.

3 DalSi upozornéni

Jestlize neni mozné chybu odstranit ve stavu ,Channel interrupted®,
objevi se pfi stisknuti programového tlaéitka ,,Correct program* odpo-
vidajici hlaSeni.

V tomto pfipadé musi byt zpracovani preruseno pomoci ,NC-Reset".
Potom je mozné vyrobni program opravit pomoci funkci pro progra-
movani.
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4.6.8 Vyhledavani bloku / nastaveni cile vyhledavani

[3

? Literatura

Funkce

Funkce pro vyhledavani bloku Vam umozriuje prochazet vyrobnim
programem aZ na poZzadované misto.

PFitom méate k dispozici ¢tyfi varianty vyhledavani:

1. S vypoétem na konturu:

Béhem vyhledavani bloku s vypoctem jsou provadény stejné vy-
pocty, jako pfi normalnim zpracovavani programu. V dasledku toho
se na cely cilovy blok najizdi UpIné stejné jako pfi normalnim zpra-
covavani programu.

S vypoétem na koncovy bod bloku:

Béhem vyhledavani bloku s vypocétem jsou provadény stejné vy-
pocty, jako pfi normalnim zpracovavani programu. Potom se najiz-
di na jeho koncovy bod, pfip. na dalSi naprogramovanou pozici,
pficemz se pouziva druh interpolace platny v cilovém bloku.

Bez vypoctu:

Béhem vyhledavani bloku se Zadné vypocty neprovadéji.

Interni hodnoty fidiciho systému z(stavaji nastaveny stejné jako
pred spusténim vyhledavani.

Vyhledavani s vypoctem ve vice kanalech:

Vyhledavani s vypoctem ve vice kanalech (od SW 6.1):

Toto vyhledavéani se v ,reZzimu testovani programu“ nazyva
SERUPRO. Podporovany jsou jednokanalové aplikace pro interak-
ce s jinymi soubézné zpracovavanymi funkcemi. B€hem vyhleda-
vani bloku se nespoustéji zadné pohyby os, avSak do PLC jsou
vysilany veskeré pomocné funkce.

NC systém bude automaticky spoustét vybrany program v rezimu
testovani programu. Pokud NC systém dosahne ve zvoleném ka-
nalu specifikovaného cilového bloku, zastavi se na zac¢atku cilové-
ho bloku a rezim testovani programu se znovu deaktivuje. Pomoc-
né funkce cilového bloku se nevysilaji.

Cil vyhledavani mize byt stanoven:

pfimym najetim na pozici
zadanim ¢isla bloku, navésti, nazvu programu nebo volného
fetézce znaki

Pokud budete potfebovat dalSi informace tykajici se vyhledavani
bloku, nalistujte prosim:

/FB/ K1, BAG, Kandl, Programovy rezim.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006 4-143



Systémova oblast Maschine
4 4.6 Provoznirezim "Auto"

01/2006

Slock
search

Caleulate
conkour

Calculate
block end

Without
calculation

Rasat

Postup

V systémové oblasti ,Machine" je zvolen provozni rezim ,Auto*.
Kanal se nachazi ve stavu Reset.
Je vybran program, v némz ma hledani bloku uskutec¢rovat.

Aktivovani funkce ,Search position*“.
Najedte kurzorem na cilovy blok.

Stisknutim nékterého z nasledujicich tfi programovych tlacitek se
spusti vyhledavani:

Spusténi vyhledavani s vypoctem na konturu.

e Kdyz stisknete tlagitko ,NC-Start”, spusti se kompenzaéni pohyb
0s mezi aktualni skuteénou pozici a novou pozici zjiSténou vyhle-
davanim bloku.

e Aktudlni pozice je definovana stavem programu (polohy vSech os,
aktivni pomocné funkce) na zacatku vybraného bloku, tzn. po hle-
dani bloku se fidici systém zastavi v koncové poloze NC bloku,
ktery se nachazi pfed cilem vyhledavani.

Spusténi vyhledavani s vypoctem na konec bloku.

Spusténi vyhledavani bez vypodta.

e Pokud je cilovy blok nalezen, pfevezme se jako aktualni blok. HMI
ohlasi: ,Target of search found“ (Cil nalezen) a cilovy blok zobrazi
v okné aktualniho bloku.

e Po stisknuti tlaitka ,NC-Start" jsou odeslany bloky akci (napf.
shrnuti pomocnych funkci).

e Alarm 10208 je aktivovan, aby se oznamilo, Zze zasahy operatora,
jako tfeba uloZeni nebo zména rezimu po rezimu JOG, jsou pfi-
pustné.

e Kdyz stisknete NC-Start, program se spusti a proces bude pokra-
¢ovat od tohoto cilového bloku.

Pomoci tladitka Reset je mozné vyhledavani kdykoli prerusit.
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Nastaveni cile vyhledavani v programovém editoru:

Search Zobrazi se pravé zvolena Groven programu.
position

Najedte kurzorem na poZadovany cilovy blok ve vyrobnim programu.

Program Program Je-li tteba, miZete pfechazet mezi jednotlivymi programovymi Grov-
st nebo LIEvel- némi nahoru na dol.

Nastaveni cile hledani v ukazateli vyhledavani:
Search Po stisknuti programového tlacitka ,Search pointer* se objevi obra-
pointer zovka s programovym ukazatelem.

Obsahuje vstupni pole pro nazev programu, typ vyhledavani (Cislo
bloku, text, ...) a cil hledani (obsah). Kurzor se nachazi ve vstup-
nim poli ,Search type“.

0 5 Pomaoci vstupniho pole , Type" musi byt zadan typ vyhledavani pro
dany cil vyhledavani.

V dialogovém fadku se vypisuji odpovidajici informace o nabizeném
typu vyhledavani.

Jsou mozné nasledujici typy vyhledavani:

Typ vyhledavani (= skok na ...) Hodnota v poli Search
Type

Konec programu

Cislo bloku

Navésti skoku (label)

Libovolny fetézec znaku (string)
Nézev programu

Cislo fadku

g | W[N] O

Pro rizné programové Urovné se mohou zadavat rizné typy vyhleda-
vani.

A 7 V poli ,Search target je mozné zadat poZzadovany cil vyhledavani
(odpovidajici typu vyhledavani).

0 9 V poli ,P* (pocitadlo prichodu) je mozné zadat odpovidajici pocet
prichodd programem.
Predvolba cile vyhledavani na misto posledniho pfreruSeni
programu:
nterrup. Do ukazatele vyhledavani budou dosazena data mista posledniho
p preruseni programu.
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4.6.9 Urychlené externi hledani bloku

[3

Funkce

Vyhledavani bloku umoZznuje prochazet programem az na poZzadova-
né misto ve vyrobnim programu.

V menu ,Search position* a ,,Search pointer* mazete pomoci tlacitka
~External without calc.” spoustét zrychlené vyhledavani bloku v pro-
gramech, které jsou zpracovavany z externiho zafizeni (lokalni pevny
disk nebo sitova jednotka).

Cil vyhledavani muze byt definovan:

¢ PFimym najetim kurzorem na cilovy blok
nebo

e Zadéanim Cisla bloku nebo cisla fadku

Postup vyhledavani bloku:

Do NC systému se pfenéseji pouze programy a ¢asti programd, které
jsou zapotrebi pro dosazeni specifikovaného cile vyhledavani a pro
pokrac¢ovani zpracovani programu.

Toto chovani plati pro nasledujici funkce:

e "Zpracovani z externiho zdroje"

e Provadéni pfikazd EXTCALL

Priklad:

V menu pro hledani bloku jsou zadany nasleduijici cile vyhledavani:

Cil hledani 1 "Levell": MAIN1.MPF "Radek": 8
Cil hledani 2 "Level2": SUBPRG2.SPF "Radek": 4000
Cil hledani 3 "Level3": SUBPRG3.SPF "Radek": 2300
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Program
MAIN1.MPF
1 GO0
2 X100 Y200 F2000
3 EXTCALL ’SUBPRG1”
4 X200 Y400
5 EXTCALL ’SUBPRG2”
6 EXTCALL ’SUBPRG3”
7 X0 YO

Cil hledani 1 8 EXTCALL ’SUBPRG2”
9 X50
10 M30

SUBPRG2.SPF

1 X200 Y300
2 X400 Y500
3 EXTCALL ’SUBPRG3”

Cil hledani 2 4000 EXTCALL SUBPRG3”

5000 M17

SUBPRG3.SPF

1 X20 Y50
2

Cil hledani 3 2300 X100 Y450

5000 M17

PFi spousténi vyhledavani bloku je tfeba rozliSovat mezi 2 pfipady:

1. Hlavni program MAIN1.MPF je v NC, podprogramy
SUBPRG1.SPF az SUBPRG3 jsou zpracovavany externé.
2. Jak hlavni program MAIN1.MPF, tak i podprogramy
SUBPRG1.SPF az SUBPRG3 jsou zpracovavany externé.
Ad 1

Cil hledani 1: NC systém nezohledriuje volani EXTCALL na fad-
cich 3, 5 a 6 hlavniho programu MAIN1.MPF a sko¢i na cil vyhle-
davani na fadku 8.

Cil hledani 2: Die NC systém sko¢i na cil hledani na fadku 4000
externiho podprogramu SUBPRG2.SPF, pfikazy externiho pro-
gramu pfedtim nejsou zohledriovany.

Cil hledani 3: NC systém sko¢i na cil hledani na fadku 2300 ex-
terniho podprogramu SUBPRG3.SPF, pfikazy externich programi
pfedtim nejsou zohledriovany, vyhledavani se ukonci.

Pri stisknuti tlacitka NC-Start se spusti zpracovani podprogramu
SUBPRG3.SPF, a to pocinaje na cilovém fadku.
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Ad 2

e Cil hledani 1: NC systém sko¢i na cil hledani na fadku 8.

e Cil hledani 2: viz vySe

e Cil hledani 3: viz vySe

Stisknutim tlac¢itka NC-Start bude podprogram SUBPRG3.SPF spus-
tén a zpracovavan od cilového radku.

Postup

V systémové oblasti ,Machine” je zvolen provozni rezim ,Auto”.
Kanal se nachazi ve stavu Reset.
Je zvolen program, v némz ma vyhledavani probihat.

Otevieni dialogového okna ,Search position*“.

Nastaveni cile vyhledavani v programovém editoru:

Zobrazi se pravé zvolena programova rovina.

Vyhledavani bloku pomoci funkce ,Search position je mozné pouze
v programech nac¢tenych do NC systému, nikoli pro programy, které
se maji zpracovavat z pevného disku.

Najedte kurzorem na poZadovany cilovy blok ve vyrobnim programu.

Jestlize v NC systému existuje misto, kde doslo k pferuSeni, je mozné
pfechazet nahoru a dolt mezi programovymi Grovnémi.
Spusténi vyhledavani bez vypoctl pro externi programy.

Nastaveni cile vyhledavani v ukazateli hledani:
Po stisknuti programového tlac¢itka ,Search pointer“ se objevi obra-

zovka s programovym ukazatelem.

Obsahuje vstupni pole pro zadani nazvu programu, typu vyhleda-
vani (Eislo bloku, text, ...) a cile vyhledavani (obsah). Kurzor se
naléza ve vstupnim poli pro ,Typ vyhledavani.

Jako typy vyhledavéani je mozné pouzit typ 1 (€islo bloku) a typ 5 (Cis-
lo fadku).

Spusténi vyhledavani bez vypocta pro externi programy.
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4.6.10 Vyhledavani bloku v reZzimu testovani programu, ve vice kanalech

[3

Slock
search

Funkce

NC systém je pfi tomto vyhledavani bloku provozovan v rezimu testo-
vani programu, coZ umoznuje interakce v rdmci jedné NCU mezi ka-
naly a synchronnimi akcemi, jakoz i mezi vice kanaly.

»Vyhledavani bloku v rezimu testovani programu“ umoznuje projit
vyrobni program az na pozadované misto s nasledujicimi funkcemi:
Béhem ,vyhledavéani bloku v reZimu testovani programu* jsou z NC do
PLC vysilany vSechny pomocné funkce a NC systémem jsou prova-
dény vSechny pfikazy vyrobniho programu pro koordinaci kanald
(WAITE, WAITM, WAITMC, vyména os, zapis do proménnych atd.),
C0Z znamena:

e PLC je pfi tomto vyhledavani bloku nalezitym zptisobem aktuali-

zovana
e Obrabéci operace, které zahrnuji kooperaci vice kanal(, jsou

v rdmci tohoto vyhledavani spravné zpracovavany.
Tuto funkci je moZné aktivovat pomoci programového tlagitka
.Prog. test Contour” v menu ,Search position* a ,Search pointer".

Cil vyhledavani maze byt stanoven:

e Primym najetim kurzorem na cilovy blok
nebo

e Zadanim Udaji do vstupnich poli ,Program name*, ,Search type“ a
.Search target”.

Postup

Predpoklady:

e Je zvolen provozni rezim "Auto".

e Kandl se nachazi ve stavu Reset.

e Je zvolen program, v némz ma vyhledavani probihat.

V kandlu, ve kterém se ma cilovy blok hledat nebo v némz je nastaven
programovy ukazatel, lezi cilovy kanal. Ostatni kanaly jsou spoustény
v souladu s nastavenim v souboru ,machine.ini.

Pfrepnuti do dialogového okna "Search position".
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Nastaveni cile vyhledavani v programovém editoru:
Zobrazi se momentalné vybrana programova droven.

Najedte kurzorem na poZadovany blok ve vyrobnim programu.

V pfipadé potfeby mlzete pfechazet nahoru a dolt mezi programovy-
mi drovnémi.

Spusténi vyhledavani bloku v rezimu testovani programu.

Jakmile vSechny kanaly podilejici se na pravé probihajicim vyhledé-
vani opusti rezim testovani programu, zobrazi se dialogové hlaseni.
Toto hlaSeni oznamuje, Ze v zavislosti na pfisluSném vyrobnim pro-
gramu mohla vzniknout posunuti typu Repos, a to v kanalech, jichZ se
tykala operace vyhledavéani bloku. Tato posunuti budou NC systémem
kompenzovana interpola¢nim posuvem, jakmile bude systém spustén.
Toto hlaSeni musite potvrdit.

Posunuti Repos, ktera se vyskytla, mohou byt kompenzovana také
manualnim posuvem v rezimu Jog, nez je pomoci tlacitka ,NC-Start"
spusténo pokracovani zpracovani od pozice dosazené pfi hledani
bloku.

Nastaveni cile vyhledavani v ukazateli:
Po stisknuti programového tlacitka ,Search pointer“ se objevi obra-

zovka programového ukazatele.

Obsahuje vstupni pole pro zadani nazvu programu, typu vyhledavani
(Cislo bloku, text, ...) a cile vyhledavani (obsah). Kurzor se naléza ve
vstupnim poli pro , Typ vyhledavani*.

Spusténi vyhledavani bloku v rezimu testovani programu.

Jakmile vSechny kanaly podilejici se na pravé probihajicim vyhledé-
vani opusti rezim testovani programu, zobrazi se dialogové hlaseni,
viz vySe ,Cil vyhledavani v programovém editoru®.

Pfipadna posunuti Repos, ktera se vyskytla (v jednotlivych kanalech),
mohou byt kompenzovana manualnim posuvem v reZzimu Jog, nez je
pomoci tlagitka ,NC-Start" spusténo pokracovani zpracovani od pozi-
ce dosazené pfi hledani bloku.
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4.6.11 Pfepis parametra v paméti

G Funkce

V provoznim rezimu ,Auto” mlZete prepisovat technologické paramet-
ry (pomocné funkce, vSechny programovatelné pfikazy, ...) v pracovni
paméti NC systému. Kromé toho muzete zadavat a zpracovavat libo-
volné NC-bloky.

Postup

V systémové oblasti ,Machine* je zvolen provozni rezim ,Auto”.

Prepisovani parametra v rezimu blok po bloku:
E} ' Program se automaticky zastavi na hranici nasledujiciho bloku.

Single Biock

Otevrie se okno ,Overstore”.
Overstore

V tomto okné muzete zadavat pozadované NC-bloky, které pak maji
byt zpracovavany.

Zadané bloky jsou zpracovany a zobrazeny v okné ,Current block".
Okno ,Overstore” a pfisluSna programova tlacitka se znovu zobrazi az
ve stavu ,Channel interrupted”, NC Stop“ nebo ,NC Reset".

Cycla Start
¥

KdyZ jsou tyto bloky zpracovany, mohou byt vioZzeny dalSi (opét po-
moci funkce Overstore).

Upozornéni:
Po funkci ,,Overstore* se spousti podprogram obsahujici pfikaz
REPOSA. Tento program se vypisuje i pro obsluhujici pracovniky.

il

Prepisovani parametra bez rezimu blok po bloku:
Je zvoleno zékladni menu provozniho rezimu "Auto".

@ Stisknutim tlagitka ,NC Stop“ zastavte zpracovani programu.
Cyce Stop
Chersions Otevfe se okno ,Overstore*”.

V tomto okné mUizete zadavat pozadované NC-bloky, které pak maji
byt zpracovavany.
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Zadané bloky jsou zpracovany, zobrazi se okno ,Current block” a
zobrazi se také programova tla¢itka. Okno ,Overstore” a prfislusna
programova tlacitka se znovu zobrazi az ve stavu ,Channel inter-
rupted, NC Stop“ nebo ,NC Reset".

b

Cycle Stant
!

ﬂ Kdyz jsou tyto bloky zpracovany, mohou byt viozeny dalSi (opét po-
moci funkce Overstore).

3 DalSi upozornéni

e Okno miZete zavfit stisknutim tlacitka ,Recall“. Funkce ,Oversto-
re* bude tim ukoncena.

e Zména provozniho rezimu se maze uskutecnit teprve po deaktivo-
véani funkce ,Overstore pomoci tlacitka ,Recall”.

e Program, ktery byl zvolen pfed pouzitim funkce ,,Overstore”, bude
nyni pokracovat v rezimu ,Auto”, kdyz znovu stisknete tlac¢itko ,NC-
Start”.

¢ Funkce ,Overstore” neméni programy uloZzené v paméti vyrobnich
programa.
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4.6.12 Ovliviiovani zpracovani programu

[3

? Literatura

DRY

Funkce

V provoznich rezimech ,Auto” a ,MDI" je mozné pomaoci této funkce
ovliviiovat zpracovani programu. Nasledujici volby pro zpracovani
programu se daji aktivovat, pfip. deaktivovat:

DRY  posuv pfi zkuSebnim zpracovani

ROV  korekce rychlého posuvu

MO1  naprogramované zastaveni 1

MFkt* naprogramované zastaveni 2

DRF  aktivovani DRF
PRT testovani programu

SBL1 blok po bloku se zastavenim po kazdé funkci stroje
SBL2 blok po bloku se zastavenim po kazdém bloku
SBL3 zastaveni v cyklu

MFct* Bude se vypisovat M-funkce stanovena strojnim parametrem.

e Programoveé tlacitko "Skip blocks": Pfeskakovani blokl. Mazete
aktivovat aZ 10 preskakovanych arovni. Prostudujte si prosim
informace od vyrobce stroje.

e Block display*: Zpusob zobrazovani blokl pfi zpracovavani pro-
gramu; zobrazuji se bud vSechny bloky nebo jen pohybové bloky.

Vypisovani zavisi na nastaveni strojnich parametru fidiciho panelu, ve

kterych mohou byt nastavena pfFistupova opravnéni.

Dalsi informace naleznete v kapitole 2.5 ,Zobrazovani ovliviiovani
programu®.

/FB/, A2, Ruzné signaly rozhrani, kapitola 4

/FB/, K1, BAG, Kandl, Rezim zpracovani programu

Ovliviovani programu s funkci DRY

Pokud je v automatickém provoznim rezimu aktivovana funkce DRY
(zkuSebni zpracovani), bude se pfi zpracovavani programu pouzivat
namisto naprogramovaného posuvu hodnota posuvu uloZzena v na-
stavovaném parametru SD 42100: DRY_RUN_FEED.
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SKP:
Aktivovani preskakovani blo-
ka

Vypisovani aktivovanych
preskakovanych arovni

Bloky, které se nemaji provadét pfi kazdém zpracovani programu, je
mozné preskakovat (10 pfeskakovanych Grovni).

Bloky, které se maji pfeskocit, jsou oznaceny znakem ,/* (lomitko)
pred ¢islem bloku. Ve vyrobnim programu se Urovné preskakovani
zadavaji prikazy ,/0“, pfip. ,/* az ,/9“. Pfeskakované Urovné aktivujete/
deaktivujete v nasledujicim okné:

Program control

rSKP: Skip blocks ————— active -
EKIE] Skip / I
B Skip &
] Skip/2 |
[X] Skip/2 ]
] Skip/3 O
B< Skip/4 O]
B Skin/s [l
<] Skin/s ]
[ Skip/7 ]
[ Skip/g [
[ Skip/o l

Tato obrazovka pro ovliviiovani programu se objevi jen tehdy, pokud
byla pomoci strojniho parametru nastavena vice nez jedna preskako-
vana uroven.

Vypisovat se budou pouze nastavené preskakované Urovné.

Zmény strojnich parametrd jsou popisovany v kapitole 9.1.

Pokud je aktivni vice nez jedna pfeskakovana Urovenr, v pravém
sloupci je vidét, zda PLC prenasi volbu preskakované drovné do NC.
Z obrazku nahore tedy muzete zjistit, ktera aroven

. K je zvolena, ale ] neni aktivni,
. X je zvolena a X je aktivni,
o L[ nenizvolenaa X je aktivni,
o L[ nenizvolenaa 1 neni aktivni.
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Postup

V systémové oblasti ,Machine“ je zvolen provozni rezim ,Auto”, pfip.

~MDA".
Program Ve vodorovném pruhu stisknéte programové tlacitko ,,Program con-
e trol“.

V zakladni obrazovce se objevi dalSi dil¢i okno ,Program control”.
Pruhy programovych tla¢itek se zméni a ve svislém pruhu naleznete
programova tlacitka pro preskakovani a vypisovani bloku.

O S kazdym stisknutim tlacitka ,Select” aktivujete, pfip. deaktivujete
sLEC) zvolenou funkci pro ovlivihovani programu.
Preskakovani blokt Vypisovani blokd se vypisuje v rozSifeném dil¢im okné ,Program

control* a mize byt zvoleno pomoci programového tlacitka ,Block
display” ve svislém pruhu.

Skip Stisknéte programové tlacitko ,Skip block” ve svislém pruhu.

blocks
Programoveé tlacitko ,Skip block” se zobrazi jen tehdy, pokud pomoci
MD 9423: MA_MAX_SKP_LEVEL byla nastavena vice nez 1 pfeska-

kovana uroven. Zména preskakovanych drovni je mozna pouze ve
stavu Stop/Reset fidiciho systému.

Najedte kurzorem na pozadovanou pozici.

‘:._) S kazdym stisknutim tlacitka ,Select” aktivujete, pFip. deaktivujete
SELEET pfeskakovanou Uroven zvolenou v okné ,Program control".

3 DalSi informace

Zadani maji vliv na zobrazovani ovliviiovani programu (viz kapitola
2.5). Tyto Udaje o ovliviiovani programu se zobrazuji nezavisle na
zvoleném menu.

Literatura Dalsi informace tykajici se programovani preskakovanych drovni viz:
? /PG/, Z&klady programovani NC-systémi
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Vypisovéani bloku pfi
zpracovani programu

Block
dizplay

Rezimy pfi zpracovani
programu

M-Fct*

O®

Bloky se v prabéhu zpracovavani programu zobrazuji v rozSifeném
diléim okné ,Program control“ a je mozné toto vypisovani aktivovat
pomoci programového tlacitka ,Block display” ze svislého pruhu.

Stisknéte programové tlacitko ,Block display*.

Na z&kladni obrazovce se zobrazuje samostatné dil¢i okno ,Program
control“, v némz se vypisuje predchazejici blok. PFi zpracovani pro-
gramu mate k dispozici tyto volby:

Vypisovéani bloka pfi zpracovani programu
Vypisovat vSechny bloky
Vypisovat jen pohybové bloky

Aktudlni blok

V tomto okné se vypisuje posledni aktualni blok. Pokud si prejete
zobrazit vS8echny aktualni bloky, mizete si pozadovany blok vybrat
pomoci menu.

Kdyz je aktivni tato funkce, bude zpracovani programu v NC systému
pferuseno na zadost z PLC v blocich, ve kterych je naprogramovana
doplikova *asociovana M-funkce* pro podminéné zastaveni 2.

Zde uvadéné ¢islo M-funkce* muzete zménit na pozadovanou hodno-
tu v systémové oblasti Startup pomoci strojnich parametrd/kanélovych
MD tak, Ze vyberte strojni parametr odpovidajici M-funkci. Potom se
vypisuje &islo uloZené v tomto strojnim parametru. Hodnota tohoto
volitelného ¢isla M-funkce musi odpovidat naprogramovanému zasta-
veni 2.

DalSi upozornéni

Bloky, které se kvuli své délce nevejdou do okna, v némz se vypisuji
(asi 65 znak(), budou za mistem pferuSeni oznaceny ,,..."“.
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4.6.13 Posunuti ruénim koleékem

[3

Aktivovani/deaktivovani

Zména DRF
Handwhesl
[ !
VA
nebo ["' -
DRF
offaat

Funkce

V zakladnim soufadném systému ovliviiuje posunuti DRF
(Differential-Resolver-Funktion) geometrické i doplrikové osy.

Pfifazeni ru¢nich kole¢ek vSak musi byt provedeno pro osy stroje
(napf. aktivovani ruéniho kole¢ka prostfednictvim signéld rozhrani
NC/PLC DB31, ... DBX4.0 - 2), do jiz se zobrazuje geometricka nebo
doplrikova osa.

DRF-posunuti muze byt kanalové aktivovano, pfip. deaktivovano
pomoci funkce ,Program control”.

Zuastavé ulozeno az do:

e Zapnuti napajeni pro vSechny osy (Power On)

¢ Prfikazu DRFOF (deaktivovani DRF ve vyrobnim programu)

e Pfikazu PRESETON (zména skute¢nych hodnot pfedvolbou)

DRF-posunuti maze byt zménéno obsluhou stroje posuvem pfislusné
osy stroje pomoci ru¢niho kolecka (vypisovana skute¢na hodnota se
pfitom neméni).

Postup

V systémové oblasti ,Machine" je zvolen provozni rezim ,Auto".
Je definovano standardni uspofradani os.

Zadejte pozadované ruéni kolec¢ko, pfip. pomoci MSTT je zvolte.

Zadejte pozadovanou hodnotu inkrementu (kroku posuvu), pfip. ji
zvolte pomoci MSTT.

Zobrazi se okno ,DRF offset".
Rucénim kole¢kem pohybujte poZzadovanymi osami.

Stejnym postupem je mozné DRF-posunuti opét vynulovat.
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Pro poznamky
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5.1 Parametry nastroje

5.1.1 Struktura korekénich parametrd nastroje

Opotiebeni nastroje

Korekce nastroje pomoci
prostych D-€isel

Nastroj je v programu vybiran pomoci T-funkce. Néstrojum lze pfifa-
zovat ¢isla TO az T32000. Kazdy nastroj mlze mit az 9 nastrojovych
bfitd. D1 - D9. Pfikazy D1 az D9 aktivuji korekéni parametry prislus-
ného nastrojového brfitu aktivniho nastroje.

Na délkovou korekci nastroje se bude najizdét teprve pfi realizaci
prvniho pfikazu posuvu (linearni nebo polynomické interpolace) pro
danou osu.

Korekce radiusu nastroje je aktivovana naprogramovanim pfikazu
G41/G42 v aktivni roviné (G17/G18/G19) v programovém bloku s GO
nebo G1.

Zmény aktivniho tvaru nastroje mohou byt zohledriovany jak v délce
(parametry nastroje 12 — 14), tak i v radiusu nastroje (parametry na-
stroje 15 — 20).

Tak zvana ,prosta D-&isla“ mohou byt aktivovana prostfednictvim
strojniho parametru NC-systému. V dusledku toho vSak nejsou

k dispozici funkce pro spravu nastrojd.

Rozsah D-cisel se zvétSuje na 1 — 32000. Kazdé D-€islo smi byt kaz-
dému nastroji pfifazeno jen jednou, tzn. kazdé D-€islo reprezentuje
pravée jeden korekéni datovy blok.

5.1.2 Typy nastroji a parametry nastrojua

Polozky

T-gislo Cislo nastroje

D-&islo Cislo bitu

Kazdé datové pole (pamét korekeniho parametru), které mize byt
vyvolano pomoci D-¢&isla, obsahuje vedle geometrickych daju nastro-
je jesté i dalsi informace, napf. typ nastroje (vrtak, frézy, soustruznicky
naz s urcitou polohou bfitu atd.).
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Typy nastroju Klasifikace typl nastroji:
e Skupinas typem 1xx (fréza):
100 Fréza podle CLDATA

110 Valcova zapustkova fréza s kulovou hlavou
111 KuZzelova zapustkova fréza s kulovou hlavou
120 Stopkova fréza (bez zaobleni roh()

121 Stopkova fréza (se zaoblenim roha)

130 Fréza s Uhlovou hlavou (bez zaobleni rohd)
131 Fréza s Uhlovou hlavou (se zaoblenim roht)
140 Nastroj pro rovinné frézovani

145 ZA4vitova fréza

150 Kotoucova fréza

151 Pila

155 Fréza ve tvaru komolého kuzele

156 Komoléa kuzelové fréza se zaoblenim

157 Kuzelova zapustkova fréza

160 Fréza na vrtani zavit(

Pozadované hodnoty

. . R Zaznamy
korekénich parametru na v parametrech nastroje
prikladu frézy

DP1 Ixy _
: | o & g
= e
DP3 délka 1 5| I
i | i
DP6 [ radius i
délka 1
- T -
Plsobnost
Hodnoty opotfebeni podle G17. |délkalvoseZz
potfeby. " | rédius v X/IY

G1s: délkalvoseY

Zbyvajicim hodnotam je radius v Z/X

potieba dosadit 0. F — vztazny bod drzaku

nastroje
G19: délka 1vose X
radius v Y/Z
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Fréza s adaptérem Zaznamy
v parametrech nastroje F F
_D_Pi . -1xy

DP3 | délka 1 geomere

DP6 | radius geometrc

délka 1 délka 1 adaptér

Lale B g

_D_P_Zi | -dél ké.adaptér

Hodnoty opotfebeni podle

potreby.

Zbyvajicim hodnotam je
potfeba dosadit 0.

délka 1 celkova

F — vztazny bod adaptéru (pfi nasazeném
nastroji vztazny bod drzaku nastroje)

Plsobnost

. . c-lélka .:I:v-o;se_Z .

Gir: radius v X/Y
délkalvoseY

Gl18: radius v Z/X

F* — vztazny bod drzaku
nastroje

délka 1 v ose X

G1e: radius v Y/Z

e Skupinas typem 2xx (vrtak):

200
205
210
220
230
231
240
241
242
250

Spiralni vrtak

Vrték na vrtani zplna

Vrtaci ty¢

Stredici vrtak

KuZelovy zahlubnik

Plochy zahlubnik

ZAavitnik pro normalni zavit
Zavitnik pro jemny zavit
Zavitnik pro Withworthlv zavit
Vystruznik

Pozadované hodnoty Zaznamy
korekénich parametrd na

prikladu vrtaku

v parametrech nastroje

DP1 | 2xy

DP3| délka1

Hodnoty opotiebeni
podle potieby.

Zbyvajicim hodnotam
je potfeba dosadit 0.

délka 1

Pusobnost
G17:
G18:

délkalvoseZ |
délka 1 v ose Y ] F- vz’tain_)’/ bod drzaku
nastroje

G19: | délka1vose X
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5 5.1 Parametry néastroje

01/2006

Pozadované hodnoty
korekénich parametrti na
prikladu brusného ko-
touce pro brouSeni po
obvodu

Skupina s typem 4xx (brusné nastroje):

400
401
402
403

410
411
412
413

490

Zaznamy

. ) napf. G18:
v parametrech nastroje rovina Z/X

Brusny kotou¢ pro brouseni po obvodu

Brusny kotou¢ pro brouSeni po obvodu s monitorovanim
Brusny kotou¢ pro brouSeni po obvodu bez monitorovani
Brusny kotou¢ pro brouSeni po obvodu s monitorovanim
bez zakladniho rozméru pro obvodovou rychlost kotouce
GWPS

Kotou¢ pro brouSeni na ¢elni ploSe

Brusny kotou¢ pro brouseni na ¢elni ploSe s monitorovanim
Brusny kotou¢ pro brouseni na ¢elni ploSe bez monitorovani
Brusny kotou¢ pro brouseni na Celni ploSe bez zakladniho
rozméru pro obvodovou rychlost kotou¢e GWPS
Orovnavaé

STC_DP1

' STC_DP3
| STC_DP4

403
: délka 1 2
délka 2 L.

STC _DP6

radius Z

délka 1 (X)

réadius

S - -
Pusobnost délka 2 (Y)

délkalvoseY
G17: | délka 2 v ose X

Hodnoty opotfebeni radius v roviné X/Y

podle potfeby.

Zbyvajicim hodnotam
je potreba dosadit 0.

délka 1 v ose X
G18: |délka2vose Z F — vztazny bod drzaku
radius v roviné Z/X nastroje

délka 1vose Z
G19: |délka2voseY
radius v roviné Y/Z
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Systémova oblast Parameter
Parametry nastroje

5.1

Pozadované hodnoty
korekénich parametrua
pro Sikmy kotou€ s im-
plicitni volbou monitoro-
vani

Priklad pozadovanych
hodnot korekénich pa-
rametrd pro Sikmy brus-
ny kotou€ s implicitni
volbou monitorovani

Zaznamy

v parametrech nastroje
STC_DP1 [403
STC_DP3 délka 1
STC_DP4 | délka 2
STC_DP6 [radius

Hodnoty opotiebeni
podle potfeby.

Zbyvajicim hodnotam
je potfeba dosadit 0.

STC_TPG1  |Gislo vietena
'STC_‘ITPGZ 'pFedpis pro zfetézeni
|sTC_TPG3  |Minimaini radius kotouce
[STC_TPG4  |Minimalin &ifka kotouge
[STC_TPG5  |Aktuaini Sitka kotouce
|[STC_TPG6  |Maximaini otagky
STC_TPG7  |Max. obvodova rychiost
|sTc_TPGs  |Uhel Sikmého kotouce
'STC_ﬁDGQ |Cislo parametru pro vypoget radiusu

F — vztazny bod drzaku

nastroje

PUsobnost

délka 1voseY

G17: |délka 2 v ose X
radius v X/Y
| délka 1 v ose X I3
G18: |délka2voseZ -
radius v Z/X g
! ©
délka 1 voseZ =
G19:  |délka 2 v ose Y
radius v Y/Z
délka 2 (2)
-
Zaznamy |STC_TPG1 ¢islo vietena
v parametrech néstroje  |STC TPG2 | predpis pro zfetézeni
STC_DP1 [403 |STC_TPG3 | Minimaini radius kotouce
STC_DP3 délkal |STC_TPG4 |Minimalni Sitka kotouce
STC_DP4 | délka2 |STC_TPG5 | Aktudlni Sifka kotoude
STC_DP6 radius  |STC_TPG6 | Maximalini otacky
[ STC_TPG7  |Max. obvodova rychlost
STC_TPG8 |Uhel Sikmého kotouce
Hodnoty opotiebeni STC_TPG9 _Cislo parametru pro vypocet radiusu
podle poteby. F — vztazny bod drzaku
nastroje

Zbyvajicim hodnotam
je potfeba dosadit 0.

Pusobnost

délkalvoseY
délka 2 v ose X
radius v X/Y

G17:

délka 1 v ose X
délka 2 v ose Z
radius v Z/X

G18:

délka 1 v ose Z
délka2 voseY
radius v Y/Z

G19:

zakladni
délka 1
délka 1

geometrie

=
|

zakladni délka 2

geometrie
délka 2
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5.1 Parametry néastroje
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Pozadované hodnoty
korekénich parametru
pro obvodovy brusny
kotou€ bez zakladniho
rozméru pro GWPS

Pozadované hodnoty
korekénich parametrti pro
kotou€ pro brouseni na
celni ploSe s monitorova-
nim parametrt

Zaznamy

v parametrech nastroje

[sTC_DP1
STC_DP3
|STC_DP4
|STC_DP6
ISTC_DP21
|STC_DP22
' Hodnoty opotrebeni

[403

radius

podle potreby.

Zbyvajicim hodnotam
je potfeba dosadit 0.

G17:

Pusobnost

délka 1voseY
délka 2 v ose X
radius v X/Y

délka 1 v ose X

STC_TPG1 |dislo vietena
STC_TPG2 predpis pro zfetézeni
STC_TPG3 Minimalni radius kotouce

"délkal |STC_TPG4
[ delka2 |sTC TPGS
|STC_TPG6
| zakl. L1 [STC_TPG7
| zakl. L2 [sTC_TPGS8

|stc_tPGe |
F — vztazny bod drzaku
nastroje

| Minimalinf §itka kotouce

| Aktuaini sifka kotouce

| Maximaini ota&ky

| Max. obvodova rychlost

| Uhel §ikmého kotoude

| Cislo parametru pro vypodet radiusu

zakladni
délka 1

-

G18: |délka2voseZ i | S
radius v Z/X 1
dékalvoseZ | = =
G19: |délka2vose Y g8 radius zé&kladni
radius v Y/Z 5= o "~ délka 2
(=2 k_
3 geometrie -
délka 2
Zaznamy STC_TPG1 ¢islo vietena
v parametrech nastroje  [STC_TPG2 | predpis pro zietézeni
STC_DP1 403 STC_TPG3 Minimalni radius kotouce
STC_DP3 |'délka1l |STC_TPG4 |Minimalni §itka kotouge
STC_DP4 | délka2 |STC_TPG5 |Aktualni Sitka kotoude
STC_DP6 |radius  [STC_TPG6 |Maximalni otagky
L [STC_TPG7 | Max. obvodova rychlost
Eg{;ﬁlgo%t?gg)t:ebenl :STC_TPGS liJheI gikmého kotoude
STC_TPG9 Cislo parametru pro vypocet radiusu
) F - vztazng bod drzéku
napF. nastroje

G17:

G18:

G19:

PUsobnost

délkalvoseY |

délka 2 v ose X
radius v X/Y

délka 1 v ose X
délka 2 v ose Z
radius v Z/X

délka 1 v ose Z
délka 2 voseY
radius v Y/Z

délka 1 (X)

G18: rovina Z/X

L.

Zz

n

radius

~

&

L ctnz@, |
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Systémova oblast Parameter
5.1 Parametry nastroje

Obsazeni parametri

specifickych pro nastroj

Pozadované hodnoty
korekénich parametra na
prikladu soustruznické-
ho noze s korekci radiu-

su nastroje

pro nastroj

Vyznam

Datovy typ

Parametry specifické pro

dany nastroj

$TC_TPG1 Cislo vietena Integer
$TC_TPG2 Pravidlo pro zfetézeni Integer
$TC_TPG3 Minimalni radius kotouce Real
$TC_TPG4 Miniméalni Sifka kotouce Real
$TC_TPG5 Momentalni Sifka kotouce Real
$TC_TPG6 Maximalni otacky Real
$TC_TPG7 Maximalni obvodova rychlost Real
$TC_TPGS8 Uhel Sikmého kotouce Real
$TC_TPG9 Cislo parametru pro vypoget radiusul Integer
Doplrikové parametry

$TC_TPC1 Uhel Sikmého kotouce Real
az

$TC_TPC10 Real

e Skupinas typem 5xx (soustruznické nastroje):

500
510
520
530
540
550
560
580

NUZ pro

Soustruznicky naz
napf. G18: rovina Z/X

F — vztazny bod
[

délka 1 (X)

Hrubovaci nGz

obrabéni nadisto

NUZ na zapichy
Upichovaci nGiz

N0z na soustruzeni zavitl
Tvarovany nuz

Vrtak (ECOCUT)
Orientovana méfici sonda

drzéku nastroje

Spicka nastroje P
(bfit 1 = Dn

- T, -
- h . 3
~ # i
-
4 R = radius bfitu (radius nastroje
délka 2 (2) S = poloha stfedu bfitu

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k pouZiti HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006

5-167



Systémova oblast Parameter
5.1 Parametry néastroje

01/2006

Pozadované hodnoty
korekénich parametrti na
prikladu soustruznické-
ho noZe s korekci radiu-
su nastroje

Parametr nastroje DP2 udava polohu bfiru.
Jsou mozné hodnoty polohy 1 az 9.

Poloha bfitu DP2

e Skupina s typem 7xx (specialni nastroje)
700 Drazkova pila

710 3D méfici sonda
711 Hranova sonda
730 Doraz

X
1 2 | y 3 4 5
P '
- i ‘E‘T = W Ty S =12
X
] ¥ 8 9
| L P=5
= £ (CAG =2
Upozornéni:
Udaj délky 1 a délky 2 se u poloh bfitu 1-8 vztahuje
na bod P, u polohy 9 ale na bod S (S = P)
Zaznamy . Pusobnost
v param.etrech nastroje . ) , 17 délka 1 v ose Y
DP1 | 5xy Hodnoty opotFebent délka 2 v ose X
DP2 | 1..9 | podle potfeby. ]
— 1 . | délka 1 v ose X
DP3_| délka 1 | Zbyvajicim hodnotam G18: | Gelka2 v ose Z
DP4 | délka 2 | je potieba dosadit 0. 1
G19: délka 1vose Z
| DP6 Tadius délka2voseY

5-168

SINUMERIK 840D sl/840Di s1/840D/810D Navod k pouZiti

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006



01/2006

Systémova oblast Parameter
5.1 Parametry nastroje 5

Pozadované hodnoty
korekénich parametrua
pro drazkovou pilu

3D méfici sonda

Koncovy spinaé¢

e Typ 700 (drazkova pila)

Sitka drazky b

Zaznamy - .
v parametrech néastroje zakl. rozmer
. |+ délka 2
DP3 |délka 1 — z&kladni rozmér H-' [
DP4 | délka 2 — zakladni rozmér presah K | |
DP6 | primér — zakladni rozmér °
] - ]
o s - e : £
DP7 | Sifka drazky - geometrie k. 2
1 \ - )g o
DP9 | pfesah — geometrie 5 5
= ©
Hodnoty opotiebeni -§ 3z
podle potieby. | | = °
N
Zbyvajicim hodnotam
je potreba dosadit 0.
Plasobnost
polomér (L1) v ose Z b ;
G17: presah (L2) v ose Y \icizaorso; |(n)2/ v)
list pily (R) v roviné X/Y T
polomér (L1) v ose Y volba rovin
- y
18 presah (L2) v ose X 1.-3. 0sa (Z-X)
list pily (R) v roviné Z/X
L+ = DP3 + DP6/2 &
polomér (L1) v ose X volba rovin
L2 = DP4 + DP7/2 — DP8 . nE y
R = DP7/2 G19: presah (L2) v ose Z 2.-3. 0sa (Y-2)

list pily (R) v roviné Y/Z

U typu néstroje 700 "drédzkova pila" mlzete zadat nasledujici korekéni

parametry (data TOA):

| Geometrie | Opotiebeni Zakl. rozmér

Korekce délky

Délka 1 $TC _DP3 $TC _DP12 $TC DP21 mm

Délka 2 $TC_DP4 $TC_DP13 $TC _DP22 mm

Délka 3 $TC_DP5 $TC_DP14 $TC_DP23 mm
Korekce radiusu

Primeér $TC_DP6 $TC_DP15 mm
Sitka drazky b | $TC_DP7 $TC_DP16 mm
Presah k $TC_DP8 $TC_DP17 mm
Typ 710

Viz IBNM/, Navod k pouziti, méfici cykly

Typ 730

Koncovy spinac slouzi pro nastaveni materialu do nalezité polohy u
soustruhl s posuvem ty¢e. Dulezité jsou pouze korekce délky.
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Vypocet parametra na-

stroje

PFi vypoctech se u typd 1xx (fréza), 2xx (vrtak) a 5xx (soustruznicky
naz) pouziva stejné schéma.

Pro geometrické veli¢iny (napf. Délka 1 nebo Radius) existuje nékolik
vstupnich komponent. Tyto komponenty se aditivné zapocitavaji k
vysledné veli¢iné (napf. celkova délka 1, celkovy radius), ktera se
potom uplatfiuje pfi obrabéni.

islo parametru
nastroje (P)

Vyznam

Poznamka

1 Typ nastroje Prehled viz seznam
2 Poloha bfitu jen pro soustruznické nastroje
Geometrie Korekce délky
3 Délka 1 Zapocitani v zavislosti na typu a roviné
4 Délka 2
5 Délka 3
Geometrie Rédius
6 Radius Nikoli pro vrtak
7 rezervovano
8 rezervovano
9 rezervovano
10 rezervovano
11 rezervovano
Opotrebeni Korekce délky
a réadiusu
12 Délka 1
13 Délka 2
14 Délka 3
15 Réadius
16 rezervovano
17 rezervovano
18 rezervovano
19 rezervovano
20 rezervovano
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Systémova oblast Parameter
Parametry nastroje

Zapogéitavani zékladniho

rozméru na piikladu

dvourozmeérné frézovaci

hlavy

Zakladni rozmér /

Korekce délky

adaptér

21 Délka 1

22 Délka 2

23 Délka 3

Technologie

24 Uhel volného fezani | pro soustruznické noze
25 Uhel volného fezani

Nepotfebnym korekénim parametriim je nutno dosadit nulovou hodno-
tu (= pfeddefinované nastaveni pfi zalozeni paméti korekci).
Jednotlivé hodnoty paméti korekénich parametra (P1 az P25) je moz-
né Cist a zapisovat z programu pomoci systémovych proménnych.

Korekéni parametry nastroje mohou byt zadavany nejen pomoci ovla-

daciho panelu stroje, ale také pres rozhrani pro pfenaSeni dat.

Zaznamy
v parametrech nastroje

DP1 | 5xy

DP3 [délka 1 - geometrie

DP6 |rédius - geometrie

DP21 delka 1 _ zakiadni rozmer
DP22 délka 2 _ jaiadni rozmér
DP23 délka 3 — zékladni rozmér

Hodnoty opotiebeni
podle potfeby.

Zbyvajicim hodnotam
je potfeba dosadit 0.

F' = vztazny bod drzaku
nastroje

F = vztazny bod skli¢idla
pro nastroj

zakl.
délka 1

_——

rozmer

s

radius

z4kl. rozmér

délka 1 -

geometrie

délka 2

Pusobnost

G17: | Délkalvose Z
Délka 2 v ose Y
Délka 3 v ose X
Rédius v roviné Y/Z

G18: | DélkalvoseY
Délka 2 v ose X
Délka 3 v ose Z
Ra&dius v roviné X/Y

G19: Délka 1 v ose X
Délka 2 v ose Z
Délka3voseY
Rédius v roviné Z/X

]
| = -
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Zapogitavani zékladniho
rozméru na prikladu
trojrozmérné frézovaci
hlavy

Potfebné hodnoty
korekci délky u sou-
struznickych néstroja:

Zaznamy

zakl. rozmér | I

v parametrech nastroje delka 2

DP1 | 5xy

¥

| DP3 | délka 1 - geomerie

| DP6 | radius - geometrie

zakl. rozmér
E délka 3

zakl. rozmér
—. e
délka 1

DP21 [ délka 1 — z&kl. rozmér
DP22 délka 2 — z&kI. rozmér
| DP23 __délka 3 _ 24K rozmér

F’' = vztazny bod drzaku
nastroje
F = vztazny bod skli¢idla

pro nastroj
radius

e

Hodnoty opotiebeni
podle potieby.
Zbyvajicim hodnotam Gir.
je potfeba dosadit 0.

Délka 1 v ose Z

Délka 1voseY

Pusobnost

Délka 2 v ose Y
Délka 3 v ose X

Radius v roviné Y/Z ¥

z
Y
G18: Y
Délka 2 v ose X
Délka 3 v ose Z
Rédius v roviné X/Y 7 X
G19: | pélka 1 v ose X X
Délka 2 v ose Z
Délka 3v ose Y Z
Radius v roviné Z/X -
AP Soustruznicky nuz
v parametrech nastroje napf. G18: rovina Z/X
DP1 5xy
]
DP3 délkal
DP4 délka 2 s =
- -
I
X
3 i
Fos
Z ' J Lol
-
Hodnoty opotfebeni
podle potfeby. e
délka 2 (2)

Zbyvajicim hodnotam
je potfeba dosadit 0.

G17:

G18:

G19:

Pusobnost

[Délka 1 v ose Y
Délka 2 v ose X

Délka 1 v ose X

Délka 1 v ose Z

F = vztazny bod drzaku

Délka 2 v ose Z nastroje

Délka 2 v ose Y
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5 5.1 Parametry nastroje 5

Soustruznicky ntiz s Zaznamy Zapichovaci ntz
v . - v parametrech nastroje napr. G18: rovina Z/X
nékolika bfity — korekce
délk DP1 5xy
e . | bs < <
y DP3 [délka 1 z &
DP4 _délka 2 <__3 g
— ] =
5x 2 °
DP1 | 5xy z E i
DP3 [délka1 - S
DPZ  |délka 2 Spicka nastroje P Spicka nastroje P
! — (bfit 1 = Dn) (bfit 2 = Dn)

Hodnoty opotfebeni
podle potieby.

——y
Zbyvajicim hodnotam - S I
je potfeba dosadit 0. Pasobnost Dn: délka 2 (2)

G17: DélkalvoseY
Délka 2 v ose X
| F = vztaZny bod drzaku nastroje

G18: Délka 1 v ose X
" | Délka 2 v ose Z

G19: |DélkalvoseZ
Délka 2 v ose Y

Zapogéitavani zékladniho Zaznamy Soustruh
., - v parametrech nastroje napf. G18: rovina Z/X
rozméru na prikladu

soustruhu:

DP1 | Sxy

DP3 | délka 1 -geometrie

zéakladni rozmér

DP4 | délka 2 geometrie délka 2 - I_i
X wF 5
E
S S S
DP21 délka 1 —zékladni rozmér : @
DP22 |délka 2 —zéakladni rozmér _i fé °©
1 ) N
Z NS
© O
= £
L O
T O
=2 ¢
délka 2
Pusobnost el o
geometrie
G17: |DélkalvoseY
Délka 2 v ose X
Gils: Délka 1 v ose X F’ = vztazny bod drzaku nastroje
. . " |Délka 2 v ose Z F = vztazny bod skli¢idla pro
Hodnoty opotfebeni nastroj

podle potreby.

G19: |DélkalvoseZ

Zbyvajicim hodnotam Délka 2 v 0se Y

je potfeba dosadit 0.
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S typem nastroje 4xx (brusné nastroje) se pocita odliSné.

Pro geometrické veli¢iny (napf. Délka nebo Radius) existuje nékolik

vstupnich komponent.
pro nastroj Korekce Korekce Orovnavaé Orovnéavaé
kotou€e vlevo | kotouée vpravo |vlevo vpravo
Parametry specifické pro dany nastroj
$TC_DP1 Typ néstroje *(20=1) Typ néstroje Typ nastroje
$TC_DP2 Poloha bfitu Poloha bfitu Poloha britu Poloha britu
Geometrie — korekce délky nastroje
$TC_DP3 Délka 1 *(22:4) Délka 1 Délka 1
$TC_DP4 Délka 2 *(23:8) Délka 2 Délka 2
$TC_DP5 Délka 3 *(24=16) Délka 3 Délka 3
$TC_DP6 Réadius Rédius Rédius Rédius
$TC_DP7 az rezervovano rezervovano rezervovano rezervovano
$TC DP11
Opotiebeni — korekce délky nastroje
$TC_DP12 Délka 1 *(21122048) Délka 1 Délka 1
$TC_DP13 Délka 2 *(212:4096) Délka 2 Délka 2
$TC_DP14 Délka 3 *(213:8192) Délka 3 Délka 3
$TC_DP15 Radius Radius Radius Radius
$TC_DP16 az | rezervovano rezervovano rezervovano rezervovano
$TC_DP20
Rozmeér zakladny/rozmér adaptéru — korekce délky nastroje
$TC_DP21 Zakl. délka 1 *(220=1O48576) Zakl. délka 1 ZAakl. délka 1
$TC_DP22 Z4akl. délka 2 *(221:2097152) Z4akl. délka 2 Z&akl. délka 2
$TC_DP23 Zakl. délka 3 *(222:4194304) Zakl. délka 3 Zakl. délka 3
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Technologie
$TC_DP24 rezervovano rezervovano rezervovano rezervovano
$TC_DP25 rezervovano rezervovano rezervovano rezervovano

Doplrikové parametry
$TC_DPC1

az

$TC_DPC10

* Hodnota parametru zfetézeni, jestlize korekéni parametry maji byt zfetézeny.

Cislo parametru pro vypo- Pomoci tohoto parametru maze byt definovano, ktera hodnota korek-

cet rddiusu $TC_TPG9 ce pro obvodovou rychlost brusného kotouce, monitorovani nastroje a
mimostfedné brouseni se pouzije. Hodnota se vZdy vztahuje na bfit
D1.

$TC_TPG9 =3 Délka 1 (geometrie + opotfebeni + zakladna, podle typu néstroje)

$TC_TPG9 =4 Délka 2 (geometrie + opotfebeni + zakladna, podle typu néstroje)

$TC_TPG9 =5 Délka 3 (geometrie + opotfebeni + zakladna, podle typu néstroje)
$TC_TPG9=6 |Radius

*. Parametr nastroje pro bfit 2 je zfetézen s parametrem pro bfit 1 (viz
specificky parametr brusného nastroje $TC_TPG2, pravidlo pro zfeté-
zeni). Zde jsou uvedena typicka zfetézeni a v zavorkach je uvedena
odpovidajici struktura.

Cislo vietena $TC_TPG1 V tomto parametru se nachazi ¢islo vietena, na které jsou vztazeny
parametry monitorovani a data GWPS.

Pravidlo pro zietézeni Pomoci tohoto parametru je definovano, které parametry nastroje pro

$TC_TPG2 pravou stranu kotouce (D2) a levou stranu kotouce (D1) maji byt spolu
zietézeny (viz parametry TOA). Zména hodnoty jednoho ze zfetéze-
nych parametr(i se bude potom automaticky prfenéSet do zfetézeného
parametru.

U Sikmého kotouce je vSak nutno mit na paméti, Zze minimalni radius
kotouce je tfeba zadavat v kartézském soufadném systému. Korekce
délky v kazdém pfipadé udavaji vzdalenosti mezi vztaznym bodem
drzaku nastroje a Spi¢kou nastroje v kartézskych soufadnicich.

Parametry monitorovani plati jak pro levy, tak i pro pravy bfit brusného
kotouce.

Automaticka korekce délek nastroje se pfi zméné uhlu neuskutecriuje.
V pfipadé strojd se Sikmymi osami musi byt specifikovan pro Sikmou
osu a pro Sikmy kotou¢ stejny uhel.
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Nepotfebnym korekénim parametrdm je nutno dosadit nulovou hodno-
ﬂ tu (= pfeddefinované nastaveni pfi zaloZzeni paméti korekci).

Korekéni parametry nastroje mohou byt zadavany nejen pomaoci ovla-

daciho panelu stroje, ale také pres rozhrani pro pfenaSeni dat.

Pokud budete potfebovat informace o programovani korekénich pa-
? rametr(, viz /PG/, Pfiru¢ka programovani, Zaklady

5.2 Korekéni parametry nastroje

5.2.1 Funkce a zékladni obrazovka korekénich parametrii nastroje

Korekéni parametry nastroje se skladaji z udajd, jez popisuji geomet-
rii, opotfebeni, identifikaci, typ nastroje a pfifazeni Cisel parametru.
Jednotky pouzivané pro vyjadfovani rozmérd néstroje jsou uvedeny.
Vstupni pole je zvyraznéno.

MEF
Parameter |CHAN1 Iauro | i

akiv

Werkzeugkorrekiurdaten
T-Nummes 1 D-Nummer 2
S
1
Ceamelrie Werachigil
erkormekiur
e 1 0.0 0000 mm
Lange 2 Rl 0000 nOoo | mm
Lérnge 3 0.000 0000 | mm
Rediusionmakiur
Radius 0.000 0000 mm
DF7.18res 0.000 0.000
BER1T.es 0000 o
DFS.18.ree 0.000 0000
! {000
000
Grad

Kazdé Cislo korekce obsahuje v zavislosti na typu nastroje az max. 25
parametra.

Pocet parametrd nabizeny v okné odpovida pfisluSnému typu nastro-
je.

Maximalni pocet korekénich parametr( (T- a D-Eisel) mize byt nasta-
ven pomoci strojnich parametr(.
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Opotrebeni néastroje:
Jemn4 korekce

Tool
offaet

R
variables

Setting
data

Zero
offast

Uszer
data

Determins
COMpPEens. ..

T Mo

T No.

D Mo.

D Mo.

Delete...

Gofo...

Cwverview. .

Mew ...

Jestlize méte alespon takové pristupova opravnéni, Zze mazete edito-
vat data ve strojnim parametru MD 9202:
USER_CLASS TOA WEAR, muzete hodnoty jemné korekce nastroje
inkrementalné upravovat. Rozdil mezi starou a novou hodnotou nesmi
byt vétsi, nez je mezni hodnota uloZena v parametru MD 9450:
WRITE_TOA_FINE_LIMIT.

Vodorovny pruh programovych tlaéitek

Pomoci programovych tlagitek ve vodorovném pruhu se vybiraji rizné
druhy dat:

Vyvolani menu "Tool offset" (Korekéni parametry nastroje).

Vyvolani menu "R variables" (Proménné R).

Vyvolani menu "Setting data" (Nastavované parametry).

Vyvolani menu "Work offset" (Posunuti pocatku).

Vyvolani menu "User data" (UZivatelské parametry).

Podpora pro zjiStovani korekénich parametrt nastroju. Jestlize je
instalovana sprava nastroju, toto programové tlacitko neni zapotrebi.
Svisly pruh programovych tlaéitek

Programova tlacitka ve svislém pruhu pomahaji pfi zadavani adaji.
Vyvolani nasledujiciho nastroje

Vyvolani pfedeslého nastroje

Aktivovani nejblizsiho vyssiho &isla korekci (bfitu)

Aktivovani nejblizsiho nizsiho Cisla korekci (bfitu)

Vymazéani nastroje nebo bfitu

Vyhledavani libovolného nebo aktivniho nastroje

Vyvolani vypisu vSech nastrojl, které jsou k dispozici

ZaloZeni nového bfitu nebo nového nastroje
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5.2.2 Novy nastroj

G Funkce

Kdyz zaloZite novy nastroj, potom kdyZ vyberete skupinu nastroj(,
budou v ramci podpory pfi zadavani automaticky predem pfipraveny
odpovidajici typy nastroju.

Postup

Tool Automaticky se zobrazi se okno "Tool offset" (Korekéni parametry
= nastroje).

Stisknéte programové tlacitko "New tool" (Novy nastroj).

Na displeji se zobrazi okno "Create new tool" (Vytvofit novy nastroj).
Po zadani prvni Cislice skupiny nastroja se Vam automaticky vypisi
New vSechny typy nastroji ze skupiny nastroji 5xx, z nichZ si pak mizete
ool vybrat;

napr. "5xx SoustruZznické nastroje
¢ 500 Hrubovaci ntz

e 510 NUz pro obrabéni nacisto
e 520 Nuz pro vyrobu zapichu

e 530 Upichovaci ntiz

e 540 NUz pro soustruzeni zavitl
e 550 Tvarovany n(iz

e 560 Vrtak (ECOCUT)

¢ 580 Orientovana méfici sonda

MNew ...

Pomoci alfanumerické klavesnice zadejte odpovidajici ¢islice nebo
vyberte polozku z uvedeného seznamu.

Zadny novy nastroj nebude zaloZen.

Bude zalozen novy nastro;.
Okno se zavre.

Ok

O + new Bude zalozen dalSi novy nastroj.
e Okno zUstane oteviené, takze budete moci zaloZit dalSi nastroje.

O + new K pravé vytvofenému novému nastroji bude zalozen novy bfit.
S Okno zUstane oteviené.
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5.2.3 Zobrazeni néstroje

Funkce

)

Nastroje, které jste zaloZili, miZete vybrat a vyvolavat pak jejich ko-
rekéni parametry.

Postup

Yy

Tool Automaticky se zobrazi se okno "Tool offset" (Korekéni parametry
oftset nastroje).

Jestlize systémova oblast "Parameter" byla uz predtim zvolena, zob-
razi se okno a naposled vybrany nastroj, které byly aktivni, kdyz byla
oblast opusténa.

Okamzité se vypiSi korekéni parametry momentalné vybraného na-
stroje. Jestlize predtim nebyl vybran zadny nastroj, na obrazovce se
budou nachazet Udaje tykajici se prvniho nastroje a jeho prvniho D-
cisla.

Pokud v oblasti Zadné néastroje nejsou, vypiSe se odpovidajici hlaSeni.

=

T Mo. T Mo. Vyberte zaloZeny nastroj.

3 DalSi informace

Zadavani udaju o geometrii a opotfebeni nastroje je mozné zabloko-
vat prostfednictvim prepinace na klic.
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5.2.4 Vymazani nastroje

[3

Tool
offset

T Mo, +-
D Mo. +-

Delete

Delete
ool

Funkce
Nastroj je vymazan spolu se vSemi svymi bfity, seznam nastroja je
automaticky aktualizovan.

Postup

Automaticky se zobrazi se okno "Tool offset data" (Korekéni paramet-
ry nastroje).

V seznamu na obrazovce nalistujte nastroj, ktery chcete vymazat.

Kdyz stisknete programové tlacitko "Delete", svisly pruh programo-
vych tlacitek se zméni.

Stisknéte programové tlacitko "Delete tool" (Vymazat nastroj).
Nastroj spolu se vSemi svymi bfity bude vymazan. Nyni se zobrazi
korek&ni parametry nastroje, jehoz &islo predchazi ¢islu vymazaného
nastroje.
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5.2.5 Novy bit

[3

Tool
offset

Mew ...

Mew
edge

0K

OK + new
cutting sdge

OK + new
fool

Funkce

Pro potfeby vytvareni nového bfitu se Vam po zvoleni skupiny nastro-
j budou v rdmci podpory pfi zadavani automaticky vypisovat odpovi-
dajici typy nastroju.

Postup

Automaticky se zobrazi se okno "Tool offset" (Korekéni parametry
nastroje).

Stisknéte programova tlacitka "New..." a "New edge".

Zobrazi se okno "New edge" (Novy bfit).

Po zadani prvni Cislice skupiny nastroji se Vam automaticky vypisi
vSechny typy nastroji ze skupiny nastroji 5xx, z nichz si pak miZzete
vybrat:

napr. "5xx Soustruznické nastroje":

e 500 Hrubovaci ntiz

e 510 NUZ pro obrdbéni nacisto

e 520 Nuz pro vyrobu zapicht

e 530 Upichovaci niz

e 540 NUZ pro soustruzeni zavitd

e 550 Tvarovany niz

e 560 Vrtak (ECOCUT)

¢ 580 Orientovana méfici sonda

U nékterych typl nastroju se automaticky zobrazuji mozné polohy
bfitd (napf. u specialnich nastrojll, soustruznickych nastroju, brusnych
nastroja).

Pomoci alfanumerické klavesnice zadejte odpovidajici €islici.
ZaloZeni nového bfitu bude odmitnuto.

Bude zalozen novy bfit.

Bude zalozen novy bfit.
Je mozné zalozit dalSi novy bfit.

Bude zalozen novy bfit.
Je mozné zaloZit dalSi novy nastroj.
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5.2.6 Vymazani bfitu

G Funkce

Jeden nebo vice bfitll nastroje je moZzné vymazat. Seznam nastroju
pak bude automaticky aktualizovan.

Delete Vyberte bfit nastroje, potom stisknéte programové tlacitko "Delete" a
nakonec programové tlacitko "Delete edge".

Delete

edge

5.2.7 Zjist'ovani korekénich parametri nastroje

G Funkce

Funkce pro zjiStovani korekénich parametr(i nastroje VAm umoznuje
zmeénit referenéni hodnoty pro rlizné osy a pak provést pfislusné vy-
pocdty.

|
|
: &

E
|
P I

W

[
B
1U| |
|

T

Korekce néastroje, absolutni rozmeér
Bod upnuti nastroje

Pocatek souradného systému stroje
Pocatek souradného systému obrobku

o o
=24
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Tool
offset

Determins
COMPEnSs. ..

O

SEECT

0K

Calculate

1

Postup

Zobrazi se okno "Tool offset".

Najedte kurzorem na odpovidajici parametr nastroje.
Zobrazi se okno "Absolute coordinate" (Absolutni soufadnice).

Pomoci tlagitka "Select" vyberte odpovidajici osu. V pfipadé potreby
zmeénte pomoci numerické klavesnice referenéni hodnotu.

Po stisknuti programového tlacitka "OK" se aktualni pozice a odpovi-
dajici referenéni hodnota pro zvoleny parametr nastroje zapocitaji.
PFitom plati: Pozice — referenéni hodnota = vstupni hodnota

Okno se zavre.

Hodnota "pozice — referenéni hodnota" se prenese do vstupniho pole.
Okno zlistane oteviené.

V provoznim rezimu "JOG" je mozné v pfipadé potfeby pozici zménit
posuvem odpovidajicich os.

Ridici systém provadi vypo&et s referenéni hodnotou a novou pozici
automaticky.

5.2.8 Nastaveni korekénich parametra aktivniho néstroje, aby byly okamzité

v platnosti

[3
=

Literatura

yj

AN

FilDocStart

Funkce

Prostfednictvim strojniho parametru maze byt definovano, Ze korekéni
parametry aktivniho nastroje je mozné okamzité nastavit jako platné,
pokud se vyrobni program nalézéa ve stavu "Stop" nebo "Reset".

DalSi informace

PFi pouziti funkce ve stavu "Reset" musi byt strojni parametr
$MC_RESET_MODE_MASK nastaven tak, aby pfi resetu nedoslo ke
zméné hodnot korekénich parametrt do pGvodni podoby.

/FB/, Popis funkci, zaklady:
K2, Osy, soufadné systémy ...

Pozor

PFi nasledujicim naprogramovaném pohybu os ve vyrobnim programu
po stisknuti tlacitka NC- Start ve stavu "Reset" jsou korekce realizo-
vany najetim.
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5.3 Sprava nastroju

Seznam zasobniku

El

Seznam nastrojl

El

Seznam pracovnich ko-
rekci

Sprava néstrojl je organizovana prostrednictvim riiznych konfigurova-
telnych seznamu, které ukazuji rizné informace o pouzivanych né-
strojich.

V seznamu zasobniku se vypisuji nastroje, které jsou v ném uloZeny,
setfizené vzestupné podle Cisel mist v zasobniku.

Data je mozné vyhledavat, vypisovat a ve vétSiné pfipadl také upra-
vovat. Kromé toho je k dispozici funkce pro kontrolu D-Cisel a pro
nasledné aktivovani nastroje.

Tento seznam se pouziva predevsSim proto, abyste mohli béhem sefi-
zovani stroje zakladat a odkladat nastroje a stéhovat je mezi riznymi
zasobniky.

V seznamu nastroju se Vam vypisuji nastroje setfizené podle urcitého
kritéria vzestupné podle svych T-&isel.

Tento seznam pouzivate, kdyz pracujete s malymi zasobniky nastrojl
a pfesné vite, na kterém misté v zadsobniku se ten ktery nastroj na-
chazi.

V seznamu pracovnich korekci se vypisuiji bfity aktivnich nahradnich
nastrojd. Jsou sefazeny podle stoupajicich D-Cisel.

Data mohou byt vyhledavana (podle D-Cisel/DL-Cisel), mohou byt
vypisovana a upravovana.

Upozornéni

Tento seznam pouzivejte béhem procesu opracovavani obrobku pro
upravovani a sledovani souctovych korekci (posunuti zavislych na
umisténi), poctu kusl a parametr(i feznych bfitl. Pro seznam pracov-
nich korekci miZete konfigurovat aZ tfi rizna zobrazeni.

TOA je pfifazeno nékolika kanaliim a uplatriuje se v kandle, ve kterém
je aktivni i nastroj. Pokud si pfejete v seznamu pracovnich korekci
zménit opotfebeni, aniz byste museli pfi pFistim spusténi NC nastroj
znovu vyvolavat, zajistéte, aby byl pro tento nastroj zvolen vyhovujici
kanal.
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Katalog nastroji a skfin
nastroju

Katalog nastrojti obsahuje pouze "idealni" néstroje.

.ldedlni* nastroje jsou charakterizovany prislusnymi ,kmenovymi adaji“
nastroje (tzn. pozadovanym rozmérem nastroje, Zadné opotfebeni
nastroje atd.). ,ldealni* nastroj je jednoznaéné definovan svym ,néa-
zvem nastroje".

SkFin nastrojt obsahuje pouze "redlné" nastroje.

.Redalné" nastroje jsou charakterizovany odpovidajicimi ,korek&nimi
parametry” nastroje (tzn. skute€nymi rozméry nastroje, opotfebenim
nastroje atd.). ,Realny" nastroj je jednoznacné definovan svym ,na-
zvem nastroje” a prislusnym "duplo-¢islem". Teprve ,duplo-&islo* pfi-
fazuje nastroji jeho skute¢né parametry.

Pokud existuje pfipojeni k fidicimu pogitaci, na tomto fidicim pocitaci
se bude automaticky vypisovat odpovidajici hlaseni, kdykoli je nastroj
zakladan (ale nikoli pfemistovan), odkladan nebo vymazan ze se-
znamu nastroju. Pfenasi se pfisluSny datovy blok, takZe tato data
jsou na fidicim pocitaci porad k dispozici, i kdyZ jsou v NC systému uz
vymazana.

Vyrobce stroje

To, které funkce jsou k dispozici pro spravu nastroje, si laskavé na-
studujte v dokumentaci od vyrobce stroje. Viz také: /FBW/ Popis
funkci pro spravu nastroja, prip.

/FBSP/ Popis funkci systému ShopMill

5.3.1 Zakladni funkce pro spravu nastrojt

Tool ma-
nagement

Sprava nastroju Vam nabizi k vybéru celou fadu raznych typa nastro-
ji. Typam néstroju mizete pfifazovat geometrické a technologické
Udaje a vytvéaret tak data kmenového nastroje. Od kazdého néastroje
pak mohou existovat jesté i rizné exemplare, kterym pak miZete
pfifazovat skute¢né hodnoty vztahujici se k pouzitému nastroji (data
konkrétniho nastroje).

Spravu néastroju spoustite ze systémové oblasti ,Parameter” pomoci
pfislusného programového tlacitka.

To, ktery seznam se ma zobrazit pfi vyvolani spravy nastrojd, je na-
staveno v konfiguraci od vyrobce stroje. V pouZzitém pfikladu byl zob-
razen aktuélni seznam zasobniku.
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E Dulezité!

V konfiguraci je mozné nastavit libovolnou strukturu tabulky
(uréeno vyrobcem stroje).
Uvadény pfiklad ukazuje jen jednu z mnoha moznosti:

WIFF DR
Parameter |CHAN1 IAUTO o
21 Channel RESET Program aborted Magazine
list 1
Magazine list 1 Magazine
list 2
Magazin: |2 - Kette2D | Platze: AVB: [0 |
ne
list3
1 -- 1 newRack860 1 1 i -FGMWV - 0 900 11.0000 11.0000
2 -F 1 Wagl 1 76 1 -F ---- 0 900 00000 0.0000|)"™
3 -F 1 0 data
4 -- 1 0
5 -- 1 Wazg2 1 85 1 -F ---E 0 900 0.0000 0.0000]|fActvate
6 -F 1 Wag3 1 7 1 -F ---- 0 900 00000 0.0000|}D check
7-F 1 0
8 -F 1 0 e
9 -F 1 0 .
0 : o
12 -F 1 0 R
13 -F 1 0 position
14 -F 1 0
Mext
magazine
agazine QIG5 Load Unload Relocate | Working
list offset list
Misto (PI) Cislo mista v zasobniku
Stav mista (P) Stav mista v zasobniku
(pro kazdy stav je k dispozici pravé jeden sloupec),
napr
F = misto je uvolnéno
G = misto je zablokovano
Z = vyhrazeno pro nastroj ve schrance
B = vyhrazeno pro nastroj ve sklicidle
L obsazena leva polovina mista
R = obsazena prava polovina mista
@] obsazena horni polovina mista
U = obsazena dolni polovina mista
I = vyhrazena leva polovina mista
r = vyhrazena prava polovina mista
0 = vyhrazena horni polovina mista
u = vyhrazena dolni polovina mista
PTP Typ mista, ktery je pfisluSnému mistu pfifazen.
ID nastroje Néazev nastroje
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Dupl Cislo nahradniho nastroje (stejného nastroje).

TNr Interni T-Cislo, které je eventualné zapotfebi pro opétovné nacitani
parametrU nastroje.

PTT Typ mista, které je tomuto nastroji pfifazeno.

W (8x) Stav néstroje
(pro kazdy stav je k dispozici pravé jeden sloupec):
zadny vypis = nahradni nastroj
= aktivni nastroj
nastroj je uvolnén
nastroj je zablokovan
probiha méfeni nastroje
doSlo k dosazeni Urovné pro prvni vystrahu
probih& vyména nastroje
nastroj ma pfifazen kéd pevného umisténi
nastroj se pouzival
oznaceni odloZeni ("radius")
oznaceni zaloZeni
= kmenovy nastroj

W IMUTS<ZTOTN>

PV Skupina opotfebeni, ktera je pfifazena prisluSnému nastroji.

WTy Typ nastroje
V zavislosti na typu nastroje byly uvolnény pouze urcité korekéni pa-
rametry nastroje.
VSem ostatnim typlim néstroje byla dosazena hodnota "0".

Geo-Len1l Korekéni parametry nastroje, jako napf. délka, radius, opotrebeni,
Radius ... parametry monitorovani atd.

Vodorovny pruh programovych tlaéitek

Magazine V ,Seznamu zasobniku“ se Vam zobrazi prvni, pfip. naposled zobra-

o zovany zasobnik se vSemi dosud zaloZzenymi nastroji. Do nasleduijici-
ho zasobniku se dostanete pomoci odpovidajiciho programového
tlagitka ve svislém pruhu.

Toal Budou se vypisovat vSechny nastroje, které jsou uloZeny jako datovy
= blok v NC systému (nezavisle na tom, zda je nastroji pfifazeno misto v
zasobniku).

Load Nastroji je pfifazeno misto v zasobniku.
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Unizad

Relocate

Working
offset list

>

Too
catalog

cabinet

Trans-
formation

i

Zvlastnost:

(nazvy prifazené uzivatelem)

Magazing
=t 1

Magazing
st 2

Magazins
st 3

Z pravé zvoleného mista v zasobniku je nastroj vymazan.

Nastroj bude z pravé zvoleného mista v zasobniku pfesunut na jiné
misto v zasobniku.

Vypisuji se bfity aktivnich ndhradnich nastroju. Jsou sefazeny podle
stoupajicich D-&isel.

Pomoci tlacitka "Etc." vyvolejte ve vodorovném pruhu dalSi programo-
va tladitka:

Pomoci tohoto tlagitka mlZzete zalozit nova kmenova data nastroje
(,idealni“ nastroj) a jiz existujici data zménit.

Pomoci tohoto tlac¢itka mizete nové korekéni parametry nastroje a
parametry pro pouZziti nastroje zaloZzit (,realné” nastroje) a jiz existujici
zmenit.

Pomoci tohoto programového tlacitka mizete nastavit, aby se para-
metry néstroje vypisovaly jako transformované (tzn. budou zapog¢itana

data adaptéru) nebo jako netransformované.

Tato moznost prepinani je k dispozici pouze ve vypisu seznamu za-
sobniku. V seznamu nastroju jsou data vZdy vypisovana jako netrans-
formovana a v seznamu pracovnich korekci jsou tato data uvadéna
vzdy jako transformovana.

Pokud se vypisuji transformovana data a v seznamu zasobniku chce-
te zalozit novy nastroj (rezim zakladani), pro potfeby zadavani systém
prepne pro tento datovy blok do rezimu netransformovaného vypiso-
Vani.

Svisly pruh programovych tlacitek (seznam zasobniku)
Vyvolavani specifickych uzivatelskych oken (pokud jsou nastaveny v
konfiguraci), napf.

e VSeobecné udaje

e Geometrické Udaje

e Udaje o opotfebeni
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Teal
data

Activate
D check

Buffer
locations

MuiZe byt vyvolan kompletni vypis parametrt nastroje a tyto udaje
mohou byt editovany.

Bude vyvolana obrazovka pro udrzbu Udaju o pfisluSném nastroji. Na
této obrazovce a v obrazovkach, které jsou z ni vyvolavany, si mazete
prostudovat vSechna data nastroje, jeho bfith a pracovni korekce a
vétSinou je mlzete i upravovat. Svisly pruh programovych tlacitek se
zméni.

PFesné postupy jsou popisovany v kapitole ,Vypis / editace udaji o
nastroji“.

Pomocitohoto programového tlaé€itka jsou realizovany 2 funkce:

e Kontrola jednoznacnosti pfifazeni D-Cisel
Pfi pfifazovani D-¢isel bfitiim jednotlivych nastroju se mohou pfi je-
jich zadavani vyskytnout zdvojeni. Kontrola se provadi v ramci
pravé zvoleného zasobniku nebo pro vSechny jiz zadana D-¢isla
v ramci jednotky TO (hastavuje se pomoci parametru).

e Aktivovani nastroje
Pokud byla D-&isla pfifazena jednoznac¢né, aktivuje se skupina
opotfebeni. Potom bude z kazdé skupiny nahradnich nastroj
v TOA aktualniho kanalu aktivovan jeden nastroj. Pfitom se bere
ohled na aktivni skupinu opotfebeni.

PFi zpracovavani jsou uvazovany pouze automaticky dosazitelné za-
sobniky. Aktivovanim nastrojl, zejména pokud se zménila skupina
opotfebeni, dochéazi k deaktivovani vSech predtim aktivnich nastroju.

Aktivovani nebo deaktivovani zobrazovéani okna vyrovnavaci paméti v
seznamu zasobniku. Zde jsou uvadény vietena, podavace atd., tzn.
mista, na nichz se nastroje mohou vyskytovat, ktera vSak nejsou misty
v zasobniku. Pokud neni definovana Zadna schranka, toto tlacitko
nema Zadnou funkci.
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Search and
position

Mext
magazine

(nazvy pfifazené uzivatelem)

Too
st 1

Too
st 2

Too
=t 3

Too
details

Tool from
CC

Tool in
cabinet

Objevi se obrazovka ,Find tool/location”.

e Funkce Find (Vyhledavani)
— Nastroj:
Zadejte nazev nastroje a duplo-Cislo a stisknutim tlacitka ,OK*“
spustte vyhledavani.
Kurzor se nastavi na hledany nastroj.
— Misto:
Zadejte nazev zasobnik a €islo mista a stisknutim tlacitka
,OK" spustte vyhledavani.
Kurzor se nastavi na hledany nastroj.
e Najizdéni
Stisknéte programové tlacitko ,Position*.
Nastroj/misto najede do pozice pro zalozeni nastroje. V pfipadé vi-
ce mist pro zalozeni se objevi okno, ve kterém si mGzete pomoci
kurzoru odpovidajici misto pro zaloZeni vybrat.

V seznamu zasobniku se vypiSi mista nasledujiciho zasobniku.

Je mozné jediné prochazeni smérem dopfedu. Po dosazeni posled-
niho zasobniku se dostanete znovu do prvniho zasobniku.

Svisly pruh programovych tlagitek (seznam néstroja)

Volba uzivatelem konfigurovanych tabulkovych struktur
(pokud jsou v konfiguraci nastaveny), jako napfr.:
¢ VSeobecné Udaje

e Geometrické Udaje
« Udaje o opotfebeni

Muze byt vyvolan kompletni vypis parametrU nastroje a tyto Udaje
mohou byt editovany (stejné jako u seznamu zasobniku).

Parametry nastroje jsou nacteny z nosi¢e kddu (kédového Stitku) a
prfeneseny do seznamu nastroju (dodate¢né Upravy jsou mozné).

Ve skfini nastroji vyberte odpovidajici nastroj.

Data budou odtud naétena a nastroj se pfenese do seznamu nastroju.
Objevi se obrazovka se seznamem nastroji. Pomoci parametru pro
identifikaci nastroje, duplo-¢islo a typ nastroje muzete na tento se-
znam pouzit filtr. V seznamu se vypisuji vSechny nastroje, jez odpovi-
daji filtracnimu kritériu. Ze seznamu si miZzete vybrat pozadovany
nastroj.
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Delete
fool

Tool in
cabinet

Cata on

Abort

Ok

Mew too

o

Pomoci tohoto tlagitka ze seznamu odstranite nastroj, ktery je prave
oznacen. Pfitom pomoci programovych tlagitek ve svislém pruhu
definujete, zda (daje nastroje maji byt ulozeny.

Data budou zkopirovana do skfiné nastroju a zde budou k dispozici
pro pozdéjsi zalozeni nastroje se stejnymi vlastnostmi.

Pokud je instalovan nosi¢ kodu, budou se data néstroje ukladat na
néj, aby bylo pozdéji mozné zalozit nastroj se stejnymi Gdaji.

Operace bude pferuSena. Nastroj ze seznamu nebude odstranén.

Nastroj bude ze seznamu odstranén. Parametry nastroje uz nebudou
k dispozici.

Kdykoli stisknete toto programové tlacitko, okamzité bude vytvoren
nastroj. Zobrazi se obrazovka pro zadani parametrd nastroje (podrob-
né informace o néstroji) a pfislusné pruhy programovych tlacitek. Do
jednotlivych parametrd jsou dosazeny odpovidajici pfeddefinované
hodnoty (stanovené v souboru INI) a ty zde mzete zménit (napf.
nazev nastroje).

Pomoci svislého pruhu programovych tlacitek zobrazujete tabulky pro
Udaje brita a korekéni parametry s prislusnymi implicitnimi nastaveni-
mi. V jednotlivych obrazovkach provedte potfebné Upravy (pokud jsou
zapotfebi).

Ukon¢ite zadavani korekénich parametri nastroje a prejdete do obra-
zovky se seznamem nastrojd. Nové vytvoreny nastroj se bude vypiso-
vat v tabulce a bude k dispozici pro zalozeni.

Pokud méte novy nastroj zaloZen, pfi navratu do seznamu nastroju
skoci kurzor automaticky na fadek nové zaloZzeného nastroje. Tak
ziskavate zpétnou vazbu o Uspéchu svého pocinani.

Upozornéni

Vypisované Udaje jsou vzdy okamzité aktualizovany (bez dodate¢né-
ho potvrzovéni). Vlastnosti nové vytvofeného nastroje zménite pomoci
programového tlacitka ,Tool details".

Provadét zmény pfimo v tabulce neni mozné.

Néazev a typ nastroje muzete zménit jenom pfi jeho novém zaloZeni,
nikoli vS§ak pomoci funkce ,Tool details".

Budete-li chtit zménit nazev nastroje, musite vytvofit novy nastroj a
ten stary smazat.
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Svisly pruh programovych tlaéitek (seznam pracovnich korekci)

(n&zvy pfifazené uZivatelem) Volba uzivatelem konfigurovanych tabulkovych struktur
(pokud jsou v konfiguraci nastaveny), jako napfr.:

W. offast e VSeobecné Udaje

st 1

W offzet e Geometrické udaje

st 2

W. offsst o Udaje o opotfebeni

st 3

Too Muze byt vyvolan kompletni vypis parametrl nastroje a tyto Udaje
2o mohou byt editovany (stejné jako u seznamu z&sobniku).

Fing Toto tlagitko umoznuje vyhledat zdznam s ur€itym D-&islem / DL-
D numkber gislem.

e V obrazovce pro vyhledavani zadejte D-Cislo a DL-Cislo, které si
prejete najit.

e Zadani potvrdte stisknutim tlacitka "OK". Pokud je vyhovujici z4-
znam nalezen, kurzor skoci na pfislusny fadek. Pokud jste neudali
Zadné DL-Cislo, bude se kurzor nachazet na prvnim rfadku pfislus-
ného nastroje.

Current Bude vyhledano a zobrazeno D-cislo aktualniho nastroje.
D number
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5.3.2 Vypisovani a editace Udaju 0 nastroji

Tool ma-
nagement

Magazine
liat

Teoal
list

Warking
offaet list

Toal
details

Funkce

Hodnoty parametr( nastroje vybraného v nékterém ze seznami ma-
Zete vyvolat na obrazovku a v pfipadé potfeby i zménit.

MuzZete editovat nasledujici parametry bfitu nastroje:

e Hodnoty korekénich parametr(i
e Udaje pro monitorovani
o UZivatelské udaje

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Tool management" (Sprava nastroja).
Zobrazi se seznam konfigurovany vyrobcem stroje (napf. seznam
zasobniku). Vodorovny a svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Pomoci programového tlaéitka vyberte seznam, ktery chcete
zobrazit:

e "Seznam z&sobniku"
e "Seznam nastrojd"
e "Seznam pracovnich korekci"

Najedte kurzorem na odpovidajici nastroj. Nastroj bude vybran.
Pozor:

Zajistéte, aby se zobrazoval kanal, ve kterém maji uvedené korekce
platit.

Stisknéte programové tlacitko "Tool details".

Zobrazi se vstupni obrazovka pro ,Tool details (Podrobné informace
0 nastroji).

Svisly pruh programovych tlacitek se znovu zméni.

Budou Vam k dispozici nasledujici funkce:

¢ Vytvoreni nového bfitu

e Zména parametrQ bfitu

e Zména Udaju pro monitorovani

e Zmeéna korekci z4visejicich na ur€itém misté (DL-Cisla)
e Vymazani bfitu
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V rdmci vstupni obrazovky mizete ménit tyto Udaje:

e Typ mista

e Kodovani mista

e Druh monitorovani

e Stav (uvolnén, zablokovan, probihd méreni atd.)

e UzZivatelské parametry nastroje (OEM_Tx; x =1 ... 10)

e D-Cisla

e Nazev nastroje

e Duplo-¢islo

e Typ néastroje, pouze v seznamu zasobniku a seznamu néstroja

Upozornéni Parametry nastroje Nazev, Duplo-€islo a Typ mohou byt upravovany
ﬂ jediné tehdy, pokud byly vyrobcem stroje uvolnény pfislusné funkce.
Pokud tyto funkce uvolnény nejsou, zmény nejsou mozné. Tato data

jsou pevné definovana pfi definici nového néastroje.

New edge Pro zobrazovany néastroj bude vytvofen novy bfit. Za tim G¢elem bude
v tabulce automaticky vybrano ¢&islo bfitu, pro které jeSté nebylo zada-
no zadné D-Cislo.

Poté, co jste prifadili D-Cislo, bude se hodnota vypisovat ¢ervenou
barvou (bfit dosud neni vytvofen). Ve svislém pruhu programovych
tlacitek stisknéte "Cutting edge data" (Parametry bfitu). Oznaceny bfit
bude vytvofen. Parametrdm bfitu budou dosazeny preddefinované
hodnoty a zobrazi se odpovidajici tabulka. Provedte potfebné Upravy.

Pokud si budete prat zobrazit a v pfipadé potfeby také editovat daje
ﬂ o jinych bfitech, mliZete pouzit tlacitka ,Cutting edge +* a ,Cutting

edge —".

Data budou okamzité aktualizovana.

Stisknéte programové tlacitko ,<<", abyste se vratili zpét do vstupni
obrazovky s podrobnymi informacemi o nastroji. Novy bfit je defino-
van. Barva zobrazeni se zméni.

3 DalSi informace

Jestlize uz bylo pro nastroj definovano dvanact bfitd, musite (pomoci
programového tlacitka) néktery z nepotfebnych bfitl vymazat, abyste
mohli zalozit novy bfit.

Maximalni pfipustny pocet bfitd na jeden nastroj mize byt vyrobcem
stroje omezen na nizSi hodnotu. Standardné je moznych devét bfitud.
Novy bfit muze byt k nastroji pfipojen kdykoli, tedy i kdyZ se odpovida-
jici nastroj naléza jesté v zadsobniku. Aktivujte tladitko ,New edge” a
zadejte parametry bfitu.
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Zména parametrd na-
stroje

Cutting
edge data

Manitoring
data

Pomoci programovych tla¢itek ,Cutting edge data“, ,Mon. data“ a
,Local offsets" si mizete vyvolat tabulky umozriujici editaci jednotli-
vych udaju. Mezi tabulkami miizete volné prechazet. Pofad se budou
vypisovat Udaje Nazev, Duplo-Cislo a Typ nastroje, jakozZ i vSechny
definované bfity (#1...#12).

Pomoci programovych tlacitek ,Cutting edge +“ a ,Cutting edge —*
mUiZete prepinat mezi jednotlivymi bfity. Stisknéte programové tlacitko
.<<", az se budete chtit vratit do vstupni obrazovky "Tool details".

Upozornéni

Zménéna data jsou systémem prebirana uz pfi jejich zadavani. Pro-
gramovym tlac¢itkem ,<<" se pouze prepina zobrazeni.

Parametry bfitu a korekéni parametry nastroje pro pravé vybrany bfit
se zobrazi a je mozné je editovat.

Muzete editovat nasledujici udaje:
e UZivatelské parametry bfitu (OEM_Sx; x =1 ... 10)
o Korekéni parametry nastroje
— Geometrie
— Opotfebeni
— Zakladni posunuti
— Smér Spicky nastroje (pro soustruznické nastroje)
— Uhel volného fezani (u soustruznickych nastroju)
Pro kazdy parametr miZete definovat hodnoty Délka 1, Délka 2, Délka
3 a Radius 1.

Udaje pro monitorovani pravé vybraného bfitu se zobrazi, takze je
budete moci editovat.

Jestlize méate vybran bfit, definujte skute¢nou hodnotu, poZadovanou
hodnotu a mezni hodnotu prvni vystrahy pro nasledujici parametry:
e Pocet kusu

e Zivotnost

e Opotiebeni
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Loc-dep.
offsets

Edge +

Edge —

Delets
edge

=

Stisknutim tohoto tla€itka se pro pravé vybrany bfit zobrazi korekéni
parametry nastroje (stejné jako v pfipadé tabulky parametra bfitd) a
korekce zavislé na misté, takze je budete moci editovat.

Muzete ménit nasledujici parametry:

e Pro kazdy parametr mohou byt definovany hodnoty Délka 1, Délka
2, Délka 3 a Radius 1.

e Je moznych az Sest korekci zavislych na misté (DL1 ... DL6) (v
zAavislosti na konfiguraci od vyrobce).

e Pro kaZzdou z korekci mohou byt definovany preddefinované hod-
noty pro sefizovani a hodnoty opotfebeni.

Stisknutim tohoto tlacitka si v jednotlivych tabulkach mizete zobrazit
data, pfip. korekéni parametry nasledujiciho bfitu, takze je pak muze-
te editovat.

Zobrazi se data, pfip. korekéni parametry pfedchéazejiciho bfitu, a ty
potom muZete také editovat.

V tabulce vyberte bfit (najedte na néj kurzorem), ktery si pfejete vy-
mazat.
P¥i stisknuti tohoto programového tlacitka se tento bfit vymaze.

Pozor! Nezobrazuje se Zzadny kontrolni dotaz.

D-¢islo zanesené do tabulky bude odstranéno, takze potom muiZe byt
Znovu pfifazeno.

Stisknutim tohoto tla¢itka ukoncite zadavani parametrd nastroje a
vratite se do tabulky, ktera se zobrazovala pfedtim.

Upozornéni

Jednotlivé parametry nastroje muzete do seznamu zadavat také pfi-
mo, pokud vSak disponujete pfisluSnymi pfistupovymi opravnénimi a
data se v seznamu vypisuji (struktura seznamu se nastavuje

v konfiguraci).

Zvolte hodnotu, kterou si pfejete zménit, a zadejte pozadované Udaje.
Automaticky se dostanete do reZzimu editace.
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5.3.3 Zména vyznamu / vypis hodnot opotfebeni nastroje

V obrazovkach se seznamy nastroju se zobrazuji jesté i doplhkové
symboly, které Vas upozornuji na skutecnost, Ze pro nastroj je nutno
brat v ivahu specialni vlastnosti daného nastroje souvisejici s G-
kédem 56 a nastavovanym parametrem SD 42935:
WEAR_TRANSFORM.

Symboly B/ TRANSFORMIERT: Arbeitskomekturen Liste 1
Zeil|Aktuell  |Werkzeug-ll| Dupl|DNo  |Mag
1F REN 1 10 ¢
2 REN 1 1 ¢
3 REN 1 12| 4
4 REN 1 13|
5 REI2 120 [P
6 REI2 1 21|
7 REIZ 1 22
8 REI2 1 23 4
9| JMBND [REI3 1 | I
10 REI3 1 3 f
1 REI3 1 32
12 REI3 1 33 ¢
13 REI4 1 40
14 REI4 1 41 ¢
15 REI4 1 2
16 REI4 1 43 ¢

Arbeits- R-
(o A0 = B Parameter

Reset-hodnota G56 je TOWSTD /8% a minimaliné 1 bit v
$SC_WEAR_TRANSFORM je nastaven.

V fadku 1 je oznacen aktudlni nastroj kanélu ,REV2“. Aktualni hodno-
ta G56 v kanalu ,REV2"“ se liSi od Reset-hodnoty G56 ()

Na fadku 9 se vypisuje aktuélni nastroj kanalu ,HAND". Zde je aktudl-
ni hodnota G56 rovna Reset-hodnoté (0 ).
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symboly Ik TRANSFORMIERT: Arbeitskorrekturen Liste 1

Zeill|Aktuell Werkzeug-ll| DuplDMo |I'|'Iag
1 REI 1 10 ¢
2[CPIHEVZ [REIN 1 1

3 REN 1 12 ¢

4 REI 1 13 ¢

5 REI2 120 ]

6 REI2 1 21 ¢

7 REI2 1 22 4

8 REI2 1 23 ¢

q REI3 1 <! |
10 REI3 1 n s
11[C#BND [REI3 1 32
12 REI3 1 33 ¢
13 REI4 1 40 ¢
14 REI4 1 ot
15 REI4 1 42 ¢
16 REI4 1 43 ¢

Arbeits- Wwerkzeug-
korrekturen  |WE(E

Reset-hodnota G56 je TOWMCS [/ 5 a $SC_WEAR_TRANSFORM
je nastaven.

V fadku 2 je oznacen aktudlni nastroj kanalu ,REV2“. Aktualni hodno-
ta G56 v kanalu ,REV2“ se liéi od Reset-hodnoty G56 ().

Na fadku 11 se vypisuje aktualni nastroj kanalu ,HAND". Zde je aktu-
alni hodnota G56 rovna Reset-hodnoté ([I=).
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symboly KI/&: TRANSFORMIERT: Arbeitskormekturen Liste 1

Zeil|Aktuell Werkzeug-ll| DuplDMo |I'|'Iag
1 REI1 1 10 ¢

2 REI 1 1

3 REN 1 12 ¢

4 REI1 1 13 ¢

5 REI2 120 ]
6|< PREVZ |REI2 1 21

7 REI2 1 22 4

8 REI2 1 23 ¢

q REI3 1 <! |
10 REI3 1 n s
1 REI3 1 32 ¢
12 REI3 1 33 ¢
13 REI4 1 40 ¢
14 REI4 1 ot
15EC IHBND |REI4 1 42
16 REI4 1 43 ¢

Arbeits- werkzeug-
korrekturen |NEE(E

Reset-hodnota G56 je TOWWCS &/ i a
$SC_WEAR_TRANSFORM je nastaven.

V fadku 6 je oznacen aktudlni nastroj kanalu ,REV2“. Aktualni hodno-
ta G56 v kanalu ,REV2“ je rovna Reset-hodnoté ().

Na fadku 15 se vypisuje aktualni nastroj kanélu ,HAND". Zde se aktu-
alni hodnota G586 lisi od Reset-hodnoty G56 (I£).

3 DalSi informace

Pokud budete potfebovat dalSi informace, naleznete je v pfirucce:
/FBW/, Popis funkci, sprava nastroju
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5.3.4 RozSifeni pro parametry brouseni

G Funkce

Jestlize je zvoleny nastroj nastrojem pro brouSeni, bude se ve svislém

pruhu programovych tlacitek na nasledujicich obrazovkach nabizet

jesté i programové tlagitko 6 "Grinding parameters*:

e Zakladni obrazovka podrobnych informaci o nastroji

e Obrazovka podrobnych parametrd bfitd nastroje

e Obrazovka podrobnych informaci o monitorovanych parametrech
nastroje

Kdyz toto programové tlacitko stisknete, objevi se obrazovka pro
e zobrazovani

e editaci

parametrd nastroje pro brouseni.

Werkzeug Schleif-Daten

Mame: [ SCHLEIFER220 | Buplo: [ | T¥ei | 403 uni-Scheifscheibe mii oB ]
5chneiden: (1] (72 [ 13 | T |

Maximale Drehzahl 10000.000 [Limin] |2
| Maximale Umfanasaeschwindiokeit 130.000 [mis]

Minimaler Scheibenradius 220.000 [mim]

Minimale Scheibenbreite 140.00 [mm]

Aktuelle Schelbenbreite 1610000 [mim]

‘Winkel der schragen Scheibe 30,000 [orad]

Spindel-Nummer 1

Parameter.Nummer fiir Radiusherechnung | 3

Verkettungsvorschrift

DEM_T1 [mm] 0.000
DEM_T3 [mml 0.000
OEM_T5 [mn] 0.00000
DEM_T7 [U/s2]

Arbeits-
komekturen f{Liste

V této obrazovce naleznete nasledujici:

V horni €asti:

Nazev nastroje

Duplo-¢islo

- Typ

Pruh pro navigaci mezi bfity

jako na obrazovce ,Cutting edge data“ s podrobnymi informacemi o
Nastroji

(Tato data se pouze vypisuji a nelze je editovat.)

Ve stiedni ¢asti:
Tato data odpovidaji uvedenym systémovym proménnym pro brouse-

ni.

Proménna pro Jednotka Identifikator
Cislo vietena - $TC_TPG1
Pravidlo pro zfetézeni - $TC_TPG2
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Posuvnik

Typy néastrojl

Okrajové podminky

Minimalni radius kotouce [mm, in] $TC_TPG3
Minimalni Sitka kotouce [mm, in] $TC_TPG4
Momentalni Sitka kotouce [mm, in] $TC_TPG5
Maximalni otacky [ot/min] $TC_TPG6
Maximalni obvodova rychlost [m/s, ft/s] $TC_TPG7
Uhel sikmého kotouce [stupné] $TC_TPGS8
Cislo parametru pro vypoget radiusu / - $TC _TPG9

koreké&ni parametr pro GWPS

DalSi informace

k proménnym NC-systému naleznete v Popisu funkci
/FB/, W4, Specifické korekéni a monitorované parametry pro brouseni

Ve spodni éasti:

OEM data nastroje se vypisuji stejnym zplsobem jako v zakladni
obrazovce s podrobnymi Udaji o nastroji.

OEM data néstroje je mozno upravovat jak v obrazovce s parametry
brousSeni, tak i v zakladni obrazovce podrobnych informaci o nastroiji.
Popis a jednotky OEM dat mohou byt nastaveny v konfiguraci podle

instalovaného jazyka. Tato spodni ¢ast obrazovky je k dispozici jen
tehdy, pokud jsou OEM data nastroje na NC systému k dispozici.

Posuvnik se zobrazuje vedle stfedni ¢asti, a pokud existuje, i vedle
spodni ¢asti obrazovky.

Obrazovka parametr(i brousSeni a programova tlacitka se zobrazuji jen
tehdy, pokud je nastroj nastrojem pro brouseni (typ nastroje v rozsahu
400 az 499). Pro parametry brouSeni se uskutecriuje kontrola pfistu-
povych opravnéni.

Preddefinovany pfistup je nastaven na ,vSichni*.

VSechny bfity nastroje maji stejny typ. To plati i pro bfity orovnavace
z brusnych nastrojl.

V souladu s /FB/, W4 maji typy brusnych néstroja oznaceni 4xy.
Jsou k dispozici na obrazovkach/ve funkcich pro:
e  SKFin nastrojl
e Katalog nastrojl
e Parametry bfitd v podrobnych informacich o néstroji
e Seznamy (seznamy zasobniku, seznamy nastroju, seznamy
pracovnich korekci).

- Specifické parametry brusnych nastroju se na obrazovkach se
seznamy nemohou vypisovat.

- Neukladaji se do skFiné nastroju / katalogu nastroja.

- Vyména pomoci nosi¢e kddu/modulu SINCOM neni mozna.

- Toto rozsifeni je k dispozici pro HMI Advanced od verze 6.2.
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5.3.5 Zakladani

[3

Funkce

Pro zakladani nastroju méate nasledujici moznosti:

Jednotlivé parametry nastroje mizete zadavat pfimo do seznamu.
Parametry jiz existujiciho nastroje mizete importovat.

Zakladani nastroje se muze uskutec¢fiovat bud’ ze ,seznamu zasobni-
ku“ nebo ze ,seznamu nastroja"“.

Zakladani ze "Seznamu zasobniku"

Abyste mohli parametry nastroje editovat pfimo v seznamu, musite
pro nastroj napred vyhledat vhodné prazdné misto (programova
tlagitka). Pak je mozné Udaje zadat pfimo do seznamu.

Kromé toho miZzete také zalozit vSechny jiz existujici nastroje do
zasobniku.

Odpovidajici parametry néstroju nacitate z téchto zdroja:

— katalog kmenovych dat

— skFif nastroja

— nosi¢ kédu (pokud existuje)

— TFidici pocitac (je-li pfipojen)

V tomto pfipadé bude vhodné misto pro zvoleny nastroj vyhledano
automaticky.

Zakladani ze "seznamu zasobniku"

Do zasobniku je mozné zakladat nastroje, jejichz parametry jsou jiz
uloZzeny v pameéti korekénich dat (TO).

Volba mista v zasobniku se uskute¢nuje bud vyhledavanim prazd-
ného mista nebo zadanim &isla zasobniku a ¢isla mista do odpo-
vidajicich sloupcli seznamu.
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Tool ma-
nagement

Magazine
list

Load

Manualni zadavani dat
(s vyhledavanim volného
mista)

DalSi informace

Pfi zakladani nastrojl je mozné v seznamu nastavit parametry filtru.
Objevi se obrazovka se seznamem nastrojl. Pomoci parametrd pro
identifikaci nastroje, duplo-Cislo a typ nastroje mizete na tento se-
znam pouZzit filtr. V seznamu se vypisuji vSechny nastroje ze skfiné
nastrojl, jez odpovidaiji filtraénimu kritériu. Vybiranim ze seznamu pak
nastroj prevezmete.

Postup (zakladani ze "seznamu zasobniku")

Stisknéte programové tlacitko "Tool management" (Sprava nastroja).
Zobrazi se obrazovka "Magazine list" (Seznam zasobniku).
Vodorovny a svisly pruh programovych tladitek se zméni.

Aktivuje se "Seznam zasobniku".
Je vybran pfislusny zasobnik.

Stisknéte programové tlacitko "Load".
Svisly pruh programovych tlacitek se znovu zméni.

Jestlize si prejete Udaje zadavat pfimo do tabulky, musite napfed
vyhledat vhodné prazdné misto v zasobniku.

Existuji 4 moznosti, jak vyhledat volné misto podle rdznych velikosti
nastroje v kombinaci s typem mista:
1. Pfimo v seznamu zasobniku (manudlné).
2. Pomoci uzivatelsky definovaného mista
napft. ,pfilis velky" (nazev je konfigurovan vyrobcem stroje)
3. Pomoci programového tlacitka ,Find empty location”
4. Pomoci programového tlagitka , To loading point*

DalSi informace
PFi zadavani typu nastroje do seznamu se provadi kontrola pfipust-

nosti hodnoty. PFipustné jsou jen znamé typy nastroju.

Vyhledavani pfimo v seznamu zasobniku

Najedte kurzorem v seznamu zasobniku na pozadované misto.

Vyhledavani pomoci uzivatelem definovaného mista (pFiklad)

Obsazeni programovych tlagitek je konfigurovano vyrobcem stroje.
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normal
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OVETSIZE

normal and
heavy

Fimd erpty
ocation

To loading
ooint

Tool
details

Start

¢ .Normalni“ (nazev je nastavovan vyrobcem stroje v konfiguraci)

e Velky“ (nazev je nastavovan vyrobcem stroje v konfiguraci)
o Prilis velky" (nazev je nastavovan vyrobcem stroje v konfiguraci)

o ,Normdlni a tézky" (nazev je nastavovan vyrobcem stroje
v konfiguraci)

Odpovidajici prazdné misto bude vyhledano.
Kurzor se v "Seznamu zdsobniku" automaticky pfesune na zjisténé
misto v zasobniku.

Hledani pomoci programového tlaéitka , Find empty location”

V dialogovém okné zadejte "Velikost nastroje" a "Typ mista".
Pokud je v konfiguraci definovano vice mist pro vkladani, v dialogo-
vém okné dale zvolte pozadované misto pro zakladani.
Odpovidajici prazdné misto bude vyhledano.

Kurzor se v "Seznamu zasobniku" automaticky pfesune na zjiSténé
misto v zasobniku.

Vyhledavani pomoci programového tlaéitka , To loading point®

Mate nalezeno volné misto nachazejici se pred pravé zvolenym mis-
tem pro vkladani nastroj(.

Po stisknuti programového tlacitka ,To loading point” se kurzor pfesu-
ne na toto misto.

Zadavani dat

Pokud bylo operaci vyhledavani pozadované volné misto nalezeno,
systém se pfepne do editacniho rezimu a pruh programovych tlacitek
se zméni. Pokud bylo prazdné misto nalezeno manualné, prepnuti se
uskuteéni, jakmile za¢nete se zadavanim pomoci klavesnice.

Pomoci tlacitka ,Tool details* mizete upravovat aktualni data zakla-
daného nastroje (je-li to zapotrebi).

Pokud nastroj jeSté nebyl vytvoren, vytvoreni se uskuteéni automatic-
ky vyvolanim vstupni obrazovky.

Operace zakladani/zadavani bude prerusena.
Nastroj vytvofeny pomoci tladitek ,Tool details®, pfip. ,Start" bude
vymazan. Nyni miZete znovu vyhledat prazdné misto.

Operace zakladani bude spusténa. Pokud nastroj nebyl dosud vytvo-
fen, uskutecni se to nyni automaticky.
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Tool from
cabinet
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details

Start

Jestlize k zaloZeni néstroje chybéji jeSté néjaké Udaje, otevie se
vstupni obrazovka pro podrobné Gdaje o nastroji. Pro chybéjici udaje
budou dosazeny preddefinované standardni hodnoty, které mohou byt
Vv pfipadé potfeby zménény. Zakladani pak spustte znovu.

Vedle pfimého zadavani udaji méate rizné moznosti jak importovat
parametry jiz definovanych nastroji a pak tyto nastroje zakladat:

1. Nacteni parametr(i z nosi¢e kodu (pokud je instalovano).
2. Nacteni dat z fidiciho pocitace (pokud je k dispozici).

3. Vyvolani menu , Tool from cabinet".
Ve skfini nastroji vyberte odpovidajici nastroj. Data budou odtud
nactena.

Pokud se néktera z prograamovych tlac¢itek nezobrazuji, zmérte ob-
razovku pomoci odpovidajiciho tla¢itka na fidicim panelu stroje.

Poté, co jste definovali, kam se ma zakladani provadét, bude automa-
ticky vyhledano vhodné prazdné misto pro importovany nastroj. Svisly
pruh programovych tlacitek se zméni.

Pokud neni Zadné volné misto nalezeno, vypiSe se chybové hlaseni.

Pomaoci tlagitka ,Tool details* mizete upravovat aktualni data zakla-
daného néstroje (je-li to zapotfebi).

Pokud nastroj jesté nebyl vytvofen, vytvofeni se uskute¢ni automatic-
ky vyvolanim vstupni obrazovky.

Operace zakladani/zadavani bude prerusena.
Nastroj vytvofeny pomoci tlagitek , Tool details”, pfip. ,Start* bude
vymazan. Nyni mdzete znovu vyhledat prazdné misto.

Operace zakladani bude spusténa. Pokud nastroj nebyl dosud vytvo-

fen, uskuteéni se to nyni automaticky.

"Vkladani nastroje pfimo do vietena" je mozné, pokud se kurzor nalé-
za na misté schranky, které odpovida vietenu.
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Load
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ocation
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5.3.6 Odkladani

[3

Tool ma-
nagement

Postup (zakladani ze "seznamu nastroja")

Zobrazuje se obrazovka ,Seznam nastroj".
V ni je vybran pfislusny nastroj.

Stisknéte programové tlacitko "Load".
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Vyhledejte prazdné misto pro jiz vytvofeny nastroj nebo zadejte poza-
dované ¢islo mista a ¢islo zasobniku v seznamu.

Zjisténé misto se prenese do poli pro ¢islo mista a ¢islo zasobniku.

Operace zakladani nebude spusténa.
Vrétite se do zakladni obrazovky.

Operace zakladani bude spusténa.

Funkce

Tato funkce Vam umoznuje odlozeni vybraného nastroje a ulozeni dat
tohoto nastroje do paméti.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Tool management" (Sprava nastrojd).
Zobrazi se obrazovka "Magazine list" (Seznam zasobniku).
Vodorovny a svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Nyni muzete spustit operaci odkladani, bud ze seznamu zasobniku
nebo ze seznamu nastroja.

Postupy jsou pro obé varianty stejné.
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Delete
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i1

Pomoci programového tlagitka vyberte seznam, ktery chcete
zobrazit:

e "Seznam zasobniku"
Nastroj ma byt fyzicky odstranén z mista v zasobniku. Pomoci pa-
rametrd muze byt nastaveno, zda méa ¢i nema byt sou¢asné od-
stranén také odpovidajici NC-blok z paméti TO.
Vyberte pfislusny zasobnik a nastroj, ktery ma byt odloZzen (nastroj
oznadte kurzorem).

e "Seznam nastrojd"
NC-blok mé& byt odloZzen z paméti. Vyberte nastroj, ktery ma byt od-
loZzen (nastroj oznacte kurzorem).

Stisknéte programové tlacitko "Unload".
Svisly pruh programovych tlacitek se zmeéni.

Parametry vybraného nastroje budou uloZzeny na pevném disku ve
skFini nastroju. Diky tomu bude pozdéji mozné zalozit nastroj se stej-
nymi parametry.

Pokud je instalovan nosi¢ kédu, budou do néj parametry nastroje
automaticky ulozeny. Diky tomu bude pozdéji mozné zaloZit nastroj se
stejnymi parametry.

Vybrany nastroj bude odlozen.

PFislusny fadek v seznamu zasobniku bude vymazan.

Zaznamy ve sloupcich ¢&islo zadsobniku a €islo mista v seznamu néa-
stroju budou odstranény.

"Odkladani nastroje pfimo z vietena" je mozné jen tehdy, pokud je
zvolena vyrovnavaci pamét a kurzor se naléza na misté, které odpo-
vida vietenu.

Pokud budete chtit tuto obrazovku opustit, aniz by byl nastroj odlo-
Zen, pfed stisknutim tla¢itka ,Start* zvolte ve svislém pruhu progra-
movych tlagitek jinou obrazovku.

Hodnoty parametrd vybraného nastroje budou z paméti korekci (TO)
vymazany. Pokud se nastroj nachazi na misté v zasobniku, bude
odloZzen a vymazan.

Pokud je pfipojen fidici pocita¢, budou se pfi kazdém mazani nebo
odkladani data do né&j prenaset.
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5.3.7 Zména mista
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Tool ma-
nagement

Magazine
list

Relocate

nebo

Funkce

Tato funkce Vam umoziiuje pfestéhovat vybrany nastroj z jednoho
mista na jiné.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Tool management" (Sprava nastroja).
Zobrazi se obrazovka "Magazine list" (Seznam zasobniku).
Vodorovny a svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

Operace presunu nastroje na jiné misto mizete spustit bud ze se-
znamu zasobniku nebo ze seznamu nastroju. Postupy jsou pro obé
varianty stejné.

Pomoci programového tlagitka vyberte seznam, ktery chcete
zobrazit:

e "Seznam z&sobniku"
Vyberte pfisluSny zasobnik a nastroj, ktery se ma premistit (kurzo-
rem najedte na misto s nastrojem v zasobniku).

e "Seznam néstroju"
Vyberte odpovidajici nastroj.
(Kurzorem najedte na nastroj.)
Musi se jednat o jiz zalozeny nastroj (zaznam ve sloupcich ¢&islo
zasobniku a ¢islo mista).
Kdyz stisknete tlacitko "Relocate", otevie se okno "Relocate tool".

Mate dvé moznosti, jak zvolit nové misto pro nastroj:

e V okné "Relocate tool" zadejte ¢islo zasobniku a ¢islo mista.

nebo e Stisknéte programové tlacitko ,Find empty location“ a v okné zvolte

pozadované udaje.
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Premisténi nastroje se neuskutecni.

Nastroj se prestéhuje na nové prazdné misto v zasobniku.

Jestlize si prejete pfesunout nastroj z vietena nebo ve vietenu, pouzij-
te Cislo zasobniku 9998.

Pfi pfemistovani ze schranky budou pfedchazejicim informacim o
misté dosazeny preddefinované hodnoty. To plati pro nastroje
s pevnym i s proménnym kédem mista.

5.3.8 Zakladni udaje o nastroji v katalogu nastroju

[3

Vyhoda

ﬂ Idedlni nastroje

Funkce

V katalogu nastroji mate moznost definovat zakladni (kmenové) pa-
rametry nastrojl. Pro kazdy u Vas pouzivany nastroj maze byt vytvo-
fen datovy blok.

Diky tomu nemusite zakladni Gdaje, které plati pro nastroj nezavisle
na bfitech, pokazdé znovu zadavat pro kazdy novy nastroj, nybrz je
muzete zkopirovat z katalogu nastrojli (ve skfini nastrojl).

Katalog nastrojl obsahuje pouze "idealni" nastroje.

.ldedlni“ nastroje jsou charakterizovany pfislusnymi ,kmenovymi adaji
nastroje (tzn. pozadovanym rozmérem nastroje, zadné opotrebeni
nastroje atd.). ,ldealni“ nastroj je jednoznacné definovan svym ,na-
zvem nastroje”.
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Tool ma-
nagement

>

Too
catalog

Vkladani parametrti na-
stroju

Mew

0K

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Tool management" (Sprava nastrojd).
Vodorovny a svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Zobrazi se rozSifeni vodorovného pruhu programovych tlacitek.

Stisknéte programové tlacitko "Tool catalog" (Katalog nastroju).
Svisly pruh programovych tlacitek se znovu zméni. Zobrazi se obra-
zovka s podrobnymi informacemi z katalogu nastroju.

Pomoci tlagitek riznych vypist si miizete zobrazit dostupné standard-
ni nastroje a dosud definované nastroje, pfipadné muazete vytvorit
novy nastroj.

Pokud si pfejete vkladat hodnoty parametr(i nastroje, postupuijte na-

sledujicim zpasobem:

¢ Pomoci odpovidajiciho pole seznamu vyberte poZzadovanou tech-
nologii (napf. vrtaci nastroje, frézovaci nastroje).

e Pomoci druhého pole seznamu definujte typ nastroje (napr. spiralni
vrtak).

e Pomoci tohoto programového tla¢itka vytvofte novy néstroj.
Pole pro nazev nastroje mize byt editovano.

e Zadejte nazev nastroje.
e V pravé otevieném okné ,Tool details* definujte vlastnosti nastroje
(pomoci pole ,Tool size* ur€ujete pocet polovin mista pro nastroj,

které nastroj celkové obsazuje).

o Kdyz stisknete tlacitko "Abort", zadané hodnoty budou odmitnuty.
Nastroj nebude vytvoren.

e Pomoci tla¢itka "OK" se zadané Udaje pfevezmou.
Bude vytvofen novy nastro;.

Vypisovani/Upravy paramet-Vedle takto definovanych kmenovych parametrl nastroje mizete

ri nastroje

v katalogu néastroji zadat také preddefinované hodnoty pro vSechny
ostatni parametry nastroje (napf. parametry bfitd, uzZivatelské parame-

try).
Nastroji bude pfifazeno duplo-¢islo "0".
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Offsets

Edge +

Edge -

Mew

Delete

OK

Cut. edge
uzer data

Tool user
data

Nastroje v katalogu néstroju slouzi jako zaklad pro realné néastroje.
Doporucujeme Vam zadavat jen data, ktera jsou pfesné takto zapo-
tfebi pro vétSi pocet realnych nastroju. Diky tomu bude mnozstvi do-
date¢nych Uprav co nejmensi.

Vypisy a Upravy parametr nastroja provadeéjte nasledujicim
zplsobem:

Korekéni parametry nastroje (parametry bfitu)

Zobrazi se okno s korekénimi parametry nastroje. V tabulce se vy-
piSi parametry prvniho bfitu. Svisly pruh programovych tlacitek se
zméni.

Zadejte pozadované hodnoty parametru.

Pro praci s parametry bfitd mate k dispozici nasledujici funkce:

V tabulce se zobrazi parametry nasledujiciho jiz definovaného bfi-
tu.

Zobrazi se vypis parametrl pfedchazejiciho bfitu.
Pro dany nastroj bude vytvofen novy bfit.

Pravé vybrany bfit a vSechny pro néj definované parametry bude
po kontrolnim dotazu vymazan.

Stisknutim tlacitka ,,Abort“ odmitnete veSkeré provedené zmény.
Zadny novy bit nevznikne.

Tla¢itkem ,OK" se parametry bfitu pfevezmou.
Vznikne novy bfit (pokud byl definovan).

Uzivatelské parametry bfitu (pokud jsou v konfiguraci povoleny)
Pfepnuti do vstupni obrazovky ,Cutting edge user data“.
Vypisovat se zde bude az 10 specifickych uzivatelskych parametra
bfitu.

Zadeijte do tabulky poZadované hodnoty.

Uzivatelské parametry nastroje (pokud jsou v konfiguraci povoleny)
Pfrepnuti do vstupni obrazovky , Tool user data“.

Vypisovat se zde bude az 10 specifickych uzivatelskych parametra
nastroje.

Zadejte do tabulky poZzadované hodnoty.
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Dalsi funkce

Copy

Delete

V katalogu nastroji mate k dispozici jesté i dalSi funkce:

Parametry nastroje budou zkopirovany a vznikne novy nastroj
s identickymi hodnotami parametr(l. Budete vybidnuti, abyste zadali
nazev nového nastroje.

Pravé vybrany nastroj bude po potvrzeni kontrolniho dotazu vymazan.
Veskeré Udaje o tomto nastroji budou ztraceny.

DalSi informace

Programova tlacitka ,Tool offset data“, ,,Cutting edge user data“ a
.T00l user data“ se zobrazuiji, kdykoli editujete podrobné informace o
nastrojich, takZze miZete libovolné mezi témito tabulkami pfechéazet.

Parametry nastroji v katalogu je mozné kdykoli zménit.

5.3.9 Korekéni parametry nastroju ve skfini nastroju

[3

Vyhoda

Realné nastroje

Funkce

Ve skfini nastroju méate moznost definovat jejich korekéni parametry.
Pro kazdy u Véas pouzivany nastroj maze byt vytvofen datovy blok.
.ldedlni“ kmenova data nastroji definovand v katalogu nastroji mize-
te nacitat do skfiné néstroju.

Nastroje, s nimiz se uz pracovalo, mohou byt pfed odlozenim ze za-
sobniku uloZzeny do skfiné nastroja. Aktualni parametry, jako napf.
zbyvajici zivotnost, zlstavaji zachovany a mohou byt pfi nasledujicim
zaloZeni nastroje nacteny.

Muzete také zadavat parametry nastrojd, se kterymi budete pracovat
az v budoucnu (stejné jako v pfipadé realné skfiné s nastroiji).

SkFin nastroja obsahuje pouze "realné" nastroje.

.Realné" nastroje jsou charakterizovany odpovidajicimi ,korekénimi
parametry“ nastroje (tzn. skuteénymi rozméry nastroje, opotfebenim
nastroje atd.).

.Realny“ nastroj je jednoznacné definovan svym ,nazvem nastroje” a
pfislusnym "duplo-€islem". Teprve ,duplo-€islo* pfifazuje néstroji jeho
skute¢né parametry.
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Tool ma-
nagement

>

Toal
cakinet

Vkladani korekénich para-
metrda nastroju

Ok

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Tool management" (Sprava nastrojd).
Vodorovny a svisly pruh programovych tlac¢itek se zméni.

Zobrazi se rozSifeni vodorovného pruhu programovych tlacitek.

vy

Stisknéte programové tlacitko "Tool cabinet" (Skfif nastroju).
Svisly pruh programovych tlacitek se znovu zméni.

Aby bylo mozné nastroj ve skfini nastroju vytvofit, musi byt napfed
definovan v katalogu nastroju.

Redélny nastroj vytvofite tak, Ze ve skfini nastroju definujete nové
duplo-¢islo.

Postupujte nasledujicim zpasobem:

e Pomoci tlacitek odpovidajicich seznamu postupné vyberte poza-
dovanou technologii, typ nastroje a nastroj.

e Definujte duplo-¢islo.
Do skfiné nastroji se pfenesou kmenova data nastroje. Nyni bude-
te mit k dispozici funkce pro dalSi praci s nimi.

e Pomoci svislého pruhu programovych tlacitek provedte potfebné
zmény parametrl bfitd a uzivatelskych parametra.

o Kdyz stisknete tlacitko "Abort", zadané hodnoty budou odmitnuty.
Nastroj nebude vytvoren.

e Tlacitkem ,,OK" se zadané Gdaje pfevezmou.
Bude vytvofen néstroj s pravé nastavenymi korekénimi parametry.

Takto definované korekéni parametry nastroje mohou byt kdykoli
zmeénény. MlZete pfitom parametry aktualniho nastroje prepisovat
nebo zadanim nového duplo-Cisla mizete vytvofit ndhradni nastroj.
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Vypisovéani/ipravy paramet- Parametry pro nastroje, které se jiz nalézaji ve skfini nastrojd, mohou
ri nastroje byt pomoci nésledujicich programovych tlacitek ve svislém pruhu
zobrazeny nebo upravovany:

o Korekéni parametry nastroji (parametry bfitl)
Zadejte pozadované hodnoty korekénich parametri. Programova
tlacitka ve svislém pruhu jsou na tomto misté usporfadana presné
stejné, jako v katalogu néastroju (viz pfedchazejici kapitola).

Offseta

Novy bfit maze byt k nastroji pfipojen kdykoli, tedy i kdyz se odpovida-
jici nastroj naléz4 jesté v zasobniku.

Cut_ edge o UzZivatelské parametry bfitu (pokud jsou v konfiguraci nastaveny)
User data Vypisovat se zde bude aZ 10 specifickych uZivatelskych parametr
bfitu. Zadejte do tabulky pozadované hodnoty.

Tool user e UZivatelské parametry nastroje (pokud jsou v konfiguraci povoleny)
e Vypisovat se zde bude az 10 specifickych uzivatelskych parametru
nastroje. Zadejte do tabulky pozadované hodnoty.

e Kdyz stisknete tlagitko ,Abort”, zmény budou odmitnuty.
V parametrech zustanou zachovany staré hodnoty.

oK e Pomoci tla¢itka ,OK" se zadané Udaje pfevezmou.
Data budou aktualizovana.

DalSi funkce Ve skfini nastroju je k dispozici rovnéz funkce ,Delete”. Zkopirovani
nebo vytvofeni nového idealniho nastroje zde neni mozné (to Ize jen
v katalogu nastroja).

Po stisknuti tohoto tlacitka bude pravé vybrany nastroj vymazan ze
skfiné nastroj(.

Delete

Veskera data nastroje s timto duplo-¢islem budou nenavratné ztrace-
na. Kmenova data v katalogu nastroji nejsou touto operaci nijak do-
t€ena (nastroj s duplo-€islem 0).

3 DalSi informace

Programova tlacitka ,Tool offset data“, ,,Cutting edge user data“ a
.T00l user data“ se zobrazuiji, kdykoli editujete podrobné informace o
nastrojich, takZze miZete libovolné mezi témito tabulkami pfechéazet.

Pomoci programového tla¢itka ,Tool from cabinet” je mozné nastroj
zadany do skFiné nastroju zalozit na urcité misto v zasobniku.
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5.3.10 Davkové zpracovani néstroja

[3

Oblast pouziti

Aplikace

Funkce

Funkce ,Davkové zpracovani nastroju“ (Batch) mdze byt obsluhujicim

pracovnikem pouzivana pro nasledujici ucely:

e Zakladani a odkladani, jakoz i mazani a ukladani nastroji ve
skfini pro vétsi pocet nastroju spole¢né v rdmci jedné ulohy.

e Monitorovani pribéhu operace.

e Pouzivani funkce ,Reactivate tools".

Pro vybirani nastroji se pouzivaji filtry, jejichZ parametry jsou nastavi-
telné. S jejich pomoci je mozné rychle pofidit vypis z inventare dat
nastrojli v NC systému, ktery obsahuje vSechny nastroje, jejichz vlast-
nosti odpovidaji definovanému filtru, napf. vSechny nastroje, které
maji nastaven urcity stavovy bit, nastroje urcitého typu, urcité délky,
nastroje s urcitymi parametry OEM atd.

Vyhledavéani se uskutecnuje vyluéné v NC systému.

Davkové zpracovani nastrojil maze byt spousténo a sledovano pres
uzivatelské rozhrani. Zakladani a odkladani nastroji a samotné reak-
tivovani maze probihat také na pozadi, aniz by se pfislusna obrazov-
ka nachazela v aktivnim stavu.

Definice filtr(l a vlastni nastaveni pracovni plochy se provadéji ve
spravé nastroju v souborech paramtm.ini a patm_xx.ini.

Pomoci funkce ,Davkové zpracovani nastroju” maze obsluha stroje
provadeét v zavislosti na preddefinovaném filtracnim kritériu s vétSim
poctem nastroju tyto operace:

e Zakladani

e Odkladani

¢ Reaktivace

Funkci je mozné spoustét v ramci spravy nastroja.

Nastaveni parametru filtraéniho kritéria a dalSi nastaveni se uskutec-
Auji v rdmci souboru paramtm.ini bez vlastni pracovni plochy.
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Popis funkce

Paramtm.ini

Pracovni plocha:

Funkce ,Davkové zpracovani nastroju” se spousti ve spravé nastroji

pomoci programového tlaéitka ,Filter lists" ve vodorovném pruhu ze

z&kladnich stava seznamu zasobniku a seznamu nastroju.

.Davkové zpracovani nastroji“ zna tfi stavy, které jsou reprezentova-

ny rdznymi obrazovkami:

1. Volba filtru

2. Zobrazeni vysledkd filtrace, vybér nastroji a spusténi davkoveé-
ho zpracovani ve dvou obrazovkach: ,Load batch list* a ,Standard
batch list".

3. Uskuteénéni davkového zpracovani

Kazda TOA (datova oblast pro korekce nastroje) ma svij samostatny

stav. V téchto stavech miiZete odejit z obrazovek ,Filter lists* a zobra-

Zit jiné obrazovky spravy nastroji nebo prejit do jinych systémovych

oblasti.

Kdyz pFisté stisknete programové tlacitko ,Filter lists“ ve vodorovném
pruhu, zobrazi se obrazovka zaznamenaného stavu.
2. stav Hit list* uklada seznam vysledkd filtrace a volby nastroji ve

formé kopie obrazovky.

3. stav ,Batch execution” uklada parametry pro vybrané nastroje a typ
tlohy. Obrazovku ,Filter lists* muzete béhem zpracovani Glohy zavfit.
Po navratu do obrazovky ,Filter lists* se zobrazi novy stav zpracovani
tlohy. Vypisuiji stav zpracovani tlohy jako celku a stavy jednotlivych
prvk{ dlohy.

UZzivatelska opravnéni pro pfislusna programova tlacitka je mozné
nastavit v souboru paramtm.ini (odstavec [ACCESSLEVEL], polozky
,SKB. ...

Nastaveni parametr( filtril se provadi v souboru paramtm. ini

v odstavci [BatchTools].

Parametry pro soucasti, které jsou zavislé na instalovaném jazyku se
nastavuji v souboru ,language\patm xx. ini“, v odstavci [Batch-
Tools]; . xx“ zde zastupuje dvé pismena identifikace jazyka.
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Predpoklady
l.

Volba filtru

Filter 1-6

Magazine
selection

Postup

Aktivovani spravy nastroju

Programové tlagitko "Filter lists"

Digabled

Job processing of tools

[Selection of a filter for snapshot: |

The following filters are available:

- Prewarn. or disabled:

Prewarning limit reached or disabled
- Dizabled:

Disabled tools
- All loaded:

Unloading lizt for all loaded tools
- All unloaded:

Loading list for all unloaded tools
- Load ID:

Loading list for all tools with load ID
- Unload I1D:

Unloading list for all tools with unload 1D

Load ID

Unload 1D

Magazine
telection

V zavislosti na konfiguraci v souboru paramtm.ini je na obrazovce
k dispozici pro vybér az 6 filtrd, jez jsou aktivovany programovymi
tlaCitky.

Svisly pruh programovych tlaéitek

Oznaceni programovych tlacitek ,Filter 1-6“ pouzité jako pfiklad,
umoznuje oznaceni az Sesti filtr(. Stisknuti programového tlacitka
spousti vyhledavani nastroji v NC systému, které vyhovuji kritériu.
Pak se zobrazi druha obrazovka s vysledky vyhledavani. Filtr pofizu-
je kopii obrazovky s témito daty. Tato data nejsou pozdéji aktualizo-
vana.

Pri definici filtru mazete specifikovat, zda se ma filtr vztahovat vzdy na
celou TOA nebo zda ma byt omezen jen na urcité zasobniky.
Programové tlacitko ,Magazine selection* mlzete pouzit pro volbu
specifického zasobniku nebo muazete zvolit ,,All magazines“, budete-li
chtit vyhledavat ve vSech zasobnicich.

Kdyz prepnete ze seznamu zasobniku do seznamu pofizeného filtraci
a kdyz v TOA neni aktivni zadny filtr nebo zpracovani davkové alohy
(vyvolate prvni obrazovku ,Filter selection), jako pfeddefinovana
hodnota pro filtry se pouZije pravé zvoleny zasobnik ze seznamu z&-
sobnikd.

Jestlize se stejna situace vyskytne v seznamu nastroju, jako pfedem
definovana hodnota se pouzije ,All magazines"“.
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Vysledky vyhledavani v

Obrazovka ,Hit list* (vysledky vyhledavani) ma dvé varianty zavislé na

obrazovkach "Load point" akonfiguraci:

"Standard list"

Volba
nastroje

e Seznam pro zaloZeni s funkcemi ,Load" a ,Reactivate”.

e Standardni seznam s funkcemi ,Reactivate”, ,Unload", ,Delete" a
»In cabinet".

Poté, co byla filtrace spusténa v obrazovce 1 ,Filter selection®, nale-

zené nastroje v obrazovce 2  Hit list* se zobrazi v seznamu, v némz

bude na kazdém fadku jeden nastroj.

Zobrazovand data jsou kopii obrazovky vytvorenou v okamziku filtra-

ce; pokud se data v NC zméni, nedochézi k jejich dodateéné aktua-

lizaci.

Pro davkové zpracovani napfed neni vybran Zadny néstroj. Najedte
kurzorem a stisknéte tlacitko Select, ¢imz nastroj vyberete pro davko-
vé zpracovani. Pokud budete chtit volbu nastroje pro davkové zpraco-
vani zménit, mazete pouzit také programova tlacitka ,Select all* a
.Deselect".

Vybrané nastroje jsou v obrazovce oznaceny barevné a symbolem ve
druhém sloupci tabulky vysledkd vyhledavani.

PFi pfeddefinovaném nastaveni se nastroj vybrany pro davkové zpra-
covani zobrazuje se znakem zatrzeni (B[] a BO). Barva pro
~Cursor a pro ,Selected for job processing"” je stejna a odpovida zob-
razeni vSeobecného vybéru.

Jakmile budete mit vybér nastroju dokonéen, stisknéte programové
tlagitko, kterym davkové zpracovani spustite.
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Spusténi funkce davkového "Zakladani"

zpracovani

Select all

Cancel
selection

Loading

Reactivate

Job processing of tools

Loading list for all unloaded tools
Tools: 45, selected: 6.
Mo.| Sel [Toolid. [ buplo[Mag] Loc]AlPDMwWU[O] | -
[ ] [Testan 1 0 0
32| JUl [Er 1] o] o
33 Test32
3 Test34
35| | Test3h
36 z
37 z
38 ]  [Test3s
39 | Test3d
40| | Tcst40
4 £5t
42 et
43 Testd3 —I
[Test44

Filter
lists

Svisly pruh programovych tlaéitek
VSechny nastroje v seznamu vysledk( vyhledavani budou vybrany pro
davkové zpracovani.

Vybér pro davkové zpracovani bude pro vSechny nastroje v seznamu
vysledkl vyhledavani zruSen.

Davkové zpracovani ,Zakladani“ bude pro vybrané néastroje spusténo.
V dialogovém okné budete pozadani, abyste zadali cilovy zasobnik a
misto pro zalozeni.

Bude spusténo davkové zpracovani ,Reaktivace” vybranych nastroj.
PFi reaktivaci dochazi k nastaveni po¢ate¢nich skute¢nych hodnot pro
monitorovani a opotfebeni nastroje. V inicializacnim souboru (zaznam
n_ReactivatePositioningMode) je mozné (pro jednotlivé filtry)
nastavit, zda se ma reaktivovani s pozicemi v zasobniku provadét
vzdy*, ,nikdy" nebo ,na pozadani“. V zavislosti na téchto nastavenich
budete v dialogovém okné pozadani, abyste zadali polohu a misto pro
zakladani.
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Delete

Unload

Relocation

In the:
cabinet

Update
filter

Recall "~

"Odkladani"

Auzwahl
Auft bearbeitung von Werk aufheben

EnHadelhste fuer alle Weikzeuge auf 1 Magazin begrenzbar
Werkzeuge: 24, ausgewahlt: 4. Reaklivieren
Ni.[ Sel. [wZ-Bez [ Duplo]Mag| PlalAF[GHVIEDN R
N [Test2 1
12| |  ([Test Werkzeug
13] | zhate_testl in Schrank
14] | (Testi®
151 [Test22
16 est34
17[ ] |T ectd?
18 Testdb
13 TestdB r::é:;?g
20 Test39
2 Tezt9
2[ ] [Tesnz 1 3 3
FEI M| Test2y | 1] 3 6
24 [Test24 1 3 5

Filter aktua-
lisieren

Bude spusténo davkové zpracovani ,Mazani“ vybranych nastroju.
ZaloZené nastroje budou pfed vymazanim odloZeny. V dialogovém
okné budete dotazani na misto odkladani.

Spusti se davkové zpracovani ,Odkladani“ vybranych nastroja. Na-
stroje nebudou vymazany. V dialogovém okné budete dotazani na
misto odkladani.

Bude spusténo davkové zpracovani ,Zména umisténi vybranych
nastroju. V dialogovém okné budete dotazani na cilovy zasobnik,

v némz maji byt nastroje preskladany. Tento zasobnik je cilovym pro
vSechny néastroje v ramci tohoto davkového zpracovani.

Spusti se davkové zpracovani ,Ve skfini“ pro vybrané nastroje. Tato
funkce je podobnéa ,Mazani*, jen s tim rozdilem, Ze se parametry na-
stroju ukladaji do databéze skiiné nastroju. ZaloZzené nastroje jsou
pred uloZzenim do paméti a vymazanim odlozeny. V tomto pfipadé
budete v dialogovém okné dotazani na misto pro odkladani.

Znovu bude pouzit aktualni filtr se svymi nastavenimi tykajicimi se
z&sobniku a bude vytvofen novy seznam vysledku vyhledavani. Cely
vybér nastroj pro davkoveé zpracovani bude zrusen.

Aktualni vysledek filtrace bude zruSen a zobrazi se 1. obrazovka pro
volbu filtru.

Jestlize bylo davkové zpracovani spusténo a pokud byly zadany po-
tfebné Udaje, uskutecni se prepnuti ve 3. obrazovce ,Provedeni dav-
kového zpracovani“
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Uskuteénéni davkového
zpracovani

V obrazovce se vypisuji informace o prabéhu davkového zpracovani,
jednak jako celku, jednak vzhledem k jednotlivym nastrojam. Obsluhu-
jici pracovnik mize davkové zpracovani pozastavit, znovu spustit a
sledovat vysledky v jeho pribéhu a po jeho dokonéeni.

KaZdy nastroj je v seznamu reprezentovan svym vlastnim fadkem.
Stav nastroje je signalizovan v konfiguraci nastavenym symbolem ve
2. sloupci.

Standardné jsou uvadény nasledujici stavy:
e .Ceka na zpracovani“: Seda plocha

e aktualni nastroj davkového zpracovani“: Zlutomodra
Sipka

e "zpracovano, bez chyby": zelené pole se znakem
zatrzeni

v
e "zpracovano, vyskytla se chyba": Gervené pole s "X" -

Stav nastroje, na kterém se nachazi kurzor, se vypisuje také formou
textového hlaseni, napf. o chybé nebo cili zakladani.

Stav nastroje, jehoz davkové zpracovani pravé probiha, se vypisuje
na fadku hlaseni.

Pokud obsluhujici pracovnik pfestane na par sekund pohybovat kur-
zorem, pfi nasledujicim postupu davkového zpracovani se kurzor
automaticky pfesune na aktualni nastroj této operace.

Job processing of tools

Unloading kst for all loaded tools

Tools: 6. complete: 3. error: O Job in progress

Unload

Mo.| Sta [Tool id. | Duplo[Mag| LocA/PDMwUD]
1 Test14 1 2 14
z Test15 1 2 15
3 : T I T3 MNNNON O
4 Test17 1 2 17
50 f|Testid 1 2 18
6 W Test19 1 2 19

Ho.: 3, Test16-1, Unload, waits for NC __.

Ho.: 3, Test16-1, Unload, waits for NC _.

Filter
lists
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Stop

Continue:

oK

Svisly pruh programovych tlaéitek

Davkové zpracovani bude pozastaveno. Zpracovani prvki, které jsou
v daném okamziku aktivni, bude v zavislosti na stavu a druhu operace
jesté dokonéeno nebo preruseno.

Toto programoveé tlacitko je mozné pouzit jen po dobu, po kterou dav-
kové zpracovani bézi.

Pozastavené davkové zpracovani bude pokracovat.

Toto programoveé tlagitko se zobrazuje jen tehdy, pokud bylo davkové
zpracovani pozastaveno.

Pozastavené davkové zpracovani bude zruSeno. Nezpracované ukoly
budou zruSeny a vrétite se do obrazovky ,Filter selection®.

Toto programoveé tlacitko se zobrazuje jen tehdy, pokud bylo davkové
zpracovani pozastaveno.

Veskeré podrobné informace o uskute¢nénych Ukolech v davkovém
zpracovani budou vymazany a uskute¢ni se skok do obrazovky ,Filter
selection”.

Toto programoveé tlagitko je mozné pouzit jen tehdy, pokud byly
vSechny podrobné Ukoly davkového zpracovani dokonéeny, a to ne-
zavisle na tom, zda pfi nich doSlo nebo nedoSlo k chybam.

KdyZ na své pracovni ploSe prejdete do jiné obrazovky spravy nastro-
j nebo do jiné systémové oblasti, davkové zpracovani probiha déale
na pozadi.
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5.4 R-Parametry (po€etni parametry)

G Funkce

Tyto parametry mohou byt programem nacitany nebo zapisovany.
V této systémové oblasti mohou byt R-parametry manuéalné upravo-
vany.

Upravy, mazani a vyhledavani R-parametr

Pocet R-parametrl specifického kanalu je definovan strojnim
parametrem.

Rozsah: RO — R999 (v zavislosti na strojnim parametru).

V této oblasti se nevyskytuji zadné mezery v Cislovani.

Postup

R Otevie se okno "R variables" pro specificky kanal.

parameters Zobrazi se parametry pro dany kanal.
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.
= = Pomaci tlagitek "Page Down" a "Page Up" se mliZete posunovat do-
"W || cowm predu a pozpétku.
Zména parametru:
Najedte kurzorem na odpovidajici vstupni pole a zadejte poZzadova-
nou hodnotu.
Vymazéani parametru:
Delete Zobrazi se obrazovka, ve které je mozné zadat, jaky interval R-
A parametrd Rx az Ry ma byt vymazan.
Delete al Cely interval R-parametrd bude vymazan, tzn. vSem bude dosazena
nulova hodnota.
- Zadana operace bude zrusena.
oK Zadany interval bude vymazan.
Vyhledavani parametru:
Find Programovym tlagitkem "Find" vyvolate okno pro zadani hledaného
parametru.
Pomoci numerické klavesnice zadejte Cislo pozadovaného R-
parametru.
_:‘;> Po stisknuti tla¢itka "Input" se automaticky na tento parametr pfesune-
BFUT te, pokud ovSem existuje.
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DalSiinformace
Zadavani a mazani parametr muze byt prepinacem na kli¢ zabloko-
Vano.

5.5 Nastavované parametry

5.5.1 Ohraniéeni pracovniho pole

G Funkce

Pomoci funkce "Ohrani¢eni pracovniho pole" mizete ve vSech kana-
lovych osach vymezit pracovni oblast, v niz se ma nastroj pohybovat.
Timto zpusobem se daji v pracovnim prostoru vytvaret chranéné z6-
ny, které jsou pro pohyb nastroje zablokovany.

Postup

Setting Stisknéte programové tlacitko "Setting Data".
data Svisly pruh programovych tlagitek se zméni.
Working Stisknéte programové tlacitko "Working area limitat." (Ohraniceni pra-
ZT=n L covniho pole).
Zobrazi se okno "Working area limitation".
Zména ohraniéeni pracovniho pole:
Najedte kurzorem na pozadované pole.
Pomoci numerické klavesnice zadejte nové hodnoty.
Horni dolni mez ohraniéujici chranénou z6nu se zméni v souladu s
témito zadanymi udaiji.
B Pomoci tlagitka "Select" aktivujte pfislusné ohranic¢eni pracovniho pole.
SELECT
V provoznich rezimech "MDA" a "Auto" jsou ohrani¢eni pracovniho pole
ﬂ v souladu s definovanymi hodnotami v nastavovanych parametrech

aktivovany v pravé zpracovavaném programu az s prikazem
"WALIMON".

3 DalSi informace

Funkce "Ohrani€eni pracovniho pole" mlze byt zablokovana pomoci
prepinace na kli¢.
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5.5.2 Parametry rezimu Jog

[3

G-funkce
Posuv v rezimu JOG

Spojity posuv v rezimu
JOG

Proménna velikost kroku

Rychlost vietena v reZi-
mu Jog

Vieteno

Setting
data

Jog data

Upravy parametrui viete-
na

Funkce

Posuvy musi byt specifikovany v uréitych jednotkach stanovenych G-
funkci.

G94  posuv v mm (palcich)/min
G95  otackovy posuv v mm (palcich)/ot

Hodnota posuvu v rezimu JOG.

e Tipovaci rezim: QOsa se pohybuje, dokud drZite tlagitko stisknuté.
e Spojity rezim:  Osa se po jednom stisknuti tlagitka pohybuje a
tento pohyb pokracuje, dokud

— neni tlagitko stisknuto znovu,

— neni stisknuto NC-Stop,

— neni proveden reset

— nesepne SW/HW koncovy spinac.
Hodnota inkrementu pro proménny inkrement posuvu v rezimu JOG.

Nasledujici parametry se vypisuiji jen tehdy, je-li k dispozici vieteno:

Otécky vretena v rezimu JOG.

Parametry pro fidici vieteno v reZzimu JOG:

e Spindle no.: Nazev fidiciho vietena

¢ Direction of rotation: Smér otaceni fidiciho vietena

e Spindle speed: Otacky fidiciho vietena v rezimu JOG
Postup

Stisknéte programové tlacitko "Setting Data".
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Stisknéte programové tlacitko "Jog Data".
Otevfe se okno "Jog data".

Najedte kurzorem na odpovidajici vstupni pole a zadejte novou hod-
notu.

nebo:

Novou hodnotu vyberte pomoci tlacitka "Select".
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=

5.5.3 Parametry vietena

[3

Max./min.

Programmed

Setting
data

Spindle
data

Upravy parametra viete-
na

=

DalSi informace

Mezni hodnoty pro maximalni a minimalni pfipustnou hodnotu jsou
stanoveny ve strojnich parametrech.

Funkce

Hodnota zadana pro otacky vietena v polich max./min. musi lezet v
ramci meznich hodnot definovanych ve strojnich parametrech.

Programovatelné omezeni maximalnich ota¢ek vietena (G96) pfi
konstantni Fezné rychlosti.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Setting Data".
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Stisknéte programové tlacitko "Spindle data" (Parametry vietena).
Otevie se okno "Spindle data — Limitation".

Najedte kurzorem na odpovidajici vstupni pole a zadejte novou hod-
notu.

nebo:

Novou hodnotu vyberte pomoci tlagitka "Select".

DalSi informace

e Mezni hodnoty pro maximalni a minimalni pfipustnou hodnotu jsou
stanoveny ve strojnich parametrech.

e Funkce "Spindle data" (Parametry vietena) je k dispozici jen tehdy,
je-li k dispozici vieteno.

5-226

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006



01/2006

Systémova oblast Parameter
5.5 Nastavované parametry 5

5.5.4 ZkuSebni posuv pfi zkuSebnim zpracovani DRY

[3

Setting
data

Fesdrate
DRY

Funkce

Zde zadana hodnota posuvu se bude pouzivat béhem zpracovavani
programu namisto naprogramovaného posuvu, kdyz je aktivovana
funkce "ZkuSebni zpracovani” (ovliviiovani zpracovani programu) v

provoznim rezimu "Auto".

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Setting Data".
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Stisknéte programové tlacitko "Feedrate DRY".
Otevie se okno "Dry run feedrate".

Upravy hodnoty zku$ebniho posuvu:
Zadejte novou hodnotu.
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5.5.5 Pocateéni thel pro fezani zavitu

[3

Setting
data

Starting
angle

Funkce

Pro ucely fezani zavitl se zde vypisuje pocatecni poloha fidiciho
vietena jako po¢ate¢ni Uhel. Vicechodé zavity je potom mozné vyra-
bét pravou tohoto pocate¢niho Ghlu a opakovanim operace fezani

zavitu.

A X

posunuti po¢ate¢niho bodu
ve stupnich

Pocatecni thel
pro zavit (nasta-
vované parametry

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Setting Data".
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Uprava hodnoty poéateéniho Ghlu:
Stisknéte programové tlacitko "Starting angle" (Poc¢atec¢ni uhel).

Otevie se okno "Starting angle for thread" (Pocatecni Ghel pro zavit).

Zadejte novou hodnotu.
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5.5.6 ROzné jiné nastavované parametry

G Funkce

VSechny nastavované parametry fidiciho systému se vypisuji v tabul-
kové formé setfizené podle vSeobecnych (tzn. platnych v celém NCK),
kanalovych a osovych nastavovanych parametrd. Tabulka obsahuje
nejen nastavované parametry na svislém pruhu programovych tlaci-
tek, jako jsou ohrani¢eni pracovniho pole, parametry reZimu JOG atd.,
ale také specialni nastavované parametry, jako jsou softwarové vacky,
oscilace, kompenzace apod.

Postup

Setting Stisknéte programové tlacitko "Setting Data".

data Svisly pruh programovych tlagitek se zméni.
Vyvolani vypisu nastavovanych parametri
Misc Stisknéte programové tlacitko "Misc." (Ruzné).
Vodorovny a svisly pruh programovych tlac¢itek se zmeéni.
Vyberte jeden z typu:
General e Otevre se okno "General setting data" ($SN_) (VSeobecné).
5D
Channel- e Otevie se okno "Channel-specific setting data" ($SC_) (Kanalové
specific SD nastavované parametry).
Aodis- e Otevre se okno "Axis-specific setting data" ($SA ) (Osové nasta-
gpecific SD

vované parametry).
Budou se vypisovat aktualni nastavované parametry odpovidajiciho
typu $SN_, $SC_ nebo $SA .

=l Pomoci tlac¢itek "Page Down" a "Page Up" se mlZete posunovat do-
"W | oo predu a pozpatku.

Vyhledavani nastavovanych parametri

Find V okné "Find" zadejte hledany nastavovany parametr (postacuje zaca-
tek jeho identifikace).

Find next Pokud existuje vétsi po€et nastavovanych parametr(i se stejnym po-
catecnim identifikdtorem, mdzete pomoci programového tlacitka "Find

next" zobrazit dalSi jejich vyskyt.

Editace nastavovanych parametrua

Najedte kurzorem na odpovidajici vstupni pole a zadejte novou hod-
notu.
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3 DalSi informace

V zavislosti na pfistupovych opravnénich mohou byt Gdaje editovany
nebo jejich editace maze byt blokovana.

5.5.7 Chranéné oblasti

G Funkce

Pomoci funkce "Chranéné oblasti" mlzete zajistit ochranu riznych
prvk{ na stroji, jeho vybaveni, ale i na opracovavaném obrobku pred
nespravnymi pohyby os. Muzete si také vyvolat grafické zobrazeni
maximalné 10 naprogramovanych chranénych oblasti v rovinach G17,
G18 a G19.

BlizSi informace o chranénych oblastech viz
/PGA/, PFiru¢ka programovani — Pro pokrocilé

Postup

Setting Stisknéte programové tlacitko "Setting Data".

data Svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

Protection Stisknéte programové tlacitko "Protection zones" (Chranéné oblasti).

Zones Zobrazi se okno "Working area limitations and protection zones".
Svisly pruh programovych tlacitek se znovu zméni.

Protection | |Protection Stisknéte programové tlacitko "Protection zone +" nebo "Protection

Z0ne + Zone — zone —".
Postupné si tak mlzete zobrazit maximalné 10 chranénych oblasti.
Vyberte rovinu, ve které pozadovana chranéné oblast lezi:

a7 e Rovina G17 (X, Y, smér pfisuvu Z)

a8 e Rovina G18 (Z, X, smér pfisuvu Y)

19 e Rovina G19 (Y, Z, smér pfisuvu X)
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5.5.8 Elektronick& prevodovka

G Funkce

Pomoci funkce ,Elektronické pfevodovka“ mizete jednou osou
s pohonem pohybovat jako vle€nou osou v zavislosti na az péti fidi-
cich osach. Elektronicka prevodovka je zakdédovana pomoci vie¢né
osy a ma veétsi pocet Fidicich os, které tuto pfevodovku spoustéji
s odpovidajicim pfevodovym pomeérem. Pfenos na pohdnénou osu ma
linearni charakteristiku a je definovan jako prevodovy faktor Citatel
lomeno jmenovatel. Pfevodova vazba je definovana a aktivovana
pomoci zpracovavani vyrobniho programu.

Literatura Pokud budete potfebovat podrobnéjsi informace, viz
/PGA/, Pfiruc¢ka programovani — Pro pokrocilé

Postup

Setting Stisknéte programové tlacitko "Setting Data".
data Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.
Further Stisknéte programové tlacitko "Further >>>" (DalSi >>>).
ik Ve svislém pruhu programovych tla¢itek se objevi dalSi dvé progra-
mova tla¢itka ,Gearbox link* a ,<<* pro navrat na prvni pruh progra-
movych tlagitek.
Gearbox Svisly pruh programovych tlacitek se zméni na oblast ,Elektronické
o prevodovky".
Vle€énéa osa
Prevodovy faktor Synchronizaéni pozice
Ridici osy Citatel Jmenovatel Vleéndosa Ridiciosa
o 1 ] : Zobrazeni pozice, pfi které do sebe zuby
e 2 ] elektronicky simulované prevodovky
e 3 ] zapadaji
o 4 D
e 5 ]
Following Following Programova tlagitka ,Following axis + +* a ,Following axis - -“ m{izete
o b pouzivat pro pohyb vleéné osy v obou smérech pomoci v konfiguraci

nastavenych pfevodovych stupnid. Pohybova sloZka vie¢né osy je
odvozena od prevodovych faktord jednotlivych Fidicich os.
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5.6 Posunuti poéatku

5.6.1 Funkce

Pocéatek soufadného Po najeti na referenéni bod jsou skuteéné hodnoty vztazeny na pocéa-

systému stroje/obrobku tek soufadného systému stroje. Vyrobni program pro opracovani ob-
robku je oproti tomu vztazen na pocatek soufadného systému obrob-
ku.
Pocatky souradnych systém(i obrobku a stroje vSak nemusi byt iden-
tické. V zavislosti na druhu obrobku a zplUsobu jeho upnuti se muze
vzdalenost mezi po¢atkem soufadného systému stroje a pocatkem
soufadného systému obrobku ménit. PFi zpracovavani vyrobniho pro-
gramu je toto posunuti po¢atku kompenzovano.

Posunuti poéatku u fréz-
ky

|
| Wi |

R=F

I

o
=
™ P
-'5: |.|l_‘:ﬁ= I.il‘,R P
S Sv | _
' X
KMA__, |
XMW |
P Sefizovaci bod nastroje
W Pocatek soufadného systému obrobku
F Referenéni bod sani
XMR, ZMR Souradnice referenéniho bodu
XMW, ZMW Posunuti po¢atku
M Pocatek souradného systému stroje
R Referencni bod stroje
WR Referenéni bod obrobku

Aktivni posunuti poéatku  Posunuti po¢atku, které se uplatiuje v urcité ose
$P_ACTFRAME=. . vyplyva ze souétu nasledujicich posunuti po¢atku:
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Nastavitelna posunuti
pocatku

Programovatelna posu-
nuti poéatku

Externi posunuti po€atku
Posunuti DRF

Frame

Komponenty framu

i

Grafické zobrazeni po-
sunuti po€atku

Ve vyvolaném vyrobnim programu miZete nastavitelnd posunuti po-
¢atku aktivovat pomoci pfikazll G54 az G57 a dalSich G-funkci nebo
pomoci proménné $P_IFRAME=. ..

Zakladni posunuti po€atku (zakladni frame): Vypisuje se jako nasta-
vitelné posunuti pocatku.

Pomoci programovatelnych posunuti pocatku $P_PFRAME=. . mu(Zze-
te ve vyvolavaném vyrobnim programu naprogramovat dalSi posunuti
poc¢atku pro geometrické a doplrikové osy.
Hodnoty programovatelnych posunuti po¢atku jsou na konci programu
nebo po stisknuti tlacitka Reset vymazany.

Navic na vSechna posunuti, jez definuji polohu soufadného systému
obrobku, mize byt aplikovana korekce externim posunutim pocatku
pomoci ruéniho kole¢ka (posunuti DRF) nebo z PLC.

Differential Resolver Function: Funkce NC systému, kterd ve spojeni s
elektronickym ru¢nim kole¢kem vytvafi v rezimu "Auto" inkrementalni
posunuti po¢atku.

Frame je konvenéni pojem pro geometricky vyraz (matematické zob-
razeni), ktery popisuje aritmetické pravidlo, jako je translace a rotace.
Framy se pouZzivaji pro popis polohy a orientace soufadného systému
tim, Ze specifikuji soufadnice nebo Uhly vztazené k pravé plathnému
soufadnému systému obrobku.

Mozné framy:

e Z&kladni frame (z&kladni posunuti)

¢ Nastavitelné framy (G54, ...G599)

e Programovatelné framy

Literatura: /PG/, PFiru¢ka programovani, Pro pokrocilé

Komponenty framu

Frame se mize skladat z nasledujicich aritmetickych predpisu:
e Posunuti pocatku, TRANS, ATRANS

e Otoceni, ROT, AROT

e Zména mefitka, SCALE, ASCALE

e Zrcadlové prevraceni, MIRROR, AMIRROR

Ve vyrobnim programu mohou byt pomoci pfikazu G53 vSechna po-
sunuti po¢éatku blokové deaktivovana.

Viz kapitola 4.2.3: Pfepinani mezi soufadnymi systémy stroje a obrob-
ku (MCS/WCS)
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5.6.2 Upravy nastavitelnych posunuti poéatku (G54 ...)

[3

$P_UIFR[ ]

Hrubé posunuti

Jemné posunuti

Funkce

Pomoci tohoto identifikatoru mdzete v programu ménit hodnoty nasta-
vitelného posunuti pocatku.

Hodnota hrubého posunuti je definovana pro pfisluSnou osu.

Pomoci parametru MD 9451: WRITE_ZOA_ FINE_LIMIT jsou defino-
vany mezni hodnoty (absolutni) pro jemné posunuti po¢atku. Jemné
posunuti se vypisuje na obrazovce "Settable work offset" (Nastavitel-
na posunuti pocatku).

Aktivovani posunuti po¢atku se uskute¢nuje pomoci MD 18600:
MM_FRAME_FINE_TRANS.

5.6.3 Globalni posunuti poéatku / frame

[3

Zéakladni posunuti poéatku
(celkovy zakladni frame)

Funkce

Vedle nastavitelnych, programovatelnych a externich posunuti pocat-
ku maze byt jeSté definovano az 8 globalnich posunuti pocatku/frami
(zakladnich posunuti poc¢atku). Takto je mozné pro vSechny kanalové
a strojni osy soucasné definovat posunuti, zmény méfitka a zrcadlova
prevraceni.

Globalni posunuti poc¢atku (globalni framy v NCU) plati jednotné pro
vSechny kandly. Mohou byt ze vSech kanall ¢teny a vSechny kanaly
do nich mohou také zapisovat. Aktivovani se uskute¢nuje v pfislus-
ném kandlu.

Navic jeSté mlze byt v kazdém kanalu definovano osm kanalovych
z&kladnich posunuti pocatku. Globalni a specifické kanalové framy se
secitaji a vznika tak celkovy zakladni frame (zakladni posunuti
pocatku).

Vyrobce stroje

Doporuéeni:

Pro své vlastni aplikace pouzivejte az 3. a dalSi z téchto zakladnich
posunuti pocatku. 1. a 2. zakladni posunuti jsou vyhrazeny pro dosa-
zovani skute¢né hodnoty a externi posunuti pocatku.
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1

? Literatura

Otoceni

Zména méfitka

Zrcadlové prevraceni

Work
offset

Axes +

Axes -

Offsets

Rotation
scl, mir

V pfipadé globéalnich framu neexistuje Zadné geometricka souvislost
mezi osami. Z tohoto divodu neni mozné provadeét otoceni nebo pou-
Zivat programovani identifikatord geometrickych os.

Nastavitelna posunuti po¢atku a zékladni posunuti po¢atku se vypisuji
odpovidajicim zpGsobem v jedné tabulce, ve které mohou byt uvede-
né hodnoty také upravovany. Pfitom je mozné pfepinat mezi hodno-
tami pro jednotlivé osy.

Pro vSechna posunuti po¢atku si mdzete vybrat, zda si prejete, aby
se pro kazdou hodnotu vypisovala definovana posunuti (hrubé a jem-
né) nebo specifikovana otoceni, zmény méfitka a zrcadlova prevrace-
ni.

/FB/ K2: Osy, soufadné systémy, framy

Je mozné zadat hodnotu oto¢eni okolo odpovidajici geometrické osy
(napf. X, Y, 2).
Otoceni je mozné pouze okolo geometrické osy.

Pokud potfebujete, mlZzete pro pfisluSnou osu zadat faktor zmény
meéfitka.

Muze byt aktivovano a deaktivovano zrcadlové prevraceni pfislusné
osy okolo pocatku soufadného systému.

Vypisovani a editace posunuti po€atku

Stisknéte programové tlacitko "Work offset” (Posunuti pocatku).
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Pfepnuti na zobrazovani posunuti po¢atku pro nasledujici osu.
Pfepnuti na zobrazovani posunuti po¢atku pro predeslou osu.

Prostfednictvim téchto programovych tlagitek mGzete zménit rezim

vypisovani momentéalné zobrazovanych posunuti pocatku.

Napfiklad:

e Budou se vypisovat hodnoty absolutniho posunuti (hrubého a jem-
ného) vztazené na souradné osy.

¢ Nebo se budou uvadét jednotlivé hodnoty rozdélené do slozek
oto€eni, zmény méfitka a zrcadlového prevraceni.

Jednotlivé hodnoty posunuti po¢atku miZete v obou rezimech zobra-

zovani vybirat a v pfipadé potfeby i upravovat.
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Basic WO Zobrazi se tabulka se vSemi definovanymi zakladnimi posunutimi
(globalnimi a kanalovymi).

Zpusob vypisovani je mozné zmeénit pomoci programového tlacitka
(viz vySe).

Hodnoty miZete editovat pfimo v tabulce.

V pfipadé globélnich frami neni mozné provadét zadnéa otoceni, pro-
toze neexistuje Zzadna geometricka souvislost mezi osami.

Settable V tabulce se vypiSi vS8echna definovanéa nastavitelnd posunuti po¢atku
a tyto hodnoty muZzete v pfipadé potfeby i ménit (vybrat a editovat).

DalSiinformace
3 e Zmény posunuti poc¢atku jsou aktualizovany pfimo s jejich zada-
nim. DalSi potvrzovani neni zapotrebi.
e Pokud se v tabulce nevypisuji vSechna posunuti poc¢atku, pomoci
prislusSnych tla¢itek mizete tabulkou prochazet.

| Vypisovani a editace aktivnich posunuti po€atku
Work Stisknéte programové tlacitko ,Active WO + offset” ve vodorovném
offset pruhu.

Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Axes + VypiSi se aktivni posunuti poc¢atku pro nasledujici osu.

AES - VypiSi se aktivni posunuti po¢atku pro predchazejici osu.

Offzets Rot. dim. Prostfednictvim téchto programovych tlacitek mizete zménit rezim
LE vypisovani momentalné zobrazovanych posunuti po&atku.

Change Zobrazi se tabulka momentalné aktivnich posunuti po¢atku a koreké-

s nich parametr( pro zvolenou osu. Jednotlivé hodnoty v tabulce muze-

te vybrat a v pfipadé potfeby i zménit.

Pfitom se vypisuji nasledujici hodnoty:

e globélni zakladni posunuti po¢atku; hrubé a jemné (pokud je defi-
Novano)

e kanalova zakladni posunuti po¢atku; hrubé a jemné (pokud jsou
definovana)

e nastavitelna posunuti po¢atku; hruba a jemnéa (G57)

e programovatelna posunuti pocatku; G58 (TRANS), G59 (ATRANS)

e T-Cislo a D-Cislo aktivniho nastroje

e G17 (geometrie, opotfebeni, zaklad)
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5.6.4 Vypis aktivnich nastavitelnych posunuti po€atku

Funkce

Muzete si vyvolat vypis aktivnich vybranych (z vyrobniho programu
nebo z MDA) nastavitelnych posunuti pocatku.

Postup

Work Goto. Stisknéte programova tlacitka ,Work offset” a ,Go to...".

offset Svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

Active Otevie se okno "Active settable WO" (Aktivni nastavitelna posunuti
settable podatku).

V pfipadé potfeby miZete hodnoty, které se zde vypisuji, zmeénit.

? Literatura /PGA/, Pfiru¢ka programovani, Pro pokrocilé

Cverview V prehledu se vypisuji vSechny hodnoty aktivnich posunuti pocatku a
korekci (zmény nejsou mozné), véetné raznych parametrd nastroja (T-
¢islo, D-¢islo atd.). Zakladni posunuti po¢atku a nastavitelna posunuti
pocatku se vypisuji v poli ,Summe”.

Parameter |CHANT | Auto
[# Channel ieset

Program aborted

ROV [SBL1

Overview of active work offsets and compenzations
Mach. ans A1 |mm| T1[mm

Actual value Machine [MCS5) n.oono 0.ooo
Dverlaid movement 0000 0000 0.000
DRF offset 0000 0000 0.000
External 'wii 0000 0000 0.000
Total W0 Coarze 399.000 100.000 0.000
Fine 1.000 0000 0.000
Rotation[deg] 0.000 0.000| 0.000 Details
Lrale 1. 000 1.000 1.000
Mirror (] | O
Act_ tool T no. 34 Do 2 Plane G17 Overvies 1
Lengths
Radius
Actual value Work [wC5) -400.000 -100.000| 0.000
Geo. axis X Y
Active W0
COMPENS. + COMpPEens.
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PFitom se vypisuji nasledujici hodnoty:

e Skute¢na hodnota v MCS a ENS (nastavitelny soufadny systém)

e Superponované pohyby

e Posunuti DRF

e Externi posunuti poCatku

e Soucet posunuti pocatku: sklada se ze zakladniho posunuti pocat-
ku, nastavitelnych a programovatelnych posunuti po¢atku (odpovi-
déa tabulce ,Editing the active...”)

e Parametry aktivniho nastroje (T-Cislo, D-Cislo vztazené na rovinu
G17, délky, radius)

e Skute¢na hodnota ve WCS.

DalSi informace

3 Aktivni posunuti po€atku je mozné ménit, jen kdyz je NC program
zastaven. Zmeény jsou okamzité aktivovany. Vypisované hodnoty po-
sunuti poc¢atku jsou cyklicky aktualizovany.

5.6.5 Vypis aktivnich programovatelnych posunuti poéatku

G Funkce

MuizZete si vyvolat vypis aktivnich zvolenych programovatelnych posu-
nuti pocatku (z vyrobniho programu nebo z MDA).
Hodnoty neni mozné ménit.

Postup

Work Goto. Stisknéte programova tlacitka ,Work offset* a ,Go to...".
offset Svisly pruh programovych tladitek se zméni.

Active Otevie se okno ,Active progr. WO*.

progr. WO
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5.6.6 Vypis aktivnich externich posunuti poéatku

G Funkce

Muzete si vyvolat vypis aktivnich externich posunuti pocatku.
Hodnoty neni mozné ménit.

Postup

Work Goto. Stisknéte programova tlacitka ,Work offset” a ,,Go to...".
offset Svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

External Otevie se okno "External WQO".

WO

5.6.7 Vypis soué€tu aktivnich posunuti po€atku

[: Funkce

Muzete si vyvolat vypis souctu vSech aktivnich posunuti po¢atku
z vyrobniho programu.
Hodnoty neni mozné ménit.

Postup

Work Goto Stisknéte programova tlacitka ,Work offset” a ,Go to..."“.

offset Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Sum of Otevfe se okno "Sum of WO" (Soucet posunuti pocatku).

R Soucet posunuti pocatku se vypocitava nasledujicim zplsobem:

Soucet posunuti poc¢atku = aktivni nastavitelné posunuti pocatku +
aktivni programovatelna posunuti po¢atku

Upravy hodnot jsou mozné pouze v menu ,Settable work offsets*
(Nastavitelnd posunuti pocatku).
(Viz kapitola vénovana menu ,Nastavitelna posunuti poc¢atku“.)
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5.6.8 Okamzité aktivovani posunuti poéatku a zakladniho framu

[3

=
N

Funkce

Prostfednictvim MD $MM_ACTIVATE_SEL_USER_DATA muZe byt
definovano, Ze posunuti po¢atku a zakladni frame je moZné okamzité
nastavit jako platné. Je vSak nutné, aby se vyrobni program nalézal ve
stavu "Reset". Tento pfipad nastava také tehdy, kdyz byl pfedtim
vyrobni program pfepnut do stavu JOG.

Pokud se kanal naléza ve stavu "Reset", budou aktivni posunuti po-
¢atku a zakladni frame aktivovany teprve po opétovném spusténi
vyrobniho programu.

DalSi informace

Kdyz se tato funkce pouziva ve stavu "Reset", musi byt strojni para-
metr $MC_RESET_MODE_MASK nastaven tak, aby pfi resetu nedo-
Slo ke zméné hodnot posunuti pocatku, pfip. zakladniho framu, do
puvodniho nastaveni.

Vyrobce stroje

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.
[FB/ K2: Osy, soufadné systémy, framy

Nebezpedéi

PFi ndsledujicim spusténi vyrobniho programu se bude uskutecrovat
najeti na zadanou korekci.

5.6.9 Vypisovani skuteénych hodnot: nastavitelny po€atek systému ENS

[3

? Literatura

Funkce

Pomoci strojniho parametru maze byt nastaveno, zda se ma skute¢na

hodnota vypisovat jednim z nasledujicich zpasobu:

¢ Jako poloha v soufadném systému obrobku, WCS (= naprogramo-
vana pozice, odpovida standardnimu nastaveni) nebo

e Poloha drzaku pravé pouzivaného nastroje vzhledem k pocatku
soufadného systému obrobku (nastavitelny pocatek systému, ENS
(S29)).

/IAM/ IM4: Uvadeéni do provozu HMI, kapitola Posunuti pocatku
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5.7 Definice uzivatelskych dat

5.7.1 Definice proménnych (GUD, PUD, LUD)

G Funkce

Uzivatelska data mohou byt definovana prostfednictvim raznych pro-

ménnych.

e GUD - globalni proménné, které plati ve vSech programech.

e LUD - lokalni proménné, které plati pouze v programu nebo pod-
programu, ve kterém byly definovany.

e PUD - globalni programové proménné.
Lokalni proménné definované v hlavnim programu (LUD) se na-
stavenim strojniho parametru stanou programovymi globalnimi
proménnymi (PUD).
Diky tomu pak plati na vSech programovych Grovnich a zde je
mozné je nejen Cist, ale i do nich zapisovat.

Definice uzivatelskych parametrt (GUD) se maze pro HMI uskutecrio-

vat v systémové oblasti Services (ve slozce Definice), aniz by byla

zapotfebi nova inicializace.

Pfitom plati:

o Definiéni soubory, které jsou uloZeny na pevném disku, nejsou
aktivni.

e Pomoci programového tlacitka ,Activate” jsou prfeneseny do NC-
systému a aktivovany.

NeZz jsou definiéni soubory GUD nadteny do fidiciho systému,

v konfiguraci musi byt nastavena dostate¢né velika uzivatelska pa-
mét. VSechny dllezité strojni parametry obsahuji ve svém nazvu GUD.
Vypisovani globélnich uzivatelskych dat (GUD) mUze byt zablokovano
pomoci prepinace na kli¢ nebo heslem.

Pokud budete potfebovat dalSi informace o tom, jak mohou byt global-
ni uzivatelska data chranéna z vyrobniho programu, viz
/PGA/, Prfiruc¢ka programovani, Pro pokrocilé,

kapitola ,,Sprava soubort a program(*“

- (0

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006 5-241



Systémova oblast Parameter 01/2006
5 5.7 Definice uzivatelskych dat 5

5.7.2 Editace/vyhledavéani uzivatelskych dat

Postup

User Stisknéte programové tlacitko "User data" (UZivatelska data).
data Otevie se okno "Global user data" (Globalni uZivatelska data).
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Global user Pokud chcete, muzete pfepinat mezi obrazovkami:

data « "Global user data" (Globalnf uzivatelska data) (GUD)

Channel-sp e "Channel-specific user data" (Kanalova uzivatelska data) a

uzer data

Program e "Program user data" (Programova uzivatelska data)

ser data Vypisovat se budou programové globalni promé&nné (PUD) a lokalni
proménné (LUD).

= Pomoci tlagitek "Page Down" a "Page Up" mlzete seznamem pro-

dawn | | OR chéazet nahoru a dold.

Editace uzivatelskych dat
T Najedte kurzorem na uzivatelska data, ktera chcete editovat, a zadej-
’7 te novou hodnotu.
Nova hodnota je systémem pfebirana pfimo.

Vyhledavani uzivatelskych dat

T — Pomoci programovych tlagitek "GUD +" az "GUD —" mlzete prochazet
uzivatelskymi daty GUD 1 az GUD 9.

SUD: Otevie se okno "Select global user data" (Vybirani globalnich uziva-
telskych dat). Pfipustné jsou nasledujici hodnoty:
. 1 =SGUD (Siemens)
. 2 = MGUD (vyrobce stroje)
. 3 = UGUD (uZzivatel stroje)
. 4...9 =GD4 ... GD9 (dalsi, napf. cykly pro brouSeni, atd.)

PoZadovana uzivatelsk& data se vypisuji v okné "Global User data".

3 DalSi informace

Pro GUD typu ,string” mdze byt zadano, resp. se muze vypisovat,
maximalné 200 znakd.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Find

Find next

Stisknéte programové tlacitko "Find" (Vyhledavani).
Zobrazi se dialogové okno "Find user data".

Pro vyhledavani mlzete pouzivat nazvy, pfip. v nich obsazené po-
sloupnosti znaka.
Kurzor se pfesune na hledana uzivatelska data.

Zobrazi se nasledujici uzivatelska proménné obsahujici hledany iden-
tifikacni Fetézec.

UzZivatelska data typu AX1S a FRAME se nevypisuiji.
Budou se vypisovat pouze ta lokalni uzivatelska data, ktera jsou jesté
k dispozici v fetézci ur€eném pro zpracovani fidicim systémem.

Seznam lokalnich uzivatelskych dat pro zobrazovani se aktualizuje pfi
kazdém stisknuti tlagitka "NC Stop", hodnoty jsou ale aktualizovany
prabézné.

Predtim, nez je mozné uginit definice globélnich uzivatelskych dat v
fidicim systému platnymi, musi byt v pfipadé nutnosti nastaven pfi-
slusny strojni parametr.

DalSiinformace

Definice a aktivovani uzivatelskych dat jsou popsany v kapitole
vénované systémové oblasti Services.
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5.7.3 Aktivovani uzivatelskych dat (GUD)

[3

Chovani

OK

Cancel

Funkce

Vytvorte definiéni soubor pro uZivatelska data:

e V systémové oblasti Services pomoci programového tlacitka "Ma-
nage data".

e V adreséfi "Definitions".

Pokud je defini¢éni soubor editovan v NC systému, budete pfi zavirani

editoru dotazani, zda si pfejete, aby byly definice aktivovany.

Priklad:
"Do you want to activate the definitions from file GUD7.DEF?" (Pfejete
si aktivovat definice ze souboru GUD7.DEF?)

"OK" > Objevi se kontrolni dotaz, zda si prejete, aby momentélné
aktivni data byla uloZena. "Should the previous definition
data be retained?" (Maji byt predesla definiéni data za-
chovéna?)

"OK" > Moduly GUD editovaného definiéniho souboru jsou ulo-
Zeny, nové definice se aktivuji a ulozena data se importuji
zpatky.

"Cancel" = Nové definice jsou aktivovany, stara data jsou ztracena.

.Cancel* > Zmeény v definiénim souboru jsou odmitnuty a zruseny,
odpovidajici datovy modul se nezméni.

Odkladani
Pokud je definiéni soubor odesilan pry¢, po potvrzeni kontrolniho
dotazu jsou pfislusné datové bloky vymazany.

Aktivovani

Kdyz je definiéni soubor nacten, objevi se kontrolni dotaz, zdali si
prejete soubor aktivovat nebo zda chcete zachovat stavajici data.
Pokud aktivovani odmitnete, soubor se nenacte.

Jestlize se kurzor nachazi na nacteném definiénim souboru, popis
programového tlacitka se zméni z "Load" na "Activate", abyste mohli
definice aktivovat. Pokud zvolite tlacitko "Activate", zobrazis e znovu
kontrolni dotaz, zda maji byt data zachovana.
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i
=

Manage

data

Mew

? Literatura

Ukladani dat se tyké jen defini¢nich soubort proménnych, nikoli
maker.

DalSiinformace

Jestlize pro aktivovani defini¢niho souboru neni k dispozici dostatek
volného pamétového prostoru, musi byt definiéni soubor odlozen.
Poté co byla velikost paméti upravena, soubor musi byt znovu naéten
z NC do HMI a potom zase zpatky do NC systému. Tim jsou pak sou-
bory aktivovany.

Vytvoreni adresare definiénich soubora
Definiéni soubory, k nimz ma uzivatel pfistup a které mohou byt vytva-
feny a editovany v definicnim adresafi_N_DEF _DIR, jsou tyto:

e SACCESS.DEF (_N_SACCESS_DEF)

e MACCESS.DEF (_ N_MACCESS_DEF)

e UACCESS.DEF (_N_UACCESS_DEF)

Tyto soubory nemusi byt aktivovany, nacitaji se ale do pasivniho sys-
tému soubord NCK, a to nasledujicim zptusobem:

Stisknéte programové tlacitko "Manage data".

Vodorovny a svisly pruh programovych tlac¢itek se zméni.

Nactéte adresar defini¢nich soubort do HMI, aniz by byla néjak zmé-
néna stavajici pfistupovéa opravnéni.

Zmeéna opravnéni pro zapis
Data importovana v prabéhu sériového uvadéni do provozu jsou vy-
tvarena a editovana v adresétri defini¢nich soubord _N_DEF_DIR:

e SACCESS.DEF (_N_SACCESS DEF)

e MACCESS.DEF (_N_MACCESS_DEF)

e UACCESS.DEF (_N_UACCESS_DEF)

Tyto soubory nemusi byt aktivovany, nacitaji se ale do pasivniho sys-

tému soubor( NCK, a to nasledujicim zptsobem:

Definice a vytvareni uZivatelskych datovych bloki
viz IPGA/, PFirucka programovani, Pro pokrogilé
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5.8 Vypisovani systemovych proménnych

G Funkce

Systémové proménné se mohou pouzivat pro velmi rozmanité ucely
(napf. jako proménné nebo pfi synchronnich akcich).
Méate tyto moznosti:
¢ Definovanym zpusobem sestavené vypisy proménnych (kde se
vypisuji napf. jako hodnoty nebo jako graficky prabéh)
—  Sprava vypist proménnych
—  Zobrazeni proménnych jednoho vypisu
—  Definice vypisu proménnych
e Vytvoreni protokolu o chovani proménné béhem zpracovani pro-
gramu
—  Definice protokolu
—  Spusténi protokolu
—  Sprava protokolu
—  Vypis protokolu

Postup

System Objevi se obrazovka ,Views of system variables”.
variable

Views of system variables

Actual values

Bas WI1] 10000.144
Bah_ W2 20089.000
Calculation parameters 100.0

SR

*) Oznaceni téchto programovych tlacitek mize byt zvoleno uZzivate-

lem.
Edit Timto programovym tladitkem oteviete okno, ve kterém je mozné
pIEW vypisy sestavovat a ménit je.
Selact Pomoci tlacitka ,Select view" vyvolate dialogové okno, v némz si ma-
ViEW

Zete vybirat jednotlivé vypisy nebo soubory s vice vypisy.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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View 1 View 4

Mare
views

Vaniable
log

Na programovych tlacitcich ve svislém pruhu jsou uvedeny nazvy
vypisQ, napf. ,View 1 az ,More views", z jednoho souboru. Jestlize se
v souboru nachazi vice nez 5 vypis(, stisknutim programového tlacit-
ka ,More views" zobrazite dalSi ¢tvefici vypist z daného souboru.

Kdyz stisknete programové tlacitko ,Variable log“, otevfe se obrazov-
ka ,Logging system variables".

5.8.1 Vytvareni vypisa proménnych

[3

Edit
view

naert
variable

OK

neert user
variable

Properties

Funkce

Uzivatel muze vytvéret své vlastni vypisy proménnych.

Zobrazovani proménnych miZze byt editovano s ohledem na:

e Usporadani (napf. 2 sloupce se 2 fadky)

e Vlastnosti (napf. ndzev, druh vypisu, omezeni zadavanych hodnot
atd.)

Postup

Programovym tla¢itkem ,Edit view" pfejdéte do editacniho rezimu.

Pomoci programového tladitka ,Insert variable* oteviete dialogové
okno, ve kterém potom muzete ze seznamu vybrat pomoci kurzoru a
tlacitka ,Edit* pozadovanou systémovou proménnou. Na informaénim
fadku se vypisuji celé nazvy proménnych.

Po stisknuti tlacitka ,Input* bude zvolena proménna pfenesena na
novy fadek nebo do sloupce ve vypisu.

Proménna se vloZi za kurzor.

Stisknutim tlagitka ,OK" bude proménné pfevzata do vypisu.

Pomoci programového tla¢itka ,Insert user variable* je mozno Uplné
stejnym zplsobem pfistupovat také k uzivatelskym datdm, pokud
existuji. Tyto uzivatelské proménné jsou k dispozici v pfisluSném blo-
ku GUD, i kdyz nejsou aktivovany zadné definiéni soubory GUD. NCK
potom nepfifazuje $ jako pocate¢ni znak.

Stisknutim programového tlacitka ,Properties oteviete dialogové
okno, ve kterém muzete upravovat zobrazovany text k dané promén-
né.
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\ELP

Delete
variatle

Delete
al

MiZete upravovat nasleduijici:
o Identifikator pfifadte proménné nazev

Zobrazovana proménna OPI pfifadte jinou proménnou

Typ proménné REAL pocet desetinnych mist
CHAR
STRING délka textu
BOOL

VARIANT moznosti vybéru pro format
INT Format: decimélni: B, W, D, BU, WU, DU
binarni B, W, D
hexadecimalni BU, WU, DU
Pristupova opravnéni jsou mozné 0 az 7

¢ Kontrola meznich hodnot Min + Max, jen Min, pfip. jen Max

nebo
polozky ze seznamu
e Text:
Text v dialogu dlouhy text vpravo vedle hlavicky
Text v grafice text vlevo vedle pole 1/0
Text jednotek text vpravo vedle pole /0
Text masky vypisovany text proménné

e Orientace a poloha textu,
(pokud je zadana hodnota 0, bude do pole automaticky dosazena

standardni hodnota)

o Velikost textu (velikost pismen) a font

e Cesta pro soubor s obrazky nadpovédy
Cesta pro soubor s texty napovédy

Rejstfik souboru s texty napovédy Vyhledavani textu

Pomoci tlagitka ,Help* si mGzete zobrazit dalSi informace o promén-
nych (popis proménnych).

Pokud ma byt néktera ze systémovych nebo uzivatelskych promén-
nych z vypisu odstranéna, vyberte ji a stisknéte programové tlacitko
.Delete variable"“.

Programovym tlacitkem ,Delete all* vymazete cely obsah vypisu, pfi-
¢emz ulozeny vypis, na jehoz zakladé byl ten, jehoz obsah byl vyma-
zan, zaloZen, zlstava nedotcen.
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5.8.2 Sprava vypisti proménnych

[3

Edit
view

Manage
Views

Mew

File
contents

I_Z)elete

File
contents

Display
view

Mew
view

Delete
view

Save
view

Funkce

Vytvorené vypisy proménnych jsou ukladany a spravovany jako sou-
bory.

Postup

Pomoci programovych tla¢itek ,Edit view" a ,Manage views" se zde
otevira okno, ve kterém mUzete se soubory a vypisy provadét nasle-
dujici operace:

e ZaloZeni nového
¢ Vypis obsahu

e Vymazani

Programové tlagitko ,File contents” vyvolava jiné okno, ve kterém se
vypisuje seznam vypisl obsazeny v predtim vybraném souboru.
Stisknutim programového tlacitka ,Display view" dialogové okno za-
viete a zobrazi se vypis, ktery byl pfedtim vybran na obrazovce
.Views of system variables”.

Kromé toho muzete zalozit novy vypis,
vymazat vypis

a pravé zobrazovany vypis ulozit pod zvolenym nazvem.
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5.8.3 Ukladani systémovych proménnych do protokolt

[3

System
variakle

“ariable
g

Insert
variakle

Inzer user
varnakble

OK

Initial.
og

Funkce

V pfipadé synchronnich akci se maze vyskytnout potfeba vyhodnoco-

vani a vypisovani stavl v interpolaénim taktu. Pfitom jsou hodnoty

stanovené v definici protokolu zapisovany v uvedeném taktu do sou-

boru protokolu uréené velikosti.

PFi zaznamu proménnych synchronnich akci je omezeni na udéalost

s identifikacnim Cislem 1 postaduijici.

Tato udalost zapisuje proménné v interpola¢nim taktu, pfip. v jeho

StyFnasobku.

e Soucasné miize byt do souboru protokolu zapisovan obsah maxi-
malné 6 proménnych.

o Velikost potfebné paméti: hodnota 3 az 50 kByt(.

Systém HMI interpretuje obsah souboru protokolu a tento obsah gra-

ficky vykresluje.

Postup

Objevi se obrazovka ,System variable views".

Stisknutim programového tlagitka ,Variable log“ se otevie obrazovka
s pfehledem ,systémovych proménnych ukladanych do protokolu®.
Programovym tlacitkem ,Insert variable* otevrete dialogové okno, ve
kterém muizZete vybrat zapisovanou systémovou proménnou.

Programové tlagitko ,Insert user variable” otevira dialogové okno, ve
kterém si mlzete vybrat pfipadné existujici uzivatelskou proménnou.

Po stisknuti tlacitka ,OK" se ndzev proménné objevi v nadfazeném
okné v aktualnim seznamu protokolovanych proménnych.

Pokud je jiz v seznamu 6 polozek, bude polozka vybrana kurzorem
prepsana.

Pred kazdym pofizovanim protokolu musi byt funkce protokolu v NC
systému inicializovéna stisknutim tlacitka ,Initial. log“.

Konec inicializace je sdélen textovym hlaSenim vlevo dole na obra-
zovce ,Logging initialized — You can now start”.
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Start log

Stop
log

nebo

$A_PROTO=1

nebo

$A_PROTO=0

Marage
lg

Graphic
log

Set
marker

Sestavovani protokolu muze byt spusténo pomoci programového
tlacitka ,Start log“ nebo pfifazenim $A_PROTO=1 ve vyrobnim pro-
gramu.

Vytvarfeni protokolu se zastavuje pomoci programového tladitka ,Stop
log“ nebo pfitazenim $A_PROTO=0 ve vyrobnim programu.

Po zastaveni bude pamét protokolu automaticky uloZzena do souboru.

Programové tlacitko ,Manage log“ nabizi prostfednictvim dialogového
okna nasledujici moznosti:

e Novy protokol uloZit do souboru

e Znovu vyvolat uloZzeny protokol

Pomoci programového tlacitka ,Graphic log* vyvolate na obrazovku
okno, ve kterém se budou zobrazovat ¢asové zmény obsahl promén-
nych ve formé kfivek.

Cas se pfitom vynasi na vodorovné ose, obsahy promé&nnych na svis-
Ié ose. Jednotlivé kfivky se zobrazuji pod sebou, pficemz vlevo naho-
fe se vypisuje odpovidajici nazev proménné.

Graphic log

SAA_IW[1]=1002.000

S —

SA_OUT[3I=0

fms]=2000

V okné ,Graphic log“ je k dispozici také funkce Zoom, pomoci které
muiZete zvoleny Usek roztdhnout pres celou obrazovku.

Stisknutim programového tlacitka ,Set marker* ziskate svislou kurzo-
rovou pfimku, kterou miizete pohybovat vlevo a vpravo pomoci kurzo-
rovych tlacitek.

Text programového tlacitka se pfitom zméni z ,Set marker“ na ,Set
marker 2“ a potom na ,Expand”.
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Kurzorovou pfimkou ozna¢ené hodnoty proménnych se vypisuji u

levého okraje obrazovky.

V grafu nemusite provadét zadné normovani, uskute¢nuje se automa-
ticky. Prubéh kfivek je automaticky normovan na hodnotu mezi mini-
mem a maximem. Binarni signdly se zobrazuji roztazené.
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6.1 Typy programu

6.1.1 Vyrobni program

Vyrobni program se sklada z posloupnosti pfikaz pro NC Fidici sys-
tém, které zabezpecuji vyrobeni uréitého obrobku nebo uskuteénéni
urcitych obrabécich operaci na surovém obrobku.

6.1.2 Podprogram

Podprogram je posloupnost pfikaz(i vyrobniho programu, kterd maze
byt opakované vyvolavana s rliznymi dosazovanymi vstupnimi para-
metry. Ur€itou formou podprogramu jsou cykly.

6.1.3 Obrobek

o Obrobek je soucést, kterd ma byt vyrobena/opracovana na obra-
bécim stroji.

e Obrobkem je také minén adresér, ve kterém jsou ulozeny pro-
gramy a dalSi data potfebna pro opracovani urcitého obrobku.

6.1.4 Cykly

Cykly jsou podprogramy pro uskutecriovani opakované se vyskytuji-
cich obrabécich procest na obrobcich.

6.1.5 Ukladani program

Programy mohou byt ukladany v paméti NC systému nebo na pevném
disku. Velikost dostupného volného pamétového prostoru se vypisuje
na dialogovém radku.

Cykly mohou byt ukladany rovnéz v systému soubort NC Flash.
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6.1.6 Templates

Predlohy (téz: Sablony) jsou objekty, které se mohou pouzivat jako
surovy zaklad pro dalsi editaci pfi zakladani novych obrobkd, vyrob-
nich programu, podprogramd, seznama uloh, posunuti po¢atku a
podobné.

Sablony pro seznamy Uloh jsou v systému HMI Advanced standardné
ukladany do systému soubort. Speciélni Sablony musi uzivatel napfed
vytvofit v adreséfi Sablon, aby k nim mohl mit pFistup pfi zakladani
nového objektu. Diky odpovidajicim nazvim mohou byt Sablony nabi-
zeny v zavislosti na zvoleném jazyku. Pokud vytvofite Sablonu

s nahradnim znakem v nazvu, mize potom byt pfi aktivovani Sablony
do nézvu vloZen nazev aktualniho obrobku.

Sestavovani Sablon se neliSi od vytvareni obrobk(, vyrobnich pro-
gramu, podprogramd, seznam0 Uloh, posunuti po¢atku atd. Pomoci
funkci pro spravu souborl a pouzivanim odpovidajicich ndzvd mazete
do adresare Sablon ukladat objekty, které si pfejete pouzivat jako
Sablony.

Ze systémové oblasti Services mlzete Sablony vytvaret rovnhou

v odpovidajicich adresafrich, viz nize.

Existujici Sablony jsou nabizeny k vybéru, kdykoli vytvarite nové ob-
jekty.

Konvence pro nazvy Sablon _TEMPL_

Pokud je tento Fetézec zadan jako soucast nazvu Sablony, bude pfi
jejim aktivovani nahrazen ndzvem obrobku. Pokud je po nahrazeni
nazev delSi nez 24 znak, Sablona se nezkopiruje.

XX
Pokud nazev Sablony konéi na XX (XX predstavuje zkratku jazyka,
napf. _GR pro némcinu), potom budou z adreséare Sablon nabizeny
pouze objekty, u kterych se instalovany jazyk shoduje se zkratkou
v nazvu Sablony. V adreséfi Sablon se tedy mohou nalézat vSechny
Sablony zavislé na jazyku spole¢né.

11
Pokud nazev Sablony zac¢ina na 1_1, bude Sablona nabizena pfi stan-
dardni konfiguraci.

M_N

Pokud nazev Sablony za¢ina M_N, budou Sablony nabizeny

v konfiguraci zafizeni M : N (soubor netnames.ini je sou¢asti konfigu-
race).

1 1, pfip. M_N mize byt kombinovano s _XX.
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3 DalSi informace

Sablony pro specificky jazyk, které maji stejné jadro nazvu, jsou
uprednostriovany pred Sablonami bez specifického jazyka. Mlzete
tedy vytvaret obecné Sablony, které se budou pouzivat pro vSechny
jazyky, pro nez zadna na jazyku zavisla Sablona neexistuje.

Adresare pro Sablony V systémové oblasti Services naleznete pod Templates nasledujici
podadresare:
User v dobé dodavky prazdny
Manufacturer v dobé dodavky prazdny
Siemens v dobé dodavky jsou zde ulozeny standardni seznamy
uloh
Templates v dobé dodavky prazdny

Pokud neni podadresar Templates (Sablony) pfi zaloZzeni nového
datového typu pro tento datovy typ prazdny, mazete zadat ,No tem-
plate” a budete mit pfistup k Sablonam v podadresafich User, Manu-
facturer a Siemens.

Sablony v adresérich User, Manufacturer a Siemens jsou nabizeny
k vyuziti u jednotlivych datovych typu v zavislosti na aktivovani v této
posloupnosti: Startup —» HMI — System settings — Templates
Aktivovani se liSi v zavislosti na:

— Seznamech Uloh

— Inicializagnich programech

— Vyrobnich programech / podprogramech

— Sabloné DAT pro data MCSP (jen s volitelngm dopliikem MCSP)

V adresafi Templates mohou byt ukladany:

- Jednotlivé Sablony raznych datovych typl

- Kompletni obrobky jako 3ablony v adresafi Sablony kompletnich
obrobku budou nabizeny, jestlize je nové vytvaren datovy typ WPD.
Je-li provedena odpovidajici volba, do nového obrobku se zkopiruji
v8echny k Sabloné néalezZejici komponenty v souladu s vySe popiso-
vanymi konvencemi pro nazvy. U jinych datovych typu se bude prebi-
rat pouze zvolena Sablona.

Vytvéareni Sablon V systémové oblasti Services vyberte odpovidajici adresar, k némuz
mate pfistupova opravnéni.
Templates/User

/Manufacturer

/Siemens

/Templates
Definujte nazev, datovy typ a v pfipadé potfeby také Sablonu.
Potvrdte stisknutim tlacitka "OK".

Mew ...
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Zalozenou Sablonu potom déale zpracovavejte v editoru.

Pomoci funkci pro spravu soubord mizete vhodné objekty Sablon
zkopirovat nebo vlozit do vySe uvedenych adresaru a podle shora
zminovanych konvenci pro nazvy je miZete prejmenovat, aby byly
oznaceny pro uréity jazyk nebo pro prebirani nazva obrobkd.

Ukladani Sablon Existujici Sablony mohou byt ukladany pomoci funkce ,Data out*

v systémové oblasti Services, pfipadné Ize také ulozené Sablony naci-
tat pomoci funkce ,Data in“.

6.2 Zakladni obrazovka Program

Z&kladni obrazovka Program obsahuje Uplny prehled o vSech adresa-
fich s obrobky a programy.

Program | CHAN1
A Channel resst

| Typel Loaded | Length | Date | Enable | |

o0 Web  nos2w@ 0 x
WKS WPD 01.08.2000
WPD 01.06.2000

Vodorovny pruh programovych tlaéitek

Parts Zobrazi se Vam prehled vSech vyrobnich program (hlavnich progra-
programs mu) uloZenych ve zvoleném adreséafi.

Sub- Zobrazi se Vam prehled vSech podprogramu ulozenych ve zvoleném
Brograms adresafi. Podprogramy jsou zpracovavany stejnym zplisobem, jaky je

popsan v kapitole "Zpracovavani hlavnich programu”.

=Extemnal Pokud jsou sou¢ésti konfigurace externi jednotky, naleznete v pruhu
az tfi programova tlacitka s identifikatory téchto jednotek/pocitacu.
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Standard
cycles

User
cycles

cycles

Manufact

>

Log

Usporadani programovych
tlagitek

Load
HO-=NC

Unload
MC-=HD

Simulation

Manage

programs. .

Pomoci programového tla¢itka "Standard cycles" mizete na obrazov-
ku vyvolat vypis cyklu vytvofenych firmou Siemens. Viz informace o
usporadani programovych tlacitek nize.

Stisknéte programové tlacitko "User cycles", budete-li si prat zobrazit
vypis uzivatelskych cykll, které jste Vy sami do systému vlozili.

Pomoci programového tla¢itka "Manufact. cycles" zobrazite na obra-
zovce vypis cykld vyrobce stroje.

Kdyz stisknete tlaéitko ,Etc.” a programové tlacitko ,Log", zobrazi se
protokol s chybovymi hlaSenimi, jestlize se pfi operacich, jako jsou
kopirovani, zména nazvu, nacitani atd. vyskytla chyba.

Pokud jsou soucasti konfigurace Fidiciho systému externi sitové jed-
notky, namisto programovych tlacitek ,Standard cycles®, ,User cycles”
a ,Manufact. cycles" najdete programova tlacitka téchto jednotek.
Jestlize jsou v konfiguraci pro tyto G€ely nastavena ¢tyfi programové
tlacitka, k tomu Ctvrtému se dostanete po pfepnuti na rozsifenou ¢ast
pruhu pomoci tlagitka ,Etc.”. Jsou-li v konfiguraci definovany sitové
jednotky, programova tlacitka ,,Standard cycles”, ,User cycles" a ,Ma-
nufact. cycles” se také nachazeji na rozSifeni vodorovného pruhu,

které je vyvolavano stisknutim tlacitka ,Etc.”.
Svisly pruh programovych tlaéitek

Vytvoreni nového souboru pro obrobek/vyrobni program.

Jestlize k zakladanému datovému typu existuji Sablony, budou Vam
nabidnuty. Pokud je akceptujete, do zalozeného objektu bude vlozena
kopie Sablony.

Oznaceny program, pfip. programy, budou nacteny z pevného disku
do paméti NC systému.

Oznaceny program bude pfenesen zpét z paméti NC systému na
pevny disk.

Pomoci funkce ,Simulace” mate moznost nechat si graficky zobrazit
pohyby os a na obrazovce simulovat vysledek obrabéni.

Pomoci programového tlacitka ,Manage programs...“ ziskate pristup
k funkcim pro vytvoreni nového, kopirovani, vkladani, mazani, pre-
jmenovavani a uvolfiovani programd.
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Select

=

Nazev vybraného obrobku se objevi u horniho okraje obrazovky v poli
"Program name" (Nazev programu). Program se v pfipadé potfeby
nacte a vybere pro zpracovavani.

Kdyz aktivujete obrobek, objevi se programové tlagitko ,<<", abyste se
mohli vratit do zakladniho menu.

6.3 Editace programu ve standardnim editoru ASCII

[3

Search/
Goto ...

View
subprogr.

Funkce

Preddefinovany prostfedek pro vytvareni a editaci vyrobnich programu
nebo jinych textovych soubor( je standardni editor ASCII. Jeho pro-
stfednictvim muzete editovat vyrobni programy, jez pouzivaji jednotli-
vé prikazy: G-kody, kli¢ova slova atd.

Verze se dvéma okny, ve kterych se zobrazuji dvé sady programo-
vych instrukci vedle sebe, je oznacovana jako "podvojny editor ASCII"
(podvojny editor).

¢ Ve standardnim editoru ASCII se mohou vypisovat jen znaky, které
mohou byt zadany pomoci ovladaciho panelu systému.

e Vyrobni program otevreny v editoru nem(ze byt sou¢asné spustén
v NC systému (uvolnéni je zruSeno) a v takovém pfFipadé se aktivu-
je alarm (14011). Kdyz je fidici systém vypnut v dobé, kdy je ote-
vieny editor, budete muset uvolnéni nastavit manualné.

o Pfi ukonceni editoru po zpracovani cykli na NC systému, které
jsou uloZeny také v systému soubort na flash-disku, se po dobu
kopirovani do systému soubort na flash-disku na obrazovce obje-
vuje ikona signalizujici tuto aktivitu (symbol ventilatoru).

Viz také
— kapitola 6.1.5, "Ukladani programu"
— kapitola 2, "VSeobecné postupy obsluhy"

Podvojny editor ASCII

Kdyz se nachazite v editoru ASCII na volani néjakého podprogramu,
potom stisknutim programového tlacitka "View subprogram" se tento
program nacte do druhého okna editoru.

Tato funkce je k dispozici pouze v editoru ASCII.
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ﬂ Synchronizované zobrazeni v podvojném editoru ASCII
Search! Eynchran. V editoru ASCII mGzete zobrazovat pfikazy, které spolu souviseji.
£l AT maked v jednom ze dvou oken editoru ASCII najedte kurzorem na pfikaz

WAITM.

Kdyz nyni stisknete programové tla¢itko "Synchron. WAIT markers",
bude tento fetézec vyhledan ve druhém okné editoru a po nalezeni se
posune do stejné vysky jako kurzor v prvnim okné. Aktivhim segmen-
tem zUstane prvni okno editoru.

Pokud pfikaz znacky WAIT v&etné jeho zavorky neni nalezen, zobrazi
se ve vedlejSim okné néasledujici pfikaz znacky WAIT bez ohledu na
obsah jeho zavorky.

|nglanm |CHAN1 |AUTD |MPF|]

FProgramm-

Kanal RESET

Programm abgebrochen SBL1
: Alarmtexte: Datei [\dhimb.dirvaluc_GH.com nicht gefunden
120120 l @ Programm-
d
Editor 19 |5

NZ18 DB G53 ZZ58. 1 | UL -

1 1

LIl ;HE HBAUSS5ENM 1.FERTIGDREHENY

;88 BEVORPLAHEHT H1688 MSG("AUSSEH 1 .FERTIGDREHE

H228 MSGC("VDRPLAMEH") 1 H") 1

N230 : CTCM_NN) ¥ N1610 ; CTCM_MN) 1

1248 TZ D1 M7 ;PLANLA T :1628 TS5 D1 W7 ;ECKKOP3S 1

ATTHCL. 1,23 ATTMC1 .1, 21K
HZ58 5546 M4 1 H1638 52387 H4 1
HZ6B GB Gbd Zi12. 1 H1648 GH G4 ZZA. 1
H278 X134. 1 H1658 Z2. 1
HZ8d Z8.1 1 H1G668 x48. 1 Synchron.

;0 ¥ const. ein )T ;0 ¥ const, ein 21 W aitmarken
HE?B GPE6 5238 T H1G678 GP6 53308 T
H3B6 G1 x132. FB.32 1 H1E86 G1 G42 X48. Z68. FB.1 1
H318 ¥23.4 1 H1698 X¥44. T
H32A Z2.1 1 H17/88 X77. FA.16 1
GB X27.4 Z4.1 1 H1718 X80. Z-1.5 FB.1 1

6.3.1 Prikazy Undo a Redo ve standardnim editoru ASCII

n Funkce

Editace Pfi editaci vyrobniho programu nebo textového souboru mohou byt
v editoru vraceny zpét celé bloky.
e  Stisknéte "Ctrl"a "Z" Funkce "Undo" (Vratit zpét)
e Stisknéte "Ctrl" a "Y": Funkce “Redo" (Provést akci znovu)
Po jedné posloupnosti akci vracenych zpét je mozné pouzit pravé tolik

volani funkce pro opakovani akce. Obé funkce jsou k dispozici jen u
programu, které nejsou nacteny.
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"Ctrl" v kombinaci se "Z"

"Ctrl" v kombinaci s "Y"

Literatura

DalSi moznosti editoru

Zobrazeni v krokovém
editoru (volitelny doplnék)

Postup

Kdyz v editoru stisknete kombinaci tlagitek ,Ctrl“ a ,Z“, budou vraceny
zpét vSechny Upravy, které jste v daném bloku provedli. PFi opakova-
ném stisknuti této kombinace klaves budou odstranény dalSi Gpravy.
Funkce pfitom bere v Gvahu také znak ,,CR" na konci bloku. Tato ope-
race maze pokracovat az do dosazeni posledni zmény nebo nastave-
ného poctu Uprav.

Stisknéte kombinaci tlacitek ,,Ctrl“ a ,\Y*.

Provedené zmény v editoru, které jste jako posledni vratili zpét, budou
znovu provedeny. Tuto operaci miZete opakovat tak dlouho, dokud
nebude znovu provedena posledni akce vracena zpét nebo dokud
nebude dosazeno maximalniho poctu téchto operaci.

Pfedem definovany pocet je omezen na 10 kroku a toto &islo mGze byt
zménéno. Je-li pocet operaci nastaven na nulu, je funkce vypnuta.

/IAM/, IM4, Instalace a uvadéni do provozu, kapitola 5, "Funkce a
parametry"

Jako volitelny doplnék mize byt vyuzivano jednoduché zobrazeni
fetézcu krokl s rozSifovacimi funkcemi. Tyto funkce umoznuji zpraco-
vavani technologicky orientovanych programovych krokd, které se
v zavislosti na svém druhu zobrazuji pomoci zvlastnich snadno rozpo-
znatelnych ikon v editoru. Tyto kroky musi byt definovany v souboru
SEDITOR.INI:

- Shrnuti jednotlivych pfikaz do skupin:

G-kady, klicova slova atd.

- pfikazy synchronnich akci (napf. WAITM)

- cykly

- definice kontur

Vyhody jsou nasledujici:
- ZlepSeni ¢itelnosti programt
- Obsluha na bazi krokud (kopirovani, vkladani, mazani atd.)
- Je mozny zpétny preklad kroku do zobrazeni v kédu DIN,
vypisu kontury a cyklu
- Zobrazovani fetézcl krokl predstavuje predpoklad pro
programovani fetézcu krokd ve vice kanalech

Viz kapitola 6.7 "Strukturované zobrazeni v krokovém editoru (volitel-
ny doplnék)

6-262

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006



E 01/2006

Systémova oblast Program
6.3 Editace programu ve standardnim editoru ASCII

Programovéni retézct kro- Jako volitelny doplnék je k dispozici funkce vicekanalového progra-
ka ve vice kanalech (volitel- movani fetézcl krokd s nasledujicimi vlastnostmi:

ny doplnék)

e Soucasné zobrazovani nékolika programu jednoho obrobku ve
vice kanalech.

e Moznost volby pevné délky kroku nebo ¢asového zobrazovani
délek krokl v kanalech.

e Vypis doby zpracovavani kroku a doby ¢ekani v synchronizac-
nich bodech.

Viz kapitola 6.8 "Programovani fetézcu kroku ve vice kanalech (voli-
telny dopInék)"

6.3.3 Selektivni ochrana programu: *RO*

[3

Priklad:

Funkce

V programech napsanych pomoci programové Sablony nebo jestlize
se vyuzivalo funkci na podporu programovani, mohou byt urcité radky
specifického strojového kddu chranény proti pfepsani. Bloky strojové-
ho kédu jsou na svém konci rozSifeny o oznaceni "jen pro éteni" ve
formé komentare (";*RO*").

Identifikator "jen pro &teni" (read only) (";*RO*") ukazuje uzivateli,
ktera ¢ast programu je chranéna. Jakykoli pokus o Gpravu &asti pro-
gramu chranéné identifikatorem "jen pro ¢teni" bude odmitnut, pfi-
c¢emz se vypiSe hlaSeni "Block cannot be written" (Blok nelze zapsat).

ASCII editor tyto bloky rozpozna a bud je skryje nebo je zobrazi jako
text jen ke ¢teni (Seda barva textu). Editor nedovoli tyto bloky jakkoli
zménit.
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Rezervované rfetézce
znakl

Editor \MPF_DIR\HARR.MPF 1
H) L |

;1411979

N1B@ gi1 x50 f2009

lab1:9q

N12@ gi1 x100 f508 ;*R0*=q

H130 x18 ;*R0*=q

H14Bx20 %R0

H158 xub ;*R0*q

gotob lab1q
;Test 14.11.974
H200 g81 x2064
H210 x1569

H228 xh6q

H230 x2064 .|

Rezervované znakové fetézce se vyskytuji na fadcich s kédem ve
vyrobnim programu, které vznikaji vyvolavanim cykl( a programova-
nim kontur. Pokud je chcete zobrazovat, v parametrech editoru akti-
vuijte funkci "Display hidden lines" (Zobrazit skryté radky).

Na Fadcich vyrobniho programu zadavanych pfimo se proto nesmi
pouzivat nasledujici znakové fetézce:

#

#HEND

'NCG

;*RO*

;*HD*

DalSi informace

PFi vytvareni programové Sablony davejte prosim pozor, aby se identi-
fikator "jen pro ¢teni" nachézel uplné na konci bloku.
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6.4 Strukturované zobrazovani retézca kroku (volitelny doplnék)

[3

Vyhody

Struktura

Funkce

Vyrobni program muze byt editovan bud v editoru ASCII (standardni
zobrazeni) nebo ve formé zobrazeni fetézce krokl (programoveé tlagit-
ko "Sequence".

Konfigurace souboru SEDITOR.INI umoZzriuje, aby NC programy byly
zobrazovény strukturovanym zplsobem, aniz by se program zménil.
Kromé toho Ize do programu vkladat pfikaz "SEFORM( )", ktery pro-
vadi strukturované rozclenéni na kroky.

Zobrazeni ve formé kroku zlepSuje €itelnost NC programu.

Zobrazovani fetézce krokd nabizi nasledujici vyhody:

¢ Rychlejsi pochopeni posloupnosti operaci

¢ Rychlejsi navigace

e SnazSi editace posloupnosti (blokové funkce na arovni krokd:
napf. Uprava poradi krokua)

e Jednim stisknutim tlacitka ("Recompile” nebo "Input") muzete
prejit do standardniho prostfedi editoru ASCIl (ASCII nebo dialo-
gové okno s pomocnymi funkcemi, jako jsou obrazovky cykld,
konturovy pocitac).

Pokud mate vytvoreny své vlastni uzivatelské cykly, jez pravidelné
pouzivate v nékolika programech a které si prejete také prehledné
zobrazovat jako kroky postupu, obratte se prosim na svého dodavate-
le stroje, aby Vam do uzivatelské oblasti mohl byt vloZzen specificky
uzivatelsky soubor SEDITOR.INI.

Za Ucelem strukturovani se v ASCII podobé nacteného programu
vyhledavaji urcité klicova slova uloZzena v konfiguracnim souboru,
ktera jsou pfifazena primarni nebo sekundarni arovni pro zobrazeni
fetézce znakd. Tak je moZné beze zmény programu ASCII dosahnout
strukturovaného zobrazeni pomoci tzv. fetézcl krokd. Od zobrazovani
zvlastnich fidicich struktur, jako jsou IF, THEN, ELSE, GOTO, CASE,
FOR, WHILE atd. pfitom bylo upusténo. Pomoci pfikazu SEFORM je
mozné v pfipadé potfeby v programu dosahnout zobrazeni dalSich
struktur. Pomoci kombinace tlacitek Ctrl + | se vklada pfedem defino-
vany pfikaz SEFORM do souboru SEDITOR.INI.

Do konfiguraéniho souboru se za tim G¢elem ukladaji tyto informace:

e  Jaka posloupnost jednoho nebo vice fadku je rozpoznavana jako
krok (napf. volani cyklu, konturovy prvek, volani WAITM).

. Ktery identifikator kroku a ktery symbol se zobrazuje namisto
rozpoznané sekvence.

o Které arovni (0 — hlavni troven/1 — sekundarni Groven) by mél
byt symbol a identifikator kroku rozpoznané posloupnosti pfifa-
zen.
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Timto je zaruceno, Ze jiz existujici program muze byt bez jakéhokoli
zésahu zobrazen ve formé kroka.

Pokud si pfejete ulozit své vlastni ikony nebo pouzivat néjaké jiz exis-
tujici, obratte se prosim na svého dodavatele obrabéciho stroje.

Prepinani zobrazeni Ve zobrazeni posloupnosti krokl miiZete pfepinat mezi dvéma zpuso-
by zobrazeni: Sekundarni Groven je bud zobrazena (+ rozSifené zob-
razeni) nebo je skryta (- zkracené zobrazeni).

+ = Mezi obéma zpUsoby zobrazeni miiZzete pfepinat pomoci téchto tlaci-
nebo L tek

Priklad "zkraceného" zobra-  Schritteditor

zeni P Q0 _Kaat |

\sq N2B TT2_K1
i NS Rechtecktasche

i

i< NiS Freistich E
3 £ N1@ Einstich

P HN2E Geuwinde Lings
& N38 Ausfithren

4k HN3IE Spieagalung

G N4B8 ;1233465

— H4D EING.

#% HN50 Abstich

Y= NS5 Bohren Mittig
%—IH&‘B Zentrieren

END Programnends

Pfiklad "rozSifeného" zobra- [gitesti mpt
zeni ﬁ Konturbearb. Schruppen
Konturbearb. Schlichten
£ Nuten bearbeitzn
e I—- CYCLE71(1,2,3,4,5,6,7,8.9,10,11,12.13,14,11.15)
e L CYCLEA2(1.2.3.4.0.5)
Messen
Konturbearb. Schruppen
3 $ Nuten bearheiten
ma |—- CY'CLEM(1,2.34.56.7,0,9,10,11,12,13,14,11,15)
Wk I— Drohen
% |— Kippen
i |- CYCIFA5(1.2 314.0569)
|- Kippen

Einztaliun- Simulalinn
gsn

M
numsnemon

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
6-266 SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006



Systémova oblast Program

01/2006
E 6.4  Strukturované zobrazovani retézca krokt (volitelny doplnék)

? Literatura

Aktivovani zobrazeni retézce
krokd

>

Sequence

=

_s:> Edit

Recompile

MEEHT

OK

Pokud budete potfebovat dalSi informace, viz:
e |AM /M4, kapitola "Dosazovani parametrd pomoci soubord .ini"
pro soubor SEDITOR.INI
e /PGA/, Prirucka pro programovani, Pro pokrogilé, kapitola "Spra-
va soubort a programi" k pfikazu SEFORM.

Stisknutim programového tlacitka se odeSle zadost, na jejimz zakladé
se vyrobni program nachazejici se v editoru zobrazi pfehledné v kro-
cich.

Aby se program zvoleny v editoru zobrazil ve formé fetézce krokd,
stisknéte programoveé tlagitko "Sequence" v rozSifené ¢asti vodorov-
ného pruhu. V pfipadé nového programu se zobrazuje jen prazdny
krok "End". Nové programové kroky musi byt vkladany pfed tento
krok.

DalSiinformace

e Pokud program obsahuje pfikaz SEFORM na prvnich 500 Fad-
cich, zobrazeni fetézce krok(i se bude aktivovat automaticky uz
po jeho otevreni.

e Pokud pfepnete do podvojného editoru, zobrazeni Fetézce kroku
bude aplikovano na obé okna. PFi pfepnuti zpét do editoru ASCII
se prepnuti rovnéz uskuteéni v obou oknech.

e Kombinované zobrazeni fetézce krokd a editoru ASCII neni pod-
porovano.

e Pokud nemate instalovan pfislusny volitelny doplnék, program s
pfikazy SEFORM muze byt editovan jen v editoru ASCII.

Postup

Oproti editoru ASCII maji néktera tla¢itka v editoru krokd odliSnou
funkci:

e Kroky, jako jsou G-kéd a pfikazy znacek WAIT se oteviraji pomoci
editoru ASCII.
e U vSech standardnich cykld a kontur je mozny zpétny preklad.

Pokud budete chtit vlozit novy krok pfed krok momentéalné vybrany,
stisknéte tlacitko INSERT. Automaticky se zobrazi okno editoru. Novy
krok bude ve zobrazeni fetézce krokud reprezentovan svym nazvem, a
je-li v konfiguraci nastaveno, i pfisluSnou ikonou.

Standardni text je volny kdd podle normy DIN s ikonami "G". Nové
kroky jsou vkladany pomoci podpory pro cykly.

KaZdy novy krok pracovniho postupu, ktery zacina na stejné drovni s
pfikazem SEFORM, je sou¢asné koncem predchéazejiciho pracovniho
kroku na této arovni.
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Mark
block

Copy
block

Find/
Go to...

Misto Fetézcl nazvu krokl mohou byt zapisovany textova cisla ve
formé $8xxxx ze souboru s (alarmovymi) texty definovanymi v konfigu-
raci. Zobrazeni se pak uskute¢nuje v momentalné nastaveném jazyce.

V pfipadé zkraceného zobrazeni bude oznacen, a pak pfipadné zko-
pirovan nebo vymazan, cely krok véetné vSech dil€ich krokl v ném
obsazenych.

V pfipadé rozSifeného zobrazeni budou oznaéeny zvolené kroky.

Upozornéni

Pokud jste pfepnuli mezi "rozSifenym" a "zkracenym" zobrazenim,
kdyz byly néjaké fetézce kroku oznaceny, bude oznaceni zruSeno.

VSechny oznacené kroky se zkopiruji do schranky a pak mohou byt
opét vloZzeny na libovolné misto v programu pro pravé zvoleny nebo
néjaky jiny kandl (ve zobrazeni krokt nebo ASCII). Kazda systémova
oblast mé& svou schranku.

Editor, ktery by aktivovan ze simulace nebo jako editor pro opravy,
nemuze mit pfistup do schranky, kterd vznikla v systémové oblasti
Program.

Funkce Find (Vyhledavani): Pokud se hledany fetézec nachazi ve
zobrazeni fetézce krokd, kurzor se presune na tento krok. Pokud se
hledany fetézec naléza uvnitf kroku, vypiSe se upozornéni "Search
text not found" (Hledany text nenalezen). To proto, Ze do vyhledavani
jsou zahrnuty pouze zobrazované identifikatory krokd. Ve zkraceném
zobrazeni fetézcd krokd funguje vyhledavéani analogicky a vyskyty,
které mohou byt nalezeny, jsou mozné jen v rdmci identifikatord krokud
na drovni nula.

Funkce Go to (Prejit na): Jestlize se v rdmci krokl nachazi dané
Cislo bloku, kurzor se pfesune na primarni nebo sekundarni arover
tohoto kroku.
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[3

Aplikace

Funkce

Programovani fetézcu krokd ve vice kanalech je rozsifenim funkci
jednoduchého zobrazovani posloupnosti krokl na vice kanalu.

Tento doplnék podporuje nasledujici tlohy pfi programovani obrobki
ve vice kanalech:

e Otevieni dosahnete jednim stisknutim programového tlacitka
"Edit workpiece". Do editoru se nacétou vSechny programy, které
by mély byt vybrany a zpracovavany v nékolika kanalech sou-
casne.

e Zobrazeni fetézcu krokd nékolika programa: Vlevo sloupec ikon
pro jednotlivé kanaly, vpravo vypis krok( zvoleného kanalu. PFi-
tom je mozné prepinat mezi dvéma druhy zobrazeni:

— Normované a synchronizované zobrazeni pfi sestavovani
programu pred spusténim jeho zkuSebniho zpracovani.

— Casové a synchronizované zobrazeni po zkusebnim zpraco-
vani na zakladé ¢asu zjisténych pro jednotlivé kroky.
e Navigace v programu kanalu (kurzor nahoru/dol{, jakoz i k na-
sledujicimu/poslednimu kroku téhoZ druhu) a z programu do pro-
gramu pro sousedni kanal (kurzor vlevo/vpravo).

e Editace programu ve standardnim prostfedi ASCII (programova
tlacitka "Recompile" a "Input") nebo pomoci blokovych funkci na
arovni krokdl (zména posloupnosti v programu nebo distribuce v
programech).

e Optimalizace posloupnosti, doba zpracovani: Za tim Gc¢elem akti-
vujte "Record times" v ovliviiovani programu, zpracovani pohy-
bovych blokd.

Prabéh zpracovani programu je monitorovan pomoci parametrd zva-
nych "trace" v souboru DAT, do nichz jsou zaznamenavany ¢asy pro
jednotlivé kroky, které tvori zaklad pro ¢asové zobrazeni. Na zakladé
tohoto ¢asového zobrazeni miZze programétor snadno rozpoznat,
které kroky potfebuji dlouhy ¢as, a potom provést zménu usporadani
nebo upravit posloupnost krokl v jednotlivych kanalech.

Upozornéni

Predpoklady pro podporu pfi otevirani vicekanalovych vyrobnich pro-
grami mohou byt nastavovany v konfiguraci vyrobcem stroje nebo
sefizovacem: Viz "Vytvafeni podpory pro programovani pro vice kana-
1a".
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Predpoklady a konfigurace

Edit
Workpiece

Settings..

Predlohy (Sablony)

Editaci obrobku v editoru krokl Vam umoznuje programoveé tlagitko
"Edit workpiece".

Pro pfifazovani kanal( nabizi adresar programu nasledujici soubory:

e vyberte adresar obrobku, ve kterém je ulozen soubor téhoz nazvu
a typu DAT, JOB nebo MPF (s pfikazy INIT/START).

e Vyberte pfimo soubor DAT.

e Vyberte pfimo soubor JOB s pfikazy "Select".

e Vyberte pfimo soubor MPF s pfikazy "INIT/START".

Je také mozné vytvaret pfifazeni kanall v adreséfi obrobku, napf. pro
urcité posloupnosti pfikazd na stroji uloZzené v samostatnych kanélo-
vych programech (sefizovani, hrubovani, méfenti, ...).

V tomto pfipadé doporucujeme ulozZit si nejéastéji pouzivany scénar
do soubort nazevobrobku.DAT, *.JOB nebo *.MPF. Pokud ma byt
nyni otevien scénar pro sefizovani, staci pak jen aktivovat soubor
napf. setup.obrobek.DAT, -.JOB nebo -.MPF.

Abyste aktivovali zobrazeni fetézce krokd, stisknéte programové tla-
¢Citko "Edit workpiece" a:
e Vyberte obrobek v adresari obrobku WPD
e Vyberte seznam uloh (*.JOB)
e Soubor <nazevobrobku..MPF je k dispozici (a neexistuje zadny
seznam JOB nebo soubor DAT téhoz nazvu).

Pokud jsou tyto pfedpoklady splnény, je vytvofen nebo aktualizovan

soubor DAT pro:

e Section [Environment*] — zobrazeni a editace vicekanalového
programu

e Section [TimeData_*] — zaznamenané Casy pro ¢asové zobra-
zeni fetézce kroku

e Zaklad pro simulaci blok po bloku (viz kapitola "Programova si-
mulace")

Kdyz je aktivovano zobrazeni fetézce krok( (v jednom nebo ve vice
kanalech), Ize pomoci tohoto programového tlacitka zvolit, napf. zda
se maji vedle identifikator( krok(l ve zobrazeni fetézcl krokd vypiso-
vat ¢asy. Nastaveni se projevi ihned.

Analogicky k seznamim dloh (JOB) m(ze byt z Sablony vytvoren
interni soubor nazevobrobku.DAT umoznujici koordinaci vicekanalo-
vého zobrazovani fetézcl krokd.

Soubor nazevobrobku.DAT miiZze byt vytvofen/lze do néj ukladat za-
znamy jen tehdy, pokud byly soubory vybrany pomoci souborl naze-
vobrobku.WPD, nazevobrobku.JOB nebo ndzevobrobku.MPF.
Soubor je aktualizovan zvolenim vicekanalového programu a progra-
mového tlacitka "Edit workpiece" a také pfi zjiStovani ¢asovani.
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Viz také
kapitola "Systémova oblast Startup, HMI, Systémové parametry".

Postup

Otevreni Stisknutim jednoho tlagitka se v pfifazeném kanalu otevfou vSechny
soubory MPF, které pro dany obrobek existuji (funkce Load/Unload/
Select prostfednictvim seznamu dloh), tzn. pFisluSné souvisejici pro-
gramy neni nutné jednotlivé vybirat a otevirat. Pokud byly uskute¢né-
ny odpovidajici pfipravné prace, Ize aktivovat pfimo programové tla-
Citko obrobku.

Pro jiz existujici vyrobni programy, které jsou k dispozici ve zobrazeni
fetézce krok, plati pro otevirani nasledujici pfedpoklady:

Pfifazeni kanall je definovano v jednom z nasledujicich kanalu:

e Seznam uloh (JOB)

e Soubor DAT

e Prikazy START/INIT ve spoustécim programu

Prostfedi DAT Soubor DAT obsahuje predpis, ktery program by se mél otevfit a ve
kterém kanalu (Cislo kanalu) stroje (NC) by mél byt vyvolavan pro
zpracovani; tento predpis je oznacovan také jako prostredi DAT.

Vytvofeni souboru DAT Pokud tento soubor zatim v adresari obrobku neexistuje, pak bude
automaticky vytvoren, jsou-li spinény nasledujici pfedpoklady:

¢ Existuje soubor <nazevobrobku>.job stejného nazvu a tento se-
znam Uloh obsahuje prikazy "Select".

e Z néj mohou byt odvozeny informace potfebné pro prostredi
DAT.

e Existuje soubor <nazevobrobku>.mpf stejného nazvu a tento
vyrobni program obsahuje pfikazy "INIT/START".

e Z néj mohou byt odvozeny informace potfebné pro prostredi
DAT.

Pokud soubor DAT uz jednou existuje a je vygenerovan, pfi kazdém
otevieni se kontroluje, zda ma aktualni ¢asovou znacku. Pokud ¢aso-
va znacka neni aktualni, soubor je aktualizovan.
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Navigace
nebo
=
SHIFT | WD
—
> — |3
nebo L2 | ¢j [

A Y
cTRL|| A
cteL| | W
1

cTaL| | =2

uF
| | B2

LA™

Postup

V kanalu, ktery je vlevo vedle pravé zvoleného kanélu, bude hledan
krok, ktery bude zpracovavan v priblizné stejném okamziku, jako
krok, ktery byl pfedtim zvolen. Pokud pravé vybrany kanal lezi apIné
vlevo, bude se hledat v kanalu nachéazejicim se Gplné vpravo.

V kandlu, ktery je vpravo vedle pravé zvoleného kanalu, bude hledan
krok, ktery bude zpracovavéan v priblizné stejném okamziku, jako
krok, ktery byl pfedtim zvolen. Pokud prave vybrany kanal lezi apiné
vpravo, bude se hledat v kanalu nachazejicim se Uplné vlevo.

Na predchazejici nebo nasledujici krok.

Na predchazejici krok se stejnym zplsobem zpracovani (ikona).

Na nasledujici krok se stejnym zplsobem zpracovani (ikona).

Na pfedchéazejici synchronizaéni znacku

Na nasledujici synchroniza¢ni znacku

Ostatni podminky jsou identické s témi, které jsou v platnosti pfi jed-
noduchém zobrazeni fetézce krokd.

6.5.1 Zobrazovani vicekanalovych vyrobnich programu

[3

Struktura okna

Funkce

Zakladni struktura je pro vSechny zplisoby zobrazeni stejna:

e Graficka ¢ast (vlevo) s ikonami pro sloupce jednotlivych kanalu

o Cast editoru Fetézct krokl (vpravo) s ikonami, symboly Grovné a
identifikatory krokd v ASCII

Velikost obou ¢asti je mozné upravovat tak, aby Sifka byla vzdy dosta-
te¢na pro zobrazeni a precteni identifikatoru kroku, a to bez ohledu na
pocet kanald.
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Zplsoby zobrazeni Existuji tfi zpusoby zobrazeni:

- normované zobrazeni, vSechny kroky stejné dlouhé
Jen kdyZz nejsou k dispozici zadna aktualni ¢asova data.

- Synchronizované zobrazeni:
Synchronizované zobrazeni je mozné aktivovat i bez pfedchozi-
ho vypocétu ¢astl. Pomoci programového tlacitka "Find/Synchron.
WAIT markers" prepnete do jiného zobrazeni.

- Casové proporcionalni zobrazeni:
Pro toto zobrazeni jsou zapotfebi aktualni ¢asova data.

Pocet kanalt Soubézné muze byt otevieno a zobrazovano vedle sebe az 10
kandld.
Kanaly stroje podilejici se na zpracovani programu se mohou ménit.
Toto zobrazeni je podporovano tak, Ze pro program v jednom kanalu
se zobrazuji k sobé nalezejici ikony fetézcu krokl v jednom sloupci.
Sitka ikon Fetézcd krokU je pFitom definovana dynamicky.

Pfepinani zobrazeni Mezi jednotlivymi typy zobrazeni jsou mozné nasledujici pfechody:

e  Pfi prvnim otevreni:
— Neexistuji Zadna ¢asova data - normované zobrazeni
— Casova data jsou k dispozici > asové zobrazeni
e Vnormovaném zobrazeni:
Je mozné jen prepnuti do synchronizovaného zobrazeni.
e V Easovém zobrazeni:
Je mozné jen pfepnuti do synchronizovaného zobrazeni.
Pfepnuti do normovaného zobrazeni neni mozné, protoze v ¢a-
sovém zobrazeni uz maji jednotlivé kroky a kanaly vici sobé
spravné vzajemné souvislosti.
Synchron. e Vsynchronizovaném zobrazeni:
view Prepnuti do odpovidajiciho zobrazeni je mozné, pokud:
— Neexistuji Zadna ¢asova data - normované zobrazeni
— Casova data jsou k dispozici > asové zobrazeni

Pfepnuti do standardniho Z MCSP do standardniho editoru ASCII muzete prejit pfimo pomoci

editoru ASCII programového tlacitka "ASCII view". Program nachazejici se v aktiv-
nim segmentu se pak zobrazi obvyklym zpisobem v ASCII. Do ote-
vieného prostfedi MCSP se muzete vrétit pomoci funkci Close editor
nebo Cancel, pficemz zmény se bud pfenesou nebo nepfenesou.
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Zplsob zobrazeni

Aktualnost

Normované zobrazeni

flal

Vlastnosti

I
O OOrm 4
rrri T T

X S

normované

¢asove proporcionalni

synchronizované

Data jsou aktualni

Data byla modifikovana

Casové vyhodnoceni musi byt po Gpravach programu opakovano.
Sloupce ikon jsou oznaceny €isly odpovidajicich kanala. Nazev kana-
lu, v némz se nachazi aktivni segment (oznaceny), je uveden vlevo
nahore. Identifikator kroku na pravé strané patfi k programu v aktivnim
segmentu. Vybrany krok je zvolen jako identifikaéni text a jako ikona.

PFi pfepnuti mezi normovanym a synchronizovanym zobrazenim je
zobrazeni fetézcl krokd aktualizovano stejné jako pfi otevreni.

Editor Filee: VYWWES DIRvmitsyne wpd\1_Dmpl

d [:;F TheWait2
Ay L Thewai2

Verfahren
NZTOWAITM[ 4.7 .2)
Veifashren
N320WAITM[5.1.2]
Verweilzeit

Verfahren
MN440WAITM[E .1 . 2]
Verweilzeit

Verfshren

M5S0 WAITH[7.1.2]
Verfahren &

EXIT

£

@
KB R HEHE KRG KRG R

Bez ohledu na jejich obsah jsou vSechny kroky v levém okné zobrazo-
vany jako grafické zobrazeni (sloupec ikon pro kazdy kanal), pficemz
vyska ikon je normovana. ldentifikatory krokd se vypisuji pro program
nachéazejici se v aktivnim segmentu; v obrazku nahofe je to program
pro kanal 1.
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zeni

aE

Vlastnosti

Predpoklady pro ¢asové pro-
porcionalni zobrazeni

X
v

Synchronizované zobrazeni

fis

Synchron.
view

Vlastnosti

Fifitor DIRASYNCACHANNEL WPDACHANNEL 2 MPF
G freier Dincode
s (G WAITN(L.2.1)
G freies Dincode
A B = MainStep
P B i ,_ ............... s thbSlu1
G 8 | substep2
el Ak g | SubStep3
=] § L SubStepd
.l il : l_ [ (L) WAITME.2.1.3.4)
> § G freies Dincode
> |®0  Programmende

Featig. (0,500 5)

Kroky se zobrazuji v levém okné v pfimé umére ke své dobé zpraco-
vani. U znacek pro ¢ekani se zobrazuje délka kroku, tzn. pocet pixel
na vysku se méni, aby byl pfimo tmérny k dobé ¢ekani.

Je nutné, aby bylo uskuteénéno vySetfeni ¢asl prostfednictvim zpra-
covani vyrobniho programu. Pokud vySetfeni ¢asu chybi, objevi se
normované zobrazeni.

Programy, které byly po vySetfeni ¢asu zménény, jsou oznaceny pri-
znakem ,Data modified".

Nové vySetfeni ¢asu dosadi pro vSechny programy pfiznak ,Data
updated".

NISDWAITM[ 2.1.2.5]

Froarammhalt

N170 WAITM[3_.1_.2_.5])

N180 Achskopplung

leier Dincode

Werkzeugwechsel T1 D201

N220 freier Dincode
DN240 WAITM(4.1.2)

fieier Dincode

Veifahten

N30 WAITM[5.1.2])

Vemweilzeit

Verfahren

NAT0 WAITM( 66 . 2,5 )

[=>

[EEmes

CREOROEO ~0 I BKE

<|

Fertig. (0,250 )

Ikony budou zobrazovany s pevnou velikosti, nezavisle na ¢asu, ktery
dany krok potfebuje, pficemz k sobé nalezejici synchronizaéni kroky
kanall jsou zobrazeny vodorovné proti sobé a v pfipadé potfeby jsou
vyplnény prazdnymi kroky, pokud pocet krokl neni stejny.
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Vyznam barev pozadi ikon

zelen&:

Zluta:

cervena:

Po pfechodu do synchronizovaného zobrazeni jsou data vSech pro-
gramu napred ve stavu ,up-to-date“. Upravami mohou programy do-
stat oznaceni ,Data modified“.

Pfepnutim do normovaného zobrazeni a zpét do synchronizovaného
nahledu budou vSechny programy nové synchronizovany a zobrazeny
jako aktudlni.

Kdyz najedete kurzorem na ikonu synchronizace, prostfednictvim
barev pozadi téchto ikon jsou ze zobrazeni kandlu signalizovany
dalSi stavy.

Spravny synchroniza¢ni krok -> synchronizaéni syntaxe a dosazené
parametry pfedem pfipravené v konfigura¢nim souboru SEDITOR.INI
byly rozpoznany. VSechny adresované odkazy byly nalezeny.

Kurzor na ikoné synchronizaéni akce: Kandl je touto synchronizaéni
akci ovliviiovan a synchroniza¢ni odkaz byl nalezen.

Ne vSechny parametry bylo mozné zkontrolovat: Cislo kanalu nebylo
mozné otevfit. V syntaxi synchroniza¢ni akce byl adresovan minimal-
né jeden kanal, ktery neni obsazen v souboru obrobek.DAT. V pro-
gramu se muze vyskytovat chyba.

Kurzor na ikoné synchronizaéni akce: Kandl je touto synchronizaéni
akci ovliviiovan, ale nejméné jedno z uvadénych ¢€isel kanalu neni
zaznamenano v souboru obrobek.DAT.

Ne vSechny parametry byly nalezeny: V syntaxi synchronni akce se
vyskytuje chyba. Syntaxi synchroniza¢ni akce je nutno zkontrolovat a
programovéani synchroniza¢ni akce v adresovaném kanalu je nutno
opravit.

Byly nalezeny nesymetrické Udaje ¢isel kanalu u nalezenych objekt
podilejicich se na synchronizaéni akci.

Vénujte pozornost nasledujicim pfikladtm:

Kanal K1 WAITM(99,1,2,3)

Kanal K2 WAITM(99,1,2)

Kanal K3 WAITM(99,1,3)

Kurzor na ikoné synchronizaéni akce:

V tomto kanalu nebyl objekt podilejici se na akci (partner) nalezen
nebo kandl ikony synchronni akce nachazejici se v aktivnim segmentu
obsahuje minimalné jedno ¢&islo kanalu ze souboru obrobek.DAT, v
hledany partner nebyl nalezen.

Za tim tuc¢elem je nutné upravit program bud ve zvoleném kanalu (jsou
zadana nespravna Cisla kanal nebo je jich pfilis mnoho) nebo v hle-
daném kanalu (chybéjici synchronizace).
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Chyby p¥i synchronizaci

Pos. block
numker

Cancel

Kanal je touto synchronizaéni akci ovliviiovan, ale uvedené €islo ka-
nalu viilbec neodpovida zvolené ikoné synchronizaéni akce.

V pfipadé nesymetrickych Cisel kanall ma rozhodujici vyznam rozdil v
poctu kanald. Cislo kanalu, které je naprogramovano ve znaéce
WAIT, nesmi byt zahrnuto.

Jestlize posloupnost zpracovani zavisi na tom, ktery kanal dosahne
znacky WAIT jako prvni, v programovéani synchroniza¢ni akce se musi
vyskytovat chyba.

Prvni nenalezena synchronizace (Cervena) se objevi v dialogovém
okné:
Ret&zec synchronizaéni akce, kanal, synchronizovany kanal:

DalSi informace o pfi¢iné chyby mizete ziskat tim, Ze najedete kurzo-
rem na €islo bloku.

Programové tla¢itko "Cancel".

6.5.2 Aktivovani zjiStovani €éasovych parametri

[3

Zaznam Casovych parametrd

Funkce

Casovani kroku je zaloZeno na monitorovani ¢ast potfebnych pro
jednotlivé kroky a v jednotlivych kanélech vzhledem ke koncam, pfip.
stavlim reset vSech podilejicich se programu (konce kroku v daném
kanalu a vytvareni zaznamu TimeData_* v pfFisluSném souboru).

Pfipravna faze — hlaSeni:
Timing initializing. Please wait.... (Inicializace ¢asovani. Prosim
pockejte...)

Inicializace zpracovani — hlaseni:
Timing is active. (Casovani je aktivni.)

Po skonceni — hlaSeni:
Recorded data is processed. Please wait.... (Zaznamenana data
jsou zpracovavana. Prosim pockejte...)
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Werkstlick
editieren

Vyhodnoceni a optimalizace

Vypocet ¢asl se aktivuje na obrazovce "Program control” v systémo-
vé oblasti Machine. Kroky jsou inicializovany pro vSechny kanaly,
které jsou uloZeny v pfislusSném prostfedi DAT:

DRY : Probelaufvorschub
ROV : Korrektur Eilgang

MO1 : Programmierter Halt 1
M101: Programmierter Halt 2

DRF: DRF - ¥erschiebung

O 0ogdE &

PRT : Programmtest
Zeitberechnung

Stop nach jeder
® sBLI: Maschinenfunktion

O sBL2: Stop nach jedem Satz
() SBL3: Stop im Zyklus

Stisknutim programového tlac¢itka "Edit workpiece" po uskuteénéni
vySe popisovanych pfipravnych praci se otevie zobrazeni vicekanalo-
vého vyrobniho programu.

Presurite kroky nebo synchroniza¢ni akce (WAITM()) tak, aby zpra-
covani programu ve vice kanalech vedlo k lepSimu soubéhu a tedy i
ke zkraceni doby potfebné na zpracovani:

e Vyberte mimoradné dlouhé kroky a analyzujte prostredi.

o Neékteré ulohy rozlozte na vice kanall (napf. déle trvajici kroky
zménte na nékolik mensich, jejichz zpracovani maze probihat ve
vice kanalech soucasné).

e Optimalizujte synchronizaci mezi kanaly.

e Zménte technologicky postup (napf. pouZijte ocelové profily nebo
specialni nastroje s kratSi dobou obrabéni).

DalSi informace

Po upravach programu musi byt kvuli zjisténi aktualnich ¢asu spusté-
no nové zpracovani obrobku.

Dokud nejsou ¢asy znovu aktualizovany, je zménény program na
vypisu oznacen ¢ervenou znackou X.

Pokud Zadné Casové vypocty nejsou provedeny, jsou vSechny kroky
programu zobrazovany stejné dlouhé. Zjisténé ¢asy jsou pro dany
obrobek uloZzeny do souboru DAT.
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6.5.3 Aktivovani simulace

[3

Okrajové podminky

Funkce

Ve vicekanalovém zobrazeni fetézcl krokul je podporovana i viceka-
néalova simulace. Pfitom jsou do vyrobniho programu vkladana naveésti
NC jazyka, jako napf. WAIT2: WAITM a pfi navratu ze simulace do
vicekanalového zobrazeni fetézcll krok( jsou tato navésti opét od-
stranéna.

Navésti zistavaji zachovana, dokud se nachazite v simulaci nebo
v editoru pro provadéni oprav a sou¢asné plati:

e Ridici systém se vypne.

e Opravnéni k zapisu pro otevieny soubor je zruSeno.

Simulace programu ve vice kanalech krok za krokem

Pro vyrobu obrobkt ve vice kandlech jsou zapotfebi specifické in-
strukce, které zabezpecduji synchronizaci zpracovani programa (INIT
(..), START(..), WAITM(..) atd.). V principu se mohou pouzivat pro
témér soucasné (simultanni) spousténi nezavislych Usekl programu v
paralelnich kanalech a pro jejich synchronizaci, napf. pomoci pfikazu
WAITM(znacka ¢., ...), jakmile jsou souvisejici obrdbéci operace do-
konéeny, takze mohou byt zahajeny dalSi kroky pracovniho postupu.

Pomoci simulace mohou byt simultanni aspekty emulovany pouze
sekvenéné. Navésti v NC programu slouzi pro ozna€ovani sekt
programu. Emulace koordinace programu ve vice kanalech pfi simu-
laci predpoklada, Ze NC instrukce pro koordinaci programu jsou ozna-
¢eny NC navéstimi (manualné nebo automaticky pfi sestavovani pro-
gramu). Soucasné probihajici sekvence zpracovani, které jsou na
sobé vzajemné nezavislé, jsou zpracovavany jedna po druhé v odpo-
vidajicich kanalech (je zapotrebi pfepinani kanalu pro jednotlivé Use-
ky). Teprve potom jsou stejnym zplsobem vytvoreny sekvence pro
nasledujici useky. Vysledkem simulace je podobné sekvence obrabé-
cich kroku jako pfi skuteéném obrabéni na stroji.

e Jednokanalovému grafickému modulu smi byt najednou pfifazen
jen jeden z 10 moznych kanalovych objektd (simultanni zobraze-
ni). Simultanni rezim pro kanaly neni mozny! Pfikazy pro koordina-
ci programu ve vice kanalech (INIT(..), START(..), WAITM(..) atd.)
se v programovém prekladaci neuskuteénuji.

o Casteéna zpracovani "kanal(" na tomté? stacionarnim surovém
obrobku jsou superponovana.
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e Drahové znacky (navésti) jsou univerzalnimi pomdckami pro

Vymezeni Gsekd pomoci
drahovych znacek

Seznam Uloh (JOB)

oznacovani/strukturovani isekd v NC programech, které mohou

béhem simulace spoustét specifické akce:

- Lze zvolit, ze drahové znacky se budou graficky zobrazovat.

- Pro useky vymezené drahovymi zna¢kami mohou byt zazname-
navany ¢asové parametry (mezicas).

- Pro Gseky ohrani¢ené drdhovymi znackami je mozné docasné
ukladat stav grafického zobrazeni.

Drahové znacky maji definovanou syntaxi navésti: Pokud je to
mozné, identifikatory pro simulaci by se mély nachazet v samo-
statném NC bloku.

e Prepinani kandlu se provadi pro jednotlivé Useky na definovanych
drahovych znac¢kéach (navésti NC programu).

Pokud je jednoznac¢né definovan sloupec "Stop label", "Start label"

vznikd implicitné:

e Prazdné pole "Start label" ma stejny vyznam jako spusténi pro-
gramu od zacéatku.

e Prazdné pole "Stop label" ma stejny vyznam jako zastaveni pro-
gramu na konci.

e V pfipadé, ze "Program name" (nadzev programu) je stejny, "Start
label" jednoho Useku se rovna "Stop label" useku predesiého.

e Bez zadani poc¢atec¢nich a koncovych navésti bude zpracovan
cely program.

Existence seznamu uloh, pfip. odpovidajiciho seznamu v editoru kro-
kG (MCSP) v praveé otevieném seznamu obrobku ma pfi aktivovani
simulace za nasledek, Ze do tohoto seznamu Uloh budou vkladany
preddefinované udaje, pokud jesté neexistuji.

Kdyz potvrdite seznam Gloh pomoci OK, vznikne v souboru DPWP.ini
daného obrobku odpovidajici Usek [JOB].

Budou spravovany nasledujici zaznamy:

e Nazev programu.typ

o Cislo kanalu

e Jednotka vietena: hlavni vieteno, protivieteno, proménna
e Pocate¢ni navésti (drahova znacka Start)

e Koncové navesti (drahova znacka Stop)

e Délka seznamu obrabécich krok( (pocet Usek)

Pomoci menu "Channel/spindle" miZe byt seznam kroku obrabéciho
postupu kdykoli aktualizovan.
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Postup simulace Posloupnost pfi simulaci je ovladdna obsahem menu seznamu kroki
obrabéciho postupu "Channel/spindle" a podporuje také simulaci ko-
ordinace vicekanalovych programu:

Zvolenim seznamu uréujete specifikovanou sekvenci krokd obra-
béciho postupu.

V kazdém kroku posloupnosti miize byt popisovany program
zpracovan uplné cely jako dfive (tzn. od svého zacatku az do pfi-
kazu M2/M30 nebo M17) v uvedeném kanalu tak, Ze pole ve
sloupcich ,Start-label” a ,Stop-label” zGstanou prazdné.

V kazdém kroku posloupnosti je mozné prejit do Useku jiného
programu v néjakém jiném kanalu (zpracovani Usek po Useku
s pfepnutim do jiného kandlu). Zpracovani Useku skonéi na na-
vésti ,Stop-label”.

Pokud je v poli ,Start-label” uvedeno navésti, které predtim nebylo
uvedeno jako ,Stop-label”, spusti se implicitni vyhledavani (bez
zobrazovani grafiky) aZ k navésti ,Start-label” ve zvoleném pro-
gramu a teprve potom se spusti simulace.

V pfipadé nekonzistentniho zadani navésti bude simulace vrace-
na do posledniho platného stavu a vypiSe se odpovidajici hlaseni
(napf. ,Label xxxxx not found. Adapt label definition in machining
list or adapt part program!“ (Navésti xxxxx nenalezeno. Zmérte
definici v seznamu zpracovani nebo zménite vyrobni program!?)).

Kazdy krok posloupnosti je zapotfebi spoustét samostatné a sa-
mostatné jej Ize i resetovat.

Zmeéna vietenové jednotky v Useku programu v ramci kroku po-
sloupnosti je pfipustna a je fizena prostfednictvim kli¢ovych slov
Z programul.

Zména kanalu v Gseku programu pfi jeho zpracovavani je podpo-
rovana jen ve spojeni se zadanim odpovidajicich programo-
vych navésti (drahovych znacek), které mohou byt bud’ napro-
gramovany manualné nebo vloZeny automaticky pomoci integro-
vanych funkeci.
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Vysledek simulace

Search run

Casové vyhodnocovani

Tirvtirg

Superpozici zpracovani dil€ich Usekd ze seznamu obrabéni na suro-
vém obrobku v rezimu simulace blok po bloku se méni pouze po-
sloupnost jednotlivych krokd opracovani v grafice. Celkovy vysledek
se nijak neméni.

Seznam krokd opracovani, pro ktery je v grafickém modulu k dispozici
pomocny model v aktualnim stavu simulace, umozruje pfimou volbu
Useku v simulaci. Viz rovnéz odstavec ,Zobrazovani a barvy" / Sprava
drahovych znacek."

Vyberte odpovidajici Usek a potvrdte jej tlacitkem ,OK".

Simulace bude spusténa na zacatku tohoto Useku a bude zaloZzena na
stavu, v jakém se predchazejici Usek nachazel, kdyz bylo jeho zpra-
covani naposled dokonéeno.

Tabulka ukazuje analyzu éasovych parametrli ze simulace a zahr-
nuje specifikovanou posloupnost zpracovani az do aktualniho stavu
simulovanych Usekl opracovani. Tabulka vypocitanych hodnot je

v akumulované formé a bere v Gvahu také definované pausalni ved-
lejSi €asy (pro T-, S-, M- a H-funkce, jsou-li pfitomny); uvadéji se
Udaje pro hranice pfislusnych Useku.

Meze Usekl jsou oznaceny pfisluSnymi navéstimi ASCIlI odvozenymi
od Udajt ve sloupci ,Stop label” (pokud je zadano) nebo M30 na konci
programu. Casy se vypoé&itavaji na konci kazdého tseku.
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6.6 Volné programovani kontur

[3

Technologie

Funkce

Volné programovani kontur je pomocny nastroj pro editor. Pomoci
tohoto programovani kontur mazete vytvaret jednoduché i slozité
kontury.

Integrovany konturovy pocita¢ (geometricky procesor) pro Vas vypoci-
ta eventualné chybéjici parametr, pokud je vSak mozné jej z ostatnich
parametrt odvodit. Konturové prvky miizete sestavovat do fetézcu.
Kromé toho mate k dispozici jesté i pfechodové konturové prvky radi-
us a faseta.

Naprogramované kontury se prebiraji do editovaného vyrobniho pro-
gramu.

Spektrum funkci konturového pocitace se liSi v zavislosti na zvolené
technologii.

Funkce, které jsou k dispozici jen pro technologii soustruzeni, jsou:

e Prepinani programovani radiust/priimérd (DIAMON, DIAMOFF,
DIAM90)

e Faseta/ radius na zacatku a na konci kontury

e Odleh¢ovaci zapichy jako pfechodové prvky mezi dvéma pfim-
kami rovnobé&znymi s osami, pfi€emz jedna z nich je vodorovna
a druha z nich je svisla (tvar E, tvar F, zavitovy zapich, volny od-
lehéovaci zapich)

Funkce, které jsou k dispozici jen pro technologii frézovani, jsou:
e kontura se symetrii (zrcadlové prevraceni)

e Kontury s opakujicimi se prvky

e Kombinace obou vySe uvedenych

Konturovy pocita¢ bere v potaz také kanalové strojni parametry tyka-
jici se zobrazovani. Protoze neni znamo, pro ktery kanal je sestavo-
vany program uréen, jsou v zasadé vyhodnocovany strojni parametry
tykajici se zobrazovani pro kanal 1.

Volnym programovanim kontur mohou byt vytvafeny pfidavky rozméru
pro opracovani nacisto rovnobézné s konturou, jak je zapotfebi pro
brouSeni. V pfipadé potfeby mohou byt upravovany.
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Konturové prvky Konturové prvky jsou nasledujici:
i Pocéatecni bod
e

Pfimka (pficna, podélna, Sikma)
Pt

fan Kruhové oblouky

K dispozici je také konturovy pseudoprvek pél. Pomoci p6lu mohou
byt pfimky a oblouky definovany také v polarnich soufadnicich.

DalSi informace

1. Jsou zjiStény geometrické osy platné v prvnim kanalu a tyto osy se
pak pouziji ve vyrobnim programu.

2. Konturovy editor pouziva jako po¢atecni bod ve vyrobnim progra-
mu naposled naprogramovanou pozici 0s, aniz by byly brany
v Uvahu predtim platné G-funkce.

3. V pfipadé pfidavku rozméru pro opracovani nacisto na konture je
zapotfebi dodate¢né zvolit, zda pfidavek mé byt vlevo nebo vpravo

od kontury.
Programovani kontury
Postup
Nova kontura V systémové oblasti Program vyberte pomoci programovych tlacitek
Workpiece" nebo ,Part program“ jiz existujici program a stisknéte
. oK tlacitko ,Input”, pfip. pomoci programového tlacitka ,New" oteviete
novy vyrobni program, zadejte jeho nazev a potvrdte stisknutim tlagit-
ka ,OK". Tak se dostanete do editoru ASCII.
— Pomoci programového tlacitka ,Contour” vyvolate svisly pruh progra-
movych tlacitek s nasledujicimi moznostmi pro vybér:
E— Aktivuje se geometricky procesor pro vytvareni konturovych fetézcu
contour z konturovych prvkd.
Contour Pomoci téchto tlacitek Vam budou nabidnuty pfedem definované
1 i line cykly s pomocnymi obrazky pro vytvareni pfimkovych nebo v pfipadé
potfeby pfechodovych prvkd.
Cortour
2 =ir. lines
Cortour
3 =ir. lines
Recompile Jiz existujici konturu mizete pomoci programového tlac¢itka "Recom-

pile" preloZit zpét a znovu editovat. Kurzorem editoru pfitom musite
napred najet dovniti kontury.
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f Upozornéni

Pfi zpétném prelozeni se budou znovu vypisovat jen ty konturové
prvky, které byly vytvofeny pomoci volného programovani kontur.
Kromé toho se budou zpét prekladat jen texty, jez byly vloZzeny pomo-
ci vstupniho pole "Free text input". Jakékoli zmény uskute¢néné doda-
tec¢né pfimo v textu programu jsou ztraceny. Podobné mohou byt
dodate¢né vkladany a editovany volné texty a tyto zmény nebudou
ztraceny.

Postup

Definice po€ateéniho bodu Zobrazi se vstupni obrazovka pro zadani po¢éateéniho bodu kontury.

Program |I3HAN1 Auto D
# Channel reset Program aborted
ROV |SBL1
Alter-
Editor Contour entry WELLEIASTARTINGCONT.MFF native
. — Start point
T [
Spec. lor facing azis:
Radius [ IAMOF)
0
= 200000 ab=z
il Z 30.0000  abs Pole
20 .
n
Approach start pont:
=0 G1
% Abort
Free text input:
40 i ' B0 a0 |
|| a7 30 Accept

element

Vstupni pole nachystané pro zadani hodnoty je ozna¢eno zlutym po-
zadim. Jakmile je zadani ukonéeno pomoci tla¢itka ,Accept element”
nebo ,Abort*, miizete pomoci kurzorovych tlagitek T a { prochazet
konturovym fetézcem. Aktualni poloha v fetézce je oznacena cervené.

Pfi zadavani kontur za¢néte od néjakého znamého mista, které zadej-
te jako pocate¢ni bod.

U stroji s vice nez dvéma geometrickymi osami je mozné zménit
predem definovanou néastrojovou osu nebo programovou Uroven (sta-
novené ve strojnich parametrech). Odpovidajici po¢ate¢ni body os se
tim automaticky pfizpasobi.

Spolu se stanovenim poc¢ate¢niho bodu kontury je mozné definovat
také pél pro programovani kontury v polarnich soufadnicich. Poloha
polu maze byt uréena i pozdéji, pfipadné miize byt zménéna. Progra-
movani v polarnich soufadnicich je vZdy vztazeno na posledni defino-
vany pol.
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Accept
element

Altermative

Accept
element

Stisknéte programové tlacitko "Accept element", abyste po¢atecni bod
ulozili. Nasledujici prvek maze byt vloZzen pomoci programového tla-
Citka:

Najizdéci pohyb na pocatecni bod muze byt pomoci pole "Approach
starting point" zménén z "G0" (rychly posuv) na G1 (pfimkova interpo-
lace). Prostfednictvim pole "Free text input" muze byt pro G1 defino-
vana specificka hodnota posuvu, napf. G1 FO.3.

Najedte kurzorem na pole "Facing axis direction” a jeho obsah prepi-
nejte pomoci programového tlacitka "Alternative" (nebo pomoci tlagit-
ka "Select") tak dlouho, dokud se nebudou vypisovat poZzadované
rozméry.

Zadejte hodnoty pro poc¢atecni bod.

Pomoci tlacitka ,Accept element“ s hodnoty pfevezmou. Pomoci pfi-
sluSného programového tlacitka je mozné vlozit dalsi.

Postup

Definice konturového prvku Zadejte prvni konturovy prvek zaginajici v po¢atec¢nim bodé, napr.

All
parameters

INFUT

Horizontal
ne

Vertical line

<>

pfimku. Zadejte vSechny Udaje, které vyplyvaji z vyrobniho vykresu:
délka pfimky, koncovy bod, pfechod k nasledujicimu prvku, hel stou-
pani atd.

Pomoci programového tlacitka ,All parameters” Vam systém nabidne
vSechny parametry konturového prvku, které jsou k dispozici.

Pokud ponechéte néjaka vstupni pole pro zadavani parametr(i prazd-
n4, fidici systém predpoklada, ze pfesné hodnoty neznate, a pokusi
se je vypocitat na zakladé hodnot jinych parametr(.

Kontura je vzdy obrdbéna v naprogramovaném sméru.

Jiz existujici konturovy prvek mizete vybrat pomoci tlacitka "Input”.
Novy konturovy prvek se vklada za pozici kurzoru, jestlize vyberete
jeden z konturovych prvkd ve vodorovném menu programovych tlaci-
tek; aktivni segment se pak pfesune do zadavani parametr(i vpravo
od grafického zobrazeni. KdyZz pak stisknete "Accept element" nebo
"Abort", budete moci znovu prochazet konturovym fetézcem. Pro
definici kontury (pfiklad soustruzeni: G18) jsou Vam k dispozici nasle-
dujici konturové prvky.

Pfimka ve vodorovném sméru. Zadejte koncovy bod pfimky (inkre-
mentéalné/absolutné, mozno zvolit pomoci programového tlacitka ,Al-
ternative"“), definujte pfechod na nasledujici konturovy prvek a potvrd-
te programovym tlacitkem ,Accept element”.

6-286

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006



E 01/2006

Systémova oblast Program
6.6 Volné programovani kontur

Vertical line [ ]

Circle (. "

Konturové pfechodové
prvky

Abort

Delete
value

PFimka ve sméru osy X.

Sikmé pfimka ve sméru X/Z. Koncovy bod pfimky zadejte pomoci
soufadnic nebo uhlu.

Kruhovy oblouk s libovolnym smérem opisovani.

Postup

Prechodovy prvek je moZné pouzit vzdy, kdyz existuje prisecik mezi
dvéma sousedicimi prvky a pokud tento prasecik mize byt vypocitan
ze zadanych udaju.

Jako pfechodovy prvek mezi dvéma libovolnymi pfechodovymi prvky
si mGzete vybrat bud radius RD nebo fasetu FS. Pfechodovy prvek se
vklada vzdy na konec jednoho z pfechodovych prvkl. Prechodovy
konturovy prvek vybirate ve vstupni obrazovce pro zadavani paramet-
rd prislusného konturového prvku.

Prechodovy prvek "odlehovaci zapich" je nabizen pouze v technolo-
gii soustruzeni, viz kapitola "Odleh¢ovaci zapichy v technologii sou-
struzeni".

Kdyz stisknete tlacitko "Abort", hodnoty konturového prvku budou
odmitnuty a vrétite se zpét do zakladni obrazovky. Aktivni segment se
pfepne zpét do konturového fetézce.

Hodnoty prvku budou vymazany.

Radius nebo faseta na zacatku nebo na konci soustruzené kontury.

U jednoduchych kontur byva €asto na za¢atku nebo na konci kontury
vkladana faseta nebo radius.

Ty pak tvofi napojeni na surovy obrobek rovnobézny s osami.

V obrazovce pro zadani pocate¢niho bodu vyberte smér pfechodové-
ho prvku pro za¢atek kontury. MiZete si vybrat mezi fasetou a radiu-
sem. Hodnota je definovana stejné jako pfi definici pfechodového
prvku.
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Kromé toho si mGzete vybrat v pfisluSném poli jeden ze Etyf smérd.
Smér prechodového prvku pro konec kontury se rovnéz vybird pomoci
prislusné obrazovky. Tato volba je vzdy nabizena, i kdyz pfedchazeji-
cimu prvku nebyl Zadny pfechodovy prvek prifazen.

Priklad: Ve vystupnim poli na konci obrazovky vedle pole pro volbu sméru se
kvuli vétsi zfetelnosti zobrazuje zvoleny fasetovy pfechod na zacatku
kontury spolu se zadanou hodnotou:

Program | CHANT | Auto |
. Channel eset

MPFD
Program aboried

Editor Contour entry FASE_SPF

_$_ Skart point
—
4
—

Plane selection:
Programming plane:G18

Spec. lor lacing axiz:
Radiuz [DIAMOF]

Stait poink
X 0.0000 abs
z 100000 absz

Approach stat point: GD

Trans. to lollowing element:
FS 2.0000

. 0 a1 a0

Free text input:

E Symbolické zobrazeni konturovych prvki

Prvky kontury a v pfipadé potfeby také pdl se zobrazuji symbolicky v
grafickém okné a v posloupnosti, ve které byly naprogramovany do
konturového fetézce.

Parametry na Sedém pozadi

Tyto parametry byly vypogitany fidicim systémem a nemohou byt
uzivatelem upravovany.

Jestlize jsou zménény hodnoty ve vstupnich polich pro programova-
telné parametry (bilé pozadi), fidici systém vypocitad nové Udaje, které

s s

se okamzité vypiSi ve vstupni obrazovce.

Zadavanéa hodnota je jiz vypoétena

U nékterych kontur se mize stat, ze fidici systém uz dosadil hodnotu,
kterd se méa zadavat, protoZe ji vypocital na zakladé jinych hodnot.

To muze vést k problémam, jestlize vypocitana vstupni hodnota ne-
odpovida hodnoté ve vyrobnim vykresu. V tomto pfipadé musite hod-
noty, ze kterych byla vypocitavana hodnota vypocitana, opét vymazat.
Potom je moZné hodnotu z vyrobniho vykresu pfesné zadat.
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Zadavani volnych texta

V poli ,Free text input* mizete zadat komentar, ktery bude vlozen do
programu na misto na konci kontury (napf. udani technologie, posuv,
M-funkce).

Pridavek rozméru pro opracovani na€isto ke konture

Do pole ,Cont. allow.” miZete zadat pfidavek rozméru pro opracovani
nacisto ke kontufe a stranu, na kterou ma byt pfidavek pficten. V okné
s grafickym nakresem jej bude vidét.

Pridavek rozméru pro opracovani nacisto a parametry z predchazejici
kontury muzete zménit. Tyto zmény budou ve vyrobnim programu
brany v Gvahu pro pozdé;jSi obrabéni, napf. pfi brouseni.

6.6.2 Odleh€ovaci zapichy v technologii soustruzeni

[3

Okrajové podminky

Funkce

Funkce pro vyrobu odleh€ovacich zapichu tvar(i E a F a zavitového
zapichu, jehoz tvar je dan normou DIN 76, a obecné tvary zapicht
mohou byt aktivovany jen tehdy, je-li zapnuta technologie soustruzeni.

Pfi uréovani technologie se vyhodnocuje strojni parametr zobrazovani
MD 9020: TECHNOLOGY.

Zapichy tvart E a F, jakoZ i zavitové zapichy, jsou nabizeny jen tehdy,
je-li zvolena rovina G18. Odleh&ovaci zapichy mohou byt vyrabény jen
na konturovych hranach rota¢nich téles, které jdou ve sméru podélné
osy (za normalnich okolnosti rovnobézné s osou Z). Podélna osa je
identifikovana strojnim parametrem.

Ve strojnim parametru 20100: DIAMETER_AX_DEF se v pfipadé
soustruhll nachazi nazev pfi¢né osy (za normalnich okolnosti X).
Druh& osa v roviné G18 je podélnou osou (za normalnich okolnosti Z).
Pokud se ve strojnim parametru MD 20100: DIAMETER_AX_DEF
nenachazi Zadny nazev osy nebo pokud je uloZen nédzev neodpovida-
jici roviné G18, zapichy nejsou k dispozici.

Odleh&ovaci zapichy mohou byt vyrdbény jen v rozich mezi vodorov-
nymi a svislymi pfimkami, véetné libovolnych pfimek, jejichz Ghel je
0°, 90°, 180° nebo 270°. Je zde poZadovana tolerance + 3°, takze
jsou mozné i kuzelové zavity (i kdyz odlehCovaci zapichy potom ne-
odpovidaji norme).
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Postup Najedte aktivnim segmentem na ,Trans to following element* a pomo-
ci tlagitka ,Select” nebo pomoci programového tlacitka ,Altervative*
vyberte funkci "Undercut".

KdyZ se aktivni segment naléza na nasledujicim poli, miZete vybrat
tvar zapichu. Pomoci tlacitka ,Select nebo pomoci programového
tlacitka ,Alternative” méate na vybér z téchto moznosti:

Form E (tvar E)

Form F (tvar F)

DIN 76 thread (zavit podle normy DIN 76)

General thread (obecny zavit)

Obsluha Kdyz mate tvar zapichu definovan, mizete pomoci tladitka ,Input*
oteviit pole ,RXT“ a pomoci tlagitek se Sipkami vybrat poZadovanou
dvoijici hodnot. Potfebnou dvojici hodnot mlzete definovat také opa-
kovanym stisknutim tlacitka ,Select”.

Pokud je pramér pfi vybirani zapichu jiz znam, v poli se bude vypiso-
vat navrhovana hodnota.

V poli Za se uvadi pfidavek rozméru pro opracovani nacisto podle
normy DIN 509 (pfidavek rozméru pro brouseni).
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Form E (tvar E) ot Costour ety WELLET\FORM_ATO.MPF

Form F (tvar F)

Zéavit podle normy DIN
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General thread (obecny
zavit)

V pfipadé zavitovych zapichud definovanych normou je charakteristic-
kou veli¢inou stoupani zavitu P. Z ného podle normy DIN vyplyva
nejen hloubka a délka, ale i pfechodovy radius zapichu. Mohou se
pouzivat (metricka) stoupani zminovana v normé DIN 76. Nabézny
Uhel maZe byt libovolné nastaven v rozsahu 30°-90°. Pokud je pramér
uz pfi volbé zapichu zndm, bude systémem navrzena rozumna hodno-
ta stoupani. Realizovany jsou tvary DIN 76 A (vnéjSi nastaveni) a DIN
76 C (vnitfni nastaveni). Program automaticky rozpoznava oba tvary
na zakladé geometrie a topologie.

Po zavitovém zapichu podle normy DIN (viz obrazek nahore) je moz-
né pomoci funkce ,General thread" vyrobit jakykoli specialni zapich,
napr. pro palcovy zavit. Je mozné zadavat nasledujici parametry:

Program ||:HAN1 Auto “IEED
. Channel resat Program aborted
ROY SEL1
Alte_l-
Editor Contour entry WELLE1\FORM_A10.MPF native
.<$.  Straight line_horiz.
] T angent
T x prey_elem.
B z -10.0000, abs
| 1]
NI
Bl Rz Undercut
“\/__f T General thread
G1
&1 o2 All
para-
G2 :; melers
T
i Abort
_ 5 _ Free text input:
The help mode can be exited again with the
bl Accept

i D - element
angeover F( ead i
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6.6.3 Dosazovani parametra konturovym prvkam

[3

Teéna na predchazejici

prvek

Tangent
prev. elem.

Vypisovani doplnkovych

parametra

All
parameters

Alternative

Volba v dialogu

Select

dialog

Select Accept
dialog dialog

Zména moznosti vybrané

v dialogu
Change
selection
Select Accept
dialog dialog

Vymazani vstupniho pole
pro zadani parametru

Delete
value

Funkce

PFi praci se vstupnimi obrazovkami se pouziva postup, jehoz princip
jiz byl popsan u konturovych prvki PRIMKA, SIKMA PRIMKA a
KRUHOVY OBLOUK.

Pfi programovani kontury mate tedy k dispozici nasledujici programo-
va tlacitka:

Pomoci programového tlacitka ,Tangent prev.elem.” bude pro thel a2
dosazena hodnota 0. Konturovy prvek ma tangencialni pfechod

k pfedchazejicimu prvku, tzn. thel k pfedeslému prvku (a2) je nasta-
ven na 0 stupnd.

Pokud Vas vykres obsahuje k néjakému konturovému prvku dalSi
Udaje (rozméry), mizete pomoci programového tlacitka "All parame-
ters" pro tento prvek rozsifit moznosti zadani vstupnich informaci.

Programové tlagitko "Alternative" se objevi jen tehdy, pokud se kurzor
nachazi ve vstupnim poli, které nabizi nékolik moznosti, z nichz si Ize
vybrat.

Jestlize se vyskytne konstelace parametrd, ktera pfipousti nékolik
moznosti pribéhu kontury, budete vybidnuti, abyste si v dialogu vy-
brali jednu z téchto moZnosti. Po stisknuti programového tlacitka "Se-
lect dialog" se Vam existujici moznosti, z nichz si mlzete vybrat, zob-
razi v grafickém okné.

Pomoci programového tlacitka "Select dialog" vyberte spravnou moz-
nost (plna ¢erna ¢ara) a potvrdte ji pomoci programového tlagitka
"Accept dialog".

Jestlize si prejete zménit volbu, kterou jste vybrali v dialogu, je nutno
vybrat konturovy prvek, u néhoz se dialogovy vybér vyskytl. Po stisk-
nuti programoveého tlacitka "Change selection" se Vam znovu zobrazi
obé moznosti.

Volba v dialogu miZe byt uskute¢néna znovu.

Hodnotu parametru ve vybraném vstupnim poli mizete vymazat stisk-
nutim tlac¢itka DEL, pfip. programového tlacitka ,Delete value*“.
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Ulozeni konturového prvku

Accept
element

Pripojeni konturového prv-
ku

Accept
elerment

Vybrani konturového prvku

S

INFL

Zména konturového prvku

_€>

INFL

Vlozeni konturového prvku

Accept
element

Vymazani konturového
prvku

Delete
element

ZruSeni zadani

Cancel

Jestlize byly konturovému prvku dosazeny vSechny dostupné Udaje
nebo pokud byla pozadovana kontura vybrana pomoci programového
tlacitka "Select dialog", aktivujte programové tlacitko Accept element”,
abyste konturovy prvek ulozili a vrétili se do puvodni obrazovky. Je
mozné naprogramovat dalSi konturovy prvek.

Pomoci kurzorovych tlacitek vyberte prvek pfed koncovou znacékou.

Pomoci programovych tlagitek vyberte pozadovany konturovy prvek a
vyplrite specifickou vstupni obrazovku hodnotami, jez jsou Vam o
daném prvku znamy.

Zadani potvrdte programovym tlacitkem ,Accept element".

Najedte kurzorem na poZadovany prvek v konturovém fetézci a vyber-
te jej stisknutim tlagitka "Input”.

Budou Vam nabidnuty parametry vybraného prvku. Nahofe v okné pro
dosazovani parametr(i se objevi ndzev prvku.

Pokud je konturovy prvek jiz geometricky zobrazitelny, odpovidajicim
zplUsobem se zvyrazni v oblasti grafického zobrazeni, tzn. jeho barva
se zmeéni z ¢erné na Cervenou.

Pomoci kurzorovych tlacitek muzete vybrat konturovy prvek
z konturového fetézce. Stisknutim tlacitka ,Input” vyvolate okno pro
zadavani parametr(l. Tyto parametry muzete nyni zménit.

Pomoci kurzorovych tlacitek vyberte v konturovém fetézci konturovy
prvek, za ktery si prejete vlozit dalSi konturovy prvek.

Vklddany konturovy prvek potom vyberte v pruhu programovych tlaci-
tek.

Po dosazeni parametri nového konturového prvku potvrdte operaci
vkladani programovym tlacitkem ,Accept element".

V zavislosti na novém stavu kontury budou nasledujici konturové
prvky aktualizovany automaticky, nebo kdyz na né pomoci tlacitek se
Sipkami najedete kurzorem. Konturové prvky za mistem vkladani

v konturovém fetézci, které nebyly aktualizovany, se budou zobrazo-
vat zelené.

Pomoci kurzorovych tlagitek vyberte konturovy prvek, ktery si prejete
vymazat. Vybrany konturovy symbol a odpovidajici konturovy prvek
v grafickém obrazku se zobrazi ¢ervené. Nyni stisknéte programoveé
tlagitko ,Delete element” a potvrdte kontrolni dotaz.

Pomoci programového tlacitka ,Abort" prejdete zpatky do zakladni
obrazovky, pficéemz naposled editované hodnoty se nepfevezmou.
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6.6.4 Graficka reprezentace kontury

[3

Funkce

Soubézné s prave probihajicim dosazovanim parametrd pro konturo-
vé prvky se v okné na displeji graficky vykresluje postup vzniku dané
kontury. Prvek vybrany v daném okamziku se v grafickém okné vy-
kresluje Cervenou barvou. Navigace v rdmci kontury je popsana

v kapitole ,Programovani kontur*.

Vytvareny konturovy prvek se muze v zavislosti na svém stavu zobra-
zovat pomoci riznych typl ¢ary a v riznych barvach:

Barva/€Gara Vyznam

cerna naprogramovana kontura
cervena aktualni konturovy prvek
zelena alternativni prvek

plna ¢erna ¢ara prvek je pIné definovan
plna ¢arkovana ¢ara s ¢ernou Sipkou | vybrany prvek

svétle modra ¢éara prvek je uren jen ¢astecné
Program [2 |AUTI] |;2

hDH‘HHI]V SBEL1, MO1 | DRF | FRT | FST

Editor Contour entry EMO099.MPF
ﬁ ® — Straight line vert
.
Mz o -0 000 =S
5
5+ Trans. to following element:
F5 2.000
0 +

Free text input:

Aktudlni stav kontury se bude vykreslovat az do té miry, do jaké mize
byt kontura interpretovana Fidicim systémem na zakladé zadanych
parametrd. Pokud se kontura jeSté nezobrazuje v programové grafice,
je zapotfebi zadat dalSi hodnoty. V pfipadé potfeby zkontrolujte uz
naprogramované konturové prvky. Je mozné, Ze jste zapomnéli zadat
vSechny Udaje, které znate.
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Méritko soufadného systému se automaticky pfizplisobuje zménam
celé kontury.

E Poloha soufadného systému je v grafickém okné uvedena.

Pridavek rozméru pro opra- Zde se bude rovnéz objevovat kompletni prabéh pfidavku rozméru pro
covani nacisto ke konture opracovani nacisto rovnobézné s konturou a strana, na které tento
pridavek rozméru lezi.

6.6.5 Symetrické kontury u technologie frézovani

G Funkce

Frézované kontury jsou ¢asto symetrické. Aby se této symetrie u kon-
tur vyuzilo, zadava se jenom ta ¢ast kontury, ktera je pro symetrii
dalezita, zbytek se vytvafi kopirovanim této ¢asti.

Symetrie Uzavfené symetrické kontury se daji vytvaret z kombinaci kopirovani,
zrcadlového prevraceni a ota¢eni o urcity ahel.

e Zrcadlové prevraceni:
Naprogramovana kontura mize byt zrcadlové pfevracena podle
svého pocate¢niho nebo koncového bodu nebo podle libovolné
pfimky. Kromé toho muze byt v bodé zrcadlového prevraceni vio-
Zen radius nebo faseta.

e Opakovani, aby vznikla uzaviena kontura:
Opakovanim mize byt v pfipadé potfeby zrcadlové pfevracena
kontura uzavrena vlevo nebo vpravo. Navic mohou byt v rohovych
bodech opakovanych prvka zadany radius nebo faseta (podobné
jako pfi zavieni kontury od koncového k po¢ate¢nimu bodu).

Priklad:

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
6-296 SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006



E 01/2006

Systémova oblast Program
6.6 VoIné programovani kontur

Dulezita (nesymetricka) ¢ast kontury je popsana obvyklym zplsobem:

Programm  |CHAM1 | JOG Ref
|# Kanal RESET

Programm abgebrochen

Editor Kontureingabe MCSE_SEAASIM_FER.SP
: =

b

[olete

15.00000 Y

ae- 60.00000  abs

[mm)
=
—

=L XD

0.00000 abs
- 7.54203 ink
0.00000  abs

20 T \\
™ Uberg. zum Folgeelement:
\ FS5 0.00000

- "

Freie Texteingabe:
Abbruch

Weiteres

Konturaufmal
i A S 0.00000  rechts
td

Kontur
libemehmen

Navigieren mil Pleiltaste. Auswahl mit Input.

Hotova kontura vznika zrcadlovym pfevracenim a otaenim:

Programm  |CHAM1 | JOG Ref
[# Kanal RESET

Programm abgebrochen

Editor Konturaingabe MCSE_S67\SIM_FER.SPF

% ~ Ende
T 56 Konturspmmetrie
0 A
- S
/‘/ “"-\ Spicgelung: ja
-~ e Endpunk t
g ; a 0.00000
=] ot
-\“x_ s
Y . ,_/’ Wiederholungen: 1
— Drehrichtung: 2
0 RDZ  1.00000[F]
Obernahme

Ubergangsradiug - Umschaltung Fase mit "Alternativ"

Osy symetrie se vykresluji cerchovanou €arou. Stfed vzniklé kontury
je oznacen kfizkem. Symetrie je vidét pouze v koncovém bodé.
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Vykreslovéani €arkovanou V €arové grafice se zadand kontura zobrazuje se svym pocatec¢nim a
ﬂ ¢éarou koncovym bodem. Kopirované prvky se vykresluji bez poc¢atecniho a
koncového bodu. Kromé toho se ¢erchovanymi ¢arami zobrazuji osy
symetrie. V pfehledu programu se cela kontura vykresluje bez poca-
te¢niho a koncového bodu a bez os symetrie.

Fasety a zaobleni P¥i zrcadlovém prevraceni bude kontura pfevracena v poc¢atecnim
nebo koncovém bodé. V tuto chvili mize byt na dané misto vlozena
faseta nebo zaobleni.

Opakovanim a kopirovanim se z oteviené kontury stane kontura za-
viena. Pocet N udava, z kolika ¢asti ma byt uzaviena kontura sloZena.
Mezi tyto soucasti mize byt vkladana faseta nebo zaobleni. Smér
opisovani za U¢elem uzavieni kontury je volitelny.

Priklad: Chovani faset a zaoblen:

100

Maximalni velikost kontury Pocet konturovych prvkd je omezen na maximalné 250:
Kontura * zrcadl. pfevraceni (1 nebo 2) * opakovani (N) < 250 prvkd

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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6.6.6 Specifikace konturovych prvka v polarnich soufadnicich, zavieni kontury

[3

Pal

Zadavani poléarnich
souradnic

More

Paole

Closs
contour

Funkce

PFi definici soufadnic konturového prvku se v predchazejicich odstav-
cich vychazelo ze zadavani poloh v kartézském soufadném systému.
Jako alternativa k tomuto zplsobu existuje jeSté i moznost definovat
pozice prostfednictvim polarnich soufadnic.

PFi programovéani prabéhu kontur je mozné v libovolném okamziku
predtim, nez jsou polarni soufadnice pouzity, definovat pol. Na tento
bod jsou pozdéji naprogramované polarni soufadnice vztazeny. Pél
ma modalni platnost a muze byt v libovolném okamziku znovu zmé-
nén. Zadava se vzdy v absolutnich kartézskych soufadnicich. Geome-
tricky procesor potom v zadsadé prepocitava hodnoty, jez byly zadany
v polarnich soufadnicich, na soufadnice kartézské. Programovani
polarnich soufadnic je mozné teprve po zadani pélu. Zadani pélu
negeneruje zadny kod pro NC-program.

Soufadnice polu plati v roviné zvolené prikazem G17 az G19.

Pdl, jehoz znacka je uvedena vlevo, pfedstavuje editovatelny konturo-
vy prvek, ktery sdm o sobé nepfedstavuje zadny pfispévek ke kontu-
fe. Jeho zadani mize byt uskuteénéno spolu s definici pocate¢niho
bodu kontury nebo na libovolném misté v ramci kontury. Polohu pélu
neni mozné zadavat pred stanovenim pocatecniho bodu kontury.

Soufadnice pélu

Kdyz na zakladni Grovni programovani kontury stisknete programoveé
tlacitko ,More", zobrazi se pomocna obrazovka s funkcemi ,Pole* a
,Close contour*.

Zadavani pélu se maze uskutecnovat vyluéné v absolutnich kartéz-
skych souradnicich. Programové tlacitko ,Pole” existuje také v obra-
zovce pro zadavani poc¢ateéniho bodu kontury. Umozriuje zadani polu
jiz na za¢atku kontury, takze uz prvni konturovy prvek mize byt zadan
v polarnich souradnicich.

Kontura bude uzaviena pfimkou spojujici naposled zadany bod kontu-
ry a jeji pocatecni bod.

DalSiinformace

Pokud se ma pfimka, ktera byla vytvofena pfi zavirani kontury, napo-
jovat na pocatecni prvek kontury s radiusem nebo s s fasetou, je nut-
né, aby byly tento radius nebo faseta explicitné zadany, a to takto:

e Zavfete konturu, stisknéte tla¢itko ,Input®, zadejte radius/fasetu a
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stisknéte programové tlacitko ,Accept element”. Vysledek bude
odpovidat pfesné tomu, co by vzniklo, kdyby byl uzavirajici kontu-
rovy prvek zadan s radiusem/fasetou.

Uzavfeni kontury se zadanim konturového prvku v polarnich
souradnicich je mozné jen tehdy, pokud byl po¢ate¢ni bod kontu-
ry také definovan v polarnich soufadnicich a pokud je v okamziku
uzavirani kontury stale jesté v platnosti tentyz pol.

Program |I3HAN1 Auto R
. Channel reset Program aborted
ROV |SBL1
Editor Contour entry POLARMGEO_CLOSE_MFF
~Pol
&0 Tangent
prev.elem.
b5
« Delet
ol 0-0000 Pol T
i o Y 200000  Pol
+
an
20
t All para-
meters
10
v 0 Aborl
T »oo0 20 Ta 4
x -11.402 26.741 Accept

element

Prepinani zplisobu zadava- Teprve poté, co byla definovana poloha poélu, at uz spolu s pocatec-

ni: kartézské/polarni

nim bodem nebo pozdéji, miZete si vybrat, jestli chcete zadavat:

- kruhové oblouky

- pfimky (i Sikmé)

také v polarnich soufadnicich. Pro prepinani kartézské/polarni se
zobrazuji dalSi pfepinaci tla¢itka ,Straight line, any* a ,,Circular arc”, a
to jak v zakladni obrazovce pro zadavani kontury, tak i v obrazovce
vyvolavané tlacitkem ,All parameters”.

Pokud pdl neni definovan, zadné prepinaci tlacitko se nezobrazuje.
K dispozici jsou pak vstupni pole a zobrazovana pole jen pro kartéz-
ské hodnoty.

Zadani absolutni/ inkremen-V pfipadé polarnich soufadnic miZete zadavat jak absolutni, tak i

talni

inkrementalni souradnice. Vstupni a zobrazovana pole jsou oznac¢ena
abs., pfip. inc.

Absolutni polarni soufadnice jsou vzdy definovany uréitou kladnou
absolutni vzdalenosti od pdlu a thlem v rozsahu 0° az +/- 360°. Hod-
nota Ghlu je pfi zadavani absolutnich soufadnic vztaZzena k vodorovné
ose pracovni roviny, napf. u G17 k ose X. Za kladny je povazovan
smeér proti sméru hodinovych rugicek.

Pokud je zadano vice pélu, za rozhodujici je povaZzovan pdl, ktery byl
zadan jako posledni pfed zadavanym nebo editovanym prvkem.
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s
X

Inkrementalni polarni soufadnice jsou vztazeny jednak na posledni
zadany pdl, jednak na koncovy bod pfedchazejiciho prvku.

Absolutni vzdalenost od pélu se pfi inkrementalnim zplsobu zada-
vani vypocita jako soucet absolutni vzdalenosti koncového bodu pre-
deslého prvku od p6lu a zadavaného délkového inkrementu.

Tento inkrement muZe byt jak kladny, tak i zaporny.

Absolutni thel se vypo¢ita odpovidajicim zplsobem jako absolutni
polarni uhel pfedchazejiciho prvku plus ahlovy inkrement. Pfitom neni
nezbytné nutné, aby byl pfedchazejici prvek zadan také v polarnich
soufadnicich.

Geometricky procesor programovani kontur vzdycky prepocitava kar-
tézské souradnice predchazejiciho bodu do polarnich soufadnic po-
moci posledniho zadaného pélu. To plati také tehdy, jestlize byl pred-
chazejici prvek zadan pomaoci polarnich soufadnic a mohl se vztaho-
vat k jinému pélu, protoZze mezitim byla poloha p6lu zménéna.
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Priklad zmény polu

Pol:

Xpé| =0.0, Ypé| =0.0 (pé' 0)
Koncovy bod:

L1as=10.0 Qaps = 30.0° vypodtené kart. soufadnice
Xaps = 8,6603 Yabs =5.0

Novy pdl:

Xpei1 = 5.0 Yoo = 5.0 (pol 1)
vypoctené pol. souf. pfedeslého
prvku
L1.ps=3,6603  @aps=0.0°

Nasledujici bod:

Llinc=-2.0 Pinc = 45.0°
absolutni polarni soufadnice
aktualniho prvku
L1aps=1,6603 Qaps = 45.0°
vypocitané kartézské souradnice
Xabs = 1,1740 Yabs =1,1740
1y
10 |~--~- S—
Tl Polarni soufadnice pred-
el | chazejiciho bodu vztazené
Tre | napoll:
b-r::: . .
I "o . L1=36603, ¢=0
|
I
|
|
) L " v d h, s s
p0| 1 I \.“ Eged chazejiCli
5 __________________________

)
)
\:‘*ﬂ | )
Polarni ioufadnice A
vztazeng na pél O: !
| 1
| :
| X
| I
- i —
pol 0 [
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Priklad zadani kruhového oblouku

v polarnich soufadnicich
Z pocatecniho bodu X67.5 Y80.211 se ma uskutecnit pohyb po kru-
hovém oblouku proti sméru hodinovych ruci¢ek okolo stfedu v bodé
I=50 J=50 (odpovida pélu) a s radiusem 34,913 do koncového bodu
zadaného absolutnim polarnim Ghlem 200,052 stupnu.

Zadani oblouku potom vypadé napfiklad takto:

Program |CHAH1 Auto R
. Channel reset Program aborted
ROV |SBL1
Alter-
Editor Contour entry POLARAPOLAR.MPF AR
~ Circular arc
Tangent
a0 R 34.9132 £ prev_elem.
84914 _ Polar
— —.
N o // T L1 ERIE abs Delete
/, Pl 200.0520 " abs value
m 4 Cartesian
/ | 30,0000 abs
- i s0.0004 abs
All para-
50 t Trang. to following element: meters
FS5 0.0000
v 36.029— o Abort
Free text input:
mlon a0 w = e lm - Kreisbogen links
#  15.087 67.5 Accept
— 5 element

Vznikly kod ve vyrobnim programu potom vypada napfiklad takto:

Program |CHAN1 Auto D
. Channel reset Program aborted Dver-
ROV SEL1 wiite
Mark
Editor  POLAR\POLARMPF 7 | block
T -
H 280,852 , r 34,2131
; I=58, =501
bl
G17 G208 DIAHOF ;¥GPxT Inzert
(H0 X57.5 ¥B0.211 518680 MB4 F288 ; Startpunkt kartesisch ;%GPxT block
G3 ¥17.26834 ¥3B8.0293 I=AC(58) J=AC(50.6004) ; Kreisbogen links ;%G
P
;Hein Kommentar #GP®T
Ll
=eof=
Find/
Goto __
Close
editor
1 >
d Contour Drilling Milling Turning Simulation §Re-
translate

Literatura Podrobnosti viz:
? /PG/, Piirucka programovani, Zaklady, kapitola "Programovani kruho-
vych obloukd v polarnich soufadnicich”
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Napovéda k programovani kontur

4P

Funkce

PFi zadavani parametril mate moznost vyvolat si pomoci tla¢itka
"Help" pomocny obrazek, ktery graficky vysvétluje parametry, jez
zadavate. Druh pomocného obrazku zavisi na poloze kurzoru na ob-
razovce pro zadavani parametr(.

Grafick&d ndpovéda se zobrazi pfed obrazovkou pro zadavani parame-
tra.

Program | Auto | -

Program interrupted DRF | PRT | F5T

Editor Contouwr entiy WOLFIvWWwOLF3.MPF

Circular ac

Y
Dir.of rot.:
R
X abs
T abs
R ik | abs
L [ J abs
bik Trans. to following element:
Hink bS
bt
_ L Free text input:
The help mode can be exited again with the
info key.

Kdyz tlagitko napovédy stisknete jeSté jednou, pomocny obrazek zmi-
zi a znovu se aktivuje zobrazovani grafiky. Pomocny obrazek se bude
zobrazovat v souladu se zvolenym soufadnym systémem. Identifikato-
ry os budou odvozeny od pravé platnych nazvi geometrickych os.
Graficka ndpovéda se zobrazuje pro nasledujici vstupni informace:

e Pocatecni bod

e Svisla pfimka

e Svisla pfimka, pole pro zadani thlu

¢ Vodorovna pfimka

e Vodorovna pfimka, pole pro zadani thlu

e Libovolna pfimka

e Libovolna pfimka, pole pro zadani uhlu

e Kruhovy oblouk

¢ Kruhovy oblouk, pole pro zadani uhlu

e Réadius/ faseta
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6.6.8 Popis parametra konturovych prvka pfimka/kruhovy oblouk

Parametr

Konturovy prvek "pfimka"

X absolutné
X inkrementalné

Koncové pozice ve sméru X absolutné
Koncova pozice ve sméru X inkrementalné

Y absolutné
Y inkrementalné

Koncova pozice ve sméru Y absolutné
Koncova pozice ve sméru Y inkrementalné

L

Délka pfimky

X inkrementélné

ol Uhel smérnice vztaZeny na osu X

02 Uhel k pfedchazejicimu prvku; tangencilni pfechod: a.2=0

Pfechod na nésle- |Pfechodovy prvek na nasledujici konturovy prvek je faseta (FS)

dujici prvek Pfechodovy prvek na nasledujici konturovy prvek je radius (R)
FS=0 nebo R=0 znamena zadny pfechodovy prvek.

Parametr Konturovy prvek "kruh"

X absolutné Koncova pozice ve sméru X absolutné

Koncova pozice ve sméru X inkrementalné

Y absolutné
Y inkrementélné

Koncova pozice ve sméru Y absolutné
Koncova pozice ve sméru Y inkrementalné

(o

Pocatec¢ni Uhel vztaZzeny na osu X

02 Uhel k pfedchazejicimu prvku; tangencialni prechod: a2=0
Bl Koncovy Uhel vztazeny na osu X
32 Uhel vysege kruhového oblouku

Smér opisovani

Ve sméru hodinovych ruci¢ek nebo proti sméru hodinovych ruci¢ek

R

Réadius kruhového oblouku

Poloha stfedu kruhu ve sméru osy X (abs. nebo inkr.)

J Poloha stfedu kruhu ve sméru osy Y (abs. nebo inkr.)
Pfechod na nésle- |Pfechodovy prvek na nasledujici konturovy prvek je faseta (FS)
dujici prvek Pfechodovy prvek na nasledujici konturovy prvek je radius (R)

FS=0 nebo R=0 znamena zadny pfechodovy prvek.

Vyrobce stroje

Nazvy identifikator( (X nebo Y ...) jsou definovany strojnimi para-
metry a mohou byt odpovidajici zplisobem zménény.
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6.6.9 Priklady pro volné programovani kontur

P¥iklad 1: Podatecni bod: X=5.67 abs., Y=0 abs., rovina obrabéni G17
E Kontura bude naprogramovana proti sméru hodinovych rucicek.
Dilensky vykres kontury X=-137 257 abs.
43.972 po&ate&ni bod
X=5.67Y¥=0
d
.
125°
Y ﬂrl_l__,RTE
X
Prvek | Programové Parametr Poznamka
tlaéitko
1 \VSechny parametry, ol = 180 stupfid \VSimnéte si G4hll v pomocném obraz-
-‘—-'——h—
ku!
2 '\ / X=—43.972 inkr, vS§echny parametry Udani soufadnic X v "abs.” a v "inkr."
$ X=—137.257 abs '\V§Simnéte si thld v pomocném obraz-
/ \ 01=—125 stupfid ku!
3 "\ / X=43.972 ink Udani soufadnic X v "inkr."
$ 0 1=-55 stupni 'VSimnéte si Ghld v pomocném obréaz-
,/ \ ku!
4 X=5.67 abs
-‘—-.——h—
5 . Smér opisovani vpravo,
f .\ R=72, X=5.67 abs., Y=0 abs.,
\Volba v dialogu
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Pfiklad 2:

Dilensky vykres kontury

Pocatecni bod: X=0 abs., Y=0 abs. , rovina opracovani G17

Kontura bude naprogramovana ve sméru hodinovych ruci¢ek a s volbou
pomoci dialogu. Pro tuto konturu se doporucuje, abyste si pomoci programo-
vého tlacitka "All parameters" nechali zobrazit vSechny parametry.

pocatecni bod

X=0, Y=0

Y
Prvek Programové Parametr Poznamka
tlaéitko
1 [ Y=-104 abs.
-
Y
2 . Smér opisovani vpravo, R=79, I=0 abs.,
{ \& \Volba v dialogu, vSechny parametry, $2=30 stupfid
3 . Smér opisovani vpravo, te¢na na predesly prvek,
f -x R=7.5, v§echny parametry, $2=180 stupnu
4 . Smér opisovani vlevo, R=64, X=—6 abs., 1=0 abs.,
f x \volba v dialogu, volba v dialogu,
PFechod na nésledujici prvek: R=5
5 : \VSechny parametry, al = 90 stupnid, \VSimnéte si thld v pomoc-
L Pfechod na néasledujici prvek: R=5 ném obrazku!
6 . Smér opisovani vpravo, R=25, X=0 abs., Y=0 abs. 1=0
{ \& abs., volba v dialogu, volba v dialogu

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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6.6 Volné programovani kontur
Pfiklad 3: Pocatecni bod: X=0 abs., Y=5.7 abs., rovina obrabéni G17
. Kontura bude naprogramovana ve sméru hodinovych rucicek.
Dilensky vykres kontury
'-.11.‘ .
B, )
pocateéni bod x‘»f' '3:',,--"'
X=0, Y=5.7 :j
B
=+
[
L=}
-
£y
¥ o
F Y
L5 L 1ns
e i
Prvek | Programové Parametr Poznamka
tlagitko
1 . Smér opisovani vlevo, R=9.5, 1=0 abs., volba v dialogu,
f .x Prechod na néasledujici prvek: R=2
2 "\ /' 0.1=-30 stupnidi \V&imnéte si Ghld v po-
/.\ mocném obrazku!
3 . Smér opisovani vpravo, te¢na na predesly prvek,
f -\, R=2, J=4.65 abs.
4 . Smér opisovani vlevo, te€na na predesly prvek,
{ x R=3.2, I=11.5 abs., J=0 abs., volba v dialogu, volba v dialo-
gu
5 . Smér opisovani vpravo, te¢na na predesly prvek,
( .\ R=2, J=—4.65 abs., volba v dialogu
6 "\ /' Tec¢na na predchéazejici prvek \V&imnéte si Ghla v po-
{.\ 0 1=-158 stuprid, Y=-14.8 abs., a2=0 stupfil mocném obrazku!
7 ,.._..__.., \VSechny parametry, L=5, volba v dialogu
8 [ Y=5.7 abs.
-
T
9 -t—-.——l-— X=0 abs.
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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6.6.10 Podpora cyklu

Pro technologie:

e Vrtani

e Frézovani

e Soustruzeni

naleznete dalSi pomUcky ve formé pfedem pfipravenych cykld, do
kterych musite uz jen dosadit parametry.

? Literatura PFirucka programovani — Cykly
Nastaveni
Settings Editor V okné "Editor settings" miZete definovat nasledujici parametry:
settings

e Zapnuti/vypnuti vodorovného posunovani (rolovani)

e Zapnuti/vypnuti vypisovani skrytych radku

o Casovy interval pro automatické ukladani
PFi automatickém ukladani mizete definovat €asovy interval, v
némz se ma tato operace provadét (plati jen pro soubory na pev-
ném disku). Je-li zadana jina nez nulova hodnota, programové tla-
Citko "Save file" se nebude zobrazovat. Je-li zadana hodnota 0,
Zadné automatické ukladani se neprovadi.

e Zapnuti/vypnuti automatického ¢islovani
Po prechodu na dalSi blok bude automaticky vioZeno nové ¢&islo
bloku. Jestlize jste do programu dodate¢né vlozili nova €isla blokd,
pouZzijte funkci "Renumber".

« Cislo prvniho bloku

¢ Velikost intervalu pfi &islovani blokd (napf. po 1, 5, 10).

Set. contoun PFi programovani kontur mohou byt nastaveny nasledujici parametry:
. e Posledni radek
Po kazdém kroku programu s programovanim kontury maze byt pfi
ukonc&eni zadan text na posledni Fadek (napf. "Konec kontury").

3 DalSiinformace

¢ Nastaveni soufadného systému a definice pouzité technologie jsou
stanoveny pomoci strojnich parametr(; viz /IAM/, Pfiru¢ka pro
uvadéni do provozu HMI Advanced.

o Editované programy jsou po uloZzeni do paméti automaticky uvol-
nény.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Aktivovani simulace

Start-up

Typy technologie

Princip superpozice

Funkce

Simulace Vrtani/frézovani a

soustruzeni — kompletni opracovani
Graficka simulace opracovani je vytvofena jako samostatny proces.
Simulace miZze byt aktivovana po zvoleni vyrobniho programu
v systémové oblasti ,,Program* pfimo z pfehledu programu nebo z
editoru ASCII.

Simulace miZze byt vyuzivana bez jakéhokoli specialniho uvadéni do
provozu. V souladu s pfedem definovanou technologii soustruzeni
nebo frézovani mdze byt simulace spusténa s pfedem stanovenymi
parametry.

Pomoci funkce ,Match data“ mohou byt do prostfedi simulace nactena
z NC systému zvolena data, ktera jsou pak simulovanym programim
k dispozici stejné jako pFi zpracovani programu v NC.

Za predpokladu, Ze bylo zadano spravné heslo, se provadéji dalsi
funkce, pfip. optimalizace (napf. zrychleni ndbéhu simulace). Tato
témata jsou popsana v prirucce pro uvadéni do provozu HMI-
Advanced, IAM/IM4/, kapitola ,Dosazeni dat pro simulaci“. Kromé toho
mohou byt pfizpusobeny pfedem definované hodnoty uvadéné na
rozhrani simulace, aby vyhovovaly potfebam vyrobce stroje.

e Vrtani/frézovani

e Soustruzeni — kompletni opracovani

e Prifazeni technologie pro specificky obrobek pomoci lokalniho
souboru ,dpwp.ini“

Vysledky simulace nékolika vyrobnich program( po sobé (napf. obra-
béni na vice stranach, vnéjSim/vnitfnim obrabéni pfi soustruzeni,
obrabéni na vice sanich atd.) mohou byt superponovany na jeden
surovy obrobek, aby se zobrazil v kone¢né podobé (viz seznam opra-
covani vyvolavany pomoci programového tlacitka ,Channel/Spindle®).
Hotova soucast vyplyva z postupné interakce vSech simulovanych
vyrobnich programt. Pfima simulace nékolika vyrobnich program
(soucasné) neni mozna.

Rozsah pasobnosti (kanal, vieteno, nastroj, posloupnost) pravé vy-
braného vyrobniho programu se vypisuje na fadku stavovych hlaseni
u spodniho okraje okna simulace.

6-310
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Rozhrani editoru ASCII

? Literatura

Po cileném preruseni (zastaveni simulace nebo zpracovani blok po
bloku v zakladnim menu simulace) nebo pfi alarmech je mozné po-
moci programového tlaéitka ,Correct program” skocit v editoru pfimo
na misto, kde k preruseni doslo. Pfi pferuseni v rdmci chranénych
cyklu se programovy ukazatel nastavi na fadek s volanim pfislusného
podprogramu.

Pokud byly v editoru provedeny néjaké zmény, simulace se vrati na
posledni platny Usek (pomocny model, pokud existuje).

DalSiinformace

1. Aktudlnost simulaénich dat (programy, podprogramy, parametry
nastroju, ...) je zabezpecovana systematickym vyhodnocovéanim
€asové znacky pfi vSech operacich nacitani.

2. N&veésti NC jazyka (napf. WAIT2: WAITM...) , které byly napro-
gramovany pro oznaceni ur€itych mist v programu, mohou byt
v simulaéni grafice zobrazovany jako drahové znaé€ky. Sou-
¢asné mohou iniciovat spousténi pomocnych modeld na téchto
mistech programu (viz ,Nastaveni/zobrazovani a barvy ... /sprava
drahovych znac¢ek").

3. Pouzity zplsob modelovani vychazi z kartézského 3D modelu.

4. Softwarové koncové spinace nejsou v pribéhu simulace vyhodno-
covany, protoZe se neuskutecfiuje zadné najizdéni na referenéni
bod. Nebere se v Gvahu ani zaznam v souboru DPSIM.TEA.

Soubor DPSIM.TEA se pouziva pro pfizpusobeni strojnich parametrd,
jez by uzivatel mohl mit v souboru INITIAL.INI nastaveny nespravné.
Podrobny popis vénovany tomuto tématu je uveden v pfirucce:
/[FB1/ D2: Popis funkci: Zakladni stroj

Programovani dialogovych oken, kapitola 2
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6.7.1 Obsluha simulace

Postup

Grundmenu Po zvoleni programu nebo obrobku je k dispozici programové tlacitko
~Simulation®.

Programm |CHAN1 MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

Simulation 1_3_ROH_MPF T=0:00:00 E=0:00:00
C 0.000 ¥ 0.000 Z 0.000
_50

Simulation - it- Programm-
beenden i korrektur

Zakladni obrazovka technologie soustruzeni

Kdyz simulaci aktivujete pomoci obrobku, napfed se zobrazi seznam
zpUsobl obrabéni z menu ,,Channel/Spindle” (viz nize). KdyzZ jej opus-
tite stisknutim tlacitka ,,OK", zobrazi se zakladni menu.

Vodorovny pruh zakladniho

menu
End Ukonéeni simulace, navrat do pfehledu programd, pfip. editoru ASCII.
R Predpoklada se zadani spravného hesla.
Lnaded Match Jestlize bylo zadano spravné heslo, je mozné uskutecnit srovnani
data nebo Ldata simulagnich dat s odpovidajicimi ,aktivnimi daty v NC-systému (data
ze sefizovani, parametry nastroje, strojni parametry, cykly).
Viz menu "Match data".
Time Tabuléarni vyhodnocovéani ¢asu potfebnych na opracovéani pro probi-
computation hajici simulaci (viz kapitola ,Nastaveni vedlejsich éasi").
e Pomoci funkce ,Search run“ mizete simulaci spoustét cilené pro urci-
arch run
té Useky programu.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Comect
prograny

Channel/
apindle

Svisly pruh zakl. menu

@ nebo
@

/e
&)

Frézovani Soustruzeni

: nebo _HB_
Qh:'nebo _E'

——_ neboEE?@

Details...

Setlings
nebo % %

Aktivovani ASCII editoru z mista pferuSeni pravé probihajici simulace
(pozice kurzoru je synchronizovana s grafikou).
e Do simulace se vréatite pomoci funkce ,Close editor”.

Specificka programova pfifazeni kanalu a vietena (aktivovani sezna-
mu opracovani ve spojeni s principem superpozice).
Viz menu "Channel/spindle”.

Spusténi (START) nebo zastaveni (STOP) simulace
(programovy zpusob je funkéni ve spojeni se seznamem opracovani)

RESET simulace
Az dosud zjistény vysledek simulace je pro pravé zpracovavany pro-
gram odstranén a zobrazi se polymarker.

Zapnuti/vypnuti zpracovani simulace blok po bloku — SINGLE BLOCK
(v Fadku hlavi¢ky se vypisuje status SBL1, SBL2 nebo SBL3)

Nahled na obrobek podle specifické technologie

Frézovani: Pohled shora SoustruZeni: Pohled zepfedu
Z vnéjsku
Frézovani: Pfeddefinovany pohled Soustruzeni: PIny fez
shora a pohled zepfedu zepfedu

(volné nastaveni — ,Details...")

Frézovani: 3D nahled Soustruzeni: Pfeddefinovany
nebo dratovy model polofez zepfedu a dratovy
model

(volné nastaveni — ,Details.”)

Volba menu podrobnosti zavislych na stavovych informacich (aktivni
nahled, alarmové stavy).

Vyvolavani specifickych menu parametr(i vytvorenych bud uZzivatelem
nebo vyrobcem stroje ve stavu RESET nebo STOP.

nebo

Ve stavu RUN zobrazeni aktuélni simulaéni superpozice.
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E Upozornéni

Standardni menu "Datails"

vodorovny pruh

Frézovani

Top
view

Front
view

Side
view

Wire
madel

nebo

nebo

nebo

nebo

PFi spusténi simulace a pfi zméné programu je pfipadné existujici
3D pohled automaticky vymazan a nahrazen preddefinovanym
zobrazenim podle specifické technologie.

PFi opakovaném spusténi simulace zpracovani naposled simulo-
vaného programu jsou po jeho skon&eni s pfikazy M02/M30 simu-
lacni kandaly obvykle resetovany a simulaéni grafika se vymaze,
pokud nebyl programovym tlac¢itkem ,Channel/Spindle” aktivovan
Zadny seznam obrabéni.

. Je-li aktivovan seznam obrabéni pomoci ,Channel/Spindle“, pro

programy na seznamu je uplatfiovan princip superpozice, pficemz
globalni reset se v kombinaci se spousténim simulace provadi jen
po kontrolnim dotazu u posledniho pfikazu M02/M30.

. Novéa nebo opakovana volba jednoho z nabizenych pohledd na

obrobek je vzdy implicitné svazana s automatickym pfizpisobenim
velikosti obrazku.

. Utechnologie , Soustruzeni“ se mohou v boénich pohledech

zobrazovat vrtaky a frézy v roviné G19 jen jako polymarker

(symbol kFizku). Zobrazuje se pouze draha stfedu nastroje a
nikoli téleso nastroje.

Stopa nastroje je vidét na ¢elnim pohledu (G17) nebo na rozvinuté
valcové plose.

Za predpokladu zobrazovani 2 oken bez alarmovych stavi:

Standardni pFi frézovani: "pohled shora a pohled zepfedu"
Standardni pfi soustruzeni: "polofez a dratovy model”

Jen v pfipadé zobrazovani ve dvou oknech:

Soustruzeni Pomoci tlagitka vpravo si mizete libovolné vybrat
Extema mezi riznymi pohledy.
view
Half i7 Y&

viz vyse
section vy
Ful viz vySe
saction
Wire viz vyse
model

Erez viz vySe

end

Periph. viz vyse

surface
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Standardni menu "Datails" e ,Pohled shora“ nebo ,Pohled shora a pohled zeptedu* pro fré-
svisly pruh zovani

e Dratovy model” (3D bez parametr( nastroje) pro frézovani

e VSechny pohledy pro pfipad soustruzeni

Tool paths el Zapnuti/vypnuti zobrazovani drahy stfedu nastroje. Pfi vypnuti se

onfoff nebo KLl souéasné vymazou jiz ulozené drahy nastroje z aktualniho modelu
(z&kladni nastaveni: zobrazovani drah nastroje zapnuto).

Jen v pf¥ipadé zobrazovani ve dvou oknech: Volba aktivniho okna.

Pro tentyz ucel Ize pouzit i tlacitko , TAB*, pfip. ,Next window" (od
V06.02.13).

ES,T Podminéné jen pfi zobrazovani ve dvou oknech:
.Front..." (zepfedu) ma v zavislosti na zvoleném typu pohledu (vodo-
rovny pruh tlacitek) stejny vyznam jako ,Shora“, pfip. ,Zleva"“.

Rear Podminéné jen p¥i zobrazovani ve dvou oknech:

e .Rear..." (zezadu) ma v zavislosti na zvoleném typu pohledu (vodo-
rovny pruh tlagitek) stejny vyznam jako ,Zdola“, pfip. ,Zprava“.

Fit to Automatické pfizpusobeni velikosti obrazku vztahujici

e se na okno zvolené pomoci tlagitka uvedeného vpravo.
Stejnou funkeci pini tlac¢itka ,ENTER", pfip. ,INPUT".

Zoom Zobrazeni hranic pro aktivovani zvétSeného vyfezu ve zvoleném ok-
né. (Velikost je mozné upravovat pomoci tladitek ,+" a ,-“, polohu Ize
ménit kurzorovymi tlagitky.)

ce Navrat do zakladniho menu simulace.

Standardni menu "Datails" ,3D pohled” (3D s parametry nastroje) pfi frézovani. Neni k dispozici
svisly pruh 3D pfi simulaci soustruzeni.

Standardni 3D pohled, orientace nahoru/dopfedu.

3D pohled, orientace nahoru/vlevo, oto¢eno o 90° ve sméru hodino-
vych rucicek

3D pohled, orientace nahoru/vpravo, oto¢eno o 90° ve sméru hodino-

o
5
= e rucicek
&

3D pohled, orientace doltd/dopfedu, pfevraceno smérem nahoru
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Fit to
SFE

Zoom...

==

Standardni menu "Datails"
Alarmy - svisly pruh

[1]

End
simulation

Detailz
VIS,

=

Automatické pfizplsobeni velikost obrazku
Stejnou funkeci pini tlac¢itka ,ENTER", pFip. ,INPUT*

Zobrazeni hranic pro aktivovani zvétSeného vyfezu ve zvoleném ok-

né. (Velikost je mozné upravovat pomaoci tlacitek ,+“ a ,-“, polohu Ize
ménit kurzorovymi tlacitky.)

Navrat do zakladniho menu simulace.

Jestlize se v prabéhu simulace vyskytne alarmovy stav, nezavisle na
pravé aktivnim pohledu.

Alarmy typu POWER-ON zpUsobuji reset simulace. Simulace bude
ukoncena a potom se znovu nacte.

Alarmy typu RESET zpUsobuji reset simulace. Resetovan bude také
preklada¢ simulace. Simulaci je potom mozné znovu spustit.

Také alarmy typu CANCEL zpUsobuji reset simulace. V simulaci je
mozné pokracovat.

Proces simulace bude ukoncen. Opétovné aktivovani simulace pred-
poklada novou operaci nacitani.

Zobrazeni pruhu menu ,Details...” (standardniho nebo 3D), které od-
povida aktivnimu pohledu na obrobek, z alarmového stavu. Existujici
alarm simulace z(istava zachovan.

Navrat do zakladniho menu simulace.

DalSi informace

1. Alarmy simulace jsou vyluéné hlasenimi simulaéniho prekla-
dacée a nemaji Zadnou pfimou souvislost se skuteénym zpra-
covavanim v NCK na obréabécim stroji.

2. Vyskytuje-li se vice nez jeden alarm simulace, je mozné pomoci
tlacitka ,Select” zobrazit kompletni vypis alarmd. Alarmy pak vybi-
rejte pomoci kurzorovych tlacitek.

3. Stisknutim tlacitka ,Help" se zobrazi on-line napovéda s pokyny a
vysvétlenimi, jeZ se tykaji vybraného alarmu.

4. Programové sekvence, které pouze v kontextu simulace neni moz-
né interpretovat a jen zde spoustéji alarmy (mimo jiné
v uzivatelskych cyklech napf. proto, ze odpovidajici data PLC a
signaly nejsou v simulaénim prekladaci k dispozici), musi byt
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Menu "Match data"
svisly pruh

Loaded
data

Compare
s=iup data

Compare
fools

Compare
mach. data

Compars
cycles

==

v pfisluSném NC programu podminéné presko€eny prostrednic-
tvim vyhodnocovani systémové proménné $P_SIM v prabéhu
simulace (... IF $P_SIM GOTOF navésti). Useky z hlediska simu-
lace dilezité (napf. pozice pro vyménu nastroje, spinaci M-funkce
pro vyménu nastroje v cyklech pro vyménu nastroje) se nesmi pre-
skakovat, musi byt zpracovavany.

5. Simulace nevyhodnocuje udalosti nastavené pomoci MD 20108,
které vedou ke spousténi programd.

Za predpokladu, Ze bylo zadano spravné heslo a jsou k dispozici
komponenty NC systému, jsou do simulaéniho prostfedni pomoci
funkce ,Match data“ naétena z NC zvolena data, a ta jsou potom si-
mulovanému programu k dispozici stejné jako pfi zpracovavani pro-
gramu v NC.

(Nacitana data viz sprava dat \DP.DIR\SIM.DIR.)

VypiSi se nactena data.
Uzivatelské programy, uzivatelské cykly, standardni cykly, cykly vy-
robce a z&kladni data.

Z NC systému budou naétena zvolena data do simula¢niho prostredi.

Poté, co byly v NC systému provedeny Upravy téchto dat, je nutno je
v pripadé potfeby znovu nacist.

Na druhé strané je mozné Upravou dat v simula¢nim prostfedi pfedem
zjistit reakci NC systému na tato zménéna data.

Nactou se parametry nastroje pro vSechny kandly v simulaénim pro-
stfedi a zkopiruji se do souboru TO_INIL.INI.

Do simula¢niho prostfedi se nactou strojni parametry a aktivni defi-
ni¢ni soubory a zkopiruji se do souboru INITIAL.INI.

CyKly, které jsou jiz nacteny v simulaci, budou nahrazeny odpovidaji-
cimi cykly s novou ¢asovou znackou.

Navrat do zakladniho menu simulace.
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Menu "Channel/spindle"
svisly pruh

Channslf
=pindle

Sequence

Program-Name

DalSi informace

1. Pokud se nacteni a porovnani dat dosud neuskutecnilo (a slozka
NCK je instalovana), pfi spusténi simulace se automaticky vysle
poZadavek ve formé hlaseni. UzZivatel je automaticky informovan o
Upravach parametrd nastroje.

2. Pracovni cykly jsou nacteny jen jednorazoveé pf¥i svém prvnim
volani z vyrobniho programu a zustavaji potom v platnosti po ce-
lou dobu simulace.

3. Stisknuti programového tlacitka ,Compare cycles* bude mit za
nésledek nacteni aktualizovanych cykld s novou ¢asovou znackou
do simulace, pfi¢emz cykly s aktivovanou ochranou proti pfistupu
se nacitaji vzdy, bez ohledu na jejich ¢asovou znacku. Toto nové
nacteni je nutné jen v pfipadé, kdy se v cyklech provadély néjaké
Upravy.

4. DoporucCuje se, aby byl strojni parametr MD 11210 ,Adjust all ma-
chine data“ byl nastaven na nulu.

Toto menu je pfistupné pouze ve stavech STOP nebo RESET.

Na obrazovce se objevi aktualni seznam zpracovani pro vybrany
vyrobni program.

Programm |CHAN1 AUTOD
. Kanal RESET

MPFO
Pragramm ahgabhrochen

Einstellung
Kanale

Einsztellung

Kanal/Spindel: INDEX_2_G400_A2032620 Spindel
Sequenz Programm-H ame Start-Label Stopp-Lakbel Kanal 5pindel aus

1 1.3 ROH.MPF i[@Zws | O |

3_0.MPF WH15: 3 H5 O

3 1_D.MPF WH15 1 HS O

4 3 0.MPF WH15: WH20: 3 HS n

5 1_0.MPF WH15: WH20: 1 HS O

6 3 0MPF WH20: 3 HS n

7 1_D.MPF WH20: 1 HS O
Hinweis :

Mit 'Ok’ wird das erste Programm angewahit und ein Reszet ausgelost.

Mit Pleiltazte Element auswihlen . Kanale: [+/-] 1.2, 3, B

Poradi programa pfi simulaci

Vypis nazvl programu
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Start-Label

Stop-Label

Kanal

Vieteno

Skip

Frézovani

Soustruzeni

Frézovani

Soustruzeni

Copy

Pasie

Delete

Channes!
seftings

Spindle
zeftings

Drahové znacka, od které ma simulace programu probihat. Pokud
v tomto sloupci neni nic uvedeno, simulace se bude provadét od za-
¢atku programu.

Drahova znacka, po kterou ma simulace programu probihat. Pokud

v tomto sloupci neni nic uvedeno, simulace se bude provadét do kon-
ce programu.

(Viz také "Simulace programu ve vice kanalech krok za krokem".)

Kanal v prekladaci SIMNCK, v némz mé zpracovani probihat.

Soustruzeni: MS - hlavni vieteno, CS — protivieteno, var — proménna
ovladana pres kli¢ové slovo NC systému.

(Frézovani: v soucasnosti se nevyuziva)

Preskakovani: Oznaceny Usek/program budou pfi dané simulaci pre-
skoceny.

Stisknuti tohoto tlacitka vyvolavéa specificka nastaveni kanalu od vy-
robce stroje. Pfedpokladem je zadani spravného hesla.

Konstantni usporadani stroje.
Usporadani stroje pred nebo za stfedem otaceni.

Stisknuti tohoto tla¢itka vyvolava specificka nastaveni vietena od
vyrobce stroje. Pfedpokladem je zadani spravného hesla.
V sou€asnosti se nevyuziva.

Zadani podélného posunuti hlavniho vietena/protivietena, zrcadlové
prevraceni podélné osy ZAP/VYP, zadani klicového slova NC pro
prepnuti vietena.

Vybrany fadek seznamu pro zpracovani bude zkopirovan do schran-
ky.

Zkopirovany/vymazany fadek seznamu pro zpracovani bude ze
schranky vlozen na misto zvoleného fadku (vybrany fadek bude po-
sunut o jedno misto dozadu).

Vybrany fadek bude vymazan ze seznamu pro zpracovani.
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Cancel

OK

Channel!
spindle

Navrat do zakladniho menu simulace: Zmény provedené v aktudlnim
seznamu pro zpracovani se neprevezmou.

Navrat do zakladniho menu simulace: Zmény provedené v aktualnim
seznamu pro zpracovani budou prevzaty a aktivovany. Vypisi se od-
povidajici hlaseni.

DalSi informace

1. Aby byl seznam pro zpracovani po zvoleni obrobku aktivovan,
je nutno jej minimalné jednou explicitné vybrat pomoci pro-
gramového tlaé€itka , Channel/Spindle“.

Kazda nasledna volba programu v adresari obrobku implicitné ve-
de ke zobrazeni seznamu, aby jej bylo moZné v pfipadé potifeby
rozsifit. Stanoveni pribéhu simulace pomoci uvadéného seznamu
pro zpracovani ,Channel/Spindle* ma smysl jen tehdy, pokud ma
dojit k uplatnéni princip superpozice jednotlivych dil¢ich obrabéni
(tzn. pokud je tfeba na tomtéz obrobku zjistit vysledek simulace
nékolika po sobé jsoucich vyrobnich programu). V téchto pfipa-
dech je nutno vénovat velkou pozornost upozornénim u spodniho
okraje obrazovky. Obsahuji napf. fadky, pro které uz byl pomocny
model vytvoren, a speciélni stavové vypisy. Kdyz vyberete néktery
z takovych fadkld v seznamu pro zpracovani, muzete se v simulaci
posunout rovnou na pfislusny pomocny model.

2. Pfi simulaci jednotlivych programu zarucuje standardni seznam

zpracovani spravnou posloupnost simulace, i kdyz nebylo aktivo-
vano menu ,Channel/Spindle” (takZe i bez pouziti principt super-
pozice).

3. Za predpokladu zadani spravného hesla mizete pomoci funkce

».Change default* v menu ,Channel settings" a ,Spindle settings"
definovat specifickd standardni nastaveni od vyrobce, které pak
plati globalné pro vSechny nové obrobky.
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6.7.2 Parametry simulace

Menu "Settings..."

Load

standard

Ogptions Options

anoff nebo orvoff
Change
default
Downtime
settings

Simulace je dosazitelna pouze se stavi RESET nebo STOP (napf.

v rezimu zpracovani blok po bloku).

DalSi parametry mohou byt zobrazeny/skryty, jen kdyZ zadate spravné
heslo a vyvolate je pomoci programového tlacitka ,,Options*.

[Programm |REV‘I AUTO
# Kanal RESET

MFPFD
Frogiamm aboebrochen

Einstellungen: SIMMCK51.03.00 INDEX_2 G400 _A2032620
~ Rohieil
&l ohne Hodell

@ Zylinder
~ Rohieilmale-Zylinder

AubBendurchmesser 71
Innendurchmeszer O

Eingtellung
| MNebenzeiten
IAnzeige und

Farban __.

Abwicklungsdurchmesser- E Z-min -170
Mantelflache 30 i Zmax 0

- Programmbeeinflussung
[0 /#SKP: Ausblendsatz . MO1: Progr. Halt :[<]  nur Verfahrzdtze anz

ElSBL1.‘ Stop nach jeder Masch. ikl ;I

~ Werkzeug-Daten
@  mit Werkzeugen

D

ohne Werkzeugdaten

Nacteni standardnich nastavovanych hodnot specifikovanych vyrob-
cem (viz Sprava dat: \DP.DIR\SIM.DIR\SIMINI_M.COM pro frézovani
pFip.

SIMINI_T.COM pro soustruzZeni a diferenciacni soubory v adresafri
\USER.

Zobrazeni/skryti volitelnych nastavovanych parametrd v aktualnim
okné (v zékladnim nastaveni jsou tyto volby vypnuty).

Za predpokladu zadani spravného hesla mohou byt standardni hod-
noty vyrobcem specificky modifikovany.

Zmény standardnich nastavovanych hodnot od vyrobce v souborech
»SIMINI_M.COM*, pfip. ,SIMINI_T.COM" jsou pouzivany jako diferen-
cia¢ni parametry v souborech ,DPMWP.INI* a ,DPTWM.INI*

v adresafi \USER a jsou brany v Gvahu pro vSechny nové obrobky.

Za predpokladu zadani spravného hesla je mozné nastavit poZzadova-
ny zplsob vyhodnocovéani pro vedlejsi ¢asy a selektivné pfedem zvolit

pausalni vedlejsi ¢asy pro NC-funkce T, S, M a H.

Nastavovatelné parametry: viz kapitola ,Nastavovani vedlejSich ¢asa".
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Abyste si mohli vybrat mezi strojnim parametrem a svou vlastni dobou
na vymeénu nastroje (jako dfive), byla vstupni obrazovka pfizpisobe-
na.

JestliZze je strojni parametr 10190 ($MN_TOOL_CHANGE_TIME)
nastaven a je-li vétsi nez 0, budete si moci pomoci dalSich tlagitek v
poli "Downtime settings" vybrat z fady moznosti:

VWS DIRADO1ZXU WPD

Programm |t:han1 | AUTOD |
[# Kanal RESET

00120 MPF
Programm abgebrochen

Standard
laden

Einstellung Mebenzeiten: WELLE_HAUSAUSL

 Einstelung Zeiterfazzungsmadu
® aus O  programmweise Standard
and b
{0 ab:chnittsweize bei Labels [L] S
- Beriicksichtigung — - Einstellung von pauschalen Nebenzeitzn in Sekunden
= Werkzeugwechsel ® 25 O 355 [MD 10190)
HS [Hauptspindel] 0
O Spindeln )
g NS (Nebenspindel) 0
; b
(| M-Funktionen H ] - -
v 0
H 0
] H-Funktionen IZl H n I
Bl 0 v

Uzivatel mize bud zadat svUj vlastni ¢as na vyménu nastroje nebo si
muzZe vybrat vypisovanou hodnotu ze strojniho parametru.
Preddefinovano je zadavani hodnoty uzivatelem. Tato hodnota muze
byt pfedem nastavena prostfednictvim zaznamu v souboru
SIMINI_T.COM (pro soustruzeni) nebo SIMINI_M.COM (pro frézova-
ni) ve spraveé dat v adresari \DP.DIR\SIM.DIR.

[Sim]

DP_SIMNCK_MD10190=0

;Preddefinovana hodnota: hodnota O = doba na vymé&nu

nastroje je nastavena uzivatelem

(viz DP_SIMNCK_TOOLCHANGETIME)

; hodnota 1 = doba na vym&nu
nastroje z MD10190 ($MN_TOOL_CHANGE_TIME)

Pokud parametr MD 10190 neni nastaven nebo je nulovy, zlstava
vstupni obrazovka stejna jako dfive.

Display and Za predpokladu zadani spravného hesla mazZete zménit pfedem defi-
colors... nované parametry zobrazovani a barev simulace.
Nastavitelné parametry: viz kapitola ,Zobrazovani a barvy*

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Abort

OK

Zakladni menu "Settings..."

Surovy obrobek

Aktivni pohled

Kvéadrovy surovy obrobek

Ovliviovani zpracovani
programu

Parametry nastroje (zdroj)
aktivni data NC

S néstrojem

Preddefinované nastroje

Bez parametril nastroje

Navrat do zakladniho menu simulace. Plivodni nastaveni pfed vyvo-
lanim obrazovky zustanou zachovana.

Navrat do zakladniho menu simulace. Zménéna nastaveni budou
uloZzena a budou ihned aktivni.

- Frézovani: bez modelu (oblast zobrazovani), kvadr (rozméry suro-
vého obrobku ve tvaru kvadru), valec (rozméry surového obrobku
ve tvaru valce)

- Soustruzeni: bez modelu (oblast zobrazovani), valec (rozméry
surového obrobku ve tvaru valce) a aktivni rozvinuty primér pro
pripad valcové plochy.

- Frézovani: X-Y, Z-X, Y-Z (Jen pro "kvadr" a "bez modelu”)
- Soustruzeni: Z-X je vzdy napevno nastaveno

Minimalni a maximalni rozmér pro kazdou osu.

- SKP: Pieskakovani blokl (je moznych 10 pfeskakovanych Grovni)
- MO1: Programovatelné zastaveni HALT 1, pfip.
- M101: Zohledriuje se programovatelné zastaveni HALT 2
- ReZim blok po bloku:
SBL1: zastaveni po kazdé funkci stroje
SBL2: zastaveni po kazdém bloku
SBL3: zastaveni v cyklu
- Zobrazovat vSechny bloky nebo pouze bloky posuvu

Budou se pouzivat korekéni parametry nastroje v souladu s aktivnim
NC (nacteni parametr(l nastroje \TO_INLINI) a draha nastroje bude
simulovéana s grafickym nastrojem. PFi technologii soustruzeni neni
radius bfitu soucasti modelu. Korekce radiusu nastroje se vyhodnocu-
je. Neinterpretované nastroje jsou zobrazovany jako polymarker.

Data HMI, lokalni data TOA, globalni soubor SPF, nactené parametry
nastroje ze spravy nastroji \DP.DIR\SIM.DIR\TO_INL.INI
Vyhodnocovani jen pfi frézovani/vrtani, pokud neni k dispozici zadny
korekéni soubor dat nastroje TO_INLINI a kdyz ani volitelna sprava
nastroji neni aktivni. Za pfedpokladu zadani spravného hesla muaze
byt pramér nastroje ulozen do parametru, pokud je tato volba aktivni.
Korekce radiusu nastroje se vyhodnocuje.

Draha nastroje bude simulovana s polymarkerem. Zadné vyhodnoco-
vani korekce radiusu nastroje, tzn. ¢arova grafika s hodnotou korekce
DO.
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=

Volitelné menu "Settings"

Options
onioff

Hloubky pro barevné
rozliSeni

Preddefinované hodnoty

DalSi informace

1. Za uc¢elem zmenSeni namahy pfi opakovanych zménach typu su-
rového obrobku jsou rozméry surového obrobku a zobrazovana
oblast béhem prebirani parametrt interné porovnavany.

2. Pro simulaci s aktivni volbou ,, Tool monitoring” je zapotiebi
vhodné zobrazeni aktivnich dat NC v souboru INITIAL.INI a
TO_INLINI v adresafi DH\DP.DIR\SIM.DIR. Pfeddefinovana na-
staveni pro spravu néstroju jsou pfebirana z doplikovych paramet-
ri nastroje ..\mmc2\dp\sim\to_addon.ini. Nastroje, které nejsou
ulozeny do aktivniho zobrazeni zasobniku (... z TO_INL.INI) mohou
tedy byt v pfipadé potfeby béhem simulace vyvolavany.

3. Pf¥i simulaci ,bez parametrl nastroje” vede pouZziti standardnich
cyklu ke zobrazeni kone¢né kontury odvozené od dostupnych pa-
rametr( cykld.

4. Simulace ,bez modelu” a/nebo ,bez parametrd nastroje” ma za
nasledek jednak zmenSeni nezbytné grafické paméti, jednak ke
zvyseni rychlosti simulace.

Jestlize je zadano spravné heslo, mazete aktivovanim programového
tlacitka ,,Options on/off* zobrazit nebo skryt dalSi nastaveni.

Rozmezi hloubky, na kterém jsou rozlozeny dostupné barvy systému
VGA pro zobrazeni informaci o hloubce.

(pfedem definované rozmezi = tloustka surového obrobku)
Vypoctové rozostreni v disledku zaokrouhlovani pfi ur€ovani barev-
nych hloubek je 10 jednotek.

e Primér néastroje: PrGmeér nastroje, ktery se pouziva pfi simulaci
frézovani s prfeddefinovanym nastrojem (Celni stopkova fré-
za/vrtak).

e |PO mm, pfip. palcl: Aproximacni pfesnost simulaéniho interpola-
toru v mm nebo v palcich v zavislosti na zvoleném systému méfi-
cich jednotek.

e F-korekce %: Nastaveni posuvu pro simulaci
Moznosti nastaveni: %1 az %500 (od V06.12.13 < 10 %)

- velikost kroku 10 pomoci tladitka ,+“, pFip. ,-*

- velikost kroku 50 tlagitkem ,kurzor vpravo®, pfip. ,kurzor vievo*
- max./min. hodnota tla¢itkem ,kurzor nahoru*, pfip. ,kurzor dol(“
- standardni hodnota 100 pomoci tlacitka ,Select"
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MoZnosti zobrazovani .

Rezim simulace .

Skuteéna poloha: Zapnuti/vypnuti zobrazovani skute¢nych hodnot
simulovanych kanalovych os (Upozornéni: pfikazy TRANS, ROT,

SCALE a MIRROR nejsou do vypisu skute¢nych hodnot zapocte-

ny).

NC blok: Zobrazovani aktualniho NC-bloku ZAP/VYP.

Doba zpracovani: Vypisovani vypocitané doby zpracovavani

v hlaviéce zakladniho okna simulace zapnout/vypnout

(T = vypocitany zakladni ¢as (z naprogramovanych posuv()

2. = zakladni ¢as + suma vSech pausalnich vedlejSich ¢ast)

Vzdy znovu nacitat nastroje

* V poloze ,ZAP* (pfeddefinované nastaveni) jsou vSechny po-
trebné korekéni parametry nastroje pfi kazdé zméné programu
nové nacteny.

* Pfi nastaveni ,VYP" se dodate¢né nacitani parametrd nastroju
uskute€riuje v pfipadé potfeby pfi zméné casové znacky (auto-
maticka kontrola). Jinak zGstava uz existujici nastrojové pro-
stfedi zachovano.

Ukladani drahy nastroje
* Pfi nastaveni ,ZAP* (pfeddefinované nastaveni) se zobrazuji

vSechny drahy néastroje zjisténé béhem simulace a do¢asné
se ukladaji do modelu kvuli budoucimu zobrazeni (Zoom).

* PFi nastaveni ,VYP" se vSechny zjiSténé drahy nastroje jed-
norazové zobrazi a do modelu se do¢asné neukladaji. Pri
naslednych manipulacich s obrazem (napf. zvétSeni) jsou
drahy nastroje ztraceny.

Zpracovani blok po bloku
* PFi nastaveni ,ZAP" se uskutecriuje nespoijité, ale do zna¢né

miry zrychlené zpracovani drahy (redukovany pocet interpo-
lanich bodu IPO, napf. pouze v koncovych bodech bloki na
primkéach).

* Pfi nastaveni ,VYP" (pfeddefinované nastaveni) se provadi
Vv podstaté témeér spojité zpracovani drahy (konstantni vzda-
lenost interpolaénich bod( v zavislosti na nastaveni IPO).

Cekani pfi prodlevach
* PF nastaveni ,ZAP* jsou pfi simulaci programové pfikazy

provadény s dobami prodlev odpovidajicimi realnym ¢asam.

* PF nastaveni ,VYP" (pfeddefinované nastaveni) jsou ¢ekani
pfi simulaénim zpracovani potlacena a doby jejich trvani se
zapocitavaji jen pro zjiStovani ¢asovych parametru.
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3 Dalsi informace

1. Zmény rozméru surového obrobku ve sméru pfisuvné osy (min.,
pfip. max.) se automaticky prenaseji do hloubky pro rozdéleni ba-
rev min., pfip. max.).

2. Vétsi hodnoty aproximaéni presnosti IPO maji za nasledek vétsi
zkresleni geometrické reprezentace (napf. na podrobnostech nebo
zaoblenich), ale na druhé strané pfinaseji zmenseni pozadované
paméti potfebné pro grafiku a zvySeni rychlosti simulace.

T 3. Doporucend nastaveni skupiny ,Simulation mode*:
Doporuéeni tykajici se na-

. o e .. ve vyrobnim rezimu
staveni parametri . o o .
- VZdy znovu nacitat nstroje ,VYP* a ukladani drahy na-
stroje ,VYP*
- Zpracovani blok po bloku ,ZAP* a ¢ekéani pfi prodlevach
VYPY,
e ..vrezimu programovani (pfeddefinované nastaveni)
- VZdy znovu nacitat nastroje ,ZAP* a ukladani drahy na-
stroje ,ZAP*
- zpracovani blok po bloku ,VYP* a ¢ekani pfi prodlevach
VYPY
e ..vevyukovém rezimu
- Vzdy znovu nacitat nastroje ,ZAP" a ukladani drahy na-
stroje ,ZAP*
- zpracovani blok po bloku ,VYP* a ¢ekani pfi prodlevach
~ZAP".

4. Pro UCely demonstraci s programovymi nekone¢nymi smyckami
jsou doporucena nésledujici nastaveni (zrychlené provadéni simu-
lace se snizenymi pozadavky na grafickou pamét):

- Vzdy znovu nagitat nastroje ,VYP" a ukladani drahy nastroje
MVYPY

- zpracovani blok po bloku ,ZAP* a ¢ekani pfi prodlevach
MYPY

a kromé toho:

- Surovy obrobek ,bez modelu” (neni potfeba Zadna graficka
pamét?)

- pripadné i ,bez parametr( nastroje”, pokud je postacujici
zobrazovani drahy stfedu néstroje (¢arova grafika).
Kdyz je aktivni model surového obrobku (,kvadr®, ,valec*),
mohlo by to mit za nasledek zmenseni kapacity grafické
pameéti, které v zavislosti na slozitosti vyrabéné soucasti a
nastaveném rozliSeni modelu by mohlo mit za nasledek vy-
Cerpani grafické pameéti, i kdyZ je v nastavenich ukladani
drahy néastroje vypnuto.
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6.7.3 Nastaveni parametra vedlejSich ¢asu

Rezim zdznamu €asu Nastaveni reZimu zaznamu ¢asu pro vedlejSi Casy.

Setlings

Downtime
setlings

Centralni vySetfovani ¢asovych parametrd se uskutecnuje bez zo-
hledriovani vedlejSich ¢asu a bez pripravy informaci pro tabulku ,Vy-
hodnocovani ¢asu*.

VYP (pfeddefinované nasta-
veni)

Pomoci programu Centralni vySetfovani ¢asovych parametrd zahrnuje prvky obsazené
v seznamu ,Inclusion on“. Sestaveni tabulky ,Vyhodnocovani ¢asu“ se
v kazdém pfipadé provadi jednou na kazdy program s pfikazem M30.

Pomoci Usekli s navéstimi  Vysledek je stejny jako u volby ,Pomoci programu” jen s tou vyjimkou,
Ze zpracovani tabulky ,Vyhodnocovani ¢asu” je provadéno také tehdy,
kdyz se vyskytnou volné definovatelnd programova navésti nebo ve
spojeni s oznacenimi cesty, jez se zobrazuji v simulaéni grafice (viz
...\Display and colors... \Manage path labels).

Vyhodnocované objekty Uvolnéni a nastavovani pausalnich vedlejSich ¢ast v sekundéach.

Vyména nastrojeZAP./VYP. - Zadani pauSalniho vedlejSiho ¢asu pro vyménu nastroje

Vietena
ZAP.IVYP. - Zadani pauséalniho vedlejSiho ¢asu pro pfikazy pro hlavni a vedlejsi
vieteno.
M-funkce
ZAP.IVYP. - Zadani pausalniho vedlejSiho ¢asu pro M-funkce
H-funkce
ZAP.IVYP. - Zadani pausalniho vedlejSiho ¢asu pro H-funkce
3 Settings DalSi informace
Load
standard Za predpokladu zadani spravného hesla mohou byt upravovany stan-
dardni parametry specifikované vyrobcem, které potom plati globalné
= pro vSechny nové obrobky.
default
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6.7.4 Zobrazovéani a barvy

VSeobecné atributy

Settings

Display and
Ccolors...

Rychly posuv éarkovanou
¢arou

Stupnice na okraji okna

Drahové znacky

Pouziti barevnych palet

Le

<

C

>

0
E
Exl

v

VSeobecné barvy

Nastaveni vSeobecnych vlastnosti simulaéni grafiky:

Alternativou pro vykreslovani rychlého posuvu je plna ¢ara, stena jako
pfi zobrazovéani posuva.

Alternativou k této volbé je stupnice na soufadnych osach.

Volba ,Manage path labels" nabizi rizné moznosti pro zobrazovani
programovych navésti, jez byly vkladany na libovolna mista pro
oznaceni specifickych bodd v NC programu (viz syntaxe navésti),
jako drahové znaéky na odpovidajicich mistech v simulaéni grafice a
volitelné ulozeni grafického modelu do schranky.

Stejnym zpusobem mohou byt programovéa navesti pouzivana pro
oznaceni Usekl programu, které pak bude mozné vzit v potaz pfi
centralnim vySetfovani ¢asovych parametr( (viz ...\Parametry vedlej-
Sich ¢asu \ Zpusob vypodctu ¢asu \ V Usecich s navéstimi).

Drahové znacky mohou byt zadany v okné ,,Channel/Spindle” jako
oddélovaci prvky pro simulaci Usek( programu v jednom nebo

v riznych kanalech.

Modely Usekl programu muzete ukladat a pouzivat funkce pro vyhle-
davani pro spusténi zpracovani znovu od tohoto bodu, aniz byste
tedy museli pfedchazejici Useky opakovat.

- Pomoci kurzorovych tlagitek vyberte barvu a stisknéte tlacitko
"Select". Barva ramecku aktivniho segmentu se zméni.

- Pomoci kurzorovych tlagitek vyberte objekt a jesté jednou stisknéte
tlacitko "Select". Objekt se zobrazi ve zvolené barve.

Vedle standardnich barev VGA jsou pouzitelné barevné paleté

k dispozici také ¢erny prvek a prihledny prvek, které rovnéz muazete
pouzivat ke zobrazovani objekta.

Moznost barvy pozadi pro pozadi, surovy obrobek, osovy kfiz,
drzak nastroje a bfity nastroje.
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Barevné palety pro drdhu  Pro drihy néastroje existuji dvé volné definovatelné barevné palety
nastroje umoznujici rozlisit pohyb pracovnim a pohyb rychlym posuvem.
V kazdé barevné paleté je mozné stanovit jiny typ zobrazeni pro za-
kladni typy néastroju (bez nastroje, vrtaci nastroje, frézovaci nastroje,
soustruznické nastroje, nastroje pro vyrobu zavitl a zvlastni nastroje),
které pak umoznuji jejich rozliSeni pfi zobrazovani drahy.

Prifazeni barevné palety Kazdému z simulacnich kandld, které jsou zapotfebi, je mozné volné

kanalu pfifadit jednu z obou barevnych palet specifického typu nastroje.
Roviny pro barevné Pri frézovani/vrtani jsou pouzitelné barvy rozdéleny na pfedem zada-
rozliseni ny interval hloubky fezu. Pfeddefinovana hodnota je rovna tloustce

surového obrobku.

3 Settings DalSi informace

o Za predpokladu zadani spravného hesla mohou byt upravovany stan-
standard dardni parametry specifikované vyrobcem, které potom plati globalné
pro vSechny nové obrobky.

Change
default

6.7.5 Simulace blok po bloku

G Funkce

PFi grafickém testovani vyrobnich programu je vétSinou upfednostrio-
vano sekvencéni zpracovani, aby v prvnim kroku bylo mozné optimali-
zovat jedno po druhém jednotliva dil¢i obrabéni, aniz by se zatim
braly v Gvahu mozné kolize.

Simulace blok po bloku umoznuje uzivateli cilené prechazet na jednot-
livé useky programu pomoci referencnich bodd (pomoci funkce pro
vyhledavani bloka).

Tyto referenéni body jsou vzdy definovany drahovymi znackami (pro-
gramova navesti).

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006 6-329



Systémova oblast Program 01/2006
6.7 Simulace programu

Predpoklad:

e Aby bylo mozné pracovat s drahovymi znackami (programova
navésti, napf. MARKEL), musi byt tato navésti naprogramovana
na odpovidajicich mistech programu.

Seitings e Je-li nastaveno ,Manage path markers" (Settings > Display/Colors
> Manage path markers), je mozné rozhodnout:
3{‘;;;‘-5? - —  zda se maji drdhové znacky zobrazovat v grafice a/nebo

—  zda se ma pfislusny pomocny model ukladat do paméti.

Pomocné stavy simula¢niho modelu na drahovych zna¢kéch je mozné
ukladat, v disledku ¢ehoz je mozné synchronizované opétovné najiz-
déni bez vymazani grafiky, ktera uz existuje.

Useky, u nichz jiz optimalizace byla dokon&ena, Ize takto preskogit.
Vyhledavani:

V menu ,Block search” si mizZete vybrat, na kterou drahovou znac¢ku
(programové naveésti) se ma skocit.

Block

3 DalSi informace

e Seznam obrabéni v menu ,Channel/Spindle” je mozné i pfimo
nacist z aktualniho obrobku pomoci funkce ,Program selection®,
pfip. ze seznamu uloh.

6.7.6 Rychlé zobrazeni p¥i simulaci pro vyrobu forem

Cil Funkce nabizi rychlé zobrazeni drah pfi obrdbéni u zpravidla velkych
vyrobnich program, jako jsou programy vytvarené prostrednictvim
systému CAD.

PFi zobrazovani se nebudou bréat v ivahu eventualni posunuti pocét-
ku, pfikazy GO, G1, G3, budou se zobrazovat jen drahy os vyplyvaji-
ci z prikaza G1.

Vlastnosti rychlého zobra- e Simulace pro vyrobu forem je standardni funkci.
zeni e Piepinani mezi 2D a 3D je mozné.
e Otéceni obrobku ve 3D zobrazeni.
e Zobrazovani v jednotlivych rovinach.
e Pfizpusobeni velikosti, funkce Zoom pro zobrazovany obrobek.
e Vyhledavani ¢isla fadku/fetézce.
¢ Vyhledavani bloku obrabénti, ktery prochazi ozna¢enou pozici.
e Zobrazovani pribéhu zpracovani
e Zpracovavani blokl vyrobniho programu.
e Meéfeni vzdalenosti
e Moznost pozastaveni pomoci jiné systémové oblasti / moznost
zruSeni.
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Aktivovani

Prizpasobeni velikosti

Vyhledavani

Zobrazovani pribéhu
zpracovani

e Programy, které maji byt simulovany, mohou byt zpracovavany
Z externich jednotek.
e Preklada¢ NC systému se na simulaci nepodili.

Zpracovani pro simulaci pfi vyrobé forem je k dispozici v systémové
oblasti program, jestlize strojni parametr pro zobrazovani MD 9480:
MA_SIMULATION_MODE ma hodnotu v rozsahu mezi 0 a 2.

-1 Standardni simulace

0 Pfepinani mezi standardni simulaci a zobrazovani blokt G1
pro vyrobu forem provadéné obsluhujicim pracovnikem

1 Pouze bloky G1 pro vyrobu forem

2 Volba rezimu se uskuteénuje automaticky v zavislosti na veli-

kosti programu. Mezni hodnota pro velikost programu je ulo-
Zena ve strojnim parametru zobrazovani
9481: MA_STAND_SIMULATION_LIMIT.

Pro pfizpusobeni velikosti mate k dispozici funkce ZvétSeni, Zmen-
Seni a Automatické pfizplisobeni velikosti okna.

Automatické pfizplsobeni velikosti okna zohledriuje na zakladé vy-
robniho programu velmi protahlé obrobky ve sméru jedné osy.

V submenu Details nabizi funkce pro vyhledavéani blok vyrobniho
programu, jehoz draha pfi obrdbéni vede do pozice, ktera byla pred-
tim ve zobrazeni obrobku oznagena pomoci kurzorovych nebo pro-
gramovych tlacitek.

Napred aktivujte funkci Search block a pak pomoci programovych
nebo kurzorovych tlacgitek posunte zamérovaci kfiZ na poZzadovany
bod. Stisknéte tlacitko ,Input”. Po nalezeni se hledany blok zobrazi.
Zamérfovaci kfiz se musi nachazet v oblasti zobrazovaného Useku

obrobku.

V submenu Edit si mGzete vybrat, jestli se vyhledavani bude tykat
bloku oznaceného €islem bloku nebo bloku, ktery obsahuje zadany
retézec.

Vyhovujici bloky nalezené pfi vyhledavani se zobrazuji ozna¢ené na
dvou fadcich s vypisem programu nad grafickym zobrazenim.

Procentudlni Gdaj odpovidajici ¢asti vyrobniho programu, ktera uz
byla zobrazena v grafice, se vypisuje na fadku hlaSeni.

Sestavovani grafiky obrobku je mozné kdykoli predéasné prerusSit
programovym tlacitkem End. Pfechodem do jiné systémové oblasti se
vytvareni grafiky prerusi také. Pfi navratu do systémové oblasti ,Pro-
gram“ bude pokracovat.
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Otoceni

Méreni vzdalenosti

V 3D zobrazeni je mozné zobrazovanym obrobkem otacet okolo kte-
rékoli osy. Pfikazy pro otoceni jsou uskuteénény po potvrzeni tladit-
kem Accept.

V grafickém zobrazeni je mozné pomoci programovych tlacitek Mark
point A a Mark point B vlozit do obrazu dvé znacky na pozice nasta-
vené kurzorovymi tlagitky. Na fadku hlaSeni se pak vypiSe pfima dra-
ha (prostorova vzdalenost) mezi témito body.

6.7.7 Simulace s externi sit'ovou jednotkou

[3

Funkce

Ridici systém muZete prostfednictvim programového vybaveni
SINDNC spojit s externi sitovou jednotkou nebo s jinym pocitatem a v
tomto prostfedi provadét simulaci programu. Pristup k soubordm na
téchto sitovych jednotkach je mozné zajistit pfikazem EXTCALL.

e Pokud je program volan pfikazem EXTCALL bez udani cesty, jsou
na sitovych jednotkach hledany také podprogramy (jen SPF). Po-
dadresare nejsou prohledavany. Pokud je oblast hledani pfedem
zadana pomoci proménné $SC_EXT_PROG_PATH nebo pokud je
zadana nalezita cesta k souboru na sitové jednotce — i do podad-
resare — bude program rovnéz nalezen.

e Pro programy na sitovych jednotkach (s pfiponou MPF a SPF) je
mozné provadét simulaci.

e Pokud je pro sitovou jednotku nastaveno opravnéni k zapisu, bude
vytvofen soubor DPWP.INI a s pravé zvolenym adresafem se bude
zachazet jako s obrobkem.

e Pokud opravnéni k zapisu neni k dispozici, bude pro kazdou sito-
vou jednotku v adreséfi TEMP v HMI zaloZen soubor DPWP.INI
nezavisle na pravé zvoleném adresafri. V tomto pfipadé jsou simu-
laéni nastaveni pfi zméné adresare na sitové jednotce ztracena.
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6.7.8 Simulace v pfipadé orientovatelného drzaku nastroje

G Funkce

Pomoci simulace mohou byt zpracovavany také vyrobni programy pro
orientovatelny drzak nastroje. Pfitom je potfeba dbat na nasledujici
okrajové podminky:

e Simulace rozliSuje, zda pro nastroj X byl aktivovan drzak nastroje
Y.

e Zmény aktivniho drzaku nastroje nejsou rozpoznavéany. Z tohoto
ddvodu simulace vyuziva kinematiku drzaku néstroje pavodné na-
stavenou pro nastroj Y.

e Zmeény, které byly uskutecnény po pocatecnim aktivovani
(TCARR = x), nejsou nijak zohlednovany.

e Pouziti vétSiho poctu kinematik drzaku nastroje pro nastroj Y
doséhnete zaloZzenim vétSiho poctu identickych néstroju s riznymi
nastavenimi drzaku nastroje.

e Nastroje se vzdy zobrazuji rovhobézné s osou.

6.8 Sprava programu

[: Funkce

Abyste mohli sv4 data a programy pruzné spravovat, mlzete si je

organizovat, ukladat a zobrazovat podle raznych kritérii.

Pamét je rozdélena na nasledujici ¢asti:

o Pamét NC systému (pracovni a programova pamét) s aktivnimi
systémovymi a uzivatelskymi programy, jakoz i se vSemi vyrobnimi
programy pro okamzité zpracovani.

e na pevném disku

Programy je mozné vyménovat mezi programovou paméti a pevnym
diskem.

Vyrobni program se mlze nachazet bud v programové paméti NC
systému nebo na pevném disku. Jeho zpracovani je mozné spustit jen
z programové paméti.

Pomaoci funkci ,Load" a ,Unload"“ se provadi pfenaseni programd do a
z programové paméti.
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Spréava programu

Z v o .

Programy a soubory jsou ukladany do riiznych adresafi a je mozné je
spravovat jak v systémové oblasti ,Program®, tak i v systémové oblasti

LServices”.

Tyto souvislosti jsou patrné z nasledujiciho prehledu:

Nazev adreséare:

e Podprogramy

e Vyrobni programy
e Obrobky

e Definice

¢ Komentére

e Standardni cykly
e Cykly vyrobce
Uzivatelské cykly

Systémova oblast:
Program a Services
Program a Services
Program a Services
Services
Services
Program a Services
Program a Services
Program a Services

Nasledujici obrazek Vam ukazuje pfiklad obsahu téchto adresaru:

N&zev adreséare
(interni)

| programova pamét |

H_DEF_DIR

= = —Né&azevadresare
(na plose)

Dafinltlons

—— — Nazewsodborl— — - — — - - + —
(interni)

o N_ME=1_MPF
CMmAC_DEF “HMo TeRF
H_UMAC DEF - Ve
M_SGLD DEF R
CMGUD DEF iR
H_UGLD_DEF
H_GUD4_DEF
M_GUDS_DEF
|_~4_:m-—_-.~;p: _N_MPF123_WPD - |

[ W_SHAFT_MPF
N_PARTZ_WPF
(W PARTI—SPF

M_MPF123_MAF
MNL1_SFF

Tuéné nazvy:

k dispozici ve standardni verzi
Nazvy normalnim pismem zadano uZivatelem

[N PARTZ_SRF
[h_SHAFT 1M1
N_SHAFT_SEA
ChEART2ZTN
[N _PaRT2_UFR
N_PARTZ COM

M_SHAFT

Datové typy a adresare v
NC systému

Z pfipony nazvu souboru (napf. .MPF) je mozné poznat, o jaky typ

souboru se jedna.

name .MPF
name.SPF

name.TEA
name.SEA
name . TOA
name.UFR
name. INI
name .COM
name .DEF

Hlavni program
Podprogram

Strojni parametry

Nastavované parametry

Korekéni parametry nastroje

Posunuti po¢atku / frame

Inicializa¢ni soubory

Komentar

Definice pro globalni uzivatelska data a makra
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1

Méjte prosim na paméti, Zze do adresaru:
komentar( \COM.DIR a definic \DEF.DIR se muzete dostat
pouze v systémové oblasti "Services" pomoci funkce "Manage data".

6.8.1 Novy obrobek/vyrobni program

[3

Work-
pieces

Part
programs

Sub-
programs

User
cycles

Clipkoard

AllY
RIS

IFUT

Funkce

Nésledujici odstavce popisuiji, jak miZete vybirat obrobky a vyrobni
programy v adreséfi. Vybrany soubor je potom mozné vyvolavat a
editovat v textovém editoru.

Postup

Vybirani obrobku/vyrobniho programu:
e Obrobky

e Vyrobni programy
e Podprogramy
e Uzivatelské cykly

e Schranka

Najedte kurzorem v adresafi na pozadovany soubor. Ke kazdému

souboru se Vam vypisuji nazev souboru, typ souboru, délka a datum
vytvoreni, pfip. datum posledni Upravy.
Vlastnosti vypisu souboru jsou nastavitelné (viz kapitola "Uvedeni do

provozu", menu "Nastaveni").

Vyvolani vyrobniho programu:

Pomoci kurzoru vyberte v pfehledu program( pozadovany program a

stisknéte tlacitko "Input".

Bude vyvolan textovy editor se zvolenym souborem.

Nyni mlzete vyrobni program editovat.
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Workpieces

Mew

Otevieni obrobku:
Adresar obrobku se otevie a vypiSi se programy, které jsou v ném
obsazeny.

Vytvoreni adresare obrobku

V novém adresari obrobku mizete vytvaret rizné typy soubord, jako
jsou hlavni programy, inicializa¢ni soubory, korekce nastroji atd.

Postup

Na monitoru se zobrazi aktuélni pfehled vSech adresari obrobku.

Otevie se okno "New".
Kurzor se nachazi ve vstupnim poli pro nazev nového adresare ob-
robku.

Prostfednictvim alfanumerické klavesnice zadejte nazev nového adre-
sare. Do pole pro datovy typ zadejte odpovidajicim zplsobem typ
zakladaného objektu: WPF

Pokud k zakladanému typu ve spravé soubor(l v adresari \Templates
existuji Sablony, budou Vam nabidnuty k vybéru. Vyberte Sablonu a
vybér potvrdte kliknutim na tla¢itko ,OK*“.

V prehledu obrobka je tim zaloZzen novy adresar.

Budete ihned dotazani na nazev prvniho vyrobniho programu. Potom
se otevre editor.

PFi zakladani obrobku pomoci funkce ,New" budou vSechny Sablony
podle VaSeho vybéru zkopirovany z adresare .\Templates\Siemens...
Manufacturer ... User do Startup\Settings\Templates, pokud je v poli
Templates zvolena polozka ,No template*.

Jestlize je pro obrobek nabidnuta Sablona, budou do nového obrobku
prevzaty vSechny ji pfifazené prvky, jako jsou seznam uloh, vyrobni
programy, podprogramy ... v zavislosti na Sabloné a na prvcich zavi-
sejicich na zvoleném jazyce.
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6.8.2 Zakladani programu/dat v adresari obrobku

[3

Yy

[ msERT

Funkce

V téchto odstavcich je vysvétleno, jak miZzete zaloZit novy soubor pro
vyrobni program nebo pro obrobek.

Postup

Zobrazuje se aktualni prehled adresare obrobk(l ulozenych v NC
systému.

Najedte kurzorem na pozadovany adresar obrobku a otevrete jej.
VypiSe se Vam prehled dat a programd, které jiz byly v daném adre-
safi obrobku zaloZeny. Pokud jesté zadna data neexistuji, objevi se

prazdny prehled programu.

Po stisknuti programového tlacitka "New" se otevie dialogové okno.
Zadejte ndzev nového programu.

Pomoci tlagitka ,Insert* miZete zadat odpovidajici typ souboru.

Mimo jiné jsou mozné néasledujici typy souboru:

Typ souboru Vyznam

.041 Program typu AutoTurn

.CEC Prahyb/dhlova chyba

.COM Komentéar

.DAT Data MCSP

.GUD Kanalova uzivatelska data

. IKA Kompenzacni data

-INI Inicializacni program

.JOB Seznam uloh

-MPF Vyrobni program (Main Program File)

-PRO Chran&né oblasti

-RPA Pocetni parametry

-SEA Adresy s prirazenim hodnot
(Setting Data Active)

-SPF Podprogram (Sub Program File)

-TCM Neformatovany plan nastroje (pro SINTDI)

-TEA Strojni parametry (Testing Data Active)

.TMA Data zéasobniku

-TOA Korekeni parametry nastroje (Tool Offset
Active)

.TOPPlan nastroje

.UFR Posunuti pocatku / frame

-WPD Obrobek
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Part
programs

nebo

ﬂ Pocet obrobku

Sub-
programs

Zalozeni vyrobniho programu v adresafi vyrobnich progra-
mua/podprogrami:

Hlavni programy a podprogramy muZete vytvaret tak, Ze oteviete
adresére "Part programs", resp. "Subroutines".

Kdyz stisknete programoveé tlacitko "New", otevie se Vam dialogové
okno, ve kterém mUzete zadat ndzev nového hlavniho programu nebo
podprogramu.

Odpovidajici typ souboru bude automaticky pfifazen.

e Ve spravci soubort miZze byt uloZzeno celkem maximalné 100 000
soubord.

e Pocet souborll v jednom adresafi nesmi prekrog¢it 1000 (v pfipadé
obrobkd v jednom adreséafi obrobku *.WPD).

e Maximalni velikost editovatelnych soubort je 56 MB.

6.8.3 Ukladani dat nastaveni stroje

[3

Waorkpieces

RN

Save
sefup data

Funkce

Pomoci programového tlacitka ,Save setup data“ je mozné uloZzit
vSechna aktivni data patfici k danému obrobku, kterd se nachazeji
v pracovni paméti NC systému.

Data se budou pro jednotlivé kanaly ukladat pod stejnymi nazvy do
daného obrobku.

DalSi informace
Funkce ,Save setup data“ muze byt vyrobcem zablokovana pomoci
arovni ochrany.

Postup

Na monitoru se zobrazi aktualni pfehled vSech adresaru obrobku.

Najedte kurzorem na poZzadovany adresar obrobku nebo na obrobek,
do kterého si prejete uloZit data, ktera se tohoto obrobku tykaji.

Poté, co jste stisknuli programové tlacitko ,Save setup data“, otevie
se vstupni okno ,Store workpiece data“.

V tomto vstupnim poli si mizete vybrat, ktera data obrobku byste si
prali ulozit.
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standard

Set

standard

Napfiklad vyberte mimo jiné nasledujici datové typy:

R-parametry (RPA)

Posunuti po¢atku (UFR)

¢ Nastavované parametry (SEA)

* ...

Pokud je k dispozici seznam uloh, jako zaklad pro ukladani se pouzije
tento seznam.

Pomoci programového tla¢itka ,Save* ulozite data obrobku zvoleného
datového typu do odpovidajiciho adresare obrobku.

Pokud v tomto adresafi obrobku existuje pro dany obrobek seznam
tloh, budou se automaticky ukladat data pro vSechny kanaly podilejici
se na opracovani obrobku. Pro tento Ucel je v seznamu Uloh vyhledan
na zacatku zvoleny hlavni program pro kazdy kanal. Pod jeho ndzvem
potom budou data ukladana, v zavislosti na volbé datového typu.

Pomoci programového tlacitka "Load standard” je mozZnénacist pred-
definovana nastaveni pro vstupni pole "Save workpiece data".
Upozornéni:

Firmou Siemens jsou tato pfeddefinovana nastaveni standardné do-
davana.

Pokud si prejete predvolby zvolené ve vstupni obrazovce prohlasit za
standardni, stisknéte toto programové tlagitko.

6.8.4 Volba programu pro zpracovani

[3

Fart
programs

|

Selection

b

Cycla Start
¥

Funkce

Obrobky a vyrobni programy musi byt pfed stisknutim tlagitka "NC
Start" vybrany pro zpracovani.

Postup

Zvoleni programu:
V prehledu programd napf. vyrobnich program,

vyberte pomoci kurzorovych tlagitek program

a stisknéte programové tlacitko "Selection".
Nézev programu se objevi vpravo nahofe v okné "Program name".

Stisknutim tlacitka ,NC-Start* nyni mdzete vyrobni program spustit.
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Selection

Cycle Start

Selection

Cesta pro vyhledavani
pfi volani programu

Zvoleni obrobku:
Adresar obrobku miZze byt vybran pro zpracovani v momentalné vy-
braném kanalu.

Pomoci kurzorovych tlacitek vyberte
v pfehledu obrobk( hledany obrobek
a stisknéte programove tlacitko "Selection".

e Pokud se v tomto adresafri vyskytuje jen jeden hlavni program
(MPF), bude tento program automaticky vybran pro zpracovani.
Jestlize se v adresafi naléza vice hlavnich programu, bude pro
zpracovani automaticky vybran ten, ktery ma stejny nazev jako ad-
resar (napf. kdyz byl zvolen obrobek SHAFT .WPD, bude automatic-
Ky vybran hlavni program SHAFT _.MPF).

Nazev programu s informacemi o obrobku se objevi v pravém hor-
nim rohu obrazovky ,Program name*.
Pomoci tlacitka ,NC-Start" nyni miZete vyrobni program spustit.

¢ Existuje-li soubor INI se stejnym nazvem (napf. SHAFT.INI),
bude pfi prvnim spusténi vyrobniho programu po jeho vybéru je-
denkréat proveden. V zavislosti na strojnim parametru 11280
$MN_WPD_INI_MODE se budou v pfipadé potfeby spoustét jesté
i dalSi inicializa¢ni soubory.

Kdyz vyberete adresar obrobku WELLE .WPD, implicitné bude zvolen
program WELLE . MPF.

Pokud v adresafi obrobku existuje davkovy soubor (.JOB) se stejnym
nazvem, bude neprodlené spustén. Viz také kapitola ,Seznamy uGloh*
a postup pfi zpracovavani seznama uloh.

Pokud cesta pro vyhledavani neni ve vyrobnim programu pfi vyvola-
vani podprogramu (nebo inicializaéniho souboru) explicitné uvedena,
bude volany program hledan podle pevné stanovené strategie.
Pripad 1: Pokud je podprogram vyvolavan pomoci

nazvu s udanim typu souboru ("identifikator" nebo "pfipona™),

napf. WELLE1.MPF,

budou se adresare prohledavat v nasledujicim poradi:

1. aktudlni adresar / nazev.typ adresar obrobku / standardni
MPF.DIR

2. /SPF.DIR/ nazev.typ globalni podprogramy

3. /CUS.DIR/ nazev.typ uzivatelské cykly

4. /CMA_DIR/ nazev.typ cykly vyrobce

5. /CST.DIR/nazev.typ standardni cykly
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Pfipad 2: Pokud je podprogram vyvolavan pomoci

nazvu bez udani typu souboru ("identifikator" nebo "pfipona"),
napf. WELLE1L,

budou se adresare prohledavat v nasledujicim poradi:

1.

No gk wbd

aktualni adresar / nazev adresar obrobku /
standardni MPF_DIR

aktualni adresar / nazev.SPF

aktudlni adresar / nazev.MPF

/SPF_DIR / nazev.SPF podprogramy

/CUS.DIR/ nazev.SPF uzivatelské cykly

/CMA_DIR / nazev.SPF cykly vyrobce

/CST.DIR/ ndzev.SPF standardni cykly

/PGA/, Pfiru¢ka programovani, Pro pokrocilé

Vyrobce stroje

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.

Predpoklady pfitom jsou nasleduijici:

- Je zvolen hlavni program (MPF) v adresatri obrobku

- Bylo stisknuto tlacitko ,NC-Start"

$MN_WPD_INI_MODE = 0:

Bude spustén soubor INI, ktery ma stejny nazev jako zvoleny ob-
robek.

Kdyz je napf. zvolen soubor WELLE1 . MPF, stisknutim tlacitka
NC-Start se zpracuje soubor WELLE1 . INI

(stejné chovani jako u predeslych verzi programového vybaveni).
$MN_WPD_INI_MODE = 1:

Budou spustény vSechny soubory s pfiponami INI, SEA, GUD,
RPA, UFR, PRO, TOA, TMA a CEC v uvedené posloupnosti, které ma-
ji stejny nazev jako zvoleny hlavni program.

Hlavni programy uloZené v adresari obrobkd mohou byt vybrany a
zpracovavany ve vice kanalech.

/IAM/ IM4:Pfirucka pro uvadéni do provozu
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6.8.5 Naéteni/uloZeni programu
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Funkce

Programy mohou byt ukladany do pracovni paméti NC systému (ope-
race ,Load") a po svém zpracovani mohou byt z pracovni paméti NC
systému opét odstranény (operace ,Unload"). Timto zpisobem nedo-
chazi ke zbyteénému pretézovani paméti NC-systému.

Postup

V pfehledu programu najedte kurzorem na program, ktery si prejete
nadcist.
Oznaceny program se nacte z pevného disku do paméti NC systému.

Nezapomerite prosim, Ze oznaceny program je z pevného disku vy-
mazan.

Viz také kapitola ,Seznamy uloh*.

Jestlize je uvolnéni nastaveno (X), je mozné zpracovani programu
spustit.

Oznaceny program bude pfenesen zpét z paméti NC systému na
pevny disk.

VSimnéte si prosim, Ze oznaéeny program je z paméti NC systému
vymazan.

DalSi informace

Programy nactené do paméti NC systému jsou v pfehledu program
automaticky oznaceny ,(X)“ (ve sloupci ,Loaded").

Jestlize se soubor vyskytuje jak v HMI, tak i v NC jednotce, je znackou
X" 0znacen tak dlouho, dokud jsou oba soubory stejné.

Pokud maiji oba soubory odliSnou ¢asovou znacku nebo se lisi délkou,
pouziva se oznaceni ,!X!".

Pokud si pfejete na adresar obrobku pouzit funkci ,Load/Unload" a
pokud v adreséfi existuje seznam uloh, jehoZ nazev odpovida nazvu
adresére, bude tento seznam Uloh zpracovan.

Pokud seznam uloh neexistuje, budou pfeneseny tam a zpatky veSke-
ré soubory, které se v adresari nachéazeji (mdze dojit k preteceni pra-
covni paméti NC-systému).
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6.8.6 Sprava programu
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Abort
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Funkce

V prehledu programd mohou byt programy a soubory novée
organizovany pomoci funkce ,Manage programs*, a to nasledujicim
zpusobem:

New... zvoleni nového obrobku/vyrobniho programu
Kopirovani/vkladani  kopirovani adresaft a soubort

Mazani mazani adresarl a obrobku

PFrejmenovani zména nazvu souboru a typu souboru
Modify enable nastaveni nebo zruSeni uvolnéni kazdého

obrobku / vyr. programu v pfehledu programt

Postup

V dialogovém okné ,Program overview" stisknéte programové tlacitko
.Manage programs..."“ ve vodorovném pruhu. Programova tlacitka
vSech aktivnich funkci budou oznacena bilym textem na ¢erném po-
zadi. Neaktivni programova tla¢itka se zobrazi Seda.

Pokud budete potfebovat zalozit novy obrobek nebo vyrobni program,
stisknéte programové tla¢itko ,New...“. Otevie se dialogové okno
.Interactive programming“ a kurzor se pfesune do vstupniho pole pro
zadani nového adreséare. Zadejte nazev nového programu. Automa-
ticky bude pfifazen odpovidajici typ souboru. Rovnéz se bude vypiso-
vat, zda je ¢i neni k dispozici Sablona.

MUZete si vybrat mezi interaktivnim programovanim a programovanim
v textovém editoru. Cast&jsi pfipad pouZiti, interaktivni programovani,
pfi némz je soubor upravovan pomoci dialogovych oken, je pfedem
nastaveno. Pro editaci textd mazete jako alternativu pouZzit textovy
editor.

Své zadani potvrdte stisknutim tlacitka "Input".

Timto tlacitkem muZzete celou operaci zrusit.

Kdyz stisknete programové tla¢itko ,OK", vybrany obrobek nebo vy-
robni program se nacte. Potom muzete pomoci vodorovného pruhu

programovych tlacitek aktivovat funkce pro spravu programd, které
jsou zde k dispozici.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006 6-343



Systémova oblast Program 01/2006
6.8 Sprava programu

6.8.7 Kopirovani/vkladani

G Funkce

Zde se naucite, jak miZete kopirovat soubory zdrojového adreséare do
jiz existujiciho cilového adresare.

S vyjimkou pfepisovani obrobku jsou soubory kopirovany

z programové paméti NC-systému nebo z pevného disku do cilového

adresare:
na pevném disku (HD) nebo
v paméti NC systému  (NCK) nebo
ve schrance nebo
na disketé (je-li specifikovana jako sitova jednotka) nebo

na sitové jednotce (Networkl aZz Network4)

S vyjimkou cykl(l prekladac¢e mohou byt vSechny adresare kopirovany
do vySe uvedenych cilovych adresaru.

ﬂ Kopirovani/vkladani

Pokud chcete, mlZzete v ramci jedné operace zkopirovat i vétSi pocet
soubor( nebo obrobkd.

PFi kopirovani obrobk plati:
Jsou zkopirovany vSechny soubory, které k obrobku patfi.
VSechny soubory s nazvem obrobku jsou automaticky pfejmeno-
vany podle nazvu nového obrobku. Soubory z adreséfe obrobku
mohou byt pfepisovany jen do jiného adreséare. VSechny soubory
obrobku typu .WPD mohou byt kopirovany z jedné jednotky na li-
bovolnou jinou jednotku.

Stanoveni nazvu souboru a Kopirovani ze sitovych jednotek:

typu souboru VSechny datové typy zndmé v HMI jsou nastaveny v souladu se
svou pfiponou a schématem spravy soubor(. Soubory s nezna-
mou pfiponou se zobrazi v dialogovém okné a s jeho pomoci Ize
nazev a pfiponu, kde jsou pfipustné maximalné 3 znaky, zménit.

Jestlize je soubor jiz k dispozici na pevném disku nebo v paméti NC-
systému, je mozné pomoci dialogového okna zménit jeho nazev a typ.
Pokud jsou zdrojovy a cilovy soubor identické, existujici soubor se
neprepiSe. Operace kopirovani mize byt bud prerusena nebo

k existujicimu nazvu souboru je pfipojeno celo€iselné oznaceni, které
se mulze s kazdou takovou operaci postupné zvySovat.
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Programme:
verwalten

v|

Cogy

Paste

oK

Postup

Programové tlacitko ,Manage programs" musi byt stisknuto.

Najedte kurzorem na soubor, ktery si pfejete zkopirovat, a stisknéte
programové tlacitko "Copy".

Soubor bude oznacen jako zdrojovy pro kopirovani. Jiz existujici sou-
bor je bud pfepsan nebo je uloZen pod novym nazvem, pokud jsou
zmeénény nazev nebo typ souboru.

VSimnéte si, Ze pred pfepsanim soubord se maze zobrazit nékolik
dialogovych oken ,Save as“, prostfednictvim kterych je mozné nazev
nebo typ souboru zménit.

Dialogové okno ,Save as“ se zobrazuje, pokud nebylo stisknuto pro-
gramoveé tlacitko ,All without query* ve svislém pruhu a kromé toho:
1. Pfiprvnim stisknuti tla¢itka ,Insert".

2. Kdyz soubor neni mozné v aktualnim adresafri zalozit.

3. Pokud soubor uz existuje.

Stisknéte programové tlacitko "Paste", zadejte novy nazev a pak ope-
raci potvrdte tlacitkem "OK".

PFi ukladani do adresare obrobku je mozné pomoci tlacitka ,Select"
zmeénit typ souboru. V globalnim adresari vyrobnich programi a v
globalnim adresari podprogramu jsou typy soubor( pfizplsobovany
automaticky.

DalSiinformace

e Do adresare obrobku je mozné ukladat jediné soubory, nikoli vSak
dalSi adresare obrobku.

e Pokud je cil specifikovan nespravné, vypise se chybové hlaseni.

o Jestlize je kopirovan adresar obrobku, jsou sou¢asné zkopirovany
vSechny soubory, které jsou v ném obsazeny.

e Pokud jsou sobory z adreséare obrobku kopirovany do nového
adresare, pak jsou vSechny soubory, které nesou stejny nazev jako
adresar, pfejmenovany podle nazvu nového adresare.

e Pokud existuje seznam uloh s ndzvem adresére, budou pfejmeno-
vany také vSechny pfikazy v ramci tohoto seznamu uloh.

Tato funkce plati jen pro systémovou oblast Program.

PFi kopirovani v systémové oblasti Services zUstavaji nazvy nezmé-

nény.

Viz také kapitola ,,Pfejmenovani“.
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Dialogové okno s zadosti
0 potvrzeni
"Save as"

Al without
query

Skip file

Abort

0K

Dialogové okno s Zadosti
0 potvrzeni

V systémové oblasti ,Start-Up“ je mozné pomoci programovych tlaci-
tek "HMI/System settings/Query" nastavit, zda se ma pfi pfepisovani
dat zobrazovat dialogové okno s kontrolnim dotazem. Jinak se pfepi-
sovani a kopirovani uskute¢ni bez tohoto dotazu.

Svisly pruh programovych tlaéitek pfi ,Save as*

Stisknéte programové tlacitko ,All without prompt“, pokud si prejete,
aby vSechny soubory, které jiz existuji v aktudlnim adresafi, byly ulo-
Zeny s novymi nazvy, aniz by se zobrazovalo dialogové okno ,Save
as". VSechny soubory, u kterych neni mozné zalozit pavodni datovy
typ, budou automaticky konvertovany na nastaveny datovy typ.

Stisknéte programové tlacitko ,Skip file“, pokud ma operace kopirova-
ni pokracovat s nasledujicim souborem.

Stisknutim tohoto tla¢itka celou operaci kopirovani zrusite.

Jiz existujici soubor je bud pfepsan nebo je uloZzen pod novym né-
zvem, pokud jsou zménény nazev nebo typ souboru. Programové
tlacitko ,OK" je blokovano, dokud novy nazev musi byt zadan. Do
vstupniho pole pro datovy typ je mozné zadat 0 aZz 3 znaky.

Kopirovani souboru z pevného disku:

e Soubor existuje na pevném disku a stisknutim tla¢itka ,OK" bude
prepséan, pokud nejsou zménény nazev / datovy typ!

e Soubor existuje na pevném disku. Pokud nebudou zménény nazev
[ typ souboru, stisknutim tlacitka ,OK" bude vytvofena kopie!

Kopirovani souboru z paméti NC systému:

e Soubor existuje v NCK a stisknutim tlacitka ,OK" bude prepsén,
pokud nejsou zménény nazev / datovy typ !

e Soubor existuje v NCK. Pokud nebudou zménény nazev / typ sou-
boru, stisknutim tlagitka ,,OK" bude vytvofena kopie!

Kopirovani obrobku:
e Obrobek jiz existuje. Nebude-li pro néj zadan novy nazev, stisknu-
tim tlacitka ,,OK" bude vytvofena kopie obrobku!

kopirovani adresare:

e Adresar jiZz existuje. Pokud pro néj nezadate novy nazev, stisknu-
tim tlacCitka ,OK" bude pfepséan jeho obsah!

e Adresar jiz existuje. Kdyz stisknete tlacitko ,OK“, obsah bude pre-
psan, i kdyz adresar s pevnym datovym typem nesmi byt zménén.

Kopirovani souboru datového typu "hlavni program” (MPF):
e Soubor se svym plvodnim datovym typem ,hlavni program“ ne-
muze byt zkopirovan na toto misto!
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6.8.8 Mazani

[3

Manage
programs

\4
O

SELED

Delete

oK

Funkce

Tato kapitola vysvétluje, jak je mozné mazat soubory nebo obrobky.

Postup

Programové tlacitko ,Manage programs“ musi byt stisknuto.

Najedte kurzorem na obrobek nebo soubor, ktery si pfejete vymazat.

Vymazani vétsiho poctu souboru:

Jestlize si prejete vybrat vétsi pocet souboru, najedte kurzorem na
prvni soubor, stisknéte tlacitko "Select" a pak najedte kurzorem na
posledni soubor.

Vybrané soubory se tak zobrazi zvyraznéné.

Otevre se okno s kontrolnim dotazem: "Do you really want to delete
the file?" (Opravdu si pfejete vymazat soubor?)

Kontrolni otazku potvrdte.

DalSi informace

e Je mozné vymazat jen programy, které v dané chvili nejsou zpra-
covavany.

o Jestlize si prejete vymazat adresar obrobku, ujistéte se, ze zadny z
programu, které jsou v ném obsazeny, neni vybran.

e Jestlize je vymazan adresar obrobku, jsou sou¢asné vymazany
vSechny soubory, které jsou v ném obsazeny.
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6.8.9 Prejmenovani

[3

Manage
programs

i

Rerame

Funkce

Pokud jde o soubory, mizete zménit nejen jejich nazev, ale i typ.
Postup

Programové tlacitko ,Manage programs"“ musi byt stisknuto.
Najedte kurzorem na soubor, ktery si pfejete pfejmenovat.

Otevre se dialogové okno "Rename".

Zadejte novy nazev souboru.

PFi pfejmenovavani obrobku je mozné pomoci tladitka ,Select* zménit
typ souboru. V adreséfi vyrobnich programi a v adresafi
podprogram( jsou typy soubort pfizplsobovany automaticky.

Existuji dva zplsoby, jak tyto soubory pfejmenovat:
e Pfejmenovani adresare obrobku
e Prfejmenovani souboru v adresari obrobku

Prejmenovani adresare obrobku:

Jestlize pfejmenujete adresar obrobku, budou pfejmenovany rovnéz
vSechny soubory obrobku v tomto adresari, které maji stejny nazev,
jako adresar.

Pokud existuje seznam uloh s nazvem adresare, budou pfejmenovany
také prislusné pfikazy v ramci tohoto seznamu dloh.

Radky komentéare zlistavaji nezménény.

Priklady:

Adresar obrobku A_WPD bude pfejmenovan na B.WPD:

Budou pfejmenovany vSechny soubory s nazvy A. XXX na B. XXX, tzn.
pfipony soubor( zistanou zachovany.

Pokud existuje seznam uloh A.JOB, bude pfejmenovan na B.JOB.
Pokud jsou v tomto seznamu Uloh pfikazy tykajici se souboru A . XXX,
které se nachazeji vtomto adresafi obrobku, potom bude i tento sou-
bor pfejmenovan na B . XXX.
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6.8.10 Uvolnéni

[3

Change
enable

Pokud seznam uloh A.JOB obsahuje pfikaz
LOAD/Work .DIR/A.WPD/A _MPF

pak bude tento pfikaz zménén na
LOAD/Work .DIR/B.WPD/B _MPF

Pokud vSak seznam uloh obsahuje pfikaz
LOAD/MPF.DIR/A _MPF nebo
LOAD/Work .DIR/X.WPD/A _MPF

zUstanou tyto soubory nezménény.

Pfejmenovani souboru v adresafi obrobku:

Jestlize prejmenujete soubory v adreséri obrobku, pak budou pfejme-
novany vSechny soubory se stejnym nazvem, ale s odliSnymi pfipo-
nami.

Vyjimka: Jestlize v adresafi existuje seznam Uloh se stejnym nazvem
jako adresar, tento soubor nebude prfejmenovan.

Funkce

U kazdého obrobku a vyrobniho programu se v pfehledu programt
vypisuje, zda mu bylo pfifazeno uvolnéni.

To znamend: Zpracovavani tohoto programu Fidicim systémem smi
spusténo byt pomoci programového tlacitka "Select program" a tlagit-
ka "NC Start" (napf. protoze uz bylo dokonéeno jeho ladéni).

KdyZ je sestavovan novy program, je mu uvolnéni pfifazovano auto-
maticky.

Postup

Pokud si budete pfat aktivovat nebo deaktivovat uvolnéni programu, v
pfehledu programu najedte kurzorem na pozadovany obrobek nebo
vyrobni program.

Stisknéte programové tlacitko "Change enable".
Za obrobkem nebo za vyrobnim programem se objevi kfizek zname-
najici "Uvolnéni aktivovano".

(X) Uvolnéni aktivovano (program Ize spustit)

( ) Uvolnéni neaktivovano (program nesmi byt zpracovavan)
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6.8.11 Protokol

[3

Log

Mo

Stop

DalSi informace

e Systém kontroluje, zda program smi byt zpracovavan, kdyz je
program vyvolavan (po zvoleni obsluhou nebo z vyrobniho pro-
gramu). Pokud si pfejete program spustit, musi byt pfedem uvol-
nén.

(viz také kapitola 6 ,Zména vlastnosti souboru/adresare/archivu®)

Funkce

Jestlize pracujete s pevnym diskem, v protokolu se vypisuji nasledujici

Udaje:

e Vypis nazvu pravé zpracovavaného programu (pro pfipad exter-
niho zpracovani)

e Vypis nazvu dfive zpracovavaného programu

e Kontrolni dotazy: napf. ,Opravdu chcete polozku vymazat?*

e Seznam chyb: Vypis az dosud zpracovavanych program, u nichz
se pfi nacitani vyskytla chyba.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Log".
Otevie se okno ,Job log for programs* (Protokol Uloh pro programy).

V zavislosti na stavu pravé zpracovavaného programu si miizete ze
svislého pruhu programovych tlagitek vybrat nékterou z nasledujicich
funkci

(napf. pfi pozadavku na potvrzeni: ,Opravdu chcete polozku vyma-
zat?" (pfeklad) v okné ,Query"):

Pravé zpracovavany program bude vymazan.

VSechny programy z pravé zpracovavaného seznamu uloh budou
vymazany.
Pravé zpracovavany program nebude vymazan.

Pravé zpracovavany program bude pozastaven.
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6.9 Pristup k externi sitové jednotce/poéitaéi

G Funkce

Méte moZznost spojit Fidici systém s instalovanym programovym vyba-
venim SINDNC s externi sitovou jednotkou nebo s jinym pocitacem.
Pro tento Gc¢el vSak musi byt spinény urcité predpoklady:

¢ Je instalovano programové vybaveni SINDNC.

e Pocitag, pfip. sitovy uzel, se kterym se ma spojeni uskutecnit, je
pfipraven/neni blokovan.

e S timto pocitacem/jednotkou existuje spojeni.

e Programova tla¢itka pro aktivovani spojeni s pocitacem/sitovou
jednotkou byla nastavena v konfiguraci pomoci poloZzek v souboru
»MMLINI,
viz /IAM/, IM4, Pfiru¢ka pro uvadéni do provozu HMI.

Postup

K sitovym jednotkam 1 az 3 se dostanete na Grovni O pomoci progra-
movych tlacitek 4 az 6 ve vodorovném pruhu v systémové oblasti
ﬂ .Program“. Pokud budete potfebovat aktivovat sitovou jednotku 4,

presunte se pomoci tlaCitka ,Etc.” na Uroven 2 a pouZijte programové
tlaCitko 7. Adresare cykl( se potom rovnéz nachazeji na Urovni 2 a
jsou pfifazeny programovym tlaéitkim 4 az 6.

Program

Drive 24711 Kdyz stisknete programové tla¢itko, napf. ,Drive F:“, pFip. ,R4711", na
' nebo obrazovce se objevi aplikace Explorer s daty z externi jednotky, napfr.
jednotky F: nebo pocitace R4711.

Vedle prochazeni jednotlivymi poloZkami muzete v systémové oblasti
.Program“ provadét pomoci programovych tlacitek ve svislém pruhu
nasledujici operace:

o  Kopirovani/vkladani souborl (Zadné adresare) ze sitovych jed-
notek do spravy soubort. Konverzi typt podle cilového adreséare
neni mozné provadét.

e  Kopirovéani/vkladani soubort ze spravy souborll nebo ze sitové
jednotky do jiné sitové jednotky. Soubory se na sitové jednotce
ukladaji v souladu s konvencemi DOSu. Typ soubor(l ze spravy
soubor( (zdroj) zUstava zachovan.

e  Mazani soubor(i (Zzadné adresare) na sitovych jednotkach.

e  Simulace

e  Editace soubort (vyhledavani, skok na urcité misto, oznaéeni
bloku, Gpravy), pokud je pro tuto jednotku povoleno zapisovani.

e  Pro soubory na sitovych jednotkach je mozné spoustét simulaci.

e  To plati pro soubory s oznacenim MPF nebo SPF.
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3 DalSi informace

o Jestlize sitova jednotka/pocita¢ nejsou pfFipojeny nebo pokud spo-
jeni neni povoleno, objevi se hlaSeni ,No data available" (Data
nejsou k dispozici).

e Aby bylo mozné jako cil kopirovani zvolit kofenovy adresér urcité
sitové jednotky, na vypisech se zobrazuje jako ,,.".

e V systémové oblasti ,Machine“ mohou byt pro funkci ,Zpracovani
z pevného disku“ vybirany jenom soubory s nazvy, jez vyhovuji
konvencim HMI (tzn. maximéalné 27 znakd, Zadné specialni znaky,
Zadné mezery).

¢ V systémové oblasti ,Program“ se mohou funkce pro kopirovani,
vkladani a mazani pouzivat pouze pro soubory, které ve svém
nazvu neobsahuji mezeru.

e Vypisovani nazvu souborl se uskuteénuje stejné jako v aplikaci
Windows Explorer s dlouhymi nazvy soubor(, na obrazovce se
vSak vypisuje jen max. 25 znak.
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7.1 Hlavni obrazovka Services

[3

Obrazek ukazuje stav
systému SINUMERIK
solutionline:

Name

Type

Loaded

Systémova oblast Services Vam nabizi nasledujici funkce:

¢ Nacitani/odesilani dat
e Spravovani dat
e Sériové uvadéni do provozu

Na hlavni obrazovce "Services" se vypisuji vSechny programy/data,
ktera jsou k dispozici na pevném disku nebo v paméti NC systému.

Zobrazeni aktualni datové struktury:

Services |EHAN1 Auto
. Channel reset

MFPFO
Program aborted

Programs/data: TARGET ACUS.DIR

|Mame | Type | Loaded|  Length|Access protect. |

(] Archive DIR FFIT0 09/0
(| Clipbeard CLP TFFF2 08/0
£ MBDDE-Alarm-Texts DIR FEFIT0 08/0
(] NC-active-data DIR FFIT0 08/0
| Fart-programs DIR Fad 77070 03/0:
£ Standard-cycles DIR FFIT0 08/0
(] Subprograms DIR X TF0FD 09:0
5 Tool-Management DIR FEIFD 08/0
|| Uzer-cycles DIR FFII0 0g/0
(] Workpieces DIR TFEr0 08/0:

Free memory: Hard disk : 5,2 GBytes NCU : 9.4 MByte:

dizk/card, archive -> Control

D ata
selection

Data in Data out

Pro kazdy soubor se mohou vypisovat nasledujici vlastnosti soubort
(v zavislosti na nastaveni):

Nazev adresare / ndzev souboru
Mohou byt spravovany soubory s maximalni délkou nazvu 25 znaki.

Udava typ souboru, ktery odpovida jeho pfiponé.

Aby bylo moZné spustit zpracovani programu na NC (pomoci tlacitka
NC-Start), musi byt program nacten v hlavni paméti NC-systému. Aby
vSak nedosSlo k prete¢eni paméti, mohou byt k sobé patfici programy a
data explicitné nacitany (z pevného disku do paméti NC systému) a
znovu prenésSeny zpatky (z paméti NC systému na pevny disk).

Momentalni stav souboru je uveden znakem ,X“ ve sloupci ,Loaded":
soubor je nacteny, soubor je mozné vybrat a pomoci tlacitka NC-Start
spustit jeho zpracovani.
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=

Length
Date

Enable

Access authorization

Pozor: Nagcitani dat je povoleno pouze pro programy, pro které bylo
nastaveno uvolnéni.

Délka souboru v Bytech (u adreséare se zde nevypisuje zadny Udaj).
Datum vytvorfeni, pfip. datum posledni zmény.

Pokud je uvolnéni (= povoleni k aktivovani/ke zpracovani) nastaveno,
zobrazuje se X", pokud nastaveno neni, zobrazuje se ,, “

Kdyz je program sestaven, asi nebude dobré jej okamzité spustit po-
moci tlagitka NC-Start (napf. kdyZ je nehotovy nebo je potfeba najet
na urcity specificky bod).

Aby mohlo byt oznaceno, Ze program smi byt spustén pomoci tlacitka
NC-Start, existuje moznost nastavit mu uvolnéni. Momentalni stav
souboru je uveden znakem , X" ve sloupci ,Enable” (= uvolnéni nasta-
veno).

U kazdého souboru existuje také 5 opravnéni k pfistupu:

¢ Mazani (delete) odpovida urovni 1
e Vypisovani  (show) odpovida arovni 2
e Zapisovani  (write) odpovida arovni 3
e Cteni (read) odpovida arovni 5
e Spousténi (execute) odpovida Urovni 7

V adresafich se vypisuji pozadovana pfistupova opravnéni k jednotli-
vym souborum. Ne kaZdy uzivatel smi pracovat se vSemi daty a se
vSemi programy v fidicim systému. Z tohoto d{ivodu jsou pro kazdy
soubor definovana pfistupova opravnéni. Zacéinaji od arovné 0 (heslo
firmy Siemens) a kon¢i Urovni 7 (pfepina¢ na kli¢ v poloze 0).

Jak jsou pfistupova opravnéni nastavovana, je popisovano v kapitole
sVlastnosti“.

Ve vypisu se neobjevuji pfistupova opravnéni ve formé Cisel 1 az 7,
misto toho se Vam zobrazuji pouze objekty, se kterymi smite pracovat
na zakladé opravnéni, ktera se zadavaji pfi ndbéhu systému.
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Dwata in

Data out

Manage
data

Liog

Diata
selection

Series
atart-up

Upgrade

Vodorovny pruh programovych tlaéitek

Nacitani archivu/soubort:

e Z archivu (adresar ,Archive” na pevném disku)
e Lokalni USB

o Disketa (je-li k dispozici)

Odesilani archivu/soubort:

e Do archivu (adresar ,,Archive” na pevném disku)
e Lokalni USB

o Disketa (je-li k dispozici)

Soubory/adresare je mozné vytvaret, nacitat, ukladat, mazat a kopiro-
vat. Kromé toho si mizete také vyvolat vypis vlastnosti souboru, pfip.
tyto vlastnosti zménit.

Toto programove tlagitko je mozno aktivovat jen tehdy, pokud je k
dispozici protokol, tzn. poté, co byl odeslan pozadavek na pfenos dat,
protokol byl vytvofen a programové tlagitko se odblokovalo.

V tomto seznamu se vypisuji pravé probihajici akce, chyby a pfipadné
kontrolni dotazy. Kontrolni dotazy musi byt potvrzeny.

V menu ,Job log“ se napfiklad vypisuji chyby, které se vyskytly pfi
pfenosu dat.

Pomoci programového tlacitka ,Data selection” si m{Zete vybrat ty
adresére, které se maji vypisovat na hlavni obrazovce ,Services".

RozSifeny pruh programovych tlagitek:

Pomoci téchto tla¢itek mate moznost provadét archivaci dat pro sério-
vé uvadéni do provozu. Toto programové tlacitko je chranéno heslem.

Pokud budete chtit modernizovat svij systém SINUMERIK solutionli-
ne, pfi sériovém uvadéni do provozu zvolte jako obsah archivu "NC".

Funkce "Upgrade" je k dispozici jen u systému SINUMERIK powerline.
Tato funkce poskytuje podporu pro instalaci novych verzi softwaru NC
systému. Pro tento Ucel si mdzete vytvaret archiv s novou verzi.
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Svisly pruh programovych tlaéitek

Programové tlacitka ve svislém pruhu Vam umoznuji vybrat si zdrojo-
vou (pfi nac¢itani dat), pfipadné cilovou (pfi odesilani dat) oblast. Tato
oblast se vypisuje zlutym titulkem pfislusné ¢asti okna.

Diskette  Disketa
T e Adresar ,Archive” na pevném disku
NC card e Adresar ,Archive” na karté NC systému

3 Upozornéni:

Pristup k tomuto programovému tlac¢itku maji uzivatelé s pFistupovymi
opravnénimi arovné 3 a vyssi. Zobrazuje se jen tehdy, pokud je archiv
_N_ORIGINAL_ARC uloZen na karté NC systému.

7.1.1 Nacitani dat

G Funkce

Nacitani archivu a souboru:

MoZznymi zdrojovymi oblastmi mohou byt:

e Archiv (jedna se o adresar ,Archive“) v systému soubor( (i kdyz
se nezobrazuje prostfednictvim spravce souboru)

e Pamétovy modul pfipojeny pfes rozhrani USB

e Disketova jednotka

e Karta NC, pokud je pfipojena a nalezité forméatovana karta flash-
disku

ﬂ PFi nacitani archivd je jejich format automaticky rozpoznavan.

Mohou byt naditana také data z diskety s delSimi nazvy souboru
(> 8 + 3 znaky).

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Data in

Dizketie

M card

7.1.2 Odesilani dat

[3

Data out

Dizketie

Postup

Zobrazi se adresarova struktura "Programs/Data".
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Oznacte pozadovany soubor, do kterého si pfejete archiv nacist.

Vyberte zdrojovou oblast (viz titulkovy pruh okna):
¢ Disketova jednotka: Zobrazi se obsah diskety. Vyberte archiv,
ktery si prejete importovat.

e Otevrie se adresar ,Archive” na pevném disku. Vyberte archiv,
ktery si pfejete importovat.

e \ypiSe se obsah adresare archivu na karté NC-systému. Vyberte
archivni soubor, ktery si pfejete nacist.

Funkce

Vytvarfeni archiva:

Pfi funkci ,Data out” se na obrazovce adresar zobrazuje zdrojova
oblast (viz titulkovy pruh okna) pro pfenos dat.

Moznymi cilovymi oblastmi jsou:

e Adresar ,Archive” na pevném disku

e Pamétovy modul pfipojeny pfes rozhrani USB

e Disketova jednotka

e Volné pamétové oblasti na karté NC-systému

Postup

Zobrazi se adresarova struktura "Programs/Data”.
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Méte oznacena data, ktera si prejete uloZzit/archivovat.

Vyberte nyni cilovou oblast (viz titulkovy pruh okna):

¢ Disketova jednotka: VypiSe se obsah diskety.
Zadejte nadzev nového archivniho souboru.
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Archives ¢ VypiSe se obsah adreséare "Archive" na pevném disku. Zadejte
nazev nového archivniho souboru.
NC card o VypiSe se obsah adresare archivu na karté NC-systému. Zadejte
néazev nového archivniho souboru.
. PFi exportu dat z diskety/archivu stisknéte programové tlacitko ,Start",
protoze Fidici systém je okamzité schopen pfijmu.

Pfenos dat se spusti. Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.
Oznaceni programoveého tlacitka pro cilovou oblast se zméni na
~Stop“. Pokud budete chtit pfenos dat zrusit, znovu stisknéte pfislusné
programové tlagitko.

3 DalSi informace

Muze se stat, Ze archivy, které maji byt ulozeny na disketu, se ne-
vejdou Uplné celé na jednu disketu. Jejich rozdéleni na vice disket je
pro tento pfipad podporovano.

PFi archivaci obrobk, které obsahuji seznamy uloh se stejnym na-
zvem, se v pfipadé spojeni m:n zobrazuje dotaz, zda tyto seznamy
Uloh maji byt pfed odeslanim z paméti zpracovany. Tuto operaci ma-
Zete zrusSit pomoci tlacitka ,,Abort", jinak budou napfed vSechny se-
znamy Uloh zpracovany a teprve poté se spusti archivace.

7.1.3 Vypis protokolu

G Funkce

Pfi kazdé prfenosové operaci je automaticky vytvaren protokol tlohy.

Kdyz stisknete programoveé tlacitko "Log", vypiSi se nasleduijici infor-

mace:

e Prenasené soubory v seznamu Ulohy

e Vypis chyb obsahuijici hlaSeni o tom, zda pfenos probéhl v porad-
ku nebo zda se pfi ném vyskytly chyby.

Postup

Je zvolena systémova oblast "Services".

Services

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Liog

Manage
data

Disketie

Mo

Yes, all

Yes

Mame/type

Delete log

Otevre se okno ,Log". V horni ¢asti tohoto okna se objevi zdrojova,
pFip. cilova oblast operace.
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Programovym tla¢itkim ve svislém pruhu jsou pfifazeny dané Ulohy.
Jedna se o operace pro:
e Spravovani dat

e Disketovou jednotku

Pomoci téchto programovych tlagitek mizete vyvolat pozadované
informace.

Jestlize operace nebézi, popis programového tladitka se zméni na
»Stop...". Probihajici operaci je mozné pomoci opétovného stisknuti
programového tlacitka zastavit.

V poli ,Error list" se vypisuje hldSeni, zda se pfi pfenosu vyskytla nebo
nevyskytla chyba.

PFi kontrolnich dotazech se v dialogovém fadku vypisuje pozadavek:
.Please acknowledge query in log window" (Potvrdte prosim dotaz
v okné protokolu).

Potvrdte poZzadavek pomoci programového tlacitka ve svislém pruhu:
e Z&dné potvrzeni

¢ Potvrdit pro vSechny

e Potvrdit

e Zmeénit nazev/typ

e PrFeruSeni celé operace

Pravé zobrazovany protokol bude vymazan.
V pfipadé posledniho protokolu bude okno protokolu zavieno.
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Spravovani dat

Porovnani

Funkce

V dialogovém okné ,Manage data“ je mozné vytvaret, nacitat, ukladat,
mazat a kopirovat soubory/adresare. Kromeé toho si mizete také vyvo-
lat vypis vlastnosti souboru, pFip. tyto vlastnosti zmeénit.

Obrobky, vyrobni programy, podprogramy, standardni cykly, uZivatel-
ské cykly a cykly vyrobce mohou byt spravovany rovnéz v hlavni ob-
razovce Program.

Tim je zaru€ena jednotnost spravy dat.

Tyto postupy se tykaji nasledujicich operaci:

e ZaloZeni nového adresare a programu

¢ Nacitani programu a soubord do programové paméti

o Ukladani programu a soubort z programové paméti na pevny disk
(odesilani z programové paméti)

e ZaloZeni nového souboru

e Kopirovani a vkladani soubor(

e Mazani objektl

Svisly pruh programovych tlagitek

Hlavni obrazovka v systémové oblasti Hlavni obrazovka v
systémové oblasti
Program Services
Adresare/obrobky/ Data/soubory/komentéare
Programy/soubory Definice/vyrobni programy
Hlavni menu:  Sprava programu: Spréva dat:

Mew . Mew . Mew .

Load Load

HD-=NC Copy HD->MC

Unload Uniload

NC->HD Paste NC-=HD

Simulzticn Delete Delete

Manage Renames Properties

programs. ..

< P Chiange:

Selection: enable Copy

Save

setup data = Fasie
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Manage
data

Mew ...

END

O

7.2.1 Nacitani a ukladani

Manage
data

Lz
HD-=MC

Unload
MC-=HD

Postup: novy soubor nebo novy adresar

Stisknéte programové tlacitko "Manage data".
Vodorovny a svisly pruh programovych tladitek se zméni.

Otevfe se okno "New".
Zadejte nadzev nového souboru.

Pokud pfedem definovany datovy typ nevyhovuje, pomaoci tlacitka
-End“ mlZete pfechazet mezi vstupnimi poli ,Name* a ,File type“.
Vyberte novy typ souboru.

V prehledu adreséafi bude zaloZen novy adresaf/soubor.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Manage data".
Vodorovny a svisly pruh programovych tladitek se zméni.

Najedte kurzorem na pozadovany soubor.

Oznaceny soubor bude vymazan z pevného disku a nacten do paméti
NC-systému. Na vypisu se u souboru za¢ne zobrazovat znacka X" =
nacteno.

Viz také kapitola ,Seznam uloh*.

Oznaceny soubor bude vymazan z paméti NC-systému a bude uloZzen
na pevny disk. Na vypisu se u souboru bude zobrazovat" *“= neni
nacteno.

Pokud si prejete na adresar obrobku pouzit funkci ,Load/Unload" a
pokud v adresafi existuje seznam uloh, jehoz nazev odpovida nazvu
adresare, bude tento seznam uloh zpracovan.

Pokud seznam Uloh neexistuje, budou pfeneseny tam a zpatky veSke-
ré soubory, které se v adresari nachazeji.
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E Cykly prekladaée schop-
né nacteni

Naéitani cykla preklada-
ce

=

7.2.2 Kopirovani a vkladani

[3

Kopirovani cykla prekla-

dace
Manage

data

Uzivatelské rozhrani systému HMI muzete jednoduSe pouzit pro pre-
naseni cykli prekladace (CC), které Ize naditat, z karty NC do Fidiciho
systému. DalSi mista, odkud je mozné tyto cykly nacist, jsou vSechny
externi jednotky, jako je napf. disketova jednotka, pamétovy modul s
USB nebo sitové jednotky 1 az 4. Tato mista se objevuji v systémové
oblasti Services v ,Manage data"“.

Kromé toho existuje moznost prenést cykly prekladace do Fidiciho
systému pomoci nastroju pro uvadéni do provozu SinuCom NC nebo
SINUCOPY-FFS.

PFi kazdém nabéhu NC-systému budou vSechny naditatelné cykly
prekladace datového typu s pfiponou .ELF nachézejici se v adresafri
/_N_CCOEM.DIR automaticky nacteny do programového vybaveni
systému NCK. Nacitatelné cykly prekladace jsou obecné nacitany pfi
kazdém resetu NCU.

Pokud budete potfebovat pfesny popis instalace cykl( prekladace, viz
/[FB3/, TEO, Instalace a aktivovani nacitatelnych cykli prekladace.

Funkce

Po resetu se nacitatelné cykly prekladace, které jsou dodavany jako
volitelny doplnék, nachézeji v NCU v systému soubor( na Flash karté
(FFS) v adresafi /_N_CCOEM.DIR a mohou byt selektivné kopirovany
na/z externich jednotek, diskety nebo jiné karty.

Diky tomu muzete jednotlivé cykly prekladace archivovat.

Vedle funkce pro kopirovani (Copy) muzete pracovat také s funkci pro
vkladani (Insert).

Kopirovat miiZete tyto objekty:

1. samostatné soubory

2. vétsi pocet souborl

3. celé adresare

Pokud byste potfebovali vyvolat vypis vSech cykll pfekladace, které
mate k dispozici, pouzijte v systémové oblasti ,Diagnosis” programova

tlacitka ,Service displays/Version/Compile cycles".

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Manage data".
Vodorovny a svisly pruh programovych tlacitek se zméni.
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O

SELECT

Copy

Programs/
data

MC card

USB lokal

Digketie

MC card

i

7.2.3 Mazani

[3

Soubor

Adresar

1

Vyberte zdrojové soubory, které chcete kopirovat.

Otevre se druhé okno pro cilovy adresar (viz titulkovy pruh okna).
V pfipadé potfeby vyberte cilové zafizeni pomoci programovych tlagi-
tek ve svislém pruhu.

VypiSe se obsah ,Programs/Data“.

Pokud je soucasti systému NC-karta, je mozné kopirovat obsah dat
z archivniho adresare, tzn. archivni soubory nebo také kompletni
adresare.

Pomoci programového tlacitka "Local USB" muzete otevfit pfistup na
rozhrani USB na ¢elnim panelu. Bude aktivovano, jakmile je USB
pamét zapojena do konektoru a rozpoznana.

Pokud je instalovana disketova jednotka, mate moznost kopirovat
data z diskety nebo na ni. VypiSe se obsah diskety. Vyberte cilovy
adresar.

Zdrojova data budou zkopirovana do oznac¢eného cilového adresare.

U systém(l SINUMERIK solutionline naleznete programové tlagitko
"NC card" s toutéZ funkci po vyvolani rozsifeni ¢asti pruhu menu.

PFi tomto kopirovani v systémové oblasti Services zUstavaji ndzvy
nezmeénény.
Viz kapitola "Kopirovani/vkladani" v systémové oblasti "Program"”.

Funkce

Soubor, pfip. vétsi pocet souboru vybranych najednou je mozné vy-
mazat.
Je mozné vymazat také adresar vcetné celého jeho obsahu.

Systémové parametry tykajici se mazani rozhoduji o tom, zda se pred
kone¢nym vymazanim soubori/adresart/dat zobrazuje nebo nezob-
razuje okno s pozadavkem na potvrzeni této operace

(viz kapitola "Systémova oblast Startup").
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Manage
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Delete

O

7.2.4 Zména vlastnosti
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oy

Manage
data

Properties

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Manage data".
Vodorovny a svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Najedte kurzorem na poZadovany soubor.
Otevie se okno s pozadavkem na potvrzeni.

Stisknutim tla¢itka ,OK"“ bude operace potvrzena a oznac¢eny soubor
bude vymazan.

Aktivovanim programového tlagitka ,NC-Card" v ,Manage data“ mlze-
te provadét mazani také v ulozenych archivnich souborech na NC-
karté.

Funkce

Muzete si vyvolat vypis obsahu souboru (nebo adresére) a i jinych

informaci a vlastnosti. Nékteré z nich miZzete i ménit.

Muzete pFitom provadét tyto operace:

e Zména nazvu souboru

e Prevod souboru na soubor jiného typu

e Zména pFistupovych opravnéni k souboru/do adresare

e Zobrazeni obsahu ¢itelného souboru U textovych soubort se
zobrazi jejich obsah.

Pokud chcete ménit Grovné pfistupové ochrany, musite disponovat
pfisluSnym opravnénim.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Manage data".
Vodorovny a svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Zobrazi se okno "Properties" (Vlastnosti).
Zadejte pozadované zmény, napfiklad pfejmenujte soubor nebo
zmérite typ souboru.
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PFfejmenovani souboru

@ Najedte kurzorem na néazev souboru a stisknéte tlacitko ,Edit* (zobra-
NSEAT zuje se vedle seznamu typl). Potom zadejte novy nazev souboru.
ﬂ Existuji dva zpusoby, jak tyto soubory pfejmenovat:
e Prfejmenovani adresare obrobku

e Prejmenovani souboru v adresari obrobku

Prejmenovani adreséare obrobku:

Jestlize pfejmenujete adreséar obrobku, budou pfejmenovany rovnéz
vSechny soubory obrobku v tomto adresafi, které maji stejny nazev,
jako adresar.

Pokud existuje seznam Uloh s nazvem adresare, budou pfejmenovany
také prislusné prikazy v rdmci tohoto seznamu uloh.

Radky komentaFe zGstavaji nezménény.

Priklad:
Adresar obrobku A.WPD bude pfejmenovan na B.WPD:
Budou pfejmenovany vSechny soubory s nazvy A. XXX na B . XXX, tzn.
pFipony souboru zUstanou zachovany.
Pokud existuje seznam uloh A.JOB, bude pfejmenovéan na B.JOB.
Pokud jsou v tomto seznamu Uloh pfikazy tykajici se souboru A . XXX,
které se nachazeji v tomto adresafi obrobku, potom bude i tento sou-
bor pfejmenovan na B . XXX.
Priklad:
Pokud seznam uloh A.JOB obsahuje pfikaz

LOAD/Work .DIR/A_.WPD/A .MPF
pak bude tento pfikaz zménén na

LOAD/Work .DIR/B.WPD/B .MPF
Pokud vSak seznam uloh obsahuje pfikaz

LOAD/MPF .DIR/A _MPF nebo

LOAD/Work .DIR/X.WPD/A _MPF
zUstanou tyto soubory nezménény.
Pfejmenovani souboru v adreséafri obrobku:
Jestlize pfejmenujete soubory v adresafri obrobku, pak budou pfejme-
novany vSechny soubory se stejnym nazvem, ale s odliSnymi pfipo-
nami.
Vyjimka: Jestlize v adresafi existuje seznam Uloh se stejnym nazvem
jako adresar, tento soubor nebude prejmenovan.
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Zména typu souboru
Pomoci tlagitka ,Edit" (zobrazuje se vedle seznamu typu) otevrete
seznam typu, na které maze byt stavajici typ souboru zménén.

Budou se vypisovat jen ty typy soubord, které jsou pfipustné
v adresafi, ve kterém se dany soubor nachazi.

Pomoci tlacitek se Sipkami vyberte novy typ souboru.
Volbu potvrdte stisknutim programového tlacitka ,Input” (bude se
zobrazovat vedle oznaceného typu souboru).

Souboru bude pfifazen novy typ.

DalSi informace

¢ Neni kontrolovano, zda obsah souboru je pro novy datovy typ pfi-
pustny!

e Obsah souboru se pfi zméné jeho typu neméni!

e V adreséfri ,Clipboard” jsou pfipustné vSechny typy soubora.

e V okné ,Properties” pro sitové jednotky nebo disketu vypisuje také
typ souboru a ve vstupnim poli , Type“ je mozné pfiponu (0 az 3
znaky) zménit.
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Vybirani dat

7.3 Vybirani dat
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Funkce

Pomoci programového tlacitka "File selection” si mizete vybirat adre-
sére, které si pfejete zobrazovat v systémové oblasti "Services".

Adresare mohou byt vybirany pro dvé rizné Grovné pfistupovych

opravnéni:
e Uzivatel
e Udrzba

Vybirani dat pro zobrazovani: UZzivatel

Uzivatelské cykly

Strojni parametry pro zobrazovani
Archivy

Obréabéci postupy
Sprava dat

Definice

Diagnostika

Interaktivni programovani
Cykly vyrobce

Data MSD

Uvadéni do provozu
Komentare

Alarmové texty MBDDE
Data aktivni v NC systému
Zaloha dat NC systému
Data OEM

Standardni cykly

Systém

Vyrobni programy
Sablony

Podprogramy

Data FFD

Obrobky

Sprava nastroju
Schranka
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Kliéova slova / adreséare v
struktufe soubort

Jednotlivé soubory jsou zpfistupfiovany pro pfenos v nasledujicich
adreséfich:

Data (vSeobecné)
— Data volitelnych dopliku
— Strojni parametry (vSechny, NC-MD, kanalové MD, osové MD)
— Nastavované parametry
— Korekéni parametry nastroje
— Posunuti poc¢atku
— Globalni uzivatelska data
— R-parametry
Data pro uvadéni do provozu
— Data NCK
— Data PLC
Kompenzaéni data
— Stoupani vietena / chyba snimace
— Chyba kvadrantu
— Prahyb/thlova chyba
Strojni parametry pro zobrazovani
Obrobky
Vyrobni programy
Podprogramy
Uzivatelské cykly
Standardni cykly
Data komentarl
Definice
Pohony posuvu
Pohony hlavniho vietena
Data OEM
Systémova data (NC)
Protokol
Protokol komunikaénich chyb

Pokud Vas fidici systém obsahuje dalSi adreséfe, muzete je najit v
adreséarové strukture.
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Services

Diata
seleclion

Users

Service

Standard
values

SELECT

Cancel

Postup

Je zvolena systémova oblast "Services".

Stisknéte programové tlacitko "Data selection" (Vybirani dat).
Otevre se okno ,Data selection for display” (Vybér dat pro zobrazeni).
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Tlacitka "Page Up" a "Page Down" Vam umoznuji prochdzet obsahem
okna.

Pokud chcete, mliZete pfepinat mezi nastavenimi:
o UZivatel

e Udrzba

o Preddefinované hodnoty

Programové tlacitko ,Default values* pfifazuje nastavenim ,User" a
»Service" standardni hodnoty parametrd. Jedna se o rozumna pfedem
definovana nastaveni, se kterymi je systém dodavan.

Vyberte napfiklad nastaveni ,User". Najedte kurzorem na doplfkovy
adresér.

PoZadovany adresar oznacte a stisknéte programové tlacitko ,OK".

Pfikaz Reset aktivovany programovym tlacitkem ,Abort" zrusi nasta-
veni dat pro vybranou pfistupovou Uroven.

DalSiinformace

Budou se vypisovat soubory, které si uzivatel preje vidét na zakladé
svych pfistupovych opravnéni.
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7.3.1 Specialni adresare a pamét'oveé oblasti

Schranka

Archiv

Pamétovy modul s USB

Nasledujici adresare obsahuiji zvlastni soubory:

Schréanka je adresar na pevném disku, do které se ukladaji soubory,
které nemohou byt zahrnuty do kopie v cilovém adreséfi, coz mize
byt pfipad napf. soubord, jejichz typ neni znam nebo jejichZz zkopiro-
vani do cilového adresare je nepfipustné nebo pokud je operace ¢teni
zruSena (napf. u pameétovych médii s rozhranim USB.

Jestlize potfebujete ulozit vétSi pocet soubor(, je mozné zakladat
soubory archivu (.ARC).

Zdrojova cesta soubord ukladanych do archivniho souboru se uklada
také. Diky tomu mlze byt komprimovany archivni soubor pfi svém
opétovném rozbalovani pfenesen do téhoz adresare, ze kterého byl
vytvoren.

V tomto adreséri se ukladaji také archivni soubory pro sériové uvadé-
ni do provozu.

Pro pouziti se systémy SINUMERIK je schvélen nasledujici pamétovy
modul s kapacitou 512 MB: Objednaci ¢islo 6ES7648-0DC20-0AA0

Data aktivni v NC systému

V paméti NC-systému existuji data (napf. R-parametry, korekéni pa-
rametry nastroje, strojni parametry), kterd zde nejsou uloZena ve for-
mé souborl. Aby mél obsluhujici pracovnik pfesto moznost se k témto
datlim dostat a uloZit je ve formé souborl na pevny disk, existuje

v systému soubort adreséar ,NC active data“.

Pokud obsluhujici pracovnik chce ulozit tato data na pevny disk, mize
vytvofit stejnou adresafovou strukturu v rdmci libovolné pojmenované-
ho adresare ,NC data“ (.MDN). Tam potom muze pomoci funkci ,Co-
py/Paste" pfenést kterakoli aktivni data z NC a ulozZit je ve formé sou-
boru na pevny disk.

Data aktivni v NC neni mozné odesilat.
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7.3.2 Data na pevném disku

[3

VSeobecné

Kopirovani na disketu

=

Kontrolni dotazy

=

Dialogové okno s zadosti
0 potvrzeni
"Save as"

Funkce

Ridici systém SINUMERIK s ovladanim HMI méa kromé pracovni pa-
méti NC systému jeSté i pevny disk. Diky tomu je mozné vSechna data
nebo programy, které zrovna v NC systému nejsou zapotfebi, na tento
pevny disk ukladat. VSechny soubory se vypisuji na uzivatelském
rozhrani v jedné adresérové strukture.

V systémové oblasti ,Services" je mozné se vSemi soubory na pev-

ném disku a v pracovni paméti NC systému provadét tyto operace:

e Spravovani soubor( (vytvareni novych, nacitani, odesilani, kopi-
rovani, mazani, zména vlastnosti)

o Ukladani pro ucely sériového uvadéni do provozu (data NC, PLC
a HMI).

¢ Nacitani do paméti NC-systému (programy a soubory).

PFi kopirovani na disketu jsou soubory ukladany s nijak nezkracenym
nazvem.

DalSiinformace

Znak konce fadku se nezobrazuje jako " “¢", ale pomoci znaku " 1 .

Chovani systému pfi kopirovani/vytvareni dat (napf. pfepsani existuji-
cich soubort hned nebo az po potvrzeni) je pro vSechny systémové
oblasti nastavitelné.

V systémové oblasti ,Start-Up“ je mozné pomoci programovych tlaci-
tek "HMI/System settings/Query" nastavit, zda se ma pfi pfepisovani

dat zobrazovat dialogové okno s Zadosti o potvrzeni. Jinak se prepi-

sovani a kopirovani uskute¢ni bez tohoto dotazu.
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Dialogové okno s zadosti
0 potvrzeni

All without
oromipt

Skip
file

Cancel

OK

Vypisovani

Kopirovani souboru z pevného disku:

e Soubor existuje na pevném disku a stisknutim tlacitka ,OK" bude
prepséan, pokud nejsou zménény nazev / datovy typ!

e Soubor existuje na pevném disku. Pokud nebudou zménény nazev
/ typ souboru, stisknutim tla¢itka ,OK" bude vytvorena kopie!

Kopirovani souboru z paméti NC systému:

e Soubor existuje v NCK a stisknutim tlagitka ,OK" bude prepsan,
pokud nejsou zménény nazev / datovy typ !

e Soubor existuje v NCK. Pokud nebudou zménény nazev / typ sou-
boru, stisknutim tla¢itka ,OK" bude vytvofena kopie!

Kopirovani obrobku:
e Obrobek jiz existuje. Nebude-li pro néj zadan novy nazev, stisknu-
tim tlaCitka ,OK" bude vytvorena kopie obrobku!

Kopirovani adresére:

e Adresar jiz existuje. Pokud pro néj nezadate novy nazev, stisknu-
tim tlacitka ,OK" bude pfepsan jeho obsah!

e Adresar jiz existuje. Kdyz stisknete tlacitko ,,OK", obsah bude pfe-
psan, i kdyz adresar s pevnym datovym typem nesmi byt zménén.

Kopirovani souboru datového typu "hlavni program" (MPF):
e Soubor se svym plvodnim datovym typem ,hlavni program“ ne-
miZe byt zkopirovan na toto misto!

Svisly pruh programovych tla€itek pfi ,Save as"

Stisknéte programové tlacitko ,All without prompt“, pokud si prejete,
aby vSechny soubory, které jiz existuji v aktualnim adreséafi, byly ulo-
Zeny s novymi nazvy, aniz by se zobrazovalo dialogové okno ,Save
as“.

VSechny soubory, u kterych je moZzné zalozit plivodni datovy typ,

budou automaticky konvertovany na nastaveny datovy typ.

Stisknéte programové tlacitko ,Skip file", pokud ma operace kopirova-
ni pokracovat s nasledujicim souborem.

Stisknutim tohoto tlac¢itka celou operaci kopirovani zruSite.

JiZz existujici soubor je bud pfepsan nebo je uloZen pod novym na-
zvem, pokud jsou zménény nazev nebo typ souboru. Programové
tla¢itko ,,OK" je blokovano, dokud novy nazev musi byt zadan.

Zobrazovani adresarovych struktur mize byt uzivatelem zménéno:
e Vypisovani vlastnosti souboru
e Pocet zobrazovanych adresér
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Meze spravy dat

Adresare spravy soubort slouZzi pro tyto objekty:
e Obrobky

e Vyrobni programy

e Podprogramy

o Uzivatelské cykly

e Standardni cykly

e Cykly vyrobce

V adresafich spravy soubord muze byt ulozeno maximalné 100 000
soubord, pficemz pocet soubortd v jednom adresafri (u obrobkd smi byt
v jednom adresafi obrobku *.WPD) maximalné 1000 polozek. Celkovy
pocet 100 000 se nevztahuje na ostatni adresare spravy soubord, i
kdyZ i zde je maximalni pocet soubor(l v jednom adreséari omezen na
1000, napf. maximalné 1000 archivli v jednom archivnim adreséfi.
Také u sitovych jednotek plati omezeni maximalné 1000 soubor(

v kazdém adresafri.

Skute¢né moznosti zavisi na velikosti soubort a velikosti volného
pamétového prostoru. Velky poc¢et souborl zplsobuje zpomaleni
zobrazovani obrazovek s vypisy adresara.

7.4 Funkce pro uvadéni do provozu

7.4.1 Sériové uvadéni do provozu

[3

Funkce

Sériové uvadéni do provozu znamena, Ze vétsi pocet fidicich systému
je pomoci stejnych dat uvadén do stejného zékladniho stavu. Méate
moznost poridit vybér z dat z PLC, NC a HMI a také nacitatelné cykly
prekladace a ty potom za U¢elem sériového uvadéni do provozu ar-
chivovat a nacitat.

Pokud si prejete, mohou byt ukladany také kompenzaéni parametry.
Parametry pohont se ukladaji jako binarni soubory, které neni mozné
upravovat.

Postup
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Series
starfup

MMC data
selection

Diskette...

Archives ..

MNIC card

Read start-
up anchive

Predpoklad: Bylo zadano heslo pro napf. 3. Uroven pfistupovych prav
(uzivatel).

Stisknéte programové tlacitko "Series startup” (Sériové uvadéni do
provozu).
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Otevie se okno ,Create series start-up archive*.

Vytvoreni archivniho souboru pro sériové uvadéni do provozu:
Pokud jde o obsah archivniho souboru, mlzete si vybrat, ktera data
maji byt uloZena:

e [ HMI

e [ONC O s kompenzaénimi parametry
o [ Cykly pfekladace schopné nacteni

e OPLC

o [ Ovladace pro Profibus

e Nazev archivu:

Nazev archivu bude navrzen v zavislosti na zvolené oblasti a maze
byt v pfipadé potfeby zménén.

Priklad:

Z predchézejiciho ndzvu archivu MMCNCPLC bude pfi zvoleni PLC
navrzen novy nazev archivu MMCNCPLC.

Jestlize jste vybrali oblast ,HMI“, mGzete pomoci programového tlagit-
ka ,HMI data selection” vybrat data, ktera si pfejete archivovat.
Adresar F\\USER je zalohovan vzdy. Adresafe \ADD_ON a \OEM
mohou byt ukladany také, pokud je vyberete v ,Additional products®, a
to bud celé (,Complete*) nebo jen soubory INI (,Configuration®).

Aktivovanim cilového zafizeni se archivace spusti.
Archivaci miZete provadét na nasledujici zafizeni:
e Disketova jednotka

e Adresar ,Archive” na pevném disku
e Adresar ,Archive” na karté NC systému

Popis prislusného programového tlagitka se zméni na ,.... Stop*“.
Archivni soubor pro sériové uvadéni do provozu bude vytvoren.

Prepinani mezi funkcemi ,Create series start-up archive“ a ,Read
start-up archive".
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MNC card

Start

Make stari-
up archive

Nagéitani archivu pro sériové uvadéni do provozu:
Data mohou byt nacitana pomoci téchto zafizeni:
e Disketové jednotka

e  Adreséf ,Archive” na pevném disku

e  Adresér ,Archive” na karté NC systému

e  Vyberte pozadovany archivni soubor.
e  Spusténi operace nacitani.

Popis programového tlac¢itka se zméni na "Stop“.
Prepinani mezi funkcemi ,Read" a ,Make".

DalSiinformace

PFi nacitani souboru pro sériové uvadéni do provozu z diskety musi
byt na pevném disku minimalné tolik mista, kolik zabira pfislusny
soubor.

Jestlize fidici systém pracuje v konfiguraci m:n (vétSi pocet Fidicich
paneld a jednotek NCU), je nutno po sériovém uvadéni do provozu
uskutec¢nit Power On HMI (PCU 50), aby se uskutecnila synchroniza-
ce vSech jednotek pfipojenych na sbérnici (NC, PLC, HMI).

Archivace nagéitatelnych cykli pfekladace (CC):

Nacitatelné cykly pro pfeklada¢ (CC) mohou byt pfi sériovém uvadéni

do provozu archivovany tehdy, pokud jsou splnény nasledujici pfed-

poklady:

e V archivu pro uvadéni do provozu musi byt pod cilovym adresafem
\NC_CARD.DIR\CCOEM.DIR k dispozici alespor jeden CC.

e Selektivni archivace jednotlivych CC se uskuteénuje prostfednic-
tvim kopirovani na datovy nosi¢, napf. na disketu. Nacitany budou
jen archivy s pfistupovymi opravnénimi pro uvadéni do provozu
s Urovnémi 0 az 4.
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7.4.2 Aktualizace verze SW (jen u systéma SINUMERIK powerline)

[3

? Literatura
Upgrade
Diskette.
Archives ..
MNIC card

Funkce

Tato funkce poskytuje podporu pro instalaci novych verzi softwaru NC
systému. Pro tyto Uéely mate moznost vytvofrit archiv pro aktualizaci
verze. Tento archiv obsahuje data NC-systému (jako archiv pro sério-
vé uvadéni do provozu), véetné kompenzac¢nich dat. V principu probi-
ha aktualizace verze programového vybaveni stejné jako sériové
uvadéni do provozu.

Rozdily aktualizace verze oproti sériovému uvadéni do provozu jsou

nasleduijici:

e Data pohonu jsou ukladana a znovu nacitana ve formatu ASCII
(coz umozriuje, aby tato data byla v pfipadé potfeby zménéna)

e P¥i této operaci se vzdy jednd o tentyz stroj, takze prebirani kom-
penzacnich parametrd ma smysl.

PFiru¢ka pro uvadéni do provozu pro systémy 840D, pfip. 810D.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Upgrade" (Aktualizace verze).
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Otevfe se okno ,Create update archive".
Jako obsah archivu jsou napevno nastavena data NC-systému. Archi-
vu muzete zadat libovolny nazev.

Aktivovanim cilového zafizeni se archivace spusti.
Archivaci je mozné provadét na tato zarizeni:
¢ Disketova jednotka

e Adresar ,Archive” na pevném disku

VypiSe se obsah adreséare archivu na karté NC-systému. Zadejte
nazev nového archivniho souboru.

Popis pfislusného programového tlacitka se zméni na ,.... Stop*“.
Archivni soubor pro instalaci nové verze bude vytvoren.
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Digkette. .

Archives ...

MNC card

Nagéitani archivu pro aktualizaci verze:

Aktivovanim pfipojeného zdrojového zafizeni se nacitani spusti. Data
mohou byt na¢itdna pomoci téchto zafizeni:

¢ Disketova jednotka

e Adresar ,Archive” na pevném disku
e Adresar ,Archive” na karté NC systému

¢ Vyberte pozadovany archivni soubor.
e Spusténi operace nacitani. Popis programového tlacitka se zméni
na "Stop“.

7.4.3 Obnoveni pavodniho stavu pomoci karty NC systému
(jen SINUMERIK powerline)

[3

Onginal
state

Funkce

Volna pamét na karté NC systému (karta PCMCIA) muze byt vyuzita
pro uloZeni archivu pro uvadéni do provozu.

Tento archiv maze byt pfenesen na kartu NC systému pomoci
SINUCOPY-FFS (na externim PC/PG).

Archiv pro sériové uvadéni do provozu maze byt ulozen pfimo s na-
zvem "Original" v HMI na karté NC systému (viz "Sériové uvadéni
stroju do provozu — vytvoreni souboru).

Postup

Predpoklad:

Archiv pro uvadéni do provozu s nazvem _N_ORIGINAL_ARC se
nachazi na karté NC systému (v adreséafri
_N_NC_CARD_DIR\_N_ARC_DIR).

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.

Na zakladni obrazovce "Services" stisknéte tladitko Etc. a
potom programové tlacitko "Original state".

Po stisknuti programového tlacitka se objevi okno protokolu s kontrol-
nim dotazem: "Series startup archive: Execute series start-up?* (Ar-
chiv pro sériové uvadéni do provozu: Spustit je?). Po potvrzeni budou
data nactena.
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AN\

Pozor

VesSkera uzivatelska data v NC systému (a v PLC, v zavislosti na ob-
sahu) budou vymazana a nahrazena daty z archivu.

7.4.4 Prebirani strojnich parametri pro zobrazovani z HMI Embedded

[3

Pouziti

Vychozi situace

Pfipad 1:

Pfipad 2:

Pfipad 1 podle obrazku

Funkce

PFi pfechodu soucéasti HMI z HMI Embedded (PCU20) na HMI Advan-
ced (PCU50/PCU70) se napf. pfi pouZiti systém( ShopMill/ShopTurn
vyskytuje pfipad, kdy se maji osvédéené strojni parametry pro zobra-
zovani prevzit z prostfedi HMI Embedded do prostfedi HMI Advanced.
Nasledujici kapitola popisuje kroky, které jsou zapotfebi pro pfenos
téchto strojnich parametrd.

Strojni parametry pro vypisovani se nachazeji v NCU HMI Embedded,
v HMI Advanced na pevném disku jednotky PCU50/PCU70.

| HMI-Embedded |PCU 20

NCU1 I Pfipad 1
Display MO T HMI-advanced PCU 50
Pfipad 2
PCU 50

NCU1 sitova — NCU2
Ll HMI-Embedded jednotka, HMI-Advanced | |
disketa

Postup

PFfenos spociva ve dvou krocich:
e Zkopirovani strojnich parametrt pro vypisovani pomoci sys-
tému HMI Embedded
e Jejich naéteni do PCU50/PCU70 v HMI-Advanced
V systému HMI-Advanced: Systémova oblast Services:
PFeneseni strojnich parametr( pro zobrazovani na displej, pokud jesté
nebyly aktivovany:
Services — Select data
Oznacenim vyberte "Display machine data"
OK
Zkopirovani strojnich parametr(i pro zobrazovani:
Services — Manage data
Display machine data\BDxxyy.tea
Copy
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Systémova oblast Services
7.4  Funkce pro uvadéni do provozu 7

Cilovy adresar

Pfipad 2 podle obrazku

Vyberte cilovy adresar:
Diagnosis\MachDat\OperatorPanel
Paste

Aktivovani pfenesenych strojnich parametrt pro zobrazovani pomoci
systémové oblasti Startup:

Startup —» Machine data —

Display MD — File functions

Vytvofeni adresare a souboru BDxxyy

— Load

DalSiinformace

HMI Embedded spravuje vétsi pocet strojnich parametrd pro zobrazo-
vani nez systém HMI Advanced. Pro vSechny nabizené strojni para-
metry pro zobrazovani, které v systému HMI Advanced nejsou defino-
vany nebo které obsahuji chybu, je v chybovém protokolu pofizen
zaznam.

Pfeneseni strojnich parametr( pro zobrazovani na disketu nebo na
sitovou jednotku:
V systému HMI-Embedded:
Program — Etc. —»
Vytvoreni datového souboru BDx.tea
—>Copy
— Etc.
Volba cilového média: Sitovéa jednotka nebo disketa
Paste

V systému HMI-Advanced:
Services — Manage data

Vyberte médium pro pfenos: Sitova jednotka nebo disketa
Vyberte soubor BDxxyy.tea
—>Copy

Dal potom stejné jako v pfipadu 1, cilovy adresar, viz vyse.
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Pro poznamky
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8.1 Zakladni obrazovka systémoveé oblasti Diagnosis

8.1 Zakladni obrazovka systémové oblasti Diagnosis

Po zvoleni systémové oblasti "Diagnosis" se objevi obrazovka nade-
psand "Alarms";

Zakladni obrazovka Diognosis [CHANT | Ao e
@ Charnnel interrupt Program aborted Acknowl.
& Stop: Ho HC Ready ROV |SBL1 HHMI alarm

Reboct is delayed

No. Date Delete  Test

2900  22/03/2005 |I| Reboot iz delayed
i15:07-44

Acknowl.
alarm S0

Service

Alarms Messages

dizplays
Cislo (No.) Ve sloupci "No." se vypisuje €islo alarmu. Alarmy se vypisuji v chrono-
logickém poradi.
Datum Casovy okamzik, kdy se alarm vyskytl, se bude vypisovat jako datum,
hodina, minuta, sekunda.
Kritérium vymazani U kazdého alarmu se zobrazuje symbol tlacitka pro vymazani alarmu.
Text Ve sloupci "Text" se vypisuje text alarmu.
Vodorovny pruh programovych tla€itek
Alamms Na obrazovce "Alarms" se vypisuji vSechny aktivni alarmy.
M Zobrazi se prehled aktivnich hlaseni.
ES5ages
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8.1 ZA&kladni obrazovka systémové oblasti Diaghosis

Alarm VypiSe se alarmovy protokol vSech alarmu a hlaSeni, ktera se vyskyt-
log la. Budou se vypisovat také alarmy, jez uz byly vymazany.
Standardni nastaveni paméti pro alarmy: 150 alarmu/hlaseni

Senvice Pomoci programového tlacitka "Service displays" si mdzZete vyvolat

displays vypis aktualnich informaci o instalovanych osach a pohonech.

PLC status Po stisknuti tohoto tlagitka se zobrazi informace o momentalnim stavu
pamétovych mist v PLC.

' > ‘ Rozsifeny pruh programovych tlagitek:
5 Dalkovéa diagnostika: Ridici systém maZe byt obsluhovan z externiho
zafizeni, napf. pomoci modemového spojeni.
Literatura Pokud budete potfebovat dalSi informace o dalkové diagnostice, na-
? hlédnéte prosim do pFirucky: /FB/, F3, Vzdalena diagnostika
Svisly pruh programovych tlaéitek
Acknow. Alarmy HMI (&islo alarmu 120...), které se vyskytly, mohou byt potvr-
Lo DI zeny. Alarmy MMC odpovidaji alarmam HMI.
Acknowl. Alarmy SQ (alarmy PLC), které se vyskytly, mohou byt potvrzeny.
S0 alarm
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Systémova oblast Diagnosis
8.2 Alarmy a hlaseni

01/2006 E

Lr]
o
i
£n
b
a

>

Alarms

Messages

log

Dizplay
new

Save log

Sorting
old -= new

Funkce

Pokud potfebujete, mlzete si vyvolat vypis alarmud a hlaSeni a potvrdit
je.

Postup

Alarmy:

V prehledu alarmu se vypisuji vSechny aktivni alarmy spolu s jejich
Cisly alarmu, datem, kritériem vymazani a vysvétlenim.

Pro vymazani pouzijte tlacitko, jehoz symbol se zde zobrazuje:
Zafizeni vypnéte a znovu zapnéte (hlavni vypinac), pfip. pouZzijte
NCK-POWER ON

Stisknéte tlacitko "Reset".

Stisknéte tlagitko pro potvrzeni alarmu.

Alarm bude vymazan tlacitkem "NC Start".

Alarm bude vymazan tlac¢itkem "Recall".

Hlaseni:
Budou se vypisovat provozni hlaSeni PLC, ktera se (standardné) ne-
museji potvrzovat (mdze byt nastaveno v konfiguraci).

Protokol alarm:

Zobrazi se protokol s alarmy a hlaSenimi, jez se v minulosti vyskytly.
Protokol muze standardné obsahovat az 150 alarmu/hlaseni.

Jsou obsazeny také alarmy, jez uz byly potvrzeny.

Tento symbol znamena, Ze alarm stale jesté trva.

Alarmovy protokol bude aktualizovan (staticky vypis).

Pomoci tohoto programového tlacitka bude aktualni stav alarmového
protokolu uloZzen do uvedeného adreséafe a odtud muize byt v pfipadé
potfeby archivovan.

Zména setfizeni ¢asové posloupnosti alarmu ve vypisu.
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8.2 Alarmy a hlaSeni

Symboly pro potvrzeni Pro alarmy HMI a PLC se pouzivaji nasledujici potvrzovaci symboly:

ma | Alarmy HMI

ac | Alarmy PLC

Bezpecnostni alarmy S

= | Bezpecnostni alarmy SQ

Alarmy SQ jsou mazény pomoci programového tla¢itka ,Acknowledge
SQ alarm®. Alarmy typu S jsou pouze vypisovany a nemusi byt potvr-
zovany. Vypisovani alarmi S SQ zavisi na nastavenich v souborech
-,MMC.INI* a ,MBDDE.INI".

Pro alarmy PLC je moZné pomoci zaznamu V inicializaénim souboru
"DG.INI nastavit, ktery symbol pro potvrzovani se ma zobrazovat.

Pro alarmy PLC mate k dispozici tyto symboly.
AC
nebo

Literatura Aktivovani symbolU je popséano v pfiruéce:
? /IAM/, IM4, PFiru¢ka uvadéni do provozu HMI
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8.3 Servisni obrazovky

[3

Pfehled servisnich

informaci
zelena:
Zluta:
¥ zeda:
®  cervena
= pomicka
i kfizek

Funkce

Pro uvadéni do provozu a diagnostiku digitalnich pohonu si miZete
prostfednictvim servisnich obrazovek v prehledu vyvolat pro kazdou
jednotlivou osu stroje vypis raznych provoznich stavu s jejich barev-
nym koédovanim.

V tomto pfehledu se zobrazuji specifické signaly uvolnéni a stavy
vSech os, které jsou k dispozici (1 az 31). Pro kazdou osu se muze
vyskytnout az 6 riznych rozliSovacich charakteristik:

Sloupce pro osy stroje 1 az 31
RozliSovaci charakteristiky barevnych kédu pro jednotlivé osy:
osa se chova normalné

0sa neni pfipravena

tato osa se nevyskytuje

pro tuto osu byl aktivovan alarm

ose neni pfifazen zadny pohon

chyba pfi nagitani dat, kdyz napf. data nejsou k dispozici

Radky s funkci diagnostiky pohonu
Uvolnéni pohonu (svorky 64/63)
Uvolnéni pulzu (svorky 64/48)

Uvolnéni pulzu (sv. 663 / Sl: relé pohonu)
Sefizovaci rezim (svorka 112)

Uvolnéni pulzu PLC

Uvolnéni regulatoru otaéek NC

Stav stejnosmérné vazby
Uvolnéni impulzu

Pohon pfipraven

Vystraha teploty chladi¢e
Vykonovy modul v omezeni i2t
Vystraha teploty motoru

MéFici systém 1 aktivni

MéFici systém 2 aktivni
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8.3 Servisni obrazovky

Service
displays

Change
selection...

Zména konfigurace

Abort

oK

Select
axes

Active
aANES

All

Postup

V menu aktivujte funkci "Service displays".

Pruhy programovych tladitek se zméni. Ve vodorovném pruhu se
zobrazi tlagitka, pomoci kterych muzete vyvolavat riizné servisni ob-
razovky. Svisly pruh programovych tlacitek se vzdy vztahuje k urcité
konkrétni pravé zobrazované servisni obrazovce. Pomoci téchto tlaci-
tek miZete vybirat ur€itou konfiguraci servisnich os nebo definovat
nebo ménit parametry vybrané osy.

Postup pfi vybéru urcité osy
V obrazovce ,Service overview" stisknéte programové tlacitko ,Chan-
ge selection...“.

V menu ,Change configurations* mlzete sestavit sv(j vlastni seznam
os. Pfitom muUzete do seznamu os zadat vSechny existujici osy, a to

v libovolném poradi.

Priklad:

Maji se vypisovat Ctyfi osy v pofadi 1 3 5 8.

V menu ,,Change configurations” se vypisuje dfivéjSi seznam os, napr.
175

Prostfednictvim tlacitka ,Insert* mdzete zadat nové osy oddélené
mezerou: 1358

Cisla os mimo povoleny rozsah 1 az 31 budou odstranéna. Jestlize se
pokusite zadat prazdny seznam, bude se vypisovat seznam, ktery je
predem definovan (,1 2 3 4%).

Navrat do zakladniho menu ,Sevice overview". VesSkeré zmény aktu-
alniho seznamu os se uskutecni a budou uplatnény se zobrazovanymi
informacemi.

Navrat do zakladniho menu ,Sevice overview". Zmény provedené

v aktualnim seznamu os budou pfevzaty a aktivovany. VypiSi se od-
povidajici hlaseni.

Zobrazeni vybrané osy

Stisknéte programové tlacitko "Select. axes" ve svislém pruhu.

Okno se zméni a vratite se do zakladniho menu ,Service overview"

s naposled vybranym seznamem os.

Vypis aktivnich os

V okné ,Service overview" stisknéte programové tla¢itko ,Active axes"
ve svislém pruhu. V zdkladnim menu ,Service overview" se vypiSi osy,
které jsou v daném okamziku aktivni.

Zobrazeni vSech os

V okné ,Service overview" stisknéte programové tlacitko ,All axes" ve
svislém pruhu. V zakladnim menu ,Service overview" se vypiSi vSech-
ny osy.
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8.3 Servisni obrazovky

8.3.1 Obrazovka "Service Axis"

G Funkce

Informace na obrazovce "Service Axis" slouzi pro nasledujici Gcely:

¢ Kontrola oblasti poZzadovanych hodnot (napf. pozadovana hodno-
ta polohy, pozadované otacky, naprogramovana hodnota pozado-
vanych otacek vretena).

e Kontrola oblasti skuteénych hodnot (napf. skute¢na poloha, méfi-
ci systém %, skute¢né tacky), optimalizace regula¢ni smycky po-
lohy osy (napf. vle€na chyba, regulaéni odchylka, faktor Kv).

e Kontrola celé regula¢ni smy¢ky osy (napf. porovnanim pozado-
vané a skute¢né hodnoty polohy, poZzadované a skute¢né hodnoty
otacek).

e Kontrola hardwarovych chyb (napf. kontrola snimace: Pokud se

osou mechanicky pohnulo, skuteénéa hodnota polohy se musi

zZmenit).

Nastaveni a kontrola monitorovacich funkci osy.

Literatura: /FB/, Popis funkci, D1, Pomucky pro diagnostiku

R W

Postup
Service V menu aktivujte funkci "Service displays".
displays Pruhy programovych tladitek se zméni. Svisly pruh programovych
tlagitek se vzdy vztahuje k urcité konkrétni pravé zobrazované servis-
ni obrazovce. Ve vodorovném pruhu se zobrazi programova tlacitka,
pomoci kterych mizete vyvolavat odpovidajici servisni obrazovky.
Service Stisknéte programové tlacitko "Service axis" ve vodorovném pruhu. V
s okné "Service axis/spindle” se objevi referenéni hodnoty s jednotkami
pro danou osu stroje spolu s pfislusnym nazvem a Cislem osy.
=JIE= Pomoci tlagitek "Page Up" a "Page Down" muzete vypisem prochazet.
dawn | |
Programové tla€itka ve svislém pruhu pro volbu osy
Axis Ao Pomoci téchto tladitek mizete vyvolat servisni hodnoty pro nasledujici
il - (+) nebo predeslou (-) osu.
Direct Pomoci programového tladitka ,Direct selection“ mizete otevfit okno
Il stejného nazvu, ve kterém muzZete piimo vybrat osu ze seznamu

vSech os, které jsou k dispozici.
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8.3.2 Obrazovka "Service Drive"

G Funkce

Informace na obrazovce "Service Drive" slouzi pro nasledujici tcely:

¢ Kontrola stavovych informaci o signalech uvolnéni a fidicich signa-
lech (napf. uvolnéni impulzu, uvolnéni pohonu, volba motoru, blok
pozadovanych parametru)

e Kontrola stavovych informaci o provoznich rezimech VSA/HSA
(napf. rezim sefizovani, zaparkovani osy)

e Vypis teplotnich vystrah

¢ Kontrola aktudlnich vypist skute¢né a pozadované hodnoty (napf.
pozadovana hodnota polohy, méfici systém, poZzadovana hodnota
otacek, skute¢na hodnota otacek)

e Monitorovani stavi pohonu

e Zobrazovani aktualni faze nabéhu

e Vypis souctového chybového hlaSeni (hlaseni ZK1)

e Vypisovani stavovych hlaSeni pohont (napf. nedosazeni prahové
hodnoty momentu, skute¢né otacky = pozadované otacky)

? Literatura /FB/, Popis funkci, D1, Pomucky pro diagnostiku
Postup
Service V menu aktivujte funkci "Service displays".
displays Pruhy programovych tla¢itek se zméni. Svisly pruh programovych

tlaCitek se vzdy vztahuje k urcité konkrétni pravé zobrazované servis-
ni obrazovce. Ve vodorovném pruhu se zobrazi programova tlacitka,
pomoci kterych mlZete vyvolavat odpovidajici servisni obrazovky.

Senvice V okné "Service drive" se Vam budou vypisovat informace o pohonu
1= osy spolu s pfisludnym nazvem a gislem osy.

FAGE PiGT
L= LM

ﬂ = = Pomoci tlagitek "Page Up" a "Page Down" muzete vypisem prochazet.

Programova tla€itka ve svislém pruhu pro volbu osy
Drive Dirive Pomoci téchto tlacitek muzete vyvolat servisni hodnoty pro nasledujici
(+) nebo predesly (-) pohon.

Direct Pomoci programového tlacitka ,Direct selection" mlzete otevrit okno
et stejného nazvu, ve kterém miiZete pfimo vybrat osu ze seznamu
vSech os, které jsou k dispozici.
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8.3.3 Servisni obrazovka "Safety Integrated"

[3

Status Sl

Dostupné signaly/hodnoty
(Cesky preklad)

Funkce

Kdyz stisknete programové tlacitko "Service SI", zobrazi se trojice
informacnich blokd s Udaji vztahujicimi se k Safety Integrated pro
zvolenou osu:

e Status Sl (zvoleno jako preddefinované nastaveni)

e SGE/SGA

e SPL

\MPF.DIR
F25.MPF
Program aborted

Diagnosis | CHAN1
. Channel rezet

| Auto

e
Sighal E&Eﬁ Dirive | Uit
Safe actual position 0.0000 00000 | Cegr.
Puozition diference NCE./dive 0.0000 -| Deqr.
Monitoring 5 afe cperational stop'' is active Yes Yes -
Monitoring 'S afe welocity' is active Ho Mo
Active 56 level Moee Maone
Safe actu.al \f'el.ncl.ly lirnit |naclrue -| rprn
Set welocily liritation Inactie -| Tpr
Current welocity diference 0.0000 -| rpmn
Max. welocity differencs 0.0000 -| rpmn
Active safe soitware limit switch not assinable not assignable
Active gear ralion |[stage) 1 1
Achive stop Mo Maone
Currently requectad axlarnal stop M aene M ane ﬂ
StopF code value [alam 3009117) - #
Pulses enabled Ho s

Service Service 51 System Communic. Version
azis TESOUICES log

Pomoci programovych tlacitek "Axis +" a "Axis —" ve svislém pruhu
nebo pfimou volbou vyberte poZzadovanou osu. Momentalné zvolena
0sa se vypisuje nahore v pravé poloviné tabulky.

Bezpecné skutecna pozice

e Odchylka polohy NCK/pohon

e Monitorovani ,Bezpeéné zastaveni provozu“ aktivni
e Monitorovani ,Bezpeéna rychlost* aktivni

e Aktivni stupen SG

e Aktivni korekéni faktor SG

e Bezpecna mezni hodnota skuteéné hodnoty rychlosti
e Omezeni pozadované hodnoty rychlosti

e Aktudlni odchylka rychlosti

¢ Maximalni odchylka rychlosti

e Aktivni bezpec¢ny softwarovy koncovy spinac

e Aktivni pfevodovy pomér (stupen)

e Aktivni zastaveni
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? Literatura

Yy

Service
displays

Service
Sl

FAGE PAGE
L= LA™ |

Dir=ct
selection...

SGE/SGA

SGE/SGA

e Aktudlni vyzadané externi zastaveni

¢ Kobdova hodnota Stop-F (alarm 300911)

e Uvolnéni impulzu

e Zablokovani posuvu v dusledku zastaveni jiné osy

[FBSI/, Popis funkci, Safety Integrated

Postup

V menu aktivujte funkci "Service displays".
Vodorovny pruh programovych tlaéitek se zméni.

V okné "Service SI" se Vam budou vypisovat informace o Udajich
modulu Safety Integrated spolu s pfisluSnym nazvem a Cislem osy.

Pomoci tlacitek "Page Up" a "Page Down" muzete vypisem prochazet.

Pomoci téchto tlacitek muzete vyvolat servisni hodnoty pro nasledujici
(+) nebo predeSlou (-) osu.

Pomoci programového tlacitka ,Direct selection” muzete pfimo vybrat
oSuU ze seznamu.

Pomoci tohoto programového tlacitka vyvolate vypis vstupnich a vy-
stupnich signald souvisejicich s bezpeénosti (sicherheitsgerichteten
Ein- und Ausgénge — SGE, SGA).

R - “MFF.DIR
Diagnosis ‘EHAN1 | Auto F25 MFF
. Channel reset Frogram aborted
ROV

Al 1
SGE
Safeinput signals MCK bit 0..15 0002 00000000 0700
Safe input signals drree bit 015 0000 0000 0000 D000
Sate input signals MCE, bit 16...31 Q000 000000717 1700
Safe input signals drive bit 16,31 0002 00000011 1100
SGA
Sate output signals MCK bit 0. 15 0000 00000000 0101
Sate output signals drive bit 0,15 0000 0000 0000 0001
Safe autput signals NCK kit 16...31 0000 00000010 0010
Safe output signals drive bit 16...31 0000 00000070 0010
SGE/5GA
@] (i]
Service Service Gerviee 51 Spstem Config. Communic. Action Version
axis drive ! resouices data log log

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006 8-393



Systémova oblast Diagnosis

8.3 Servisni obrazovky

01/2006 E

SPL

SPL

Ulozeni

Formaéat

Preddefinovany format...

Pomoci tohoto programového tlacitka vyvolate vypis signalll bezpec-
nostni programovatelné logiky (sichere programmierbare Logik).

‘MPF.DIR
F25.MPF
Program aborted

Diagnozig |EHAN1
. Channel reset

| Auto

SPL
Variable Bit Current values Format
[$8_INSIIP) [+ [m_.0s [+] NCK 0000 0011 B
FLC 0000 0011
[sA_INSIIP) [v] |09..18 [+ NCK 0000 0001 B
FLC 0000 0001
format._.
[$a_INSIIP) [v] [17..24 [+] NEK 0000 0000 B
FLC 0000 0000
[$8_INSIIP) [v] [25..32 [+] NCK 0000 0000 B m
FLC 0000 0000
$4_OUTSI(P v| |o1_o8 +| NCK 0000 0000 B
[$8_OUTSI(P) [v] | | |P|_|: 0000 oaoo SGE/SGA
Signal Yelug| =
DEC fill level o| |

DCC status
DEC conirol word
SPL booling state

Ma erars occured
DCC tolerance time 13
0000111 00001111 z‘

System
resources

Service
axis

Yersion

Dostupné signaly jsou patrné z vySe uvedené obrazovky.
Programové tlacitko Status Sl ve svislém pruhu Vas pfenese do obra-
zovky stavovych informaci Sl,

tlacitko SPL otevie obrazovku bezpecnostni programovatelné logiky.

V poliécich pro vybér ,Variable" si mizete vybrat:

$A INSE(P) odpovida sou¢asnému aktivovani

$A_INSE horni fadek, pavod v NCK a

$A_INSEP dolini fadek, pavod v PLC

a ve stejném smyslu i pro zbyvajici proménné:

$A_OUTSE(P)

$A_INSI(P)

$A_OUTSI

$A_MARKERSI(P)

V poli Bit si mUzete vyzadat 8-bitovou oblast vybraného signalu.
Proménné, které byly vybrany, a pfifazené bitové oblasti se ukladaji a
jsou brany v Gvahu, kdyz nékdy v budoucnu tuto obrazovku vyvolate.
Vedle aktudlnich hodnot se bude zobrazovat také pdvod zobrazova-
nych signali NCK/PLC.

Na fadku proménnych si mGZzete pomoci tlacitka ,Select” vybrat

z nasledujicich formata:

B binarni
H hexadecimalni
D decimalni

Stejna moznost volby je k dispozici také v submenu vyvolavaném
programovym tlacitkem ,Pre-assigned format...“. Vybrany format plati
pro vS8echny proménné vypisované v této obrazovce.
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Jednotliva nebo pausalni nastaveni formatu se ukladaji a pfi nasledu-
jicim vyvolani této obrazovky se objevi znovu.

Volitelné proménné $A_INSE(P)
$A_OUTSE(P)
$A_INSI(P)
$A_OUTSI(P)
$A_MARKERSI(P)

Zobrazované signaly KFizovéa kontrola Urovné naplnéni  (KDV = kfizové porovnani dat)
Stav kFizové kontroly
Ridici slovo kfizové kontroly
Stav SPL po nabéhu
SPL nabéhl
Parametry rozhrani SPL nastaveny
Programovy soubor SPL SAVE.SPL nacteny
NCK ¢eka na ndbéh PLC
Je nutné pfifazeni pferuseni pro spusténi SPL
PreruSeni pro spusténi SPL bylo pfifazeno
Zpracovani preruSeni pro spusténi SPL vyvolano
Zpracovani preruSeni pro spusténi SPL dokonéeno
Bylo spusténo kfizové porovnavani dat NCK
Bylo spusténo kfiZzové porovnavani dat PLC
Cyklické monitorovani kontrolniho souctu SPL aktivni
VSechny ochranné mechanismy SPL aktivni

8.3.4 Vystup konfiguraénich parametra

G Funkce

Konfiguraéni parametry stroje (verze HMI, verze NCU, konfigurace os,
konfigurace pohona, parametry sbérnice, aktivni jednotky pfipojené na
sbérnici) mohou byt zapsany do souboru a potom odeslany / vytistény
na tiskarné.

Vystup konfigura¢nich parametrl se uskute¢nuje ve dvou krocich:

1. Vytvoreni souboru konfigura¢nich dat CONFIGURATION_DATA
v systémové oblasti Diagnosis stisknutim programového tlacitka
,config. data“.

2. Odeslani souboru CONFIGURATION_DATA v systémové oblasti
Services. Timto zpusobem bude v systémové oblasti Services vy-
tvofen soubor s konfiguraénimi parametry
CONFIGURATION_DATA.
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Service
displays

Config.
data

=

Postup

V menu aktivujte funkci "Service displays".

Vodorovny pruh programovych tlacitek se zméni.

Stisknéte programové tlacitko "Config. data".

Systém shromazdi konfiguracni parametry, zapiSe je do souboru
CFGDAT.TXT a zobrazi je.

Na fadku stavovych informaci se vypisuje cesta a nazev tohoto sou-
boru.

DalSi informace

Konfiguraéni parametry mliZete exportovat v systémové oblasti Servi-
ces.

8.3.5 Protokol komunikaénich chyb

[3

Communic.
emor log

i

8.3.6 Protokol posuvi

Action
0

Funkce

Chyby, které se vyskytly v komunikaci mezi HMI a NCK/PLC, se ukla-
daji do komunikaéniho chybového protokolu.

Pomoci tohoto programového tlacitka si mizete vypis chyb vyvolat.

Soubor chybového protokolu slouZzi pfedevsim vyrobci fidiciho systé-
mu (Siemens) jako pomUcka pro diagnostiku chyb pfi komunikaci.

Pokud chcete, mlZete si vyvolat vypis protokolu se zaznamy ¢innosti.
Je v3ak zapotfebi mit odpovidajici opravnéni (Groven pristupovych
prav: vyrobce).

Pokud budete potfebovat dalSi informace o konfiguraci obsahu tohoto
protokolu, viz:
/IAM/, IM4, Pfiruc¢ka uvadéni do provozu HMI Advanced
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8.4 Zobrazeniinformaci o verzi SW

G Funkce

Na obrazovce verzi se vypisuji idaje o verzich instalovaného progra-
mového vybaveni systému.

pro SINUMERIK powerline  Pro vypisované udaje o verzich existuji funkce pro setfizeni a funkce
pro ukladani.
Udaje o verzich uloZené v souboru ve formatu ASCII mohou byt libo-
volné dale zpracovavany nebo v pfipadé servisniho zdsahu mohou
byt pfedany provozovateli horkeé linky.

pro SINUMERIK solution line Vypisovany Udaj verze pod "NCU Version" udava verzi softwaru na
karté CF: To plati zejména pro verzi méficich cykl a hlavnich cykld.
Méfici cykly a cykly, které jsou vyuzivany HMI Advanced, jsou k dis-
pozici na pevném disku PCU. Jejich verzi je mozné zjistit pomoci
programovych tlacitek ce vodorovném pruhu.

Pomoci programového tlacitka "Detail" ve svislém pruhu muizete vyvo-

R lat dalSi informace o verzi, abyste je mohli v pfipadé servisniho zakro-
ku napf. sdélit provozovateli horké linky.
Kontroly se uskute€nuji pfi prvnim pfistupu na pfislusnou obrazovku s
vypisem verze.
U systém(l SINUMERIK solution line je €islo verze 8-mistné a ma
nasledujici strukturu:

V XX.yy.zz.nn

xx: hlavni ¢islo verze (Major Release )
yy: Pomocné ¢islo verze (Minor Release)
zz: Service Pack

nn: Cislo Hotfix
Postup

Service Stisknéte programové tlacitko "Service displays".
L Vodorovny pruh programovych tlacitek se zméni.
Version Otevre se okno ,Version“ s nasledujicimi programovymi tlacitky:
NCL ,NCU version“ pro Udaje o verzi NCU
VErsion
HMI »HMI version“ pro Udaje o verzi HMI
VErsion
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Cycle »Cycle version® — Informace o verzi o vSech cyklech v sadé
VETSIOn
Defi- .Definitions" — Informace o verzi definic
nitions
Definitions "Hardware Version" s Udaji o verzi hardwaru
(k dispozici jen u SINUMERIK solution line)

Volitelny dopInék: Cykly pre- ,Cykly prekladace”, pokud jsou v NCK k dispozici. VypiSi se informace
kladace 0 verzi.

ﬂ | | = Pomoci téchto tlacitek mizete prochazet vypisy.
FRAGE PAGT
L= [ P

8.4.1 Tridéni a ukladani informaci o verzich

G Funkce

Pro nasleduijici vypisy verzi existuji funkce pro setfizeni:

e Verze NCU
e Verze HMI
e Verze cykll
e Definice
= V levé ¢asti dialogového okna pro setfizeni je mozné pomoci tlacitka
LSort" vybrat charakteristiku pro tfidéni odpovidajici oznacéeni
sloupce ve vypisu. V pravé ¢asti obrazovky si muzete vybrat mezi
vzestupnou a sestupnou posloupnosti pfi setfizeni podle zvolené
charakteristiky.
Save Setfizené nebo nesetfizené vypisy verzi ze zvolené oblasti mizete
R pro HMI ulozit nasledujicim zpisobem:

Oblast Cil Soubor
Verze HMI Services—Diagnosis\Log files HMI.COM

Ukladani zbyvajicich oblasti je popsano v odstavcich vénovanych
témto oblastem.
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Zvlastni charakteristiky Softwarové objekty se na obrazovce vypisl zobrazuji cervené, pokud
verzi HMI existuje néjaka nejednoznacnost (napfiklad vice spustitelnych pro-
gramu stejného nazvu v riznych adresarich) nebo pokud zaznam
v souboru registri neodpovida skute€nému mistu uloZeni pfislusného
objektu.
Na fadku hlaSeni se vypiSe jazykové zavislé hlaseni:
1: <skute¢ny zaznam registru> nebo
1:- pokud zaznam registru neexistuje nebo
2 pro vSechny soubory v jiném adresafi
Toto dialogové hlaSeni se zapisuje také do souboru protokolu.

8.4.2 Vyvolani obrazovky s udaji o verzi cykla

n Funkce

Pro potfeby diagnostiky odpovidajicich stava cykld mazete vyvolat a

vyuzivat nasledujici obrazovky verzi:

e Prehled sad cykld, které jsou k dispozici v fidicim systému

e Podrobné informace o jednotlivych sadach

e Prehled vSech cyklud, které mate k dispozici

e Vlastni prehled uzivatelskych cykld, standardnich cykld a cykld
vyrobce stroje

e Definice
Postup
Service Stisknéte programové tlacitko "Service displays".
displays Vodorovny pruh programovych tlaéitek se zméni.
Versions Otevre se okno ,Version“ v menu ,Service displays".
Zobrazi se Vam nasledujici programova tlagitka:
Prehled sad cykli Sady cyklu, které jsou k dispozici v NCK, muzete zobrazit pomoci
Cycle programového tlacitka ,Cycle version“ ve vodorovném pruhu
Version v samostatné prehledové obrazovce "Version data cycles”. Pfitom je
Package také automaticky aktivovano programové tlacitko ,Package overview"
S ve svislém pruhu.
K sobé nalezejici cykly mohou byt soustfedény do sad a potom mo-
hou byt uvadény na seznamu pfislusné sady. Za tim Ucelem je pfifa-
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zovan celé sadé nazev a €islo verze. Soubory obsahujici tyto sezna-
my sad cykld, dostavaji pfiponu .cyp (cycle package).

Seznamy sad cykll se potom nazyvaji cyc_xxx.cyp a standardné jsou
definovany néasledujici nazvy:

Predem definované sady Seznam sady Sada cykla

cyklt
CyC_sc.cyp Standardni cykly
CyC_SsCs.cyp Podpora pro cykly (standardni cykly)
cyc_mc.cyp Méfici cykly
Ccyc_mcs.cyp Podpora pro méfici cykly
cyc_mj.cyp Mérfeni v rezimu JOG
cyc_sm.cyp ShopMill
cyc_st.cyp ShopTurn
cyc_mt.cyp ManualTurn
cyc_c950.cyp Rozsitené oddélovani tisky
cyc_c73.cyp Plochy dutin s ostravky
cyc_iso.cyp Cykly kompatibilni s ISO
CyC_cma.cyp Cykly vyrobce (pfedem definovany nazev)
CyC_cus.cyp UzZivatelské cykly (pfedem definovany nazev)

Podrobné informace o sadé Vyberte v okné prehledu sad nékterou sadu a ve svislém pruhu pro-

Cycle gramovych tlacitek stisknéte ,Details". V pfehledu ,Version data“ se
EEpT) objevi pro vybranou sadu nasledujici informace:
Detais e Package name Nazev sady
e Package type Typ sady
e Load status Nacteno
e Package length Délka
e Storage directory  adresar (ve spravé soubort)
e Datum
e Version entry Verze
Prehled vSech cykla Stisknéte programové tlacitko ,All cycles” ve svislém pruhu. Progra-
Cycle mové tlacitko ,Cycle version“ ve vodorovném pruhu bude aktivovano
Versian také
All - V prehledu ,Version data“ se vypiSi nezavisle na pfifazeni do sad
cycles

vSechny pouzitelné cykly typd .com a .spf z adresare uzivatelskych
cykla (CUS.DIR), adresére cykld vyrobce (CMA.DIR) a adreséare stan-
dardnich cykli (CST.DIR).

Pokud se néjaky soubor vyskytuje ve vice adresafich sou¢asné, bude
se aktivni verze v editoru vypisovat €ernou barvou textu, zatimco
neaktivni soubory se budou vypisovat Sedou barvou.

Cycle Stisknéte pozadované programové tlacitko ve svislém pruhu.
version Cykly:

e "Uzivatelské cykly" nebo
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User
uZivatele cycles
Manufac-
vyrobce turer cycles
Standard
a standardni L&¥cEs
cykly
Definice
Defi-
nitions
Sort
Save
VErsions
8.4.3 Export verze cykla

[3

Service
displays

Versions

Cycle
Version

e "Cykly vyrobce" nebo
e "Standardni cykly"

Programové tlacitko ,Cycle version“ ve vodorovném pruhu z(stava i
nadale aktivni.

V prehledu ,Version data“ se vypiSi jednotlivé soubory typd. com a
.spf z adresér, uzivatelskych cyklu, cykla vyrobce nebo standardnich
cyklu bez ohledu na zafazeni do sady.

Pokud potfebujete, mlzete prostfednictvim programového tlagitka
,Definitions” ve vodorovném pruhu vyvolat vypis ,Version data definiti-
ons"“, ktery obsahuje defini¢ni soubory, které jsou k dispozici v NCK.
V tomto pfehledu se potom objevuji vSechny definiéni soubory

z adresare DEF.DIR ve spravé souboru.

Stisknutim jiného z programovych tlac¢itek ve vodorovném pruhu m-
Zete prejit do jiné obrazovky verzi.

Udaje verzi mazete setfidit sestupné nebo vzestupné podle navrho-
vanych charakteristik.

Setfizeny nebo nesetfizeny vypis verzi zobrazovanych definic je moz-
né ulozit nasledujicim zpdsobem:

Oblast Cil Soubor
Definice Services—Diagnosis\Log files DEF.COM
Funkce

Obsah obrazovky s vypisem verzi pro cykly je mozné ulozit do samo-
statného souboru protokolu.

Postup

Na obrazovce verzi ,Version data type cycles" mizete stisknutim
programového tlacitka "Save versions” ve svislém pruhu zaloZit viast-
ni protokolovy soubor, ktery bude obsahovat nasledujici vypisy verzi:

Soubor: Typ:
CYP.COM Prehled sad cykl(
CYP_DET.COM podrobné informace
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Save ALLCYCLE.COM vS8echny cykly

EE CUS.COM Uzivatelské cykly
CMA.COM Cykly vyrobce
CST.COM Standardni cykly

Po ukonéeni operace ukladani se objevi hlaseni systému

s nasledujicim obsahem: "File stored!" "
= Services:\Diagnostics\LogFiles\xxx.com.
XXX znamena odpovidajici nazev souboru pfisluSného druhu
pred pfiponou .COM

8.4.4 Zobrazeni cykla prekladaée schopnych naéteni

n Funkce

Nacitatelné cykly prekladace (CC) jsou volitelny doplnék, ktery musite
explicitné aktivovat. Pokud jsou nacitatelné cykly prekladace

k dispozici na NCK, muzete vyvolat jejich vypis pomoci programovych
tlagitek Service displays/Version/Compile cycles v samostatné obra-
zovce verzi ,Version data cycles”.

Postup

Cykly prekladaée schopné

nacteni Kdyz provedete reset NCU, cykly prekladace se nactou a je mozné
Service vyvolat jejich vypis pomoci programovych tlacitek Service displays/
displays Version/Compile cycles.

V menu ,Service displays” oteviete okno ,Version®.
Objevi se programové tlacitko ,Compile cycles".

ersion

ccfgp e Stisknéte programové tlacitko "Compile cycles".
cycles
Vypis nacétenych CC V piehledu "Version data compile cycles" (Udaje o verzi cykla prekla-

dace) se vypisuji vSechny nacétené soubory typu .elf.

Misto pro ukladani nacitatelnych cykl( preklada¢e miZzete zkontrolo-

ﬂ vat v systémové oblasti Services v hlavnim okné ,Manage data“. Od-
tud mazete zkopirovat vSechny nacitatelné cykly pfekladace, které
jsou k dispozici, na instalovanou NC-kartu. Ostatni mista pro uloZent,
jako jsou vSechny externi jednotky, napf. disketa nebo sitové jednotky
1 az 4, jsou podporovany také.

Vypis nenaétenych CC Na z&kladni obrazovce ,Manage data“ si muzete vyvolat také vypis

vSech jesté nenactenych souboru typu .elf. Za tim Ucelem vyberte
odpovidajici adresar. Kdyz vyberete jeden jediny soubor s pfiponou
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Progerties

Vypis verze

.elf, mdzete si nechat vypsat vSechny dilezité vlastnosti tohoto cyklu

prekladace.

Stisknéte programové tlacitko "Properties” (Vlastnosti).

Vodorovny a svisly pruh programovych tladitek se zméni a zobrazi se
okno ,Properties”, jak ukazuje napf. nasledujici obrazek pro NC-kartu.

Properties

Path AMCcardiLoadableCompileCycles

MName :CCMCSC Date: Time
Extension :‘ELF Length: Loaded: O
Type Loadable compile cycle

Access authorization

Read: Wnte: Enable: List: Deleta:

Contents: Loadable compile cycle

Yersion: MCSC Coupling axes Machine Time Date

Advance version of compile eycle {Preliminary)
Interface: 001.001@Interfaces=002.000 @TChain=001.000

Current access authorization access level:

8.5 Stavové informace PLC

[3

Vstupy:
Vystupy:
Bitové paméti:
Casovace:
Citace:

Data:

Format:

Funkce

Pokud potfebujete, miZete ziskat informace o aktualnich stavech
nasledujicich pamétovych bunék v PLC a v pfipadé potfeby je mizZete

i zmeénit:

Vstupni bit (Ex), vstupni byte (Ebx)

Vstupni slovo (Ewx), vstupni dvojité slovo (Edx)
Vystupni bit (Ax), vystupni byte (Abx)

Vystupni slovo (Awx), vstupni dvoijité slovo (Adx)
Pamétovy bit (Mx), pamétovy byte (Mbx)

Pamétové slovo (MWx), pamétové dvojité slovo (MDXx)
Cas (Tx)

Citage (2x)

Datovy modul (DBx): datovy bit (DBXXx), datovy byte (DBBX),
datové slovo (DBWx), datové dvoijité slovo (DBDXx)

B = binarni

H = hexadecimalni

D = decimalni

G = plovouci fadova ¢arka (u dvoijitych slov)
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Operand  Pfiklad: Cteni Zapis Format |Hodnota Oblast
Vstupy ano ano 0-127
E2.0 B 0
EB 2 B 0101 1010
H 5A
D 90
Vystupy ano ano 0-127
A20.1 B 1
AB 20 B 1101 0110
H D6
D 214
Bitové ano ano 0-255
pameéti M 60.7 B 1
MB 60 B 1101 0110
MW 60 H B8
D 180
Casovaée T20 ano ne 0-31
B
H
D
Citatel Z20 ano ano 0-31
B
H
D
DB/ ano ano 0-255
datovy 0-255
byte DB3.DBB9 H A
D 10
B 000 0000 0000 1010

E = = U HMI mazete pomoci téchto dvou tlacitek prochazet vypisem.
FMGE PAGT
L= LA™

8.5.1 Editace/mazéani hodnot

G Funkce

Hodnotu operandu je mozZné zménit.

Postup

Di . Je zvolena systémova oblast "Diagnosis".
lagnosis
PLC Stisknéte programové tlacitko "PLC status". Zobrazi se prvni obrazov-
status o . , v/ v s
ka operandd. Svisly pruh programovych tlagitek se zméni.
Muodified Cyklicka aktualizace hodnot bude pferusena.
Operand Operand Adresu operandu je mozné pomaoci téchto tlaitek vzdy o 1 zvysSit
h - nebo snizit.
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Obsazeni programovych tlaéitek

Defaut Zobrazi se okno pro vybér.

S Do pole pro format mGzete pfedem zadat ,B* (binalni), ,H* (hexadeci-
malni), ,D* (decimalni) nebo ,G" (klouzava radova ¢arka).
Zménte operand, forméat nebo hodnotu.

Mazéni:
Zaznamy vybraného operandu (formaty a hodnoty) budou vymazany.
Zobrazi se okno s kontrolnim dotazem.

Delete

Vraceni Upravy zpét:
Unda Cyklicka aktualizace bude potra¢ovat, zadané hodnoty se nebudou

hanges: pfenéaset do PLC.
Prevzeti zmén:

Accept Zadané hodnoty se pfenesou do PLC. Cyklicka aktualizace bude
pokraCovat.

@ Stisknéte tlacitko ndpovédy.

HELP Zobrazi se popis pfipustné syntaxe vstupu pro stavové obrazovky
PLC.

8.5.2 Pf¥irazovani symbolickych adres PLC

n Funkce

S informacemi PLC muzete pracovat také pomoci symbold.
Predpokladem pro to jsou vhodnym zpusobem pro konfiguraci PLC
sestavené tabulky symbol( a textd k témto symbolim a Ze tyto tabulky
jsou k dispozici v HMI.

3 DalSi informace

Program PlcSymbolGenerator.exe a jeho popis naleznete v modulu
Plc-Toolbox. VytvaFi soubory se symboly a texty v instalovaném jazy-
ce pro zobrazovani, jak je potfeba v HMI.

Predpoklady Pfiprava dat PLC:

e Soubory vytvorené pomoci programu PlcSymbolGenerator.exe
ukladejte v systémové oblasti Services do adreséare: Diagnosis/
PLC Data (F:\DH\DG.DIR\PLC.DIR)) s nasledujicimi pfedem de-
finovanymi nazvy a pfiponami:
PlcSym.SNH (Symboly)
PlcSym_<zkratka jazyka>.SNT (texty, napf. PI-
cSym_GR.SNT)

e NC RESET nebo HMI Reboot pro aktivovani souboru
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Literatura

Jazyky

Diagnosis

PLC
aymbaols

e (pouze u konfiguraci m:n): V souboru netnames.ini se musi pro
kazdou pfipojovanou jednotku NCU nachéazet zaznam, ktery
symboly zpfistupriuje.

Pokud budete potfebovat dalsi informace, prosim viz:

/IAM/, IM4, kapitola 5

Pokud jsou texty (komentafe symbolu) ukladany pro vice jazykd, je
mozné i pfi zméne jazyka pracovat s odpovidajicimi texty v jiném
jazyce.

Postup

Je zvolena systémova oblast "Diagnosis". Pokud jsou splnény vySe
uvedené predpoklady, bude systémem nabidnuto programové tlacitko
»PLC symbols*.

Diagnase | Labor-Ranall JOG Ref I;"I:EEE["F','HE P
. Kanal RESET Piogramm ahgebrochen

U Sorti
PLC-Symbole: Ubersicht ortieren

Symbolizche Adiesze

Absol. Adre:se  Format

TMLoadIF.IF[7].Fre=2 DB7I.DED192 M 1
TMLoadIF.IF[7].Freel DB7I.DED18E M i
TMLoadIF.IF[6].Free3 DB71.DED16E M i
TMLoadIF.IF[6].Free2 DB71.DEDIE2 N # Suchen
TMLoadIF.IF[1]Free3 DBYI.DEDI6 M # Gehe zu...
THLoadIF IF[G1Frea] DB7FI.DEDISE D T

THLeoadIF IF[5)Free3 DETI.DEDI36 N w Details
TMLoadIF.1F[5].Free2 DBE71.DED132 H n

THLoadIF IF[5].Fres1 DB71.DED128 H i
TMLoadIF.1F[1].Fres2 DB71.DED12 H #

THLoadIF.1F[4] Free3 DB71.DED10G H i

THLoadIF IF[4].Fre=2 DB71.DED102 H it
TMLoadIF.IF[4].TMno DE71.DBBY7 H a | || Abbuch
THLaadIF IF[4] Channel DB71.DEBY9E H it W

Ubermahme

PLC-
Symbole

Zleva doprava se ve zobrazované tabulce vypisuiji:
e Symbolick adresa
e Absolutni adresa
e Format
e Hodnota

8-406

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006



E 01/2006

Systémova oblast Diagnosis
8.5 Stavové informace PLC

Svisly pruh programovych Vyberte si jednu z nasledujicich moZznosti setfizeni:

tlaéitek

Sort

Fitter

Find’
go to..

PLC-5pmbole: 5ortieren

{0 gemaP Symboltabelle

{0  symbolische Adiesse alphanumenisch aufsteigend [A -> Z]
(2 [2] symbolizche Adresse alphanumernizch absteigend [Z -> A]
{0  absolute Adresse alphanumerisch aufsteigend [A -> Z]

{0 absolute Adresse alphanumerisch absteigend [£ -> A]

V zavislosti na vybrané moznosti budou polozky v tabulce setfizeny
vzestupné nebo sestupné podle polozek v prvnim nebo ve druhém
sloupci, coz by Vam mohlo ulehéit hledani symbolu nebo adresy.
Volba ,gemaf Symboltabelle* znamena: V posloupnosti tabulky sym-
bold v konfiguraci PLC.

Vyberte kategorie symbold/adres, které se maji vypisovat. Filtr se
aktivuje stisknutim tlacitka "OK". Filtr zGstava zachovan i po pfechodu
na jinou obrazovku a do jiné systémové oblasti a po opétovném spus-
téni systému.

EingEnge
Auzgange
Datenbausteine
Merker

Timer

Bl EOE O

Zahler

Po zadani hledaného fetézce a sméru vyhledavani se Vam zobrazi
Usek tabulky se symbolem/absolutni adresou, které odpovidaji hleda-
nému fetézci.

Vyhledavani probiha v posloupnosti: absolutni adresy, symboly.

PFi zadavani hledaného fetézce do pole ,Address” davejte pozor,
abyste pfi zapisu neudélali chybu. Vyhledavani se spusti stisknutim
tlagitka ,OK".
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Diagnose E,j Labor_Kanall JOG Ref I;.’;EESI!'E MPF
. Kanal RESET Frogramm abgebrochen

PLC-Symbale: (bersicht “
Symbolische Adresse Absol. Adresse Format Wert |
THLoadF.IF[7].Fiee2 DB71.DBD192 H i A

THLoad F.IF[7].Fieel DB71.DBD188 H t [
THLoadFIF[6].Fiee3 DB71.DBD1G6  H + | (.
THLoadF.IF[6].Fiee2 DB71.DBD162 H & |=
THLoadF.IF[1].Fiee3 DB71.DBD16 H #

THLoad|F.IF[]. Fieel DB71.DBD158 H #
|TMLnadIF_IF[ﬂ_Flee3 DE71.DED13E H i |
THLoad F_IF[5].Fiee2 DBE7F1.DED132 H #

THLoad F_IF[5].Fieel DBEF1.DBD128 H #
THLeadF.IF[1].Fiee2 DB71.DBD12 H # |

THLoad F_IF[4].Fiee3 DE71.DED106 H ¥ w

PLC-¥ anablen: Suchen ab Cursoiposition Abbruch

Adresse if

Suchrichtung ruckwarts

Pokud hledany fetézec neni nalezen, zdstava dialogové okno otevre-
no pro novy pokud. Po pfechodu na jinou obrazovku zlstavaji hledany
fetézec a smér vyhledavani v dialogovém okné zachovany.

— Skok na zacatek tabulky symbolu.
End Skok na konec tabulky symbol(.
— Pro zvolenou adresu, pfip. pro zvoleny symbol se vypiSi vSechny
informace v nasledujici obrazovce:

) F1 Labor_Kanall \MPF.DIR
Diagnose Y JOG Ref IAHCKI]PIE.MPF
. Kanal RESET Programm abgebrochen

PLC-Symbole: Ubersicht aktiv

Symbolizche Adiesse Abszol. Adresze Format Wert
B_MA_5KZ_MaschineEin MB131 H 1] ~
B_MA_SKZ_Delstand MB130 H 0 s
B_MA_SKZ_Schmierung MB133 H oo [
B_MA_5KZ_Schmierzyklus MEBE134 H 111}
|B_MAE_S KZ_Magazin MB162 H 1]
Sumbalizche Adresse B_MAG_SKZ_Magazin
Absolute Adresze MB162
Beschieibung Andern
[
Zuzatz-Informalion MAG: Schrittkettenzaehler Magazin Abbruch
Format Hezadezimal

1]

Wert

Ubernahme

Pokud jsou z konfigurace PLC k dispozici odpovidajici texty, budou se
zde vypisovat jako ,Description“.
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Je mozné zménit hodnotu k symbolu, ktery je pravé detailné zobrazo-
Van.

Vstupni znac¢ka se nachazi na poli Value. Zadavani hodnoty ukoncite
stisknutim tlacitka ,Enter, hodnota je vSak aktivovana aZ po stisknuti
programového tlacitka ,Accept”. Muzete si také zvolit vhodnéjsi format
pro vypisovani hodnot.

Modified

Zadana hodnota bude prevzata na rozhrani PLC.
Accept

Hodnotu pro zvoleny symbol je mozné zménit. Zadavani hodnoty
ukongite stisknutim tlacitka ,Enter”, hodnota je vSak aktivovana az po
stisknuti programového tlacitka ,Accept”. Mlzete si také zvolit vhod-
néjsi format pro vypisovani hodnot. Pfed prevzetim je mozné postup-
né zménit hodnoty i pro nékolik symbold.

Modified

Predtim zadané hodnoty budou pfevzaty na rozhrani PLC.

Acoept

Symboly na obrazovce stavovych informaci
Pokud jsou vySe uvedené predpoklady spinény, v obrazovce ,PLC-
status” bude systémem ve svislém pruhu nabizeno programové tlacit-

PLC status ko ,,Symbol“.

B M Labor_Kanall \HPF.DIR
Diagnoze | J0G Ref ABCKOPIE MFF

. Kanal RESET Programm abgebrochen

Diagnosis

Format. ..
Spmbole I
[

Ubernahme

PLC-Status aktiv

Symbel / Dperand Format Wert
DB19.DBE26

DB19.DBX26.0
DB19.DBW13

ol N

B_MaA_Entprell_Zaehler
B_MA_SKZ HydraulikEin

K
Il

T ¥ X T ¥ O I ™ I I
=

[<]

PLC- Datei-
Status funktionen

Pomoci tohoto programového tlacitka mazete prepinat mezi absolut-
nimi adresami a symboly pro zadavani a vypisem na obrazovce sta-
vovych informaci.

Pokud je néjaky symbol vybran, programova tlacitka ,Operand + a
,operand —" definovand pro absolutni adresy nejsou k dispozici.

Jinak se vySe uvedeny popis pro stavové informace PLC vztahuje i na
obrazovku ,PLC Status”.

Symbols
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8.5.3 Aktivovani obrazovek operandua pro stavy PLC

[3

Diagnosis

Start-
up

PLC

File
functions

Delete

Save

Load

Ermor
0

Editor

nebo

Funkce

Operandy zadané v okné "PLC status" mohou byt uloZeny do soubo-
ru, pfip. mizete zalohovany seznam operand( nacist zpatky.

Postup

Je zvolena systémova oblast "Startup".

Stisknéte programové tlacitko "PLC".
Vodorovny a svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

Stisknéte programové tlacitko "File functions".
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Zadejte nazev souboru, do kterého si pfejete ulozit operandy.
Muzete si také vybrat jiz existujici zalozni soubor ze seznamu.

VSechny nasledujici funkce se vztahuji na soubor, jehoz nazev jste
zadali:

Vybrany zalozni soubor operandd bude vymazan.

Vybrané operandy budou zalohovany do uvedeného souboru.

Zvoleny soubor operand( bude naéten ke zpracovani v okné
,PLC Status".

Jestlize se v prabéhu pfenosu strojnich dat vyskytly néjaké chyby,
budou ulozeny do chybového protokolu.

Chybovy protokol je vztazen k danému pfenosu, tzn. pfed kazdym
novym pfenosem je vymazan.

Bude vyvolan editor ASCII se zvolenym souborem.
Nyni muzete zaloZni soubor operandu editovat.

8-410
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8.5.4 Funkce pro préaci se soubory

G Funkce pro praci se soubory

Pomoci funkci pro praci se soubory miiZzete spravovat obrazovky
operandd.

Postup

- . Je zvolena systémova oblast "Diagnosis".

1agnosis

PLC status Stisknéte programové tlacitko "PLC status".
Zobrazi se prvni obrazovka operandi.
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

File Stisknéte programové tlacitko "File functions".

R Otevfe se okno "File functions".
Zadejte nadzev souboru pozadované obrazovky operandd.
nebo Najedte kurzorem na pozadovanou obrazovku operandd
vV seznamu.

Delete Vybrana obrazovka operandd bude vymazana.

Save Momentalni obsah okna ,PLC status” se ulozi do vybraného souboru
obrazovky operandu.

Load Obsah vybraného souboru operand( bude nacten do obrazovky
“PLC-status".

3 DalSiinformace

U obrazovek operandu se jedn& o soubory ve forméatu ASCII.
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8.6 Vypis systémovych zdroja NC

[3

Diagnosis

Service
dizplays

System
resources

MC

Stop

Start

Funkce

Pro jednotlivé oblasti NC systému kénnen muzete vyvolat vypis mo-
mentéalné pouzivanych systémovych zdroja (informace o vyuziti):
Vypisuje se Cisty a hruby ¢as nasledujicich modulu:

¢ regulatory polohy

e interpolatory

e predbézné zpracovani

Postup

Je zvolena systémova oblast "Diagnosis".

Stisknéte programova tlacitka ,Service displays* a potom ,System
resources”.

Zobrazi se obrazovka ,NC utilization®.

VypiSi se nasledujici maximalni/minimalni Gdaje pro servo, takt IPO a
predbézné zpracovani:

o Cistéa strojova doba v ms

Hruba strojova doba v ms

Stav naplnéni zasobniku IPO v procentech

Celkové vyuZiti v procentech

[ ]
Aktualizaci vypisu je mozné pozastavit pomoci programového tlacitka

»Stop*, pomoci programového tlaéitka ,Start* budou vypisované hod-
noty nové aktualizovany.

8-412
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Systémova oblast Startup

9.1

9.2

9.2.1
9.2.2
9.2.3

9.3
9.4

9.5
9.5.1
9.5.2

9.6
9.7

Z&KIadni 0Drazovka Start-UP........ccccoceeeiiieiiee et 9-414
SOJNT PATAMELIY ..veiiiiiiiiee ettt e e e e e s st b e e e e sbae e e e arbeeeesasraeaeaas 9-418
MOZNOSt ZOBIAZOVANT .....cooeiiiiiii e 9-420
UZIVateISKE ODIrazZOVKY ......ueeiieeeiiiiiiiiiiiee et e e e 9-422
FUNKCE Pro Praci S€ SOUDOIY.......uuuiiiie it e e e e e e s ane e e s 9-423
NP TSRO PP PR PRRPPRPRPPRPPTN 9-424
OO PP R PPRRPRRPT 9-425
NASTAVENT HMI ...t 9-426
SYSLEMOVA NASTAVENT....civiieiiii ettt st e e e e e tee et e e sneeeeneeas 9-429
LOGICKE JEANOLKY ...eeteieieiee ettt ettt et e e s nbee e snteeennee e 9-433
OptiMaliZaCE/ TESIOVANT ....cuvviii ettt e e e s sbaeeeaans 9-434
Licence (pouze SINUMERIK SOIUtION IN@) ....cccviiiiiiiiiiiiieiee e 9-436
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9.1 ZA&kladniobrazovka Start-up

AN\

=

[3

Literatura

Obrazek ukazuje stav
systému SINUMERIK solution
line:

Nebezpeéi

Zmeény v systémové oblasti Start-up maji na stroj vyznamny vliv. Ne-
spravné dosazeni parametrd muze mit za nasledek ohrozeni lidského
Zivota a muaze vést i ke zniceni stroje.

PFistupova opravnéni k ur€itym menu v systémové oblasti Start-up
mohou byt blokovana pomoci pfepinace na kli¢ nebo hesla.

Se zde popisovanymi funkcemi mize pracovat osoba obsluhujici stroj
se svymi pFistupovymi opravnénimi.

dokumentaci:
/IAM/, IM4, Uvadéni do provozu HMI Advanced

Cilovymi skupinami jsou:

e systémovi inZenyfi

e Vyrobce stroje

e servisni technici

e uzivatele stroje (sefizovaci)

Funkce

V zékladni obrazovce "Start-up" se zobrazuje okno "Machine configu-
ration" (Konfigurace stroje).

Start-up | CHAN1 | Auto |MPFI]

Channel resat Program aborted

Machine configuration

Machine axs
Index MName Type Number Type

Drive Channel
Change

language

1 X1 Linear axis 1
2 ¥l Linear axis 1 MCE
3 21 Linear axis 1 Reset
4 Al Rot. azis 1
5 B1 Spindle 1
6 C1 Rot. axis 1

Fazsword

Current access level: System

Dptimiz_#
kest

Machine

Rap.st-up
data i

axisfdrive

Drives

9-414
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Vodorovny pruh programovych tlaéitek

Machine Umozniuje zmeény strojnich parametr(i pro vSechny oblasti.

data (viz kapitola 9.2)

Muzete uskutecnovat nabéh NC-systému v rliznych rezimech (viz
kapitola 9.3).

MC

Pokud potfebujete dosazovat parametry jednomu nebo vice pohontm,
aktivujte toto programoveé tlagitko.

Pomoci programovych tlagitek "Drive +" nebo "Drive —" ve svislém
pruhu mazete prochazet mezi jednotlivymi pohony. Pomoci progra-
mového tlacitka "Select drive" oteviete dialogové okno, pomoci néhoz
muzete vybrat pohon. Pomoci téchto tfi programovych tlagitek ve
svislém pruhu muazete vybirat pohony vSech pohonnych jednotek ze
vSech segmentu sbérnice PROFIBUS. Pomoci programového tlacitka
"Change..." se spusti pomocnik pro konfiguraci pohonu.

Drives

Literatura /Dsl/, Piiru¢ka pro uvadéni do provozu CNC, dil 1 (NCK, PLC, pohon)
? /IAD/, Uvadeéni do provozu systému SIMODRIVE 611 digital

K dispozici je funkce pro zjiStovani stavu PLC.

Muzete aktualizovat datum a pfesny ¢as PLC a HMI.

(viz kapitola 9.4).

Zde mlzete provadét zékladni nastaveni uzivatelského rozhrani (viz
kapitola 9.5).

PLC

HMI

Rap.si-up V tomto menu se nachazeji funkce pro uvadéni do provozu os a po-
axis/drive honu.

? Literatura /FBA/, Popis funkci, funkce pro ovladani pohon

Optimiz./ Toto programove tlacitko zpfistupriuje funkce pro uvadéni pohonud do
test provozu. Nastavovani spojenych os umoznuji méreni v proudové re-
gulaéni smy¢ce, v obvodech pro regulaci otacek a polohové regulace.

:} RozSifeny pruh programovych tlacitek:

Funkce "Licence" je k dispozici jen u systému SINUMERIK solution
line. Zde mUZzete spravovat a aktivovat licence pro instalovany soft-
ware a volitelné moduly (viz kapitola 9.7).

Lizenzen

ol Zde zadavate parametry nastroju, zakladate seznamy nastroji a ob-
ol man- . , , . 2 .o
agement sazujete mista v zasobniku nastroju.

? Literatura [FBA/, Popis funkci, sprava nastrojl
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Change
Language

MNICK
Reset

Paaaword. ..

Svisly pruh programovych tlaéitek

Soubézné muzete pouzivat dva jazyky.
Stisknutim programového jazyka ,Change language” se texty na ob-
razovce objevi ve druhém jazyku.

Obsluhujici pracovnik ma pfistup pouze k informacim, jez odpovidaji
jemu nastavené Urovni ochrany a vSem nizSim Urovnim ochrany.
Strojni parametry jsou standardné pfifazovany do raznych drovni
ochrany.

Pomoci tohoto programového tlacitka spustite Power-On-Reset NCK.
Programové tlacitko se bude zobrazovat jen tehdy, pokud disponujete

pfisluSnymi opravnénimi.

Pomoci tohoto tlacitka mizete ménit, nastavovat a mazat hesla.

Funkce

V fidicim systému existuje koncepce Urovni ochrany pro uvolfiovani
pfistupu do datovych oblasti. Existuji drovné ochrany 0 az 7, pfi¢emz:
e 0 reprezentuje nejvyssi a

e 7 nejnizsi aroven ochrany.

Zablokovani pro Urovné ochrany:

e O0az3 jsou ovladany pomoci hesel a
o d4az7 jsou pristupné pomoci polohy pfepinace na kli¢
Uroven Prostfedek blokovani Oblast
ochrany
0 Heslo Siemens
1 Heslo Vyrobce stroje
2 Heslo Technik provadéjici instalaci,
servis
3 Heslo Koncovy uzivatel
4 3. poloha prepinace na kli¢ Programator, sefizovaé
5 2. poloha pfepinace na kli¢ Kvalifikovana obsluha
6 1. poloha prepinace na kli¢ Skolena obsluha
7 0. poloha prepinace na kli¢ Zaucena obsluha

V souladu s Grovni pFistupovych prav a opravnéni mizete pracovat s
riznymi daty, napf. daty cykld a strojnimi parametry.

Urovné ochrany 0 aZ 3 vyZaduji zadani hesla. Heslo pro tGroven
ochrany 0 zpfistupniuje vSechny oblasti. Pfi ndbéhu systému v rezimu
uvadéni do provozu (pfepina¢ IBN v NCK v poloze 1) budou stan-
dardné nastaveny predem definovana hesla.
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Pasaword...

Setf
password

Dielete
password

Change
pasaword

Stisknéte programové tlacitko ,Password" a nastavte pfeddefinovana
hesla pro Urovné 1 az 3, ktera byla nastavena pfi nabéhu systému po
aktivovani na pozadovany standard pro danou verzi programového
vybaveni.

Pokud je zadano nékteré z vySe uvedenych hesel, poloha prepinace
na kli¢ je ignorovana.

Postup

Je zvolena systémova oblast "Startup".

Stisknéte programové tlacitko "Password" (Heslo).
Pomoci programovych tlagitek ve vodorovném pruhu mizete hesla
pro dany systém nastavovat, mazat nebo ménit.

Stisknéte programové tlacitko ,Set password".

Objevi se dialogové okno pro zadani hesla.

Zadejte jedno ze tfi moznych pfeddefinovanych hesel a toto zadani
potvrdte tlacitkem ,Input* nebo symbolem. Pfijeti hesla bude potvrze-
no a vypisSe se aktudlni droven pfistupovych prav. Neplatné heslo
nebude pfijato. Dfive nez budete moci nastavit heslo pro nékterou

z nizSich drovni, musite pravé platné heslo vymazat.

Stisknéte programové tlacitko ,Delete password".

Stisknutim programového tla¢itka ,Delete password“ bude posledni
platné heslo vymazano. Operaci je potfeba potvrdit. Jako pravé platna
Uroven pfistupovych prav bude nastavena poloha 0 pfepinace na Klic.
Pokud je nastaveno jedno ze tfi pfeddefinovanych hesel, mlzete je
dfive popisovanym zpusobem zménit. Za timto Gcelem stisknete pro-
gramové tlacitko ,Change password“. Objevi se dialogové okno pro
zadavani poZzadovanych dat:

Zugrnffsstufe

Bitte neuesz Kennwort eingeben:

Syztem O
Hersteller =)

Bitte Kennwort bestatigen:
Service O 9
Anwender O

Zmeénéné heslo musi byt zadano do obou vstupnich poli a potom
potvrzeno programovym tla¢itkem ,OK". Jediné tehdy, pokud si obé
hesla odpovidaji, bude platné zménéné heslo prevzato.
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Oblasti

Nebezpeéi

Zmény strojnich parametrd maji vyrazny vliv na chovani stroje. Ne-
spravné dosazeni parametrd muaze mit za nasledek ohrozeni lidského
Zivota a maze vést i ke zni€eni stroje.

Pristupovéa opravnéni do oblasti strojnich parametri mohou byt bloko-
vana pomoci pfepinace na kli¢ nebo hesla.

Funkce

Strojni parametry jsou rozdéleny do nésledujicich oblasti:
e VSeobecné strojni parametry ($MN)
e Kanalové strojni parametry ($MC)
e QOsove strojni parametry (UIMA)
e Strojni parametry zobrazovani ($MM)
e Specifické strojni parametry pro pohon ($M_)
e Strojni parametry Fidici jednotky: parametry pohonu (solution line)
¢ Strojni parametry napajeni: parametry pohonu (solution line)

Pro kazdou z téchto oblasti existuje samostatna obrazovka se sezna-
mem, v némzZ je mozné strojni parametry prohlizet a upravovat.

Zleva doprava se zde vypisuiji o strojnich parametrech nasledujici
informace:

e Cislo strojniho parametru

e Nazev strojniho parametru, pfip. s indexem pole

¢ Hodnota strojniho parametru

¢ Jednotka strojniho parametru

e Platnost

Pokud strojni parametr nema zadné jednotky, je sloupec jednotek
prazdny.

Jestlize data nejsou k dispozici, namisto hodnoty se vypisuje znak "#".
Pokud hodnota kon¢i znakem "H", jedna se o hodnotu v hexadecimal-
nim tvaru.
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Priklady
Startup |
Machine
data

General
MO

Fyzikalni jednotky strojnich parametrd se vypisuji vpravo vedle vstup-
niho pole.

m/s**2 m/s? (metr za sekundu na druhou): Zrychleni

U/s**3 ot/s® (otacek za sekundu an treti): zména zrychleni
pro otacejici se osu

kg/m**2 kgm? (kilogram metr na druhou): moment hybnosti

mH mH (milihenry): induk&énost

Nm Nm (Newton metr): to€ivy moment

us ps (mikrosekundy): ¢as

uA MA (mikroampéry): elektricky proud

uVvs MVs (mikro volt sekunda): magneticky tok

userdef uzivatelské definice: Jednotka definovana uzivatelem.

V pravém sloupci se vypisuje zkratka, kterd ukazuje kritérium aktivo-
vani strojniho parametru:

e S0 = okamzité v platnosti

e cf=s potvrzenim pomoci prog. tlacitka "MD set effective"

e re =reset

e po = POWER ON (NCK-Power-On-Reset)

Postup

Je zvolena systémova oblast "Startup".

Stisknéte programové tla¢itko "Machine data".
Vodorovny a svisly pruh programovych tlacitek se zmeéni.

Nyni si mizete vybrat poZadovanou oblast strojnich parametr(, napfr.:
,General MD" (VSeobecné strojni parametry).
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9.2.1 Moznosti zobrazovani
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Filtr pro zobrazovani

Funkce

Filtr nabizeny v ramci voleb pro zobrazovani pro "VSeobecné strojni
parametry" slouzi k cilenému omezeni po¢tu zobrazovanych strojnich
parametrud. Pro tento U¢el jsou vSechny strojni parametry pfifazeny do
urcitych skupin pro zobrazovani (napf. konfiguraéni parametry atd.).

Pfitom plati:

1. Kazda oblast ma vlastni roz¢lenéni do skupin.

2. Kazdé skupiné odpovida jeden bit ve slové filtru (blokovaci bit ve
drivéjsi verzi SW).

3. V kazdé oblasti existuje maximalné 13 skupin (skupina 14 je vy-
hrazena pro expertni rezim, bit 15 je vyhrazen pro rozsifeni).

Rozc&lenéni do skupin je realizovano také pro strojni parametry pro
zobrazovani.

Filtraéni kritéria
Nasledujici tabulka ukazuje kritéria pro vypisovani strojnich parametr(i
v posloupnosti, v jaké jsou vyhodnocovany:

Kritérium

Zkouska

1. Pfistupova opravnéni

Pokud jsou pFistupova opravnéni nedostateéna, MD se nezobrazi.
Jinak se kontroluje kritérium 2.

2. Filtr pro zobrazovani ak-
tivni

Pokud filtr neni aktivni, bude se MD vzdy vypisovat.
Jinak se kontroluje kritérium 3.

3. Expertni rezim

Pokud je bit expertnich parametrd aktivovan a pokud expertni rezim
neni zvolen, MD se nebude vypisovat.
Jinak se kontroluje kritérium 4.

4. Zobrazované skupiny

Pokud je minimalné jeden bit skupiny nastaven a sou¢asné zvolen v
masce filtru, bude se kontrolovat kritérium 6.
Jinak se kontroluje kritérium 5.

5. VSechny ostatni

Pokud neni nastaven zadny bit skupiny a sou¢asné je v masce filtru
zvoleno "VSechny ostatni", bude se kontrolovat kritérium 6. Pokud
neni nastaven zadny bit skupiny a sou¢asné neni v masce filtru zvo-
leno "VSechny ostatni", MD se nebude vypisovat.

6. Indexy od ... do ...

Jestlize je zvolena kontrola indexu a pokud se index pole nachazi ve
zvolené oblasti, bude se MD vypisovat.

Jestlize je zvolena kontrola indexu a pokud se index pole nenachazi
ve zvolené oblasti, MD se nebude vypisovat.

Pokud kontrola indexu neni aktivovana, bude se strojni parametr
vypisovat.
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Od SW 6.4 Filtr pro vypisovani strojnich parametra

Tento filtr VAm umoznuje zobrazit cilené jen vybrané strojni parametry
jako ,moznosti zobrazeni“ podle specifické oblasti jejich pouziti. Stroj-

ni parametry mohou byt seskupeny napfiklad podle jejich pfisluSnosti:

Zobrazované skupiny Oblast pouziti
HO1 L] ShopMill
HO2 ] ShopTurn
HO3 ] ManualTurn
HO4 ] Pristupové urovné vSechny MD pro zobrazeni, jeZ urduji pFistup*
HO5 ] Standardni stroj HMI-Advanced nebo HMI-Embedded
] VSechny ostatni Pokud neni nastaven zadny bit skupiny

* definovano pro urcité funkce

X Filtr pro zobrazovani  Pokud je filtr pro zobrazovani aktivni, budou se vypisovat pouze ty
MD aktivni skupiny, pro které byl nastaven pfislusny pfiznak. Pomoci volby ,All
others" je budou vypisovat strojni parametry, pro které Zadny bit filtru
nebyl nastaven. Programova tlacitka se chovaji stejné jako v pfipadé
moznosti pro vypisovani pro vSeobecna strojni data. Nastaveni se
ukladaji.

Inicializace

PFi otevfeni okna strojnich parametr( je nastaveni filtru, ktery odpovi-
da dané oblasti, automaticky aktualizovano.

Postup

Start-up Je zvolena systémova oblast "Startup".
Machine Stisknéte programové tla¢itko "Machine data".
data Vodorovny a svisly pruh programovych tlagitek se zméni.
Display Stisknéte programové tlacitko "Display MD".
M Vodorovny a svisly pruh programovych tlacitek se zméni.
Aktivujte programové tlacitko ,Display options”. Zobrazi se seznam
Eﬁﬁg moznych oblasti, jejichZ zobrazovani Ize zapnout nebo vypnout.
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Edit
view

Inzert
data__.

s

Insert

Delete
ne

Up

Down

FProperies

Funkce

Uzivatelské obrazovky jsou specifické uzivatelské skupiny strojnich
parametr( ulozené pod svym nazvem. Pouzivaji se pro vyvolavani
vSech strojnich parametr(, které jsou dullezité v urcité provozni situaci,
pro zpracovani na displeji. Strojni parametry mohou pochéazet i

z rliznych oblasti.

Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

V menu ,Edit view* mizete vytvofit svou vlastni uzivatelskou obrazov-
ku a v pfipadé potfeby ji zde mizete i upravovat.

Stisknéte programové tlacitko "Insert data". Svisly pruh programovych
tlaCitek se zméni.

Pomoci svislého pruhu programovych tla¢itek mate moznost viozit do
své uzivatelské obrazovky nasledujici parametry:

e VSeobecné strojni parametry
e Kanalové strojni parametry
e Osové strojni parametry

Najedte kurzorem na pozadovany strojni parametr. Oznaceny para-
metr se pfenese do Vasi uzivatelské obrazovky.

Navrat do okna ,Edit view".

Pomoci tohoto programového tladitka mizete vlozit komentar ke své
uzivatelské obrazovce. Udaje zadané v poli ,Text* se objevuji

v hlavi¢ce, Udaje v poli ,Description” se pak vypisuji v pati¢ce Vasi
uzivatelské obrazovky.

Zadany text se pfevezme do uzivatelské obrazovky.
Pravé vybrany fadek bude bez dalSiho potvrzovani vymazan.

Pomoci programovych tlacitek ,Up“, pfip. ,Down" mlzete fadek, na
kterém se nachazi kurzor, posunout o jeden fadek nahoru, pfip. dolu.

Zde mate moznost prohlédnout si a pfipadné i zménit vlastnosti zvo-
leného objektu. V poli ,Designation“ mazete zménit nazev strojniho
parametru.

Do pole ,Description” mizete vlozit svij komentar.
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Pouze osové strojni parametry:

V poli ,Axis" mate moznost zadat ¢islo osy nebo odpovidajici osu
vybrat ze seznamu. Cisla, pfip. ndzvy os jsou v uZivatelské obrazovce
tak dlouho oznaceny ,*, dokud neni jejich pfifazeni zménéno.

f‘-‘?a”ﬂﬂﬂ Svisly pruh programovych tlacitek se zméni. V menu ,Manage views"

= nyni muzete pracovat se svymi vlastnimi uzivatelskymi obrazovkami.
Mate moznost Sest tladitek ve vodorovném pruhu obsadit svymi uziva-
telskymi obrazovkami a kdykoli je znovu vyvolat. Vzdy bude pfifazo-
vana prave aktivni uzivatelska obrazovka.

Upozornéni

Kdyz potom prejdete do menu ,User Views",automaticky se Vam zob-
razi uzivatelska obrazovka prvniho obsazeného tlacitka (zpravidla je
to programové tlacitko 1). Pokud v menu ,Assign softkey” v poli ,File"

Assign vy e wa e .

zoftkey ... nepfifadite Zadny nazev, bude pravé aktivni uZivatelska obrazovka
vymazana.
Jen tehdy, pokud je nazev systémem prevzat, bude mozné pfifadit
obrazovku programovému tlacitku.

Delete Pravé aktivni uzivatelska obrazovka bude vymazana.

_ Pravé aktivni uzivatelskou obrazovku muzete ulozit.

Sdve
Pozadovanou uzivatelskou obrazovku je mozné po zadani nazvu

Load souboru nagist.

9.2.3 Funkce pro praci se soubory

[: Funkce

!_:Lj':dms Zadejte nazev souboru, do kterého si prejete uloZit operandy. Muzete

si také vybrat jiz existujici zaloZni soubor ze seznamu.

? Funkce pro préaci se soubory: viz kapitola 8.5.4
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NC

Start-up
key

MNCK
addresses

MC
memory

MCK Resast

MCE gen.
reset

Funkce

Funkce "Start-up key" je k dispozici jen u systému SINUMERIK
powerline.

Nastaveni polohy pfepinac¢e pro uvadéni do provozu je mozné jen s
odpovidajicim pfistupovym opravnénim.

Funkce "NCK addresses" je k dispozici jen u systému SINUMERIK
powerline.

Prohlizeni a Upravy adresy NCK:

Zmény adres jsou zpravidla zapotfebi pouze v rezimu m:n. Zménu
adresy neni mozné vratit zpatky celkovym resetem systému. Neukla-
daji se do archivu pro sériové uvadéni systému do provozu.

Zde se budou vypisovat informace o uzivatelské paméti NC systému
pro programy a data:

o Pfehled paméti

e Zaplnéni paméti SRAM v bytech

e Zaplnéni paméti DRAM v bytech

Pomoci programového tla¢itka "Details" ve svislém pruhu si mizete
vyvolat dalsi informace o vybrané volbé.

Svisly pruh programovych tlaéitek

Funkce NCK Reset a NCK General reset jsou k dispozici pouze u
systéml SINUMERIK solution line.
e Pomoci funkce "NCK Reset" se uskuteéni teply start NC systé-
mu.
e Funkce "NCK General reset" resetuje vSechny strojoni parametry
a nastavuje u nich standardni pfeddefinované hodnoty.
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' Start-up

i
=

Set
datelclock

Set
datelclock

Accept

Literatura

Funkce

Zmény operandd PLC jsou mozné jen s odpovidajicimi pFistupovymi

opravnénimi (heslo):

e Nastavovani data/pfesného €asu (viz nize)

e Stavové informace PLC pro praci s operandy PLC (viz kapitola
8.5)

e Funkce pro praci se soubory (viz kapitola 8.5.4)

Nebezpeéi

Zmény stavovych proménnych pamétovych registrd PLC maji na stroj
vyznamny vliv. Nespravné dosazeni parametrl mize mit za nasledek
ohrozeni lidského zivota a mlze vést i ke znieni stroje.

Funkce

Datum a pfesny ¢as m{izete nastavit na PLC a potom datum a ¢as
mezi PLC a HMI manualné synchronizovat.

Postup

Je zvolena systémova oblast "Startup".

Stisknéte programové tlacitko "PLC".

Vodorovny a svisly pruh programovych tlacitek se zmeéni.

Stisknéte programové tlacitko ,Set date/clock”. Zobrazi se okno ,Set
date/clock®”.

Zadejte odpovidajici hodnoty do vstupnich poli.

Kdyz stisknete toto programové tlacitko, datum a presny ¢as z HMI
budou pfeneseny do PLC.

Ve vystupnim poli "Current:" mGzete pravé provedenou synchronizaci
zkontrolovat.

Po novém nabéhu fidiciho systému zUstavaji nastavené hodnoty
zachovany.

Viz IAM/ IM4: PfFiru¢ka pro uvadéni do provozu HMI-Advanced
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HMI

Language

Operator
oA

Funkce

Pokud potfebujete, mate moznost jednotliva nastaveni na VaSem HMI
meénit a ukladat je.

Postup

Je zvolena systémova oblast "Startup".

Stisknéte programové tlacitko "HMI".
Vodorovny a svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Pomoci programovych tlacitek ve vodorovném pruhu jsou k dispozici
nasledujici submenu:

Stisknutim tohoto programového tlacitka Vam budou nabidnuty jazy-
ky, které jsou v systému k dispozici a ze kterych si mGzete vybrat
prvni a druhy jazyk. Mezi nimi potom muzete pfepinat pomoci pro-
gramoveého tlacitka ,Change language*.

Funkce "Operator panel" je k dispozici jen u SINUMERIK powerline.

V zavislosti na stavajici varianté HMI (HMI a karta MCI2 v PCU [inter-
ni HMI] / HMI ovladajici 840Di prostfednictvim BTSS, pfip. MPI [ex-
terni HMI] / standardni konfigurace 840D/810D) je mozné pracovat jen
s parametry, jez skute€né mazete ménit.

V menu ,Operator panel front interface parameters" mlZzete nastavo-
vat nasledujici parametry:
e Spojeni
- 11 (1 jednotka NC a 1 jednotka HMI)
- mn (1 nebo vice NC a 1 nebo vice HMI), nikoli pro 840Di
e Prenosova rychlost (,Bus®)
- BTSS (1,5 Mhit/s)
- MPI(187,5 Mbit/s)
- Softbus MC
¢ NejvySSi adresa na shérnici (volitelné v rozsahu 15 az 31)
e Sitov4 adresa
- Adresa HMI (lokalni adresa, ktera se posila po siti)
- Adresa NCK (adresa, se kterou je navazana komunikace)
- AdresaPLC
U adresy NCK a PLC je tuto adresu mozné zménit jen tehdy,
pokud se jedna o spojeni 1:1. V pfipadé spojeni m:n jsou ad-
resy prebirany ze souboru ,netnames.ini.
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ﬂ Interni HMI pro 840Di:

Externi HMI pro 840Di:

Bus
node

MCU
link

Svisly pruh programovych tlacitek:
Seznam adres aktivnich uzl{i pfipojenych na sbérnici, které mohou byt
aktivovany pomoci funkce ,Update”.

V pfipadé interni HMI, jaka je k dispozici jen u systém(i 840Di, je
shérnici vzdy Softbus a neni mozné provadét zadné Gpravy. Spojeni
m:n neni mozné. Standardni adresa pro NCK je3aproPLCje2aje
moZzné je menit v rozsahu od 1 do nejvy3$si mozné adresy na sbérnici.

vvvvvv

nastaveni:

e MPI (187,5 kBaud)

e BTSS (1,5 MBaud) a

¢ MCI2 (840Di — 187,5kBaud).

V pfipadé MCI2 neni spojeni m:n mozné. Neexistuji Zadné moznosti
nastaveni pro adresu NCK, protoZze NCK je adresovana prostfednic-
tvim PLC a v dlsledku toho ma vzdy stejnou adresu jako PLC.
Standardni adresa pro PLC je 2 a je mozné ji ménit v rozsahu od 1 do
nejvyssi mozné adresy na shérnici.

Funkce "NCU link" je k dispozici jen u systému SINUMERIK solution
line. Pomoci této funkce nastavujete IP adresu NCU. Vypisuje se IP
adresa ulozena v souboru mmc.ini.

Jednotky NCU jsou z vyroby dodavany se standardni adresou
192.168.214.1. V pfipadé spojeni 1:1 mGze byt tato adresa zachova-
na, aniz by se provadélo néjaké dalSi zapojovani do sité.

Pomoci programového tlacitka "Default address" se pfevezme z vyro-
by nastavena IP adresa 192.168.214.1 do adresového pole v NCU.

Inbetrieb
nahme |chan1 | JOG Ref MPFO

. Kanal RESET Programm abgebrochen

NCU-Adressen

adiesse

NCU-Adresze 192 . 168 _ 214 1

Ok

Drucker-
auswahl

Systemein-
stellungen

Sprachen Editor DO5-Shell
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Pokud je vSak fidici systém zapojen napf. do pocitacové sité firmy,
bude zapottebi IP adresy zménit. Aby se zmény staly platnymi, musi
byt HMI znovu spustén. Cast s novou IP adresou se zapisuje do sou-
boru user/mmc.ini.

? Literatura IDsl/, Pfiru¢ka pro uvadéni do provozu CNC, dil 1 (NCK, PLC, pohon)
System Viz kapitola "Systémova nastaveni"
zeffings
logische Viz kapitola "Logické jednotky"
Laufwerke
Select Toto programové tlacgitko funguije jen tehdy, pokud je ve Windows
printer instalovana alespori jedna tiskarna. Stisknutim tohoto programového

tlagitka mizete vytisknout obrazky/data ze systémové oblasti
LStartup”.

Pomoci tlagitka "Select" vyberte, na které z instalovanych tiskaren se
ma tisknout.

Standardni nastaveni: soubor ve formatu rastrového obrazku

Literatura Dalsi informace viz:
? /FBA/, Popis funkci, funkce pro ovliadani pohonu

Editor Prepnuti do ASCII editoru za Ucelem editace soubor( na Urovni
DOSu. Pomoci programovych tlacitek ve svislém pruhu mizete zvolit
nékterou z pfipojenych jednotek.
DOS Otevieni modulu DOS Shell.
SHELL
ﬂ Pokud se budete chtit modul "DOS Shell“ zavfit, zadejte pfikaz ,exit".

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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9.5.1 Systémova nastaveni

G Funkce

Systemn Zde miZete nastavovat parametry pro okna s pozadavky na potvrze-
s=tings ni, pro zobrazeni adresafu a zobrazeni na obrazovce pro systémové
oblasti Machine, Program a Services.

Vodorovny pruh programovych tlaéitek
File Pro systémové oblasti Machine, Program a Services je moZné nasta-

display vovat parametry zobrazovani adresar.
Je mozné zvolit vypisovani nasledujicich sloupct:
e  Typ (pfipona)
e Nacteno
. Délka
e  Ochrana proti pfistupu
. Datum
e  Presny Cas
e  Uvolnéni
e pocet zobrazovanych Urovni (roz¢lenéni adresarové struktury,
max. 7)
e  Max. délka nazvu (max. 25 znaku)
ﬂ VaSe nastaveni se budou okamzité zobrazovat v okné ,Preview".
File Svisly pruh programovych tlacitek
display
Sort. Setfizeni informaci podle zadaného kritéria a posloupnosti:
Otevie se dialogové okno pro nastaveni setfizeni do posloupnosti
podle hodnot v jednom sloupci.
PFislusné nastaveni plati pro zobrazovani odpovidajicich oken
v systémovych oblastech Machine, Program a Services pro zvoleny
sloupec.
Jako kritérium setfizeni si miizete vybrat:
e bez setfizeni:
Bude pouzito standardni setfizeni vzestupné podle sloupce Name.
e oznaceni sloupce:
Posloupnost setfizeni mize byt vzestupné nebo sestupné. Nasta-
veni potvrdte tla¢itkem ,,OK".
Systémové oblasti Nastavena posloupnost pfi setfizeni je naznacena jako symbol Sipky

vedle nazvu sloupce, ktery byl vybran jako kritérium setfizeni.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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SELECT

Save

nguiry

Symiolz

O

SEECT

SELECT

U systémi HMI-Advanced s mysi (volitelny doplnék) existuji navic

jesté i nasledujici moznosti tykajici se tfidéni podle sloupct:

1. Kdyz kliknete na nazev sloupce se symbolem Sipky, jeji smér se
obréti a posloupnost pro setfizeni se odpovidajicim zplisobem
zmeéni.

2. Kdyz kliknete na jiny sloupec, stane se tento sloupec kritériem pro
setfizeni.

DalSim kliknutim je mozné v pfipadé nutnosti obratit posloupnost,
v jaké jsou polozky sefazeny (podle 1.).

Pokud v jedné systémové oblasti zvolite jiné kritérium setfizeni, zméni

se kritérium pro vSechny systémové oblasti (Machine, Program, Servi-

ces).

DalSi informace

Kdyz je pomoci programového tlacitka ,Sort" zvoleno pofadi pro setfi-
zeni a kritérium setfizeni neni k dispozici, budou polozky sefazeny
vzestupné podle zdznamu ve sloupci Name. Pro systémové oblasti,
ve kterych je kritérium pro setfizeni nastaveno, plati setfizeni zadané
v pfisluSsném dialogovém okné.

Najedte kurzorem na poZzadované misto a zvolte pozadované nasta-
veni.

Nastaveni budou pfevzata do systému.

Otevie se okno ,Settings for inquiries”.

Zde mlzete definovat, zda po urcitych pfikazech, napf. pro mazani,
se ma zobrazovat okno s poZzadavkem na potvrzeni operace.
Potvrzovani si zadaji tyto operace:

— Mazani dat/programu

— Mazani adreséara

— Prepisovéani soubor(

Otevie se okno ,Reprezentation of keys in displays...“. Zde muzete
nastavit, zda se tlacitka na ovladacim panelu maji na obrazovkach
HMI zobrazovat jako symboly nebo ve formé textu.

Priklad: Ovladaci panel v US usporadani

Tlacgitko "Select" jako symbol

Tlagitko "Select" jako text

9-430
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Templates

Action

Trace

HMI
exit mode

End startup

End startup

PFi pouziti Sablon obrobk(: Zde miZete specifikovat, zda se pfi vytva-
feni nového obrobku maji do nového obrobku (adresare) prenaset
Sablony:

e Seznamy uloh

¢ Vyrobni programy

¢ Inicializa¢ni programy

Viz také kapitola 6, "Sablony".

KdyZ stisknete toto programové tlagitko, otevie se obrazovka pro
nastavovani parametrd a aktivovani protokolu posuvd. MiZete zde
nastavit a ulozit parametry nasledujicich operaci fidiciho systému:
e Zapisovani do protokolu aktivovano: zapnuto/vypnuto

e Zména alarmovych stavl

e Tlacitka (pouze ShopMill)

e Stavy kandlu / korekce

e Zapisovani dat

e Pristup k souborim

e Prikazy (sluzby Pl = Program invocation)

Jsou zde vstupni pole pro:

e Interval zapisu

e Velikost souboru protokolu (Udaj v kB)

e Alarmy ukladané do protokolu (vypis ¢isel alarmu)

V pfipadé poruch komunikace je mozné na pokyn servisni sluzby
nebo horné linky vyvolat vypis sledovaciho protokolu pro komunikaéni
operace. Vyhodnocovani tohoto protokolu provadi oddéleni vyvoje
firmy Siemens.

Ve fazi uvadéni do provozu je ¢asto zapotiebi vypnout systém HMI
Advanced a Windows a pak rebootovat NCU. Aby se zabranilo zapi-
nani/vypinani PCU nebo stroje, pouZijte tuto funkci.

RozSifeny pruh programovych tlacitek:

Pomoci této funkce budou inicializaéni soubory z adresare USER
pfeneseny do adresare OEM.

Funkce

Tato funkce uzivateli umozriuje vytvofit si prazdny adresaf USER a
zde se uz vyskytujici inicializa¢ni soubory (*.ini) vymazat, aniz by byla
ztracena v nich obsaZena nastaveni, protoZe inicializa¢ni soubory jsou
pfesunuty z adresare USER do adresare OEM.
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System
seffings

End startup

Speichern

Daten-
auswahl

Speichern

Pokud zadny adresaf OEM neexistuje, bude automaticky zalozen,
leda Ze by se v adresafi USER nevyskytovaly zadné inicializaéni sou-
bory.

Postup

Je zvolena systémova oblast "Startup".

Stisknéte programové tlacitko "HMI" a potom "System settings".
Vodorovny a svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

Shrnuti vSech soubora *.INI

Pokud si pfejete pfenést vSechny inicializacni soubory, stisknéte
programové tlacitko "End startup”.

VypiSe se nasledujici hlaSeni: "Transmit all initialization files (*.ini)
from USER directory with the corresponding files of the OEM directo-
ry." (Pfeneste vSechny inicializa¢ni soubory (*.ini) z adresafe USER
spolu se souvisejicimi soubory z adresare OEM.)

Stisknéte programové tlacitko "Save", €imz pfenos spustite.

Jiz existujici soubory v adresari OEM jsou prepsany odpovidajicimi
soubory z adresafe USER.

Nové soubory budou zalozeny.

Soubory, které se v adresafi User nevyskytuji, které ale jsou v adresa-
fi OEM pfitomny, zastanou zachovany. Béhem pfenosu se Vam na
fadku stavovych hlaSeni vypisuje nazev pfislusného souboru. Jakmile
je prenos vSech dat Uspésné dokonéen, je soubor z adresare User
vymazan.

Preneseni vybraného inicializaéniho souboru

Pokud byste si prali pfenést jen urcité inicializaéni soubory, ve svislém
pruhu stisknéte programové tlacitko "Select data". Zobrazi se Vam
vypis vSech souborl uloZenych v adreséafi USER.

Vyberte poZzadované soubory a stisknutim programového tlacitka
"Save" spustte pfenos.
Po skonéeni pfenosu je vypis soubord aktualizovan.
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9.5.2 Logické jednotky

G Funkce

logische Pomoci tohoto programového tlacitka mizete nastavit konfiguraci

LEILITTEE pristupu na pamétova média pfipojena na rozhrani USB jednotek
NCU a TCU, jakoz i pfistupu na sitové jednotky (volitelny doplnék) v
systémovychoblastech Program, Services nebo Diagnosis).

Stav pfi dodavce: Spojeni 1 je pfedem obsazeno jednotkou "USB
local".

Predpoklady Toto programové tlacitko je k dispozici pro uzivatele s pfistupovymi
opravnénimi Urovne 2 (servis). S touto funkci tedy nemuze pracovat

obsluha stroje, nybrz az servisni technik.

Aby se obsazeni programovych tlagitek aktualizoval, je zapotfebi nové
spusténi HMI.

Literatura Viz IAM/ IM4: PFiru¢ka pro uvadéni do provozu HMI-Advanced

Postup

b

Je zvolena systémova oblast "Startup".

Stisknéte programové tlacitko "HMI" a potom "Logic drives".

logische
Laufwerke Vodorovny a svisly pruh programovych tladitek se zméni.
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9.6 Optimalizace/Testovani

[3

? Literatura

Meazuring
carameter

? Literatura

Funkce

V tomto menu se nachazeji funkce pro uvadéni do provozu os:
e Proudova regulaéni smycka

e Obvod pro regulaci otacek

e Obvod polohové regulace

e Generator funkci

e ZkousSka kruhovitosti

e ZkousSka servomechanismu

e Automaticka optimalizace AM/HSA (neaktivni)
¢ Konfigurace DAC (neaktivni)

RozSifeny pruh programovych tlacitek:

e Aut. nastaveni regulatoru

ZkousSka servomechanismu zahrnuje zaznam a 10 bitovych signald po
celou dobu méfeni z kddovanych signall modulu Safety Integrated.

/FBA/, Popis funkci, funkce pro ovladani pohont
[FBSI/, Safety Integrated

Méreni spfazenych os

Pro ucely uvadéni do provozu pohonu SIMODRIVE 611 digital jsou k
dispozici funkce pro nastavovani spojenych os méfeni v proudové
regulaéni smycce, v obvodech pro regulaci otacek a polohové regula-
ce.

o (gisté seskupeni os gantry

o (gisté spojeni master-slave

e smiSena spojeni os typu master-slave s osami gantry

Pro tyto Ucely miZete zadavat urcité méfici parametry a aktivovat
mérfeni pro kteroukoli osu z tohoto svazku, ktera je k dispozici.
Budou Vam k dispozici nasledujici méfici parametry:

e Amplituda fidici osy nebo osy Master

e Amplituda jedné nebo vice synchronizovanych os nebo os Slave
¢ Analyzovana Sitka frekvenéniho pasma

e Informace o presnosti méfeni a o prodlouzeni doby méfeni

e Zpozdéni doby zakmitu

¢ Nastaveni parametr( nabézné hrany zrychleni

/IAD/  Pfiru¢ka pro uvadéni do provozu:
kapitola ,Mé&fici funkce pro uvadéni do provozu“
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Vypis v8ech spfazenych os

Muzete zaznamenavat vysledky pro maximalné 2 osy soucasné. Vzdy

existuje jen jedna fidici osa. VSechny ostatni osy jsou potom osami

synchronizovanymi a jejich amplituda maze byt pfifazena samostatné.

Vypisuji se vSechny aktivni osy svazku. Jedna-li se o €ista spojeni,

maximalné se mohou vykreslovat:

e V pfipadé svazku os gantry jedna fidici osa a dvé synchronizované
osy

e V pfipadé svazku Master-Slave jedna osa Master a dvé osy Slave

V pfipadé smiSenych vazeb Master-Slave s osami gantry pochazi
jedna fidici osa vzdy ze svazku os gantry. VSechny ostatni osy jsou
potom osami synchronizovanymi. Texty, které se vypisuji na uzivatel-
ském rozhrani, se méni a jsou pfitom aktualizovany podle pfisluSného
aktivniho druhu vazby.

V oknech pro volbu ,Gantry measurement” nebo ,Master/slave mea-
surement* miZete prochazet vSemi aktivnhimi osami a pfitom se Vam
vypisuji vSechna aktivni spojeni. MUzZete provadét méfeni u maximal-
né 2 os soucasné. Po kazdé volbé osy musite méfici proces opako-
vat.

DalSi informace

Pro vazbu mezi osami se vypisuji identifikatory os, napf. X1, Z1 nebo
Al, a ¢islo osy z pfisluSného svazku.

Pfitom znamené:

SRM synchronni motory (synchron rotation motor)

ARM asynchronni motory (asynchron rotation motor)

Zfizovani méficich uloh pro vazby master/slave ve smyé&ce polohové
regulace neni systémem HMI podporovano. Jestlize v daném okamzi-
ku uskuteénujete méfeni polohové regulace na ose, ktera je sice ve
vazhé, ale neni ovladana z HMI, bude spusténi této podfizené osy
zablokovano a vypiSe se odpovidajici hlaseni.
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9.7 Licence (pouze SINUMERIK solution line)

G Funkce

Lizenzen Spréavce volitelnych doplikd HMI Advanced Vam poskytuje podporu
pro zadavani licen¢nich kodu pro instalované volitelné doplriky.

Ubersicht Pfitom se zobrazuje nésledujici obrazovka:
Inbetrieb
nahme | Chan' | AUTO | 1EsT MPF
. Kanal RESET Programm abgebrochen
Seriennummer der Hardware : [10181512204F0042 |
Typ der Hardware : SIMUMERIK 840D sl |
MCK-Reset
License Key ist ausreichend ! _
Hier konnen Sie einen neuen Licenze Key eingeben - _
SYQR-TA2K-AUBE-PTAC-ERKT-CGAE-AMRK-DDYA|
Ubemnahme
_l-.-l_hgléich'l_ i Dpﬂ!::len [?zr:ﬁ;l::
Po zadani licenéniho kdédu se aktivuje programoveé tlagitko "Accept”.
Po stisknuti programového tlacitka "Accept" se licen¢ni kdd zapiSe do
NCK a odtud je potom kontrolovana jeho platnost.
Jestlize jste zadali neplatny licenéni kéd, bude systémem NCK odmit-
nut, o ¢emz budete informovani hlaSenim.
Jestlize nespravny licenéni kdd zadate tfikrat po sobé, bude nutné
uskutecnit reset vypnutim a zapnutim NCK.
Alle Zde se budou vypisovat vSechny volitelné doplriky, které mohou byt
_ Optionen | pro tento Fidici systém vybrany. Kromé toho je uvedeno, zda pro né
byl jiz zadan platny a postacujici licenéni kdd a kolik licenci je k dispo-
Zici.
fehlende Zde se budou vypisovat volitelné doplriky, které uz byly instalovany,
| Lizenzen pro néz v&ak neni k dispozici aktualni platny licenéni kdd.
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3 DalSi informace

e V HMI jsou volitelné doplriky kontrolovany jen pfi nabéhu systé-
mu, proto je zapotiebi v kazdém pfipadé HMI znovu spustit.

e U NCK zavisi na postupu pfi uvadeni do provozu, zda je zapotrebi
provadét reset jeho vypnutim a zapnutim (NCK-Power-On Reset):

— Pokud byl napfed nastaven bit volitelného dopliku a potom by-
la funkce instalovana, po uvedeni do provozu je nutno provést
reset.

— Jestlize byla napfed funkce uvedena do chodu, pak byl
uskute¢nén reset a nakonec byl nastaven pfislusny bit ve
spravci volitelnych doplfikd, musi byt znovu proveden reset,
aby se zmény aktivovaly.

e U systému SINUMERIK solution line: Po zapisu licenéniho kédu
neni nutné provadét reset, v dialogovém fadku se objevi hlaSeni

"Licence code set!".

Literatura /Dsl/, Pfiru¢ka pro uvadéni do provozu CNC, dil 1 (NCK, PLC, pohon)
? ALM, pfiruc¢ka "SIMATIC Automation License Manager"
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Pro poznamky
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idolr.ilba Provozni adaje pznoe

10.1 Provozni Gdaje

Provozni Gdaje Hodnota
VIhkost vzduchu, tfida vihkosti podle DIN 40040 F
Tlak vzduchu 860 az 1080 hPa

Ochrana proti Urazu el. proudem, |
tfida ochrany podle DIN VDE 0160
Druh ochrany podle DIN 40050

e Prfedni strana ovladaciho panelu IP 54
e Zadni strana ovladdaciho panelu IP 00
e Prfedni strana fidiciho panelu stroje IP 54
e Zadni strana ovladaciho panelu stroje IP 00
Literatura Veskeré informace o druzich pouziti a obsluhy naleznete
? v dokumentaci /BH/, Pfiru¢ka pro komponenty ovladani systému, pfip.

v odpovidajicich tdajovych listech.
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10.2 Cisténi

Cistici prostiredky

PouZité plasty

PFedni strana monitoru a povrch ovladaciho panelu se mohou gistit. V
pfipadé necistot, jejichz odstranéni je relativné snadné, je mozné
pouzivat v domacnostech bézné pouzivané saponaty na myti nadobi
nebo pramyslové Cistici prostfedky, (jako napf. "Special Swipe"). Tyto
Cistici prostfedky mohou odstranovat také necistoty obsahujici grafit.

Kratkodobé se mohou pouzivat také Cistici prostfedky, které obsahuji
jednu nebo i vice nasledujicich substanci:

e ziedéné mineralni kyseliny

¢ louhy

¢ organické uhlovodiky

e ziedéné saponaty

Plasty pouzité na pfedni strané ovladacich paneltd OP015, OP012,
pFip. OP015 jsou vhodné pro pouziti na obrabécich strojich.

Jsou odpovidajicim zpGsobem odolné proti
1. tukdm, olejum, mineralnim olejiim

2. zasadam a kyselinam

3. saponatim s rozpustnym G&inkem

4. alkoholu

Plsobeni rozpoustédel, jako jsou chlérované uhlovodiky, benzol,
estery a éter, je nutno zabranit!
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Pro poznamky
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A Zkratky
A Vystup
ASCII American Standard Code for Information Interchange: Americka nor-
ma pro kddy pfi vyméné informaci.
BAG Skupiny provoznich rezima
BTSS Rozhrani ovladaciho panelu
CAD Computer-Aided Design (konstrukce s podporou pocitace)
CNC Computerized Numerical Control: Numerické fizeni s pocitacovou
podporou
CR Carriage Return
DAU Digitalné-analogovy prevodnik
DB Datovy modul v PLC
DBB Byte datového modulu v PLC
DBW Slovo datového modulu v PLC
DBX Bit datového modulu v PLC
DIN Deutsche Industrie Norm (Némecka primyslova norma)
DIR Directory: Adresar
DPM Pamét se dvéma porty
DOS Diskovy operacni systém
DRAM Dynamic Random Access Memaory (dynamicka pamét RAM)
DRF Differential Resolver Function: Funkce diferen¢niho oto¢ného snimace
(ruéni kolecko)
DRY Dry Run: Posuv pfi zkuSebnim zpracovani
DW Datové slovo
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A Zkratky A

FRAME

GP

GUD

HD

HiFu

HSA

HW

IBN

IKA

INC

INI

IPO

ISO

Kaéd ISO

JOG

K1l.. K4

LED

LF

Ky

LUD

MB

MD

Vstup

Datovy blok (frame)

Zakladni program

Global User Data: Globalni uzivatelska data
Hard Disk: Pevny disk

Pomocna funkce

Pohon hlavniho vietena

Hardware

Uvéadéni do provozu

Interpolative Compensation: Interpolacni kompenzace
Increment: Velikost kroku

Initializing Data: Inicializaéni data
Interpolator

International Standard Organization (mezinarodni organizace pro
normy)

Specialni format dérné pasky, pocet dér na znak je vzdy sudy.
Jogging: Sefizovaci rezim

Kanal 1 az kanal 4

Light Emitting Diode: svételna dioda

Line Feed (konec fadku)

Zesileni smycky

Lokalni uzivatelska data

Megabyte

Strojni parametry
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Pilohy

A Zkratky

MDA Maual Data Automatic: manualni zadavani

MCS Souradny systém stroje

MLFB Strojové Citelné oznaceni produktu

MMC Man Machine Communication: Uzivatelské rozhrani systému
SINUMERIK pro obsluhu, programovani a simulaci

MPF Main Program File: vyrobni program pro NC systém (hlavni program)

MPI Multi Port Interface: Rozhrani s vice porty

MSTT Ovladaci panel stroje

NC Numerical Control: Numericky fidici systém

NCK Numerical Control Kernel: Jadro numerického Fidiciho systému pro
pfipravu blokd, fizenim posuvu atd.

NCU Numerical Control Unit: Hardwarova jednotka NCK

NV Posunuti pocatku

OEM Original Equipment Manufacturer (pGvodni vyrobce zafizeni)

OoP Operation Panel: Zafizeni pro obsluhu systému

PCU Programmable Control Unit (programovatelna fidici jednotka)

PCMCIA Personal Computer Memory Card International Association: (Mezina-
rodni asociace pro pamétové karty do osobnich pocitac) — normy pro
pamétové karty

PG Programovaci pfistroj

PLC Programmable Logic Control: Programovatelné logické fizeni

REF Funkce najizdéni na referenéni bod

REPOS Funkce najizdéni na puvodni polohu

ROV Rapid Override: korekce rychlého posuvu

RPA R-Parameter Active: Pamétovéa oblast v NCK

pro €isla R-parametrid R-NCK.

A-446
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SBL Single Block: Zpracovéani blok po bloku

SD Nastavovany parametr

SEA Setting Data Active: Identifikace (datovy typ) pro nastavované para-
metry

SK Programové tlacitko

SKP Skip: pfeskoceni bloku

SPF Sub Program File: Podprogram

SRAM Staticka pamét (se zalohovanym napéajenim)

SW Software

SYF System Files: Systémové soubory

TEA Testing Data Aktive: Identifikace strojnich parametr(

TO Tool Offset: Korekéni parametry nastroje

TOA Tool Offset Active: Oznaceni (typ souboru) Urp korekéni parametry
nastroje

UFR User Frame: Posunuti po¢atku

VSA Pohon posuvu

WCS Souradny systém obrobku

TO Korekéni parametry nastroje

WZW Vyména nastroje

ZOA Zero Offset Active: Identifikace (datovy typ) dat posunuti po¢atku
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B Pojmy
B Pojmy
Dulezité pojmy jsou uspofadany podle abecedy. Symbol — odkazuje
na pojmy, které jsou vysvétlovany v samostatnych polozkach tohoto
seznamu.
A
Adresa Adresa je identifikator pro urcity operand nebo rozsah operandd, napf.
vstup, vystup atd.
Adresa osy viz — ldentifikator osy
Alarmy VSechna — hlaSeni a alarmy se vypisuji prostym textem na ovladacim
panelu spolu s datem, ¢asem a odpovidajicim symbolem pro kritérium
vymazani. Vypisovani se uskute¢ruje oddélené pro alarmy a hlaSeni.
1. Alarmy a hlaSeni ve vyrobnim programu
Alarmy a hlaSeni se mohou pfenaset ke zobrazeni prostym textem
pfimo z vyrobniho programu.

2. Alarmy a hlaSeni z PLC
Alarmy a hlaSeni stroje se mohou pfenaset ke zobrazeni prostym
textem pfimo z programu PLC. Za tim G¢elem nejsou zapotrebi
zadné doplrikové funkci moduly.

Archivace Odesilani dat a/nebo adresari do externiho pamétového zafizeni.

A-Spline Akimovy spliny spojité prochazeji naprogramovanymi uzlovymi body
(polynom 3. stupné).

Automaticky rezim Provozni rezim Fidiciho systému (rezim zpracovavani posloupnosti
blokd podle DIN): Provozni rezim NC-systému, ve kterém je zvolen —
vyrobni program a ten je kontinualné zpracovavan.

B

Bezpec€nostni funkce Ridici systém obsahuje neustéle aktivni kontroly, které se snazi roz-
poznat poruchy v — CNC, v — PLC a na stroji dostate¢né vcas, aby
byly z vétsi ¢asti vylouc¢eny poskozeni obrobku, nastroje nebo stroje.
V pfipadé poruchy se operace obrabéni prerusi a pohony se vypnou,
pficina poruchy se ulozi do paméti a aktivuje se alarm. Soucasné se
sdéli do PLC, zZe se spustil alarm CNC.

Blok Cast ### vyrobniho programu, ktera je vymezena znaky Line Feed.
Jsou rozliSovany — hlavni bloky a — vedlejSi bloky.
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B-Spline

C

Celkovy reset

CNC

C-osa

C-Spline

Cyklus

D

Datové slovo

Datovy modul

Definice proménnych

Diagnostika

U B-splini nepfedstavuji naprogramované pozice zadné uzlové body,
nybrz pouze "kontrolni body". Vytvarena kfivka neprochazi pfimo
témito kontrolnimi body, je vytyéena pouze v jejich blizkosti (Ize si
zvolit polynom 1., 2. nebo 3. stupné.

V ptipadé celkového resetu jsou z — CPU vymazany nasledujici pa-
méti:

e — pracovni pamét

e oblasti pro ¢teni a zapis — paméti pro nacitani

e — systémova pamét

e — zalohovana pamét

— NC

Osa, okolo které se uskutecnuje fizeny otocny pohyb a polohovani s
nastrojovym vietenem.

C-spline je nejznaméjSim a nejcastéji pouzivanym splinem. Pfechody
mezi uzlovymi body maji spojitou te¢nu a zakfiveni. Pouzivaji se poly-
nomy 3. stupné.

Cykly jsou chranéné podprogramy pro uskuteériovani opakované se
vyskytujicich obrabécich procest na — obrobcich.

Datové jednotka o velikosti dva byty v — datovém modulu.

1. Datova jednotka — PLC, ke které maji pfistup programy —
HIGHSTEP.

2. Datova jednotka — NC systému: Datové moduly obsahuji definice
pro globalni uzivatelska data. Data mohou byt pfi své definici pfimo
inicializovana.

Definice proménné zahrnuje stanoveni datového typu a nazvu pro-
ménné. Pomoci ndzvu proménné je pfistup k hodnoté proménné.

1. Systémova oblast fidiciho systému

2. Ridici systém obsahuje jak program pro diagnostiku sebe sama,
tak také zkuSebni nastroje pro servis: stavové, alarmové a servisni
obrazovky
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DRF

Editor

Elektronické ruéni ko-
le€ko

Externi posunuti po€atku

Frame

Funkce Preset

G

Geometrické osy

Geometrie

Globalni hlavni program
/ podprogram

Differential Resolver Function: Funkce NC systému, ktera ve spojeni s
elektronickym ru¢nim kole¢kem vytvari v rezimu "Auto” inkrementalni
posunuti pocatku.

Editor umoznuje sestavovani, upravovani, doplfiovani, kompresi a
vkladani programd/textd/programovych bloku.

Elektronickymi ruénimi kole¢ky mlzete ruéné a simultanné pohybovat
zvolenymi osami. Vyhodnocovani déleni ruéniho kolecka je definova-
no stanovenou velikosti kroku.

Posunuti po¢atku specifikované — PLC.

Frame predstavuje matematicky predpis, ktery pfevadi jeden kartéz-
sky soufadny systém do jiného kartézského soufadného systému.
Frame obsahuje tyto komponenty: -> posunuti pocatku, -> otocenti, ->
zmeéna méfitka, -> zrcadlové prevraceni.

Pomoci funkce "Preset" mize byt nové definovan pocatek fidiciho
systému v soufadném systému stroje. PFi funkci Preset se neprovadi
zadny pohyb os, momentalnim poloham os se pouze pfifadi nova
hodnota.

Geometrické osy slouzi pro popis 2- nebo 3-rozmérnych oblasti v
soufadném systému obrobku.

Popis -> obrobku v -> soufadném systému obrobku.

Kazdy globalni hlavni program/podprogram se smi v adresafri pod
svym nazvem vyskytovat jen jednou. Stejny nazev programu

v riznych adreséfich s riznym obsahem je jako globalni program
nepfipustny.

A-450
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H

Hlaseni

Hlavni program

Hledani bloku

Identifikator

Identifikator osy

Interpolace spliny

Interpoléator

VSechna hldSeni naprogramovana v programu pro vyrobu soucasti a
systémem rozpoznané -> alarmy se vypisuji na Fidicim panelu stroje
srozumitelnym textem doplnénym o udani data a €asu a o pfislusny

symbol pro kritérium vymazani. Vypisovani se uskute¢nuje oddélené
pro alarmy a hlaSeni.

Cislem nebo identifikatorem ozna&eny -> vyrobni program, ve kterém
mohou byt vyvolavany dalSi hlavni programy, podprogramy nebo
-> cykly.

PFi testovani vyrobniho programu nebo po pferuseni jeho zpracovani
j& mozné pomaoci této funkce vyhledat libovolné misto ve vyrobnim
programu, od kterého se ma zpracovani znovu spustit nebo odkud ma
pokracovat.

Slova podle normy DIN 66025 jsou dopliovana identifikatory (nazvy)
pro proménné (pocetni proménné, systémové proménné, uZivatelské
proménné), pro podprogramy, pro kliCova slova a slova s vice adreso-
vymi pismeny. Tato doplnéni maji pfi sestavovani bloku stejny vy-
znam jako slova. Identifikator musi byt jednoznacny. Stejny identifika-
tor se nesmi pouzivat pro rizné objekty.

Osy jsou podle normy DIN 66217 pro pravouhly pravotogivy — sou-
fadny systém oznaceny X, Y, Z.

— Kruhové osy otacejici se okolo os X, Y, Z maji identifikatory A, B,
C. Doplikové osy mohou byt soubéZzné s jiz uvedenymi oznaceny
dalSimi adresovymi pismeny.

Pomaoci splinové interpolace je Fidici systém schopen pouze na zakla-
dé nékolika pfedem zadanych opérnych bodu vytvofit pozadovanou
konturu s hladkym kfivkovym prabé&hem.

Logicka jednotka -> NCK, ktera po zadani cilové pozice ve vyrobnim
programu stanovi pomocné hodnoty pro jednotlivé osy odpovidajici
pohybu, ktery je potfeba uskuteénit.
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Pilohy

B Pojmy

J

Jazyky Texty, které se vypisuji na uzivatelském rozhrani, a systémova hlase-
ni a alarmy jsou k dispozici v péti jazycich (disketa):
némée€ina, angli€tina, francouzstina, italStina a Spanélstina.

V Fidicim systému mohou byt implementovany a pouzivany vzdy dva
z vySe uvedenych jazykd.

Jog Provozni rezim Fidiciho systému (sefizovani): V provoznim rezimu
JOG je mozné provadét sefizovani stroje. Jednotlivymi osami a viete-
ny je mozné pohybovat pomoci smérovych tlagitek v tipovacim rezi-
mu. DalSimi funkcemi v provoznim rezimu JOG jsou -> najizdéni na
referenéni bod, -> Repos, -> Preset (dosazeni skute¢né hodnoty

K

Kanal Kanal se vyznacuje tim, ze muze zpracovavat -> vyrobni program

Kanal pro zpracovani

Kanalova struktura

Kliéova slova

Kompenzace chyby
stoupani vietena

Kontrola kontury

nezavisle na jinych kandlech. Kandl fidi vyluéné osy a vietena, ktera
mu byla pfifazena. Programové postupy riznych kanéld mohou byt
prostfednictvim -> synchronizace koordinovany.

Prostfednictvim kanalové struktury mohou byt zkraceny jalové ¢asy,
nebot pohybové operace mohou probihat paralelné, napf.posuv po-
davace soubézné s obrabénim. Na kanal CNC je pfitom mozno pohli-
Zet jako na samostatny CNC fidici systém s dekédovanim, pfipravou
bloku a interpolaci.

Kanéalové struktura umoznuje simultdnné a asynchronné zpracovéavat -
> programy jednotlivych kanald.

Slova s pevné definovanym zpusobem zapisu, kterd maji
v programovacim jazyku pro — vyrobni program definovany vyznam.

Vyrovnavani mechanické nepresnosti vietena podilejiciho se na po-
suvu provadéné Fidicim systémem na zakladé zmérenych hodnot
odchylek.

Jako méfitko pro zachovani kontury se sleduje, zda vleéna chyba lezi
v ramci definovaného toleranéniho pasma. Nepfipustné vysoka vleéna
chyba muze mit napf. za nasledek pretizeni pohonu. V takovém pfi-
padé se aktivuje alarm a osy se zastavi.

A-452
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A

Kontura

Korekce radiusu bfitu

Korekce radiusu nastroje

Korekéni parametry na-
stroje

Kruhova osa

Ky

L

Linearni osa

M

Machine

MDA

Méfrici jednotky palce
nebo metrické

Mérici systém vyuzivajici
palce

Obrys -> obrobku

Pfi programovani kontury se vychazi z toho, Ze nastroj je Spicaty.
JelikoZ toto v praxi neni realizovatelné, zadava se do fidiciho systému
radius zakfiveni pouzitého néastroje, ktery se potom bere v Gvahu. Pfi
vedeni nastroje podél kontury se stfed zakfiveni pohybuje ve stale
stejné vzdalenosti rovnajici se radiusu zakfiveni.

Abyste mohli pozadovanou — konturu obrobku pfimo naprogramovat,
musi Fidici systém pohybovat nastrojem po ekvidistantni draze vzhle-
dem ke konture, pfiéemz musi znat pfesny radius pouzitého nastroje
(G41/G42).

Naprogramovanim T-€isla (5 dekad, cela ¢isla) v bloku se uskutec¢ni
volba nastroje. Kazdému nastroji mize byt pfifazeno az 9 bit(
(D-adres). Pocet nastrojii pouzivanych v Fidicim systému se nastavuje
pfi instalaci.

Kruhova osa uskutecriuje otoceni obrobku nebo nastroje do predem
definované Ghlové polohy.

Faktor zesileni smyc¢ky, regulacéni charakteristika regulacniho obvodu.

Linearni osa je osa, ktera oproti kruhové ose opisuje pfimku.

Systémova oblast fidiciho systému

Provozni rezim Fidiciho systému: Manual Data Automatic.

V provoznim rezimu MDA mohou byt jednotlivé bloky programu nebo
jejich posloupnosti zadavany bez vztahu na hlavni program nebo
podprogram a potom mohou byt stisknutim tlacitka NC-Start ihned
uskutecriovany.

programu pro obrdbéni mdzete pozice a hodnoty stoupani programo-
vat v palcich. Nezavisle na programovatelnych méficich jednotkach

(G70/G71) je fidici systém prevede na zakladni systém.

Méfici systém, ktery vzdélenosti udava v ,palcich” a jejich zlomcich.
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Metricky mérici systém

Mez pfesného najeti

N

Najizdéni na referenéni
bod

Nastavované parametry

Nastroj

Nazev osy

NC

NCK

Nekonec€né otaceni
kruhové osy

O
Obrobek

Normovany systém vyuzivajici jednotky: pro délky napf. mm (milime-
tr), m (metr).

Pokud vSechny drahové osy dosahnou své meze presného najeti,
fidici systém se chova, jako by bylo cilového bodu pfesné dosazeno.
Uskutecni se pfechod na dalsi blok -> vyrobniho programu.

Jestlize se v pouzivaném systému pro méfeni drahy nevyskytuje zad-
ny snimac¢ absolutni polohy, je zapotfebi najizdéni na referenéni bod,
aby bylo zajisténo, ze méficim systémem predavany Udaj skutec¢né
polohy je v souladu s hodnotami na soufadnicich systému stroje.

Parametry, které definovanym zplsobem systémovym programovym
vybavenim zprostfedkovavaji fidicimu systému NC vlastnosti obrabé-
ciho stroje.

Pracovni sou¢éast na obrabécim stroji, ktera zpasobuje obrabéni, napf.
soustruznicky ndz, vrtak, laserovy paprsek ...

viz — |dentifikator osy

Numerical Control: Ridici systém zahrnuijici vdechny komponenty pro
ovladani obrabéciho stroje: - NCK, —» PLC, —» HMI, — COM.
Upozornéni: Pro fidici systémy SINUMERIK 840D, pfip. FM-NC, by
bylo pfesnéjsi ozna¢eni CNC: computerized numerical control.

Numeric Control Kernel: Souéést fidiciho systému, kterd zpracovavéa
### vyrobni program a v zasadé koordinuje pohybové operace obra-
béciho stroje.

V zavislosti na pouziti maze byt rozsah pohybu kruhové osy nastaven
na 360 stupnd a méné nebo se muze otacet libovolnym smérem po-
fad dokola. Kruhové osy s nekonec¢nym otacenim se pouZivaji napfi-
klad pro zaoblovani, brouSeni a Uhlové polohovani.

Soucast, ktera ma byt vyrabéna nebo opracovavana obradbécim stro-
jem.
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OEM

Ohraniéeni pracovniho

pole

Orientované zastaveni

vietena

Orientovany navrat

nastroje

Osy

Osy stroje

Otoéeni

Override

Override posuvu

Ovladaci panel stroje

Pro vyrobce stroje, ktery si preje v fidicim systému instalovat své
vlastni uzivatelské rozhrani nebo specifické technologické funkce,
existuje prostor pro individuélni feSeni (aplikace OEM) pro
SINUMERIK 840D.

Navic kromé koncovych spina¢t muze byt rozsah pohybu os dale
omezen pomoci ohrani¢eni pracovniho pole. Pro kazdou osu muze
existovat dvojice hodnot, kterd chranény pracovni prostor popisuje.

Zastaveni vietena obrobku v pfedem definované Uhlové poloze, napf.
aby bylo mozné uskutecnit dalSi obrabéni na urcitém misté.

RETTOOL: Pfi pferuseni obrabéni (napf. pfi zZlomeni nastroje) je
mozné nastroj pomoci programového pfikazu stdhnout zpét s predem
definovanou orientaci.

Osy CNC jsou v zavislosti na spektru svych funkci rozdéleny do téchto

kategorii:

e Osy: interpolacni drdhové osy

e Pomocné osy: PFisuvné a polohovaci osy bez interpolace a se
specifickym osovym posuvem. Pomocné osy se nepodileji na
vlastnim obrabéni, napf. jsou to podavace nastroje, zasobnik na-
stroju atd.

Fyzicky existujici osy v obrabécim stroiji.

Slozka — framu, ktera definuje otoceni soufadného systému o urcity
uhel.

Manualni, pfip. programovatelnd moznost zasahu, ktera obsluhujici-
mu pracovnikovi umozruje zménit naprogramované posuvy nebo
otacky, aby je bylo mozné pfizpusobit uréitému obrobku ¢i materiélu.

Naprogramovana rychlost je nahrazena aktualnim nastavenim rych-
losti uskuteénénym pomoci fidiciho panelu stroje nebo na PLC (0-200
%). Rychlost posuvu miZze byt dodate€né ménéna v programu pro
opracovani soucasti prostrednictvim programovatelného procentual-
niho faktoru (1 — 200 %).

Ridici panel obrabéciho stroje s ovladacimi prvky, jako jsou tlagitka,
oto€né prepinace atd. a s jednoduchymi signalizaénimi prvky, jako
jsou svételné diody. Slouzi k bezprostfednimu ovliviiovani obrabéciho
stroje pomoci PLC.
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Pamét’ korekci

Parametr

PG

PLC

Poc¢atek soufadného
systému obrobku

Pocatek souradného
systému stroje

Podpora cykla

Podprogram

Pohon

Datova oblast fidiciho systému, ve které jsou uloZzeny korekéni para-
metry nastroje.

1. S7-300: RozliSujeme dva druhy parametru:
- Parametr pfikazu STEP 7. Parametr pfikazu STEP 7 je adresa
operandu nebo konstanty, které je zapotfebi zpracovat.
- Parametr — programového bloku
Parametr programového bloku uréuje chovani modulu.
2. 840D:
- Systémova oblast fidiciho systému
- Pocetni parametry, mohou byt programatorem — vyrobniho
programu pouzity pro libovolné ucely v programu nebo mohou
byt zjiStovany jejich hodnoty
Programovaci pfistroj

Programmable Logic Control: — Ridici systém s programovatelnou
paméti Komponenty fidiciho — NC systému: Pfizpisobeni fidiciho
systému pro Fidici logiku obrabéciho stroje.

Pocatek — soufadné soustavy obrobku tvofi vychozi bod této sousta-
vy. Je definovan vzdalenosti od pocatku soufadné soustavy stroje.

Pevny bod obrabéciho stroje, na ktery jsou vztazeny vSechny (odvo-
zené) méfici systémy.

V systémové oblasti ,Program“ pod menu ,Cycle support” se nachazi
seznam cykld, které jsou Vam k dispozici. Po aktivovani pozadované-
ho obrabéciho cyklu se srozumitelnym textem vypiSi potfebné para-
metry, jimZ je potfeba pfifadit odpovidajici hodnoty.

Podprogram je posloupnost pfikazt — vyrobniho programu, ktera
miZze byt opakované vyvolavana s riznymi dosazovanymi vstupnimi
parametry. Volani podprogramu se uskuteériuje z hlavniho programu.
Kazdy podprogram muZze byt zablokovan proti neopravnénému cteni a
vypisovani.

Urcitou formou podprogramu jsou — cykly.

e SINUMERIK FM-NC nabizi pro systém méni¢e SIMODRIVE 611A
analogové rozhrani = 10 V.

e Ridici systému SINUMERIK 840D je se systémem ménice
SIMODRIVE 611A spojen pres rychlou digitalni paralelni sbérnici.
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Polarni soufadnice

Polohovaci osa

Polynomicka interpolace

Pomocné funkce

Posunuti poéatku

Power On

Pracovni pamét’

Pracovni plocha

Pracovni prostor

Program

Souradny systém, ve kterém je poloha bodu v roviné dana vzdalenosti
od pocatku a Uhlem, ktery svira vektor radiusu s definovanou osou.

Osa, ktera provadi pomocné pohyby na obrdbécim stroji (napf. za-
sobnik nastrojli, pfeprava palet). Polohovaci osy jsou osy, které
nejsou interpolovany spolu s — drahovymi osami.

Pomoci polynomické interpolace mohou byt konstruovany kfivky roz-
manitych prabéhu, jako jsou pfimka, parabola, mocninna funce atd.
(SINUMETIK 840D).

Prostfednictvim pomocnych funkci mohou byt ve -> vyrobnich pro-
gramech pfedavany -> parametry do -> PLC, které tam potom spousti
vyrobcem stroje definovanou reakci.
Udani nového vztazného bodu pro soufadny systém, které je vztaze-
no na jiz existujici po¢atek a — frame.
1. nastavitelny
SINUMERIK 840D: K dispozici je uréity v konfiguraci definovany
pocet nastavitelnych posunuti po¢atku pro kazdou CNC osu. Alter-
nativné Ize pouzivat posunuti aktivovana pomoci G-funkci.
2. externi
Navic na vSechna posunuti, jez definuji polohu soufadného systé-
mu obrobku, mize byt aplikovana korekce externim posunutim po-
¢atku pomoci ruéniho kole¢ka (posunuti DRF) nebo z PLC.
3. Programovatelna
Pomoci pfikazu TRANS lze naprogramovat posunuti pro vSechny
drahové a polohovaci osy.

Vypnuti a opétovné zapnuti fidiciho systému.

Pracovni pamét je pamét typu RAM v — CPU, do niz mé pfistup
procesor béhem zpracovani uzivatelského programu.

Pracovni plocha je zobrazovaci médium CNC fidiciho systému pfed-
stavovana displejem. Zobrazuje se zde osm programovych tlacitek ve
vodorovném a svislém pruhu.

Trojrozmérny prostor, v némz se na zékladé konstrukce obrabéciho
stroje muze pohybovat Spi¢ka nastroje.
Viz také — Chranény prostor

1. Systémova oblast Fidiciho systému
2. Posloupnost pfikazu fidiciho systému.
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Programové pamét’' PLC

Programovaci jazyk CNC

Programovani PLC

Programovatelné framy

Programovatelné
ohrani€eni pracovniho
pole

Programoveé tlaéitko

Provozni rezim

Prenosova rychlost

Prepina€ na kli¢

Presné najeti

SINUMERIK 840D: V uzivatelské paméti PLC jsou spole¢né ulozeny
uzivatelsky program PLC a uzivatelska data a zakladni program PLC.
Uzivatelska pamét PLC mUiZe byt rozSifena az na 96 kByt(.

Zéakladem programovaciho jazyka CNC je norma DIN 66025
s rozSifenim. — VyS38i programovaci jazyk CNC a programovani
umoznuji mimo jiné definici maker (shrnuti jednotlivych pfikazd).

PLC se programuje pomoci softwaru STEP 7. Programovaci software
STEP 7 je zalozen na standardnim opera¢nim systému Windows a
obsahuje funkce systému STEP 5 s nové vyvinutymi rutinami.

Pomoci programovatelnych — framu je moZné dynamicky v pribéhu
zpracovavani vyrobniho programu definovat nové pocatky soufadné-
ho systému. Je tfeba rozliSovat mezi absolutni definici na zakladé
nového framu a aditivni definici vychazejici z jiz existujiciho pocatec-
niho bodu.

Ohranic¢eni pracovniho prostoru pro pohyby nastroje na prostor vyme-
Zeny programovymi mezemi.

Tlagitko, jehoZ popis je reprezentovan polickem na obrazovce. Toto
tla¢itko se dynamicky pfizplsobuje aktualni situaci obsluhy systému.
Volné obsaditelnym funkénim tlagitkim jsou programovym vybavenim
pfifazovany definované funkce.

Pojem oznadujici zplsob funfovani Fidiciho systému SINUMERIK.
Jsou definovany provozni rezimy — Jog, — MDA, — Auto.

Rychlost pfenosu dat (bitd/s).

1. S7-300: Pfepina¢ na kli¢ zabezpecuje volbu provozniho rezimu
### CPU. Tento pfepinac je ovladan vyjimatelnym klicem.

2. 840D: Prepinac¢ na kli¢ na — ovladacim panelu stroje ma 4 polohy,
které jsou obsazeny funkcemi operac¢niho systému fidiciho systé-
mu. Pfepinac¢ na kli¢ na — ovladacim panelu stroje ma 4 polohy,
které jsou obsazeny funkcemi operacniho systému fidiciho systé-
mu.

PFi programovatelném pfikazu pfesného najeti se na pozici uvedenou
v bloku najizdi pomalu a pfesné.

Pro zkraceni doby pfiblizovani jsou pro rychly a pracovni posuv defi-
novany -> meze presného najeti.
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Pfimkova interpolace

Pristupova opravnéni

R

Referenéni bod

REPOS

Rozsah posuvu

R-parametry

Rychly posuv

Rizeni podle rychlosti

Nastroj se pohybuje po pfimkach k cilovému bodu a pfitom opracova-
va obrobek.

Programové moduly CNC a data jsou chranény sedmistupfiovym
systémem pfistupovych prav:

* Tfi urovné hesla pro vyrobce systému, vyrobce stroje a uzivatele
o Ctyfi polohy prepinace na kli¢, které jsou vyhodnocovany PLC

Bod obrabéciho stroje, na ktery je vztazen méfici systém — os stroje.

1. Opétovné najizdéni na konturu obsluhou
Pomoci funkce REPOS muZzete pomoci smérovych tlacitek najet
zpét na misto na konture, kde doslo k pferuseni.

2. Opétovné najizdéni na konturu programem
Pomoci programovych prikazlt si miZzete vybrat z nékolika strategii
najizdéni: Najizdéni na misto, kde doslo k preruseni, najizdéni na
pocateéni bod bloku, najizdéni na koncovy bod bloku, najizdéni na
bod na draze mezi pocatkem bloku a mistem pferuseni.

Maximalni pfipustny rozsah pohybu u linearnich os je — 9 dekad.
Absolutni hodnota zavisi na zvolené jemnosti zadavané hodnoty a
polohové regulace a na systému jednotek (palce nebo metricky sys-
tém).

Pocetni parametry, mohou byt programatorem — vyrobniho programu
pouzity pro libovolné Gcely v programu nebo mohou byt zjiStovany
jejich hodnoty.

NejvySsi rychlost pohybu osy. PouZije se napf. tehdy, je-li potfeba
nastrojem v klidu najet na — konturu obrobku nebo od kontury obrob-
ku odjet.

Aby pfi pracovnich posuvech o velmi kratké vzdalenosti na blok bylo
mozné dosahnout pfijatelné rychlosti pohybu, je mozné aktivovat vy-
hodnocovani priibéhu rychlosti na nékolik blok dopfedu (-> Look
Ahead).
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Services

Skupiny provoznich
rezimu

Softwarovy koncovy
spinaé

Soufradny systém

Souradny systém
obrobku

Soufadny systém stroje

Spirélni interpolace

Sprava vyrobnich pro-
gramu

Standardni cykly

Systémova oblast fidiciho systému

V daném okamziku jsou vSechny osy/vietena pfifazeny pravé jedno-
mu kanalu. Kazdému kanalu je pfifazena jedna skupina provoznich
rezimd.

Kanall ve skupiné provoznich rezimu je vzdy pfifazen stejny — pro-
vozni rezim.

Softwarovy koncovy spina¢ omezuje rozsah pohybu osy a zabraruje
najizdéni sani na hardwarovy koncovy spina¢. Pro kazdou osu je
mozné zadat 2 pary hodnot, které pak mohou byt oddélené aktivovany
pomoci — PLC.

Viz: — Soufadny systém stroje
— Souradny systém obrobku

Soufadny systém obrobku je svym — poc¢atkem vztazen na obrobek.
PFi programovani v soufadném systému obrobku jsou rozméry a smé-
ry vztazeny na tento systém.

Souradny systém, ktery je vztaZzen na osy obrabéciho stroje.

Spirdlni interpolace se hodi obzvlasté pro jednoduchou vyrobu vnéj-
Sich a vnitfnich zavitd s tvarovymi frézami a pro frézovani mazacich
drazek. Spirdla se pfitom sklada ze dvou pohybu:

1. Kruhovy pohyb v roviné

2. Linearni pohyb kolmo na tuto rovinu.

Sprava vyrobnich programd mize byt organizovana podle — obrobki.
Pocet programu a dat, ktera |ze spravovat, je dana velikosti uzivatel-
ské paméti. Kazdy soubor (program a data) m(iZze byt opatfen nazvem
skladajicim se z maximalné 24 alfanumerickych znak.

Pro ¢asto se opakujici obrdbéci operace jsou k dispozici standardni
cykly:

e pro technologie vrtani/frézovani

e pro technologii soustruzeni

V systémové oblasti ,Program“ pod menu ,Cycle support” se nachazi
seznam cykld, které jsou Vam k dispozici. Po aktivovani pozadované-
ho obrabéciho cyklu se srozumitelnym textem vypiSi potfebné para-
metry, jimZ je potfeba pfifadit odpovidajici hodnoty.

A-460

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl/840Di sl/840D/810D Navod k obsluze HMI-Advanced (BAD) - Vydani 01/2006



-Q 01/2006

Pilohy
8 pomy [IAN

Surovy obrobek

Synchronizace

Synchronni akce

Synchronni osy

Systémova proménna

Teach In

Textovy editor

Transformace

Soucast, na které ma byt zahajeno opracovavani obrobku.

PFikazy na urcitych mistech ve — vyrobnim programu pro koordinaci
operaci v riznych — kanalech.

1. Vystup pomocnych funkci
PFi opracovavani obrobku se mohou pfedavat z CNC programu do
PLC technologické funkce (— pomocné funkce). Pomoci téchto
pomocnych funkci jsou napf. fizeny pomocna zafizeni obrabéciho
stroje, jako jsou pinola, podavag¢, upinaci skli¢idlo atd.

2. Vystup rychlych pomocnych funkci
Pro ¢asové kritické spinaci funkce mohou byt minimalizovany po-
tvrzovaci ¢asy (— pomocné funkce). Zbyteéné body pozastaveni
jsou z obrabéciho procesu odstranény.

Synchronni osy potfebuji pro provedeni svého pohybu stejny ¢as, jaky
potfebuje geometricka osa pro svuj pohyb po draze.

Proménna, ktera existuje bez pfic¢inéni programatora — vyrobniho
programu. Je definovana svym datovym typem a nazvem, ktery
zacina znakem $.

Viz také — Uzivatelska proménna.

Pomoci funkce Teach In je mozné sestavovat a opravovat vyrobni
programy. Jednotlivé programové bloky jsou zadavany pomoci kla-
vesnice a ihned provadény. Mohou se ukladat také smérova tlacitka
nebo ruéni kole¢ka pro najizdéni na pozice. Doplriikové Udaje, jako
jsou G-funkce, posuvy nebo M-funkce, se mohou zadavat do stejného
bloku.

— Editor
Programovani v kartézském soufadném systému, zpracovani

v nekartézském soufadném systému (napf. s osami stroje, jez jsou
kruhovymi osami).
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Uzivatelem definované
proménné

Uzivatelska pamét’

Uzivatelsky program

V
Velikost kroku

Vietena

Vyrobni program

Uzivatel muze pro libovolné vyuziti ve — vyrobnim programu nebo v
datovém modulu (globalni uzivatelska data) definovat uZivatelské
proménné. Definice obsahuje udani datového typu a nazev promén-
né. Viz také — Systémovéa proménna.

VSechny programy a data, jako jsou vyrobni programy, podprogramy,
komentére, korekéni parametry nastroje, posunuti pocatku/framy,
jakoz i kanalova a programova uzivatelska data mohou byt spole¢né
uloZeny v uzivatelské paméti CNC systému.

UZivatelské programy pro automatizacni systémy S7-300 jsou vytva-
feny v programovacim jazyku STEP 7. Uzivatelsky program je struktu-
rovany a sklada se z jednotlivych moduld.

Zakladni typy modulu jsou:

Modul kédd: Tyto moduly obsahuiji pfikazy jazyka STEP 7.

Datovy modul: Tyto moduly obsahuji konstanty a proménné pro pro-
gramy v jazyce STEP 7.

Udani délky posuvu pomoci poctu inkrementd (velikost kroku). Pocet
inkrementd miZze byt uloZzen jako — nastavovany parametr, pfip. m-
Ze byt zvolen pomoci tla¢itek s odpovidajicim popisem 10, 100, 1000,
10 000.

Funkce vfetena jsou na dvou Urovnich:

1. Vfetena: Pohony vietena s regulaci ota¢ek a regulaci polohy
digitalni (SINUMERIK 840D).

2. Pomocna vietena: Pohony vieten s regulaci otacek, soubor funkci
~Pomocné vieteno“, napf. pro pohanéné nastroje.

Posloupnost pfikazd pro NC fidici systém, ktery zabezpeci celkové
opracovani urcitého — obrobku. Také uskute¢néni uréitého
opracovani na zadaném — surovém obrobku.
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Z

Zakladni soufadny sys-
tém

Zména méfitka

Zrcadlové prevréaceni

Kartézsky soufadny systém, ktery se prostfednictvim transformace
zobrazuje na soufadny systém stroje.

Ve — vyrobnim programu programator pouziva nazvy os zakladniho
soufadného systému. Pokud neni aktivni Zadnéa — transformace,
existuje paralelné k — soufadnému systému stroje. LiSi se od ného v

identifikatorech os.
Komponent — framu, ktery zplsobuje zménu méfitka pro urcitou osu.
Pfi zrcadlovém prevraceni jsou znaménka hodnot soufadnic osy vzta-

hujici se k dané kontufe vymeénény. Soucasné je mozné zrcadlové
prevratit i nékolik os.
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Hlavni obrazovka
Services, 7-356
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Definice inicializa¢niho programu uzivatelskych

dat, 5-241 . .

. . HT 8 (ruéni termindl), 2-38
Diagnosis

zakladni obrazovka, 8-384 ch
Diagnostika

Chranéné oblasti, 5-230
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I
Inc (Velikost kroku), 4-119

J

JOG, 2-31, 4-115
parametry, 5-225
posuv, 5-225
spojity, 5-225

K

Kalibrace dotykového displeje na HT 8, 2-40
Kalkulacka, 2-63
Kanal
aktivni, 2-59
Prepinani, 2-59
prepinani na HT 8, 2-39
pferusen, 2-59
Reset, 2-59
Signalizace stavi pomoci symbold, 4-91
Stav, 2-59
Karta NC systému
aktualizace verze z..., 7-378
mazani dat na..., 7-367
nacitani dat z..., 7-360
obnoveni pavodniho stavu..., 7-379
odesilani dat do..., 7-361
sériové uvadéni do provozu ..., 7-376, 7-377
Katalog nastroja, 5-209
Klavesnice MF-2, 2-29
Komunikaéni spojeni, 2-60
Konfiguraéni parametry, 8-395
Kontura
grafické zobrazeni, 6-295
symbolické zobrazeni, 6-288
symetrické prvky, 6-296
zavfeni, 6-299
Konturovy pocitac¢, 6-283, 6-301
Konturovy prvek
dosazovani parametr(, 6-293
vloZeni, 6-294
vybrani, 6-294
Korekce rychlého posuvu, 2-34
Korekce vietena, 2-35
Korekéni parametry nastroje
okam?Zité aktivovani, 5-183
struktura, 5-161
vkladani hodnot, 5-213

zakladni obrazovka, 5-176
zjiStovani vztazného rozméru, 5-182

L

Listovani dopfedu, 2-26
Listovani dozadu, 2-26

Logické jednotky, 9-433

M
Mazéni, 6-347
MDA, 2-31, 4-128
UloZeni programu, 4-130
Meze spravy dat, 7-375
Mezera, 2-26
Moznosti zobrazovani (SK), 9-420

N

Nacitani programu z pevného disku, 4-138
Nacteni/uloZeni obrobku, 4-136
Nacteni/ulozeni vyrobniho programu, 4-136
Najizdéni na referenéni bod, 4-112
Népovéda

kontextova, 2-66

Strojni parametry, 2-64

volné programovani kontur, 6-304
Napovéda editoru, 2-64, 2-66
Napovéda v pfipadé alarmu, 2-64
Nastaveni

editor, 6-309

vedlejSi Casy, 6-327
Nastaveni ¢asu, 9-425
Nastaveni data, 9-425
Nastaveni HMI, 9-426
Nastavitelny po¢atek systému ENS, 5-240
Nastavované parametry, 5-224, 5-229

editace, 5-229

vyhledavani, 5-229

vyvolani vypisu, 5-229
Nastroj

opotfebeni, 5-197

prestéhovéani, 5-208

vymazani, 5-180

zalozeni nového, 5-178

zobrazeni, 5-179
NC-Start, NC-Stop, 2-37
Nouzovy vypina¢, 2-31
novani zpracovani programu, 4-153
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O

Obnoveni plvodniho stavu, 7-379
Obrazovka
Dva kandly, 4-92
Service, 8-388
Obrazovka s Udaji o verzi
cykly, 8-399
Obrazovka Service Axis, 8-390
Obrobek, 6-255
pocet, 6-338
uvolnéni, 6-349
zaloZeni nového, 6-335
zpracovavani, 6-339
zvoleni, 6-312, 6-333, 6-335
Odkladani, 5-206
Ohranic¢eni pracovniho pole, 5-224
Ochrana program(i *RO*, 6-263
OkamZité aktivovani zakladniho framu, 5-240
Operandy
stavove informace PLC, 8-410
vymazani hodnoty, 8-404
zmeéna hodnoty, 8-404
Optimalizace/Testovani pohonu, 9-434
Orientovatelny drzak nastroje, 6-333
Osy
Vypisovani posuv(, 4-100
zobrazeni aktivnich, 8-389
zobrazeni vSech, 8-389
zobrazeni vybrané, 8-389
Osy stroje, 4-98
Override posuvu, 2-33
Override rychlého posuvu, 2-33
Ovliviiovani zpracovani programu, 2-46
Oznaceni bloku, 2-54

P
Pamét NC systému
aktivni data, 7-372
Pamétovy modul s USB, 7-372
Parametry
Editor, 2-58
Parametry brouseni, 5-200
Parametry nastroje, 5-161
editace, 5-193, 5-210, 5-214
specifické, 5-167
vkladani, 5-210
vypisovani, 5-210, 5-214

zapocitavani, 5-170
Parametry vietena, 5-226
Pevny disk, 4-138, 7-373
PLC, 9-425
Pocatecni Uhel pro Ffezani zavitu, 5-228
Pocatek soufadného systému obrobku, 5-232
Pocatek soufadného systému stroje, 5-232
Pocetni parametry, 5-223
Podprogram, 6-255
Podvojny editor ASCII
obrazovka, 6-260
synchronizované zobrazeni, 6-261
Pohony, 9-415
Polarni soufadnice, 6-285
definice polu, 6-285
programovani konturovych prvka, 6-299
Postup, 6-290
Posunuti po¢atku, 5-232
aktivni externi, 5-239
aktivni nastavitelng, 5-237
aktivni programovatelnd, 5-238
nastavitelnd, 5-234
okamzité aktivovani, 5-240
vyvolani vypisu, 5-239
Posuv os, 4-118
Posuv pro zkuSebni zpracovani, 5-227
Pravidlo pro zfetézeni, 5-175
Program
editace, 6-260
nacteni, 6-342
simulace, 6-310
sprava, 6-333, 6-343
uloZeni, 6-255
uloZeni, 6-342
uvolnéni, 6-349
Vypisovani Urovni, 4-97
zpracovavani, 6-339
zvoleni, 6-339
Programova tlacitka, 2-24
Programova tlacitka CPF, 2-39
Programovani kontur, 6-283
Programovani fetézcu kroku ve vice kanalech
(volitelny doplnék), 6-269
Programové tlacgitko
Password, 9-417
ProhlasSeni za standardni, 6-339
Proménna velikost kroku, 5-225
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Prosta D-Cisla, 5-161
Protokol, 6-350
Protokol komunikaénich chyb, 8-396
Protokol posuvd, 8-396
Provozni hldSeni kanélu, 2-42
Provozni rezimy, 2-31
Auto, JOG, MDA, 4-88
Skupina, 4-90
Volba, 4-93
Zména, 4-93
Provozni udaje, 10-440
Pfedem definované sady cyklu, 8-400
Pfedlohy (Sablony), 6-256, 6-270
Pfehled produktu, 1-18
Pfehled programu, 4-135
Pfejmenovani, 6-348
Prepinac na kli¢, 2-36
Prepinani kartézské/polarni, 6-300
Prepinani palce/metrické jednotky, 4-110
Pfepinani programovani radiust/pramera, 6-283
Pfepis parametrd v paméti, 4-151
Pfepisovani, 2-54
Pfepoditavani hodnot v palcich/metrickych
jednotkach, 2-63
Pfifazeni hardwarovych tlacitek, 2-29
Pfifazeni programovych tlacitek, 2-29
PrFistupova opravnéni, 2-36

R
REPOS (Najizdéni zpatky na pozici), 4-120
Roz¢&lenéni obrazovky, 2-41
R-Parametr
vyhledavani, 5-223
vymazani, 5-223
zmeéna, 5-223
R-parametry, 5-223
Ruéni kole¢ko, 4-105
Rychlé uvadéni do provozu pohont/os, 9-415
Rychlost posuvu, 4-118

o

Ridici osy, 5-231
Ridici panel stroje, 2-30
Rizeni programu, 2-37

S
Safety Integrated, 4-121

Sériové uvadeni do provozu, 7-375
Service
drive, 8-391
obrazovka, 8-388
Services
hlavni obrazovka), 7-356
nacitani dat, 7-359
odesilani dat, 7-360
protokol, 7-361
sprava dat, 7-363
Servisni obrazovka
Safety Integrated (SI), 8-392
Seznam nacitanych program, 4-137
Seznam Uloh, 2-71, 6-280
Syntaxe, 2-73
Zpracovavani, 2-78
Seznam zasobniku, 5-203
Shrnuti soubord *.INI, 9-432
Schranka, 7-372
Simulace, 2-57
externi jednotka, 6-332
nastaveni barev, 6-328
orientovatelny drZzak nastroje, 6-333
referenéni body, 6-329
soustruzeni — kompletni opracovéani, 6-310
vrtani/frézovani, 6-310
zobrazeni fetézcl krokl ve vice kandlech, 6-
279
Simulace ve vice kanalech, 6-279
SkFif nastroja, 5-212
Software NC systému
aktualizace verze, 7-378
Soubor
kopirovani, 6-344, 7-365
mazani, 6-347, 7-366
nacteni, 7-364
pfejmenovani, 6-348
ulozeni, 7-364
vkladani, 6-344, 7-365
vytvoreni, 7-364
zmeéna vlastnosti, 7-367
Souradnice kartézské/polarni, 6-300
Soufadny systém
Grafické zobrazovani, 4-99
Prepinani, 4-98
Souradny systém obrobku, 2-34, 4-98
Souradny systém stroje, 2-34, 4-98
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Soustruzena kontura
faseta, 6-287
radius, 6-287
Spojeni NCU, 9-427
Sprava drahovych znacek, 6-328
Sprava licenci, 9-436
Sprava nastrojli, 9-415
zakladni obrazovka, 5-185
zobrazeni, 5-184
Spréva volitelnych doplfkad, 9-436
Standardni editor ASCII, 6-260
Standardni nacitani, 6-339
Standardni Uplna klavesnice, 2-29
Start-up
zakladni obrazovka, 9-414
Stavové informace PLC, 9-425
Strojni parametry
filtr pro vypisovani, 9-421
vypisovani, 9-418

Struéna napovéda k programovym pfikazim, 2-67

Symbolické adresy PLC, 8-405
Symetrie frézovanych kontur, 6-296
Synchronni akce, 4-106
Systémova nastaveni, 9-429
Systémové framy

Urovné ochrany, 4-126

Vypisovani, 4-124, 4-125
Systémové proménné

ukladani do protokolu, 5-250

vypisovani, 5-246

(0p4

Sablony — predlohy, 6-256
Skrabnuti, 4-122

T

Teach In, 4-128, 4-131
Tlagitka pro ovladani pohybu os na HT 8, 2-39
Tlagitko
ALT, 2-27
CTRL, 2-27
DEL (Vymazani hodnoty), 2-27
Editace, 2-27
Etc., 2-25
Inkrementalni posuv, 2-32
INPUT, 2-27
Konec fadku, 2-27

MACHINE, 2-25

Mazani (Backspace), 2-26
Néapovéda, 2-26
Potvrzeni alarmu, 2-26
Pfepinani kanalu, 2-25

Prepinani systémovych oblasti, 2-25

Recall, 2-25
SELECT, 2-27
SHIFT, 2-25
TAB, 2-27
Volba okna, 2-26
Vratit zpét, 2-27
Tlagitko ndpovédy, 2-67, 2-70
Tlagitko pro volbu moznosti, 2-27
Tlacitko Reset, 2-37
Typ nastroje, 5-161
brusné nastroje, 5-164
drazkova pila, 5-168
fréza, 5-162
soustruznicky nastroj, 5-167
vrtak, 5-163
Typy program, 6-255
Typy soubort, 6-334

U

Ukladani dat nastaveni stroje, 6-338

Ukoncéeni OEM IBN, 9-432
UlozZeni souboru, 2-56
Urovné ochrany, 2-36, 9-416
Uvolnéni, 6-349
UZivatelska data

aktivovani, 5-244

definice, 5-241

editace/vyhledavani, 5-242
Uzivatelska data MAC, 5-242
Uzivatelské obrazovky, 9-422
Uzivatelské udaje, 5-241

\Y,

Velikost kroku (Inc), 2-32
Verze
HMI, 8-398
programové vybaveni, 8-397
ukladani informaci, 8-398
Verze softwaru, 8-397
Vleéna osa, 5-231
Volné programovani kontur, 2-56
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Vybirani dat, 7-369
Vyhledavani bloku, 4-143
urychlené externi, 4-146
VvV rezimu testovani programu, 4-149
Vypis
cykly prekladace schopné nacteni, 8-402
stavové informace PLC, 8-403
strojni parametry, 9-418
systémové zdroje, 8-412
vyuziti, 8-412
Vypis datového bloku otoc¢eni, 4-101
Vypis pomocnych funkci, 4-102
Vypis stavovych informaci PLC, 8-403

Zména symbolu pro potvrzovani, 8-387
Zobrazeni fetézce krok
rozSifené, 6-266
strukturovani, 6-265
zkracené, 6-266
Zobrazované skupiny, 9-421
Zobrazovani
Ovliviiovani zpracovani programu, 2-46
Stav stroje, 2-42
Zobrazovani stavl stroje, 2-41
Zobrazovani vicekanalovych vyrobnich
programu, 6-272
Zpracovani blok po bloku, 2-37

Vypis verze, 8-399
Vypisovani

G-funkce, 4-101

M-funkce s modalni platnosti, 4-102

Pomocné funkce, 4-102

Vietena, 4-104
Vypisovani blokl pfi zpracovani program, 4-156
Vypisovani transformaci, 4-101
Vypisy proménnych

editace, 5-247

spravovani, 5-249

vytvareni, 5-247
Vyrobni program, 6-255

Opétovné spusténi, 4-96

Spusténi/prerusSeni, 4-96

zalozeni nového, 6-335

zvoleni, 6-312, 6-333, 6-335
Vyrovnavaci pamét alarma, 8-385
Vytvoreni adresare obrobku, 6-336

z
Zakladani, 5-202
Zakladani ze seznamu zasobniku, 5-206
Zéakladni obrazovka

Diagnosis, 8-384

JOG, 4-115

MDA, 4-129

Program, 6-258

sprava nastroju, 5-185

Start-up, 9-414
Zapich (soustruzeni), 6-289
Zapinanilvypinani fidiciho systému, 1-20
Zavitovy zapich (soustruzeni), 6-289
Zména jazyka, 9-416
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1.2 Prikazy a identifikatory

C

COPY, 2-75
CYCLESO00, 4-101

G
GUD, 5-241, 5-242

L

LOAD, 2-73
LUD, 5-241

P

Pfebirani strojnich parametrd pro
zobrazovéni, 7-380

PUD, 5-241

S

SEDITOR.INI, 6-265

SELECT, 2-74, 6-290

SERUPRO (Search RUn by PROgram test), 2-43

Strojni parametr
AUXFO_ASSOC_M1_VALUE (22256), 2-47
DIAMETER_AX_DEF (20100), 6-289
MA PRESET_MODE (9422), 4-109
MA_SIMULATION_MODE (9480), 6-331
MA_STAND_SIMULATION_LIMIT (9481), 6-

331

RESET_MODE_MASK (20110), 5-183
TECHNOLOGY (9020), 6-289
TOOL_CHANGE_TIME (10190), 6-322
USER_CLASS_TOA_WEAR (9202), 5-177
WPD_INI_MODE (11280), 6-340
WRITE_TOA_ FINE_LIMIT (9450), 5-177
WRITE_ZOA FINE_LIMIT (9451), 5-234

T
TCARR, 4-101
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Fax +49 (0) 9131/ 98 — 63315 [Dokumentace] UZivatelska dokumentace

E-Mail motioncontrol.docu@siemens.com

Navod k obsluze

Odesilatel
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