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Dokumentace systému SINUMERIK®
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Ochranné znamky
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Predmluva

Rozélenéni dokumentace  Dokumentace systému SINUMERIK je roz¢lenéna do tfi urovni:
e VSeobecna dokumentace
o UzZivatelska dokumentace
e Dokumentace vyrobce / servisni dokumentace

Komu je dokumentace Predkladana dokumentace je uréena uzivatelim obrabécich strojl.

uréena Tato pfiru¢ka popisuje vylu¢né informace, které jsou nezbytné pro
uzivatele, aby mohl obsluhovat fidici systém SINUMERIK 840D,
840Di, 810D.

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

A&D Technical Support
Tel.: +49 (0) 180 5050 - 222
Fax: +49 (0) 180 5050 - 223

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

Fax: +49 (0) 9131 98 - 2176

Email: motioncontrol.docu@siemens.com

Formulaf pro fax: Viz volny list na konci této pfirucky.

Internetova adresa http://www.siemens.de/sinumerik
SINUMERIK 840D 0Od 09.2001 jsou k dispozici nasledujici verze:
powerline e SINUMERIK 840D powerline

e SINUMERIK 840DE powerline (varianta pro export)

Vyznacluji se zvySenym vykonem. Informace o existujicich modulech
powerline naleznete v nasledujicim popisu hardwaru:
Literatura: /PHD/, Pfiru¢ka Konfigurace SINUMERIK 840D

Od 12.2001 jsou k dispozici nasledujici verze:

¢ SINUMERIK 810D powerline

e SINUMERIK 810DE powerline (varianta pro export)
Vyznaduji se zvySenym vykonem. Informace o existujicich modulech
powerline naleznete v nasledujicim popisu hardwaru:
Literatura: /PHC/, Pfiru¢ka Konfigurace SINUMERIK 810D

SINUMERIK 810D
powerline

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04 \'
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Varianta pro export

Standardni rozsah

Platnost

Funkce 810DE 840DE

Modul pro obrabéni v 5 osach - -

Modul pro praci s transformacemi, (5 os) - -

Interpolace ve vice oséach, (> 4 osy) - -

Spiralni interpolace, 2D + 6 - _

Synchronni akce stupné 2 _ oV
MéFeni stupné 2 - o"
Adaptivni regulace oV oV
Kontinualni opracovani o" o"

Vyuziti cyklu prekladace, (OEM) - -

Kompenzace priivésu, vicerozmérna _ oV

- Funkce neni k dispozici
1) Omezena funkénost

V pfedkladané uzivatelské pfirucce jsou popisovany funkce
standardniho rozsahu dodavky. DopInéni nebo zmény, které byly
provedeny vyrobcem stroje, jsou popsany v dokumentaci od tohoto
vyrobce stroje.

810D, jakoz i k pfiruCkam, jez plati pro vSechny Fidici systémy
SINUMERIK (napf. univerzalni rozhrani, méfici cykly, ...), si mGzete
vyzadat od svého zastoupeni firmy Siemens.

V ramci Fidiciho systému se mohou vyskytovat i dalSi funkce
nepopsané v ramci této dokumentaci, které Ize spustit. S ohledem na
tyto funkce v8ak neni mozné vznést Zadny narok pro pfipad nové
dodavky nebo servisniho zasahu.

Pro platnost funkci je smérodatny katalog NC 60 /BU/, Obrabéci
stroje, katalog NC 60.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04
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Struktura pfirucky VSechny funkce a moznosti obsluhy byly — pokud to bylo mozné a
smysluplné — popsany pomoci stejné vnitfni struktury. Diky roz&lenéni
na rtzné informacni Urovné muzete mit cileny pfistup pravé k tém
informacim, které zrovna potfebujete.

Vysvétleni symbolt

G Funkce

Tento teoreticky dil slouzi jako vyukova pomucka pfedevsim tém, ktefi
s NC stroji teprve zacinaji pracovat. Uzivateli se na tomto misté
dostava dulezitych informaci potfebnych pro pochopeni ovladacich
funkeci.

Pfiruc¢ku si minimalné jednou celou prostuduijte, abyste ziskali pfehled
o vSech moznostech ovladani a kapacité Vaseho fidiciho systému
SINUMERIK.

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 tladitek.

ﬂ Upozornéni

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

Eg Vyrobce stroje

Z bezpecnostnich divodu jsou nékteré funkce zablokovany proti
pristupu nepovolanych osob. Vyrobce stroje mize popisované
chovani funkce ovlivnit nebo zménit. Rozhodné vénujte prosim
pozornost informacim od vyrobce stroje!

3 Dalsi informace

Z bezpecnostnich divodu jsou nékteré funkce zablokovany proti
pristupu nepovolanych osob. Vyrobce stroje mize popisované
chovani funkce ovlivnit nebo zménit. Rozhodné vénujte prosim
pozornost informacim od vyrobce stroje!

? Odkazy na literaturu

Tento symbol naleznete vzdy tam, kde si muzete nastudovat

Uplny seznam literatury naleznete v pfiloze originalu této uZivatelské
prirucky.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Varovna upozornéni

Doplnéni informaci pro objednani

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

V této pfiruCce se pouzivaji nasledujici varovna upozornéni
s odstupfiovanym vyznamem.

Nebezpedi

Oznacuje bezprostifedni nebezpecénou situaci, ktera bude mit za
nasledek smrt, vazny Uraz nebo zna¢né materialni Skody, jestlize
budou zanedbana pfislu§na bezpec&nostni opatreni.

Varovani

Oznacuje potencialné nebezpecnou situaci, ktera by mohla mit za
nasledek smrt, vazny uraz nebo zna¢né materialni $kody, jestlize
budou zanedbana pfislusna bezpecnostni opatfeni.

Pozor

Tato vystraha (s vystraznym trojuhelnikem) poukazuje na potencialné
nebezpecnou situaci, ktera by mohla mit za nasledek mensi nebo
stfedné& vazné zranéni nebo materidlni Skody, jestlize se ji nepodafi
zabranit.

Pozor

Tato vystraha (bez vystrazného trojuhelniku) poukazuje na
potencialné nebezpecénou situaci, kterd by mohla mit za nasledek
mensi hmotné Skody, budou-li pfisluSna bezpe&nostni opatfeni
zanedbéna.

Upozornéni

Tato vystraha znamena, Ze pokud zanedbate pfislusna bezpecnostni
opatfeni, mohl by se vyskytnout nezadouci vysledek nebo nezadouci
stav.

viii

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Zaklady

Dalsi zafizeni

Pracovnici obsluhy

Chovani

Servis

Vas Fidici systém SINUMERIK 840D nebo 810D od firmy Siemens byl
navrzen a sestaven podle nejmodernéjSich technickych poznatkl a
podle vSeobecné uznavanych bezpecnostné-technickych pravidel,
norem a predpisu.

Ridici systémy Siemens mohou byt ve Vasi oblasti pouZiti cilené
rozSifovany prostrednictvim specialnich pfistrojd, doplikovych
zafizeni a rozSifeni nabizenych firmou Siemens.

S timto zafizenim smi pracovat vyhradné spolehlivi a nalezité
vyskoleni pracovnici, ktefi disponuji pfisluSnym opravnénim.

S Fidicim systémem nesmi nikdy pracovat, a to ani kratkodobé, osoby,
které nejsou znalé nebo Skolené.

Musi byt jasné definovany kompetence pracovnikd, ktefi provadéji
sefizovani, nastavovani, obsluhu a udrzbu zafizeni; nalezité plnéni
téchto ukold musi byt kontrolovano.

Pied uvedenim fidiciho systému do provozu musi byt zaru¢eno, ze
odpoveédni pracovnici si prostudovali Navody k obsluze a ze je
pochopili. Spole€nost provozovatele zodpovida také za soustavné
monitorovani celkového technického stavu fidiciho systému
(viditelné poruchy a poskozeni, zmé&na chovani za provozu).

Opravy se musi uskutecfiovat v souladu s informacemi uvedenymi
v pfiruéce pro servis a udrzbu a smi byt provadény vyhradné
osobami, které jsou specialné vysSkolené a kvalifikované v dané
technické odbornosti. Pfitom musi byt dodrzeny vesSkeré pfedpisy
souvisejici s bezpec€nosti.

Za nespravné a zbavujici vyrobce veskerych zavazku je
povazovano nasledujici pouZziti:

Jakékoli uplatnéni, které neodpovida pravidlim pro spravné pouziti
popsanym vyse.

Pokud fidici systém neni v technicky naprosto dokonalém stavu
nebo pokud je provozovan bez nalezitého dodrzovani bezpecnostnich
predpisll a pokynU pro prevenci nehod a Urazd uvedenych v pfislusné
dokumentaci.

Pokud poruchy, které by mohly mit vliv na bezpecnost, nejsou
odstranény pred uvedenim fidiciho systému do provozu.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Jakékoli upravy, premosténi nebo vypinani ¢asti Fidiciho systému,
které jsou zapotfebi pro bezporuchovy provoz, neomezené uplatnéni
a aktivni a pasivni bezpecnost.

Nespravné pouziti pfinasi nepredpokladatelna nebezpedci pro:
e Zivot a kon&etiny obsluhujiciho pracovnika
 Ridici systém, stroj nebo jiné hmotné statky vlastnika a uzivatele

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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1.1

Uvod

1.1

03.04
Produkt SINUMERIK 840D/810D n

Produkt SINUMERIK 840D/810D

VsSeobecné

SINUMERIK 840D, 810D je fidici systém CNC (Computerized Nume-
rical Control) pro obrabé&ci stroje (napf. frézky).

Pomoci ovladaciho panelu fidiciho systému CNC muzete provadét
(ve spojeni s obrabécim strojem) mimo jiné nasledujici operace:
e Sestavovani a upravovani vyrobnich programi
e Zpracovavani vyrobnich programu
e Manualni ovladani
o Nacitani a odesilani vyrobnich programu a dat
o Editace dat pro programy
o Vypisovani a cilené odstrafiovani alarm{
o Editace strojnich parametrd
o Vytvareni komunikaénich spojeni mezi 1 nebo vice jednotkami
PCU, pfip. 1 nebo vice NC systémy
(m:n, m jednotek HMI a n jednotek NCK/PLC).

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.
o Ovladaci prvky, jako jsou tladitka, spinace, ru€ni kolecka atd.

Tato uZivatelska pfiruCka popisuje zachazeni s PCU/PC s programo-
vym vybavenim HMI Embedded, SW 6.5.

Standardné je programové vybaveni HMI Embedded pfi dodavce
instalovano na PCU.

Kapitolu 2 "Obsluha" byste si méli pozorné procist jesté nez pfistoupi-
te ke v8em ostatnim kapitoldm.

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

1-20
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Uvod

1.2 Zapinani/vypinani ridiciho systému

1.2 Zapinanil/vypinani fidiciho systému

[3

Zapnuti

E(g Vyrobce stroje

Vypinani

E(g Vyrobce stroje

Funkce

Zapinani fidiciho systému, pfip. celého zafizeni mize byt realizovano

riznymi zplsoby, proto:

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Po zapnuti se objevi vyrobcem stroje definovana zakladni obrazovka,
napf. obrazovka "Najizdéni na referen¢ni bod".

Machine |cHnN1

DIR
ZZZ_STANDARDZYKLEHN .MPF

Channel reset

Program aborted

Pro vypinani fidiciho systému, pfip. celého zafizeni plati:

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Master spindle
8.880 rpn
8.880 ypn
0.800 deg
166.600 %
Power [X]

Feedrate mn/nin
Act. 0.008
Set 8.808

Tool
»

Preselected tool:

Ga1 G4
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1.3

Uvod
1.3 Systémové oblasti

Systémové oblasti

Zpracovani vyrob-
nich programd,
manualni ovladani

Editace dat pro
programy /
spravu nastroju

Sestavovani a
upravovani
vyrobnich
programl

Nacitani
a odesilani
programu a dat

Vypis alarmu,
servisni vypisy

PfizplGsobeni dat
NC systému stroji,
systémova
nastaveni

Pouze pro
volitelny doplnék
"Cykly"

Systémové oblasti

MACHINE

PARAMETERS

PROGRAM

SERVICES

DIAGNOSIS

START-UP

CYCLES

34333383

Postup

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

Stisknutim tlacitka "Prepinani oblasti" se Vam zobrazi na vodorovném
pruhu programovych tlagitek systémové oblasti a na svislém pruhu
programovych tlagitek provozni reZimy. Z kazdé situace, do niz se pfi
obsluze dostanete, muzete pomoci tohoto tlacitka pfepnout na pruh
menu systémovych oblasti a zvolit pak jiny provozni rezim nebo jinou
systémovou oblast.

1-22

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04



Uvod
1.3 Systémové oblasti

Machine |coana

DIR
ZZZ_STANDARDZYKLEN .HPF

Channel reset

Program aborted

Machine

Masterspindel

Act. 0.808 ppn

Set 8.888 rpn

Pos 8.888 deg
168.6860 3

Power [%1

Feedrate nn/nin
Act. 0.0600
Set 0.608

Tool
»

Preselected tool:

»
Ga1 G48

V pripadé dvojnasobného stisknuti tlacitka "Pfepinani oblasti" mlzete
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 03.04 n
1.3 Systémové oblasti

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
1-24 SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04



ﬂ 03.04 Ovladaci prvky / Postupy obsluhy ﬂ

Ovladaci prvky / Postupy obsluhy
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Ovladaci prvky / Postupy obsluhy
2.1 Ovladaci panely

21 Ovladaci panely
Doporugenou hardwarovou zakladnou pro HMI Embedded je
SINUMERIK 840D / 810D s PCU 20 nebo PCU 50.
Pro PCU je mozné alternativné pouzit jeden z nasledujicich ovlada-
cich panel(:
OP 010
OP 010C
OP 010S s plnou klavesnici CNC - OP 032S
OP 012
OP 015 s plnou klavesnici CNC 19"
TP 012 a TP 015A (pouze se specialnim uzivatelskym softwarem).
Ovladaci panel OP 010
A Displej
B Alfanumericka klavesnice
korekéni/kurzorova tlacitka
[}
1 Tlagitko systémové oblasti =
Machine £l
2 Tlacitko Recall (skok zpét) =
3 Pruh programovych tlagitek ]
(vodorovny) 7 L
4 Tlacitko Etc. B4
(dal$i ¢ast menu) El s
5 Tlacitko "Pfepinani
systémovych oblasti"
6 Pruh programovych tlagitek
(svisly)
VSechna tladitka jsou popsana v nasledujicich kapitolach.
© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Ovladaci panel OP 010S
A Displej

1 Tlacitko systémové oblasti
Machine
2 Tlagitko Recall (skok zpét)

3 Pruh programovych tladitek =

(vodorovny)

4 Tlacitko Etc.
(dalsi ¢ast menu)

5 Tlacitko "Pfepinani
systémovych oblasti"

6 Pruh programovych tladitek
(svisly)

S plnou klavesnici CNC -
OP 032S

1 Alfanumericky blok
Blok korek&nich/kurzoro-
vych tlagitek s Fidicimi
tlaCitky

3 Numericka klavesnice

Ovladaci panel OP 010C

A Displej

B Alfanumericka klavesnice
koreké&ni/kurzorova tlaCitka

1 Tlacitko systémové oblasti
Machine

2 Tlacgitko Recall (skok zpét)

3 Pruh programovych tlagitek
(vodorovny)

4 Tlacitko Etc.
(dalSi ¢ast menu)

5 Tlacitko "Pfepinani
systémovych oblasti"

6 Pruh programovych tlagitek
(svisly)

o wl el nl bl ol ] of -
BEIEEDERNS
izl cl V] eb Nkl ] ]

SoOhanm

SESAe8s 8EAa
prif - Jozf = ] o] = )

e n

Eaan

Saaa

(- o]0 ]
5

oo

=8
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A B HEEEEEERN
1 3
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E: BRE
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Ovladaci panel OP 012
A Displej
B Alfanumericka klavesnice SINUMERIK
., ; Y. KA m =]
korekéni/kurzorova tlacitka ¥
C Mys3 a tlacitka mysi

1 Tlacitko systémové oblasti
Machine

2 Tlacitko Recall (skok zpét)

3 Pruh programovych tlacitek
(vodorovny)

4 Tladitko Etc.
(dalSi ¢ast menu)

5 Tladitko "Pfepinani
systémovych oblasti"

6 Pruh programovych tlagitek
(svisly)

EE EEEEEEEN

Ovladaci panel OP 015

A Displej

B Programova tlagitka

1 Stavova kontrolka: Napajeni

2 Stavova kontrolka: TEMP*)

3 Pfedni rozhrani USB

4 Systémova oblast Machine

5 Recall

6 Tlacitko Etc.

7 Tlagitko "Pfepinani
systémovych oblasti"

*) Kdyz je rozsvicena kontrol-

. w7 LI
ka TEMP, je nutno pocitat se .E@. @ B B H .a E E B EE

zvySenym opotiebenim.

S plnou klavesnict CNC o Jwle Jr]r v Jul Jo [~ [~ WG [S]}iT= W] . 7=
NADEAOEAN & GOGE EEEED

NAAAMONOEEE SFON meEKEE
I =1 1 i B O Y £ £ t Do
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Ovladaci panel OP 015A

A Displej

B Blok pismen

C Numericka klavesnice

1 Stavova kontrolka: Napa-
jeni

2 Stavova kontrolka:
TEMP¥)

3 Programova tlacitka a
pfimé ovladani

4 Prfedni rozhrani USB

5 Tlacitko Recall

6 Systémova oblast Machi-
ne

7 Programova tlagitka

8 Tladitko pro pfepinani
systémovych oblasti

9 Tladitko Etc.

10 MyS

11 Kurzorova tlacitka

12

Blok Fidicich tlacitek

*) Kdyz je rozsvicena kontrolka

TEMP, je nutno podcitat se zvySe-

nym opotfebenim.

? Literatura

211

MACHNE

(]

.I&

Upozornéni

Pokud se na TFT displeji zobrazuje obrazek s vysokym kontrastem
déle nez jednu hodinu, existuje nebezpedi nevratného poskozeni dis-
pleje v dusledku tak zvaného "efektu vypaleni".

Aby se zabranilo témto nezadoucim efektim, musi byt neustale aktiv-
ni spofi¢ obrazovkyi.

/IAM/IM2, Pfiru€ka uvadéni do provozu HMI Embedded, Kapitola 5:
Aktivovani zapinani tmavé obrazovky

Tlac¢itka na ovladacich panelech

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

MACHINE
Pfimy skok do systémové oblasti "Machine".

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Al
>

=0

T ——
1:
= -

Tladitko Recall
Skok zpatky na nejblizSi vysSi uroven v menu. Tlacitkem Recall se
také zavira okno.

Tlacitko Etc.
Tlagitko pro vyvolani rozsifeni vodorovného pruhu programovych
tlagitek v tomtéZ menu.

MENU SELECT

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

tohoto tlacCitka pfechazite z aktualni do pfedchazejici systémové ob-

lasti a zpatky.

Standardni zakladni menu se vé&tvi na nasledujici systémové oblasti:
Machine

Parameter

Program

Services

Diagnosis

Start-up

ok owbd-=

ALARM CANCEL
Stisknutim tohoto tla€itka potvrdite alarm, ktery je oznagen timto sym-
bolem pro vymazani.

CHANNEL

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

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

(Viz také kapitola "Pfepinani kanald".)

HELP

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

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

SHIFT
Kdyz je stisknuto tlacitko Shift, u tlacitek s dvojim obsazenim se bu-
dou zadavat horni znaky.

2-30
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CTRL

DEL

INSERT

CTRL

Pomoci nasledujicich kombinaci tlacitek se mlzete pohybovat v planu
prace nebo v editoru G-kodu:

Ctrl + Pos1: Skok na zacatek.

Ctrl + End: Skok na konec.

Ctrl + C: Kopirovani oznacené oblasti v globalni paméti. Pokud
neni oznageno nic, zkopiruje se do schranky obsah
celého pole.

Ctrl + X: Kopirovani oznacené oblasti v globalni paméti a jeji
vyfiznuti.

CTRL +V:  Vlozeni obsahu z globalni schranky na pozici kurzoru.

ALT

Mezera, prazdny znak

Tlacitko BACKSPACE
e Vymazani hodnoty ve vstupnim poli vpravo.
e Vrezimu vkladani se vymaze znak nachazejici se pred pozici
kurzoru.

Tlacitko DEL
e Vymazani hodnoty v poli parametrd
e VreZimu vkladani se vymaZe znak nachazejici se na pozici kur-
Zoru.

INSERT
e V tabulkach a vstupnich polich pfepnuti do editaniho rezimu (v
tomto pfipadé se vstupni pole nachazi v reZimu vkladani) nebo
e Funkce "Vratit zpét" u prvku tabulek a vstupnich poli (pfi opusténi
pole pomoci edita¢niho tladitka se hodnota nebude predavat,
nastavi se zpatky hodnota puvodni = funkce "Vratit zpét".
e Aktivovani rezimu kalkulacky.

TAB
Tlacitko tabulatoru.
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>
IFPUT
MEMT

WHNDI

A
DOAREN

INPUT
o Prevzeti editované hodnoty.
e Otevieni/zavieni adresafe nebo programu.

Tlac¢itko NEXT WINDOW

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

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

Kurzor nahoru
Pomoci tohoto tlagitka se pohybujete mezi jednotlivymi poli, resp.
radky.

Tlacitko PAGE DOWN

"Prochazeni" obsahem obrazovky smérem dopredu.

Ve vypisu vyrobniho programu se mlzete pohybovat smérem dopfedu
(smérem ke konci programu).

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

Usek programu/dokumentu je pravé vybran.

Kurzor vilevo
¢ Pomoci tohoto tladitka se pohybujete mezi jednotlivymi poli, resp.
fadky.
e Pfechod na nejbliZz3i vy3&i uroven v adreséarove struktufe.

Tlacitko SELECT
Tlacitko odpovida programovému tlacitku "Alternativ".

o Tlacgitko pro volbu pfeddefinované hodnoty ve vstupnich polich a
seznamech pro vybér, které jsou oznaceny symbolem tohoto tla-
Citka.

o Aktivovani, pfip. deaktivovani poliek:

X1 = aktivni @: aktivni
[1 = neaktivni O= neaktivni
Policka pro volbu vice moznosti  Pfepinaci tlagitko/volby
(Ize aktivovat vice policek nebo  (muaze byt aktivovano vzdy jen

také zadné z téchto policek) jedno z téchto policek)

e Aktivovani/deaktivovani rezimu oznacovani v editoru
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PRCGRAM

ERDGEAM
KWARAEH

A
BLARM
eIt )
‘ Q Q I
+ + [_IWPJT

Kurzor vpravo
e Pomoci tohoto tlacitka se pohybujete mezi jednotlivymi poli, resp.
fadky.
e Otevfeni adresare nebo programu.

Tlac¢itko END
o Stisknutim tohoto tladitka se kurzor v editoru pfesune na konec
fadku na oteviené strance.
e Rychly pfesun kurzoru na skupinu souvisejicich vstupnich poli.

Kurzor dolt
Pomoci tohoto tlagitka se pohybujete mezi jednotlivymi poli, resp.
fadky.

PAGE UP

"Prochazeni" obsahem obrazovky smérem dozadu. Tlacitky pro "listo-
vani" prochazite viditelnym/zobrazovanym obsahem, ktery se naléza v
aktivnim okné. Podle posuvniku mlzete zjistit, ktery tsek progra-
mu/dokumentu je pravé vybran.

PROGRAM (jen u OP 010 a OP 010C)
Vyvolani systémové oblasti "Program”.
Tlagitko odpovida programovému tlacitku "Prog. edit".

OFFSET = (jen u OP 010 a OP 010C)

Sprava nastrojli

Vyvolani systémové oblasti "Nastroje/Posunuti pocatku".
Tlacitko odpovida programovému tlacitku "Tool zero point".

Tlac¢itko PROGRAM MANAGER (jen u OP 010 a OP 010C)
Vyvolani systémové oblasti "Program”.
Tlagitko odpovida programovému tlacitku "Program”.

Tlaéitko ALARM (jen u OP 010 a OP 010C)

V systémové oblasti "Diagnosis” vyvolani pfehledu alarmi
"Messages/Alarms".

Tlacitko odpovida programovemu tlacitku "Alarm list".

Tla¢itko CUSTOM
Tlagitko, jehoz funkce mlze byt konfigurovana uzivatelem.

Spusténi Resetu PCU.
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2.2 Ovladaci panely stroje

Standardni soustruhy/frézky Akce na obrabécim stroji, napfiklad posuv osami nebo spusténi pro-
gramu, se mohou spoustét pouze prostfednictvim ovladaciho panelu
stroje.

Obrabéci stroj mGze byt vybaven standardnim ovladacim panelem
stroje od firmy Siemens nebo specifickym ovladacim panelem od vy-
robce stroje.

Zde je popisovan jen ovladaci panel od firmy SIEMENS. Jestlize je
pouzit néjaky jiny ovladaci panel, prosime Vas, abyste nastudovali
navod k jeho pouziti od vyrobce stroje.

Standardni ovladaci panel stroje od firmy Siemens je vybaven nasle-
dujicimi ovladacimi prvky:

1 Nouzovy vypinac
2 Provozni rezimy (s funk-
cemi stroje)
3 Krokovy posuv / inkrement
4 Rizeni programu . = o o
5 Smeérova tlacitka s korekci 210 e =R
rychlého posuvu
6 Ovladani vietena
7 Rizeni posuvu
8 Prepinac na kli¢
4] s]¢
-[ID
L I
ZEFE EER BEAa | TS ET

Ovladaci panel stroje pro frézky

Ovladaci panel stroje [[jl] Cj N
OP 032S ﬁ%L %LL@H O:“ll

_: Ou_'o"' OD[[jﬂ-D v Djl
Du BB,
BEOEIE DG

Ovladaci panel stroje OP 032S
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2.3 Tlacitka na ovladacim panelu stroje

2.3.1 TIlagitko nouzového vypinace

V nouzovych situacich stisknéte toto ¢ervené tlacitko.

1. Jestlize je ohrozen lidsky zivot.

2. Pokud hrozi nebezpedi, ze by doslo k poSkozeni stroje nebo
obrobku.

Stisknutim nouzoveého vypinace se v8echny pohony zpravidla zastavi

s nejvy$Sim moznym brzdicim momentem.

DalSi nebo jiné reakce na nouzové vypnuti:
E Vyrobce stroje Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.

2.3.2 Provozni rezimy a funkce stroje

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

Pravé pouzivany provozni reZim je signalizovan a potvrzen rozsvice-
nim pfislusné kontrolky.
f_t"'gt Rezim JOG
1og Aktivovani provozniho rezimu pro manualni ovladani stroje. Konveng-
ni pohyb osami prostfednictvim:
e Spojitého posuvu osami pomoci smérovych tlagitek
¢ Inkrementalniho posuvu osami pomoci smérovych tlacitek
¢ Rucniho kole¢ka
@ Rezim Teach In
Teacn In Sestavovani program( prostfednictvim dialogu se strojem v provoz-
nim rezimu "MDA".
@ Rezim MDA (Manual Data Automatic)
MDA Aktivovani provozniho rezimu pro automatické ovladani stroje.

Ovladani stroje prostfednictvim zpracovavani jednotlivych blokd nebo
posloupnosti blokll. Zadavani bloku se uskutecriuje prostfednictvim
ovladaciho panelu stroje.
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9 Rezim Auto
Auto Aktivovani provozniho rezimu pro automatické ovladani stroje.
Stroj je ovladan pomoci automatického zpracovavani programdul.

Tlaéitka inkrementalniho Funkce inkrementalniho posuvu mlzete aktivovat ve spojeni s nasle-
ﬂ posuvu dujicimi provoznimi reZimy:

e Provozni rezim "JOG"

e Provozni rezim "MDA/Teach In"

— VAR (Proménny inkrementalni posuv)
.| [VAR] Posuv o urdity krok s proménnou velikosti délky tohoto kroku(viz sys-
témova oblast Parameter, nastavovany parametr).

— — — Inc (Inkrementalni posuv)
1 10 100 Posuv o krok s pevné prfedem zadanou délkou tohoto kroku 1, 10,
— — 100, 1000, 10000 inkrement(.
1000 10000
E Vyhodnocovani hodnot inkrementu zavisi na strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
Funkce stroje

~y

Repas

Funkce Repos

Nastaveni na plvodni polohu.

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

+$_ Funkce Ref Point
Fief Point Najizdéni na referenéni bod.

Najizdéni na referencni bod (Ref) v provoznim rezimu "JOG".
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2.3.3 Rizeni posuvu

=3
\ﬁﬂ;_/"

W@

Faed Stop

Feed Start

XLy ][z

Z E:gxis

Korekce rychlého posuvu (spina¢ korekce posuvu)

Oblast regulace:
0% az 120% naprogramovaného posuvu.
V rychlém posuvu nelze piekrocit 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

e Pravé probihajici zpracovani programu je preruseno.

¢ Pohony os se fizenym zplsobem zastavi.

e Rozsviti se pfFisludna kontrolka, jakmile je zastaveni posuvu fidicim
systémem akceptovano.

¢ V oblasti hlavi¢ky (obrazovka pro ovliviiovani programu) se objevi
FST (= Feed Stop).

Priklad:

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

— Je zapotfebi vymeénit nastroj.

Spusténi posuvu

Kdyz stisknete tlagitko "Spusténi posuvu", uskute€ni se nasledujici:

¢ Vyrobni program bude pokraCovat zpracovanim aktualniho bloku.

o 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 tlacitek pohybujete zvolenou osou (X... Z).

Tladitka os (pro frézky)

Zvolte osu, kterou chcete pohybovat (X ... 9),

v kladném sméru pomoci tla&itka "+", pFip.
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v zaporném sméru pomoci tlacitka "-".

rl.ﬂ.; Rapid

Fapid Osa se bude pohybovat rychlym posuvem (nejvyssi rychlosti).
E{D] Vyrobce stroje — Uvadéné velikosti kroku a oblast regulace plati pro standardni
stroje.

— 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-
suvl (pokud je korekéni spina¢ posuvu schopen ovliviiovat také
rychly posuv) jsou definovany strojnimi parametry.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

& WCS/MCS
WCS MCS Pfepinani mezi soufadnym systémem obrobku (WCS) a soufadnym
systémem stroje (MCS).

2.3.4 Ovladani vietena

__f’f__LE(:\_ Korekce otacek vietena (Prepina€ pro korekci otaéek vie-
:, L— tena)
et/

e Otocny piepinac s klidovymi polohami Vam umozriuje zvySit nebo
snhizit naprogramované otacky vietena "S" (odpovidajici 100%).

¢ Nastavena hodnota otacek vietena "S" se vypisuje jako absolutni
hodnota a v procentech na obrazovce "Spindles" na displeji (pro-
gramove tlacitko ve svislém pruhu na zakladni obrazovce).

Oblast regulace:
50% az 120% naprogramované hodnoty otacek vietena.

Velikost kroku:
Jednotlivé klidové polohy jsou od sebe vzdaleny 5%.
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—ﬂ]@ Zastaveni vietena

Spinde S

Kdyz stisknete tlacitko "Zastaveni vietena", uskutecni se nasleduijici:
o Otacky vietena budou sniZzeny az na nulu.
o Jakmile se vieteno zastavi, rozsviti se pfisludna kontrolka.

Priklad:
o Jestlize je potfeba odstranit nastroj.
e Zadavani hodnot parametrt funkci S, T, H, M béhem sefizovani.

1p< Spusténi vietena

Spindle Start

Kdyz stisknete tlacitko "Spusténi vietena", uskutec¢ni se nasledujici:

e Budou nastaveny otacky vietena pfedem zadané v programu.

o Rozsviti se pfislusna kontrolka, jakmile je spusténi vietena Fidicim
systémem akceptovano.

Eg Vyrobce stroje — Uvadéné velikosti kroku a oblast regulace plati pro standardni
strojni parametry (MD). Tyto parametry mohou byt vyrobcem obra-
béciho stroje zménény podle specifickych podminek aplikace!
— Maximalni otacky vietena a hodnoty pro nastaveni korekci otacek
vietena jsou definovany pomoci strojnich, resp. nastavovanych pa-
rametrd (viz udaje vyrobce obrabéciho stroje).

2.3.5 Prepinac na kli¢

Prepina€ na kli¢ od firmy  Pfepinac na kli¢ v systémech SINUMERIK 840D, 810D ma 4 polohy,

Siemens které jsou pfifazeny Urovnim ochrany 4 az 7.
E Vyrobce stroje Vyrobce stroje mize jednotlivym poloham pfepinace na kli¢ pfifadit
urcité funkce. Kromé toho je mozné pomoci strojnich parametrd na-

stavovat uzivatelsky orientovany pfistup k programim, datim

a funkcim.

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

©

Zména pristupovych
opravnéni

Hesla

? Literatura

Polohy prepinace na kli¢

Poloha 0 Nejnizsi
Zadny kli¢ PFistupova opravnéni
Uroven ochrany 7

Poloha 1
Kli¢ 1 ¢erny
Urovet ochrany 6

Poloha 2
Kli¢ 1 zeleny
Uroveni ochrany 5

Poloha 3 Y
Kli¢ 1 éerveny Nejvyssi
Urover ochrany 4 Pfistupova opravnéni

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. zavfeni nebo otevieni adresare).

Pfi spousténi funkci jsou praveé platna pfistupova opravnéni kontrolo-
vana.

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

Za ucelem pfifazovani pfistupovych opravnéni existuje jesté i dalsi
moznost, a sice v zakladni obrazovce systémové oblasti "Start-up”

zadat tfi hesla.

Pokud je definovano heslo, na polohach pfepinaée na kli¢ nezéalezi.

/IAD/, Pfirucka pro uvadéni do provozu 840D pfip.
/IAC/, Pfirucka pro uvadéni do provozu 810D
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2.3.6 Rizeni programu

Tlacitko Cycle Start
Cyoie Start Spusténi zpracovani zvoleného programu.
Rozsviti se pfislusna kontrolka.

@ Tladitko CycleStop
Cycle Seop Zpracovani pravé spusténého vyrobniho programu se zastavi.
Rozsviti se pfislusna kontrolka.
Pokracovani zpracovavani programu muzete spustit stisknutim tlacit-
ka "Cycle Start".

E’ Tlacitko Single Block
Single Black Zpracovavani vyrobniho programu blok po bloku. Funkci zpracovavani
blok po bloku muzete aktivovat v provoznim rezimu "Auto" a "MDA".
Pokud je zpracovavani blok po bloku aktivovano, 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
ovlivilovani 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 "Cycle Start".

e Po dokonceni bloku se dal$i zpracovani zastavi.
e Zpracovani dalSiho bloku je mozné spustit op&tovnym stisknutim
tlagitka "Cycle Start".

Pokud budete chtit tuto funkci deaktivovat, jesté jednou stisknéte tla-
Citko "Single Block".

Aktualni stav se vypisuje na fadku vypisu fizeni zpracovani programu
(globalni vypisy stavu stroje), viz kapitola 2: "Roz¢lenéni obrazovky".

Tato funkce zavisi na nastaveni parametrd "Ovliviiovani zpracovani
programu" v systémové oblasti Machine.
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|: VZ Tlacitko Reset
nee e Zpracovavani aktuélniho vyrobniho programu se pferusi.

o HIaSeni pochazejici z monitorovani jsou vymazana (s vyjimkou
alarm( typu POWER ON, Cycle Start a "Acknowledge alarm".
e Kanal pfejde do stavu "Reset", coz znamena:
— NC Fidici systém zUstane synchronizovan se strojem.
- Ridici systém je v zakladnim stavu a je pfipraven pro zpraco-
vavani nového programu.
(Viz take)
/FB1/K1: Popis funkci BAG, Kanalovy programovy rezim

? Literatura

2.3.7 Standardni klavesnice PC MF-II

Je mozné pfipojit standardni kldvesnici PC. Vedle této kldvesnice je
vSak zapotfebi jesté i ovladaci panel stroje.

Specialni funk&ni tlaitka na ovladacim panelu stroje mohou byt pou-
Zivana i se standardni pocitatovou klavesnici. Nasledujici tabulka
ukazuje, kterym klavesam jsou pfifazena tlagitka vodorovné-
ho/svislého pruhu:

Standardni _ :
o
PC
s klavesou Tlagitka ve svislém pruhp programovych tlacitek =
SHIFT £l
1 2 3 4 5 [§] 7 8
bez klavesy Tlacitka ve yodorovném pruhu programoyvych tlacitek
=)
SHIFT I I A I E

[X]

St’zanda(dni page] | [Faoe numericka klayesnice
Klavesnice |[esc Tab D

PC

s klavesou
SHIFT

bezkiavesy|| S ||| & || [B ||| || 22| || ||| e
SHIFT SORE | | Lt | [whiw [ S NPUT
s vypnutou O p—

| )
numerICkou @ PR ALARM

klavesnici

Pozor

Standardni klavesnice PC neodpovida ramcovym podminkam (odol-
nost proti porucham) fidiciho systému SINUMERIK, proto by se méla
pouzivat pouze pro Ucely uvadéni do provozu a servisnich zasahu.
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2.3.8 Moznosti ovladani mysi u systému HMI Embedded Win32

i

Jednoduché kliknuti

Dvaoijité kliknuti

Tahnuti se stisknutym tlacit-
kem my3i

Kliknuti na posuvnik

Dvoijité kliknuti na program

Kliknuti na pole pro vybér

Kliknuti na pole pro znak
zatrzeni

ﬂ Upozornéni

Programové vybaveni HMI Embedded Win32 s hardwarem PCU
50/70 / PC je mozné ovladat také pomoci mysi.

Funkce pravého tla¢itka mysi
Pravé tlagitko mySi ma stejnou funkci jako stisknuti tla€itka pro pfepi-
nani systémovych oblasti.

Funkce levého tladitka mysSi

e V dialogovém okné se kurzor pfesune na zaviené vstupni/vystup-
ni pole, zadavani zacina na prvnim znaku.

e  Pokud je vstupni/vystupni pole oteviené, zavie se, aniz by byla
zadana hodnota pfevzata. Pfi zadavani se stara hodnota vyma-
Ze.

e Pokud jste v pfipadé otevieného pole kliknuli na néjaky znak,
kurzor mysi se pfesune za posledni znak fetézce.

Pole se otevie v rezimu zadavani, editaéni kurzor se bude nachazet
na 1. znaku.

V souladu s polohou mySi se budou znaky oznacovat.

Listovani po strankach

Otevfeni programu.

Kliknéte na znaky v otevieném vyrobnim programu.
Nastaveni nasledujici volby.

Stav pole se zméni, bude vybrana druha moznost.

Na PCU 20 neni tato funkce podporovana.
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Rozélenéni obrazovky

Prehled

Programova tladitka

Tladitka, jimz je prostfednictvim pruhu menu na obrazovce pfifazena

urcita funkce.

— Pomoci programovych tlacitek ve vodorovném pruhu se v kazdé
systémové oblasti dostavate do dalSich urovni menu. Ke kazdé po-
loZce ve vodorovném menu existuje odpovidajici svisly pruh menu
/ obsazeni programovych tlagitek.

— Svisly pruh programovych tlagitek je obsazen funkcemi vztahujici-
mi se ke zvolenému programovému tlacitku ve vodorovném pruhu.

Stisknutim programového tlagitka ve svislém pruhu se vyvola dana
funkce. Obsazeni svislého pruhu programovych tlacitek se pfitom
muze znovu zménit, pokud je v rdmci dané funkce mozné vybirat dalSi
diléi funkce.

Obrazovka ukazujici globalni stav stroje

i \MPF .DIR
Hachme"' ||::mu1 4 IJUE 6 |zzzfsmnmmzwmu.nnr
Channel reset )
Progran aborted

MHaster spindle
0.800 rpn
0.800 rpn
0.600 deg
180.808 %
Power [%1

Feedrate nmn/nin
8.680

Tool
»

Preselected tool:

GB1 G40

Machine |Parameter| Program | Services |Diagnosis| Start-up

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.

Systémové oblasti

Stav kanalu

Stav programu

Nazev kanalu

Radek alarmovych a systémovych hlaseni
Provozni rezim

Nazev/cesta pravé zvoleného programu
Provozni hlaseni kanalu

Ovliviiovani programu
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10.

11.

12.

13.

14.
15.

Lze vyvolat dodate¢na vysvétleni (napovéeda)

Pomoci tlagitka i je mozné vyvolat dalSi informace
Tlagitko etc.: Tlacitko pro vyvolani rozsifeni vodorovného
pruhu programovych tlacitek v tomtéz menu.

Pracovni plocha, prvky NC systému

Zde se zobrazuji pracovni okna, s nimiZ je mozno pracovat ve
zvolené systémové oblasti, (programovy editor) a vypisy NC sys-
tému (posuv, nastroj).

Od SW 6.2

Pokud je zvolena osa pfi¢nou osou a pokud je zvolen soufadny
systém nastroje, udaje polohy na pracovni plose ukazuji pfed
jednotkami symbol priméru &. Kdyz je pfikazem DIAMOF deak-
tivovano programovani primérd, symbol pfed jednotkou zmizi.

Dialogovy fadek s pokyny pro obsluhu

Zde se vypisuji upozornéni pro obsluhujiciho pracovnika tykajici
se zvolené funkce (pokud existuiji).

Aktivni okno

Zvolené okno je oznadeno samostatnym oramovanim. Radek
hlavi¢ky okna se zobrazuje inverzné. Operace na ovladacim pa-
nelu stroje jsou uplatfiovany v tomto okné.

Vodorovny pruh programovych tlagitek

Svisly pruh programovych tlagitek

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

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

3 Stav programu Vypisuje se aktualni stav pravé zpracovavaného programu:

Program pferusen
Program je zpracovavan
Program pozastaven
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4 Nazev kanalu Nazev kanalu, ve kterém bézi zpracovani programu.

5 Radek alarmovych a systé- e  Alarmy a hladeni nebo
movych hlaseni e Upozornéni, ktera byla ve vyrobnim programu naprogramovana
prikazem MSG (pokud se zadné alarmy nevyskytuji)
6 Vypis provozniho rezimu  Zde se vypisuje momentalné zvoleny provozni rezim: JOG, MDA nebo
Auto (automaticky).

7 Nazev programu Stisknutim tlacitka "Cycle Start" je mozné spustit zpracovani tohoto
programu.
8 Provozni hlaSeni kanalu 1 Stop: NC systém neni pfipraven

2 Stop: Skupina rezimu neni pfipravena
3 Stop: Nouzovy vypina€ aktivni
4 Stop: Alarm s pfikazem Stop aktivni
5 Stop: MO/M1 aktivni
6 Stop: Blok ve zpracovani blok po bloku ukon¢en
7 Stop: Tlacitko "Cycle Stop" aktivni
8 Cekani: Chybi uvolnéni nagitani
9 Cekani: Chybi uvolnéni posuvu
10 Cekani: Zbyvajici doba prodlevy: ... sekund
11 Cekani: Chybi potvrzeni pomocné funkce
12 Cekani: Chybi uvolnéni osy
13 Cekani: Neni dosaZeno pfesného najeti
14 Cekani na interpolaéni osu
15 Cekani na vieteno
16 Cekani na jiny kanal
17 Cekani: Korekce posuvu na 0%
18 Stop: Chyba NC bloku
19 Cekani na NC blok z externiho zdroje
20 Cekani kvali pfikazu SYNACT
21 Cekani: Aktivni vyhledavani bloku
22 Cekani: Chybi uvolnéni vietena
23 Cekani: Nulova hodnota posuvu osy
24 Cekani na potvrzeni vymény néstroje
25 Cekani na zménu prevodového stupné
26 Cekani na polohovou regulaci
27 Cekani na dokoné&eni fezani zavitu
28 Cekani:
29 Cekani na lisovani (prostfihovani)
30 Cekani na bezpeény provoz
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9 Ovliviiovani programu

31 Stop: Kanal neni pfipraven

32 Stop: Aktivni kyvny pohyb

33 Stop: Vyména osy aktivni (pfechod na dalSi blok je blokovan, protoze
probiha vymeéna osy)

34 Cekat na oto&eni zasobniku os

35 Cekani: AXCT Osa aktivni jako vle¢na osa

36 Cekani: AXCT Osa aktivni jako Fidici osa

37 Cekani: AXCT Prechod osy do rezimu viegeni

38 Cekani: AXCT Interni zména stavu osy

39 Cekani: AXCT Pohon osy blokovan

40 Cekani: AXCT Aktivni superpozice pohybu osy

41 Cekani: AXCT Vyména osy aktivni

42 Cekani: AXCT Interpolator osy aktivni

43 WARTEN_AUF_CC_FREIGABE: Cekani na kompilaéni cyklus

44 Cekani na pfistup k systémové proménné

45 Stop: Pfikaz SERUPRO nalezl hledany cil a NCK se zastavil.
SEROPRO je zkratka pro SEarchRUn by PROgrammtest a pfedstavu-
je novy typ vyhledavani bloku. SERUPRO se spousti pomoci sluzby
PI"_N_FINDBL" parametr == 5; od SW $[[SW410000]].

46 = Stop: Spusténi ESR

47 Cekani: Otaceni zasobniku os ¢eka na zastaveni vietena.

48 Cekani: Otageni zasobniku os &eka na porovnani s daty v MD (nova
konfigurace)

49 Cekani na vyménu osy: Osa je v dané chvili ve vazbé.

50 Cekani na vyménu osy: Aktivni rychlé pozvednuti

51 Cekani na vyménu osy: Nova konfigurace aktivni

52 Cekani na vyménu osy: Aktivni otadeni zasobniku os

53 Cekani na vyménu osy: Aktivni pfikaz WAITP

54 Cekani na vyménu osy: Osa je v dané chvili v jiném kanalu

55 Cekani na vyménu osy: Osa je v dané chvili osou PLC

56 Cekani na vyménu osy: Osa je v dané chvili osou kyvného pohybu

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 vymeénu osy: Osa je v dané chvili osou OEM

60 Cekani na vyménu osy: Osa je v dané chvili Fidici osou vleéné
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 vieénou osou ve vazbé

Zde se vypisuji funkce, které byly pfepnuty do aktivniho stavu (nasta-
viteIné pomoci "Ovliviiovani zpracovani programu").
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Informace o ovliviiovani programu

SKP

Literatura

DRY
Posuv pro zkusebni zpraco-
vani

ROV
Korekce rychlého posuvu

MO01
Programovatelné zastaveni

M101
Zastaveni na konci cyklu

DRF
Aktivovani ruéniho kole¢ka
PRT

Testovani programu

FST
Zastaveni posuvu

Zde se vypisuji pouze funkce, které byly pfepnuty do aktivniho stavu
(nastavitelné pomoci "Ovliviiovani zpracovani programu"). Radek
stavovych hlaseni kanalu se vypisuje nezavisle na zvoleném menu.

Pfreskakovany blok

/PG/, Pfiru¢ka programovani, Zaklady, kapitola 2

Pohyby posuv(l se uskutec¢nuji s hodnotou posuvu zadanou pomoci
nastavovaného parametru "Posuv pro zkuSebni zpracovani". Posuv
pro zkusebni zpracovani se pouziva misto naprogramovanych pohy-
bovych pfikazu.

Koreké&ni pfepinal posuvu ovliviiuje také rychly posuv.

Kdyz je aktivni tato funkce, bude se zpracovani programu zastavovat
na vSech blocich, ve kterych je naprogramovana doplfikova funkce
MO1.

Na obrazovce se pak vypisuje "Stop: MO0/MO01 aktivni". Zpracovani
potom znovu spustite stisknutim tlacitka "Cycle-Start". Pokud tato
funkce neni aktivovana, na doplifikovou funkci MO1 (z vyrobniho pro-
gramu) se nebude brat ohled.

V zavislosti na instalovaném volitelném doplfiku.

Kdyz je funkce "DRF" aktivni, budou se posunuti ru¢nim koleckem
brat v avahu.

P¥i testovani programu bude pfedavani pozadované hodnoty osam a
vietendm zablokovano. Vypisované pozadované hodnoty "simuluji"
pohyby pfi posuvech.

Bude signalizovano aktivované pozastaveni posuvu.
Tato funkce neni aktivovana/deaktivovana pomoci ovliviiovani pro-

gramu, nybrz pomoci tlaCitek Spusténi posuvu/Zastaveni posuvu na
ovladacim panelu stroje.
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2.5 VsSeobecné postupy obsluhy

[3

Tlacitka Ve vsech systémovych oblastech a menu jsou Vam k dispozici ur¢ita
tlacitka, jejichz funkce je ve vSech systémovych oblastech identicka.

Funkce Zde budou popisovany funkce, které mohou byt aktivovany v nékolika
provoznich rezimech.

2.5.1 Prehled programi a volba program

G Funkce

Po vyvolani pfehledu obrobkd nebo prehledu program( mohou byt
jednotlivé programy nebo obrobky uvolnény pro zpracovani, pfip.
zablokovany.

Postup

V systémoveé oblasti "Services", pfip. "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 adresarit obrobk(/programu, které jsou k
dispozici.

Najedte kurzorem na pozadovany obrobek / program.

Vyberte obrobek/program pro zpracovani:

Select Nazev vybraného obrobku se na obrazovce vypisuje v poli "Program
program name" (Nazev programu). Program se v pfipadé potfeby nadte.
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2.5.2 Volba a otevieni adresare / souboru

A][Y]

IPT

IMFUT

2.5.3 Editor

[3

E Vyrobce stroje

F 2" file

=]

NEXT
WD

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

Kdyz stisknete tlacitko urcitého znaku na alfanumerické klavesnici,
kurzor se nastavi na nasledujici nazev ve vypisu, ktery za¢ina uvede-
nym znakem.

Otevieni/zavieni adresare:
Adresar muzete otevrit stisknutim tlacitka "Input”.

Pomoci tlacitka "Recall" jej mlizete zase zavfit.

Otevieni souboru:
Pokud si pfejete néktery soubor editovat ¢ ASCII editoru, mlzete jej
otevfit stisknutim tlacitka "Input". Editor se spousti automaticky.

Funkce

Editor umoznuje sestavovani, doplfiovani a upravovani program( a
textd (napf. texty alarma).

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce obrabéciho stroje!

Otevreni druhého okna editoru:

Pokud potfebujete, mate moznost otevfit druhy editacni program a
zobrazit jej na obrazovce vedle toho uz otevieného.

Postup

Stisknéte tlacitko pro rozsifeni menu. Ve vodorovném pruhu progra-
movych tlagitek se objevi tlacitko "2" file". Po jeho stisknuti vyberte
druhy program a otevrete jej pomoci tlaitka "Input". Obé editacni
okna se nyni zobrazi na obrazovce vedle sebe.

Pomoci tlagitka "Next Window" miZzete pfechazet z jednoho tohoto
okna do druhého.
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Enlarge Stisknéte programové tlacitko "Enlarge window". Program, ve kterém
window se kurzor pravé nachazi, se zobrazi pres celou obrazovku.

Decrease Stisknéte programové tlacitko "Decrease window". Obé editaéni okna
P se opét zobrazi vedle sebe.

Zavreni editoru
Close Kdyz stisknete programové tlacitko "Close editor", znovu se zobrazi
EaE prehled program.

Zmény se do programu ukladaji uz pfi opusténi upravovaného fadku.

Parametry editoru
V okné "Editor settings" muzete definovat nasledujici parametry:
e Zda ma byt nové vytvofeny program po svém zavieni automatic-
ky uvolnén.
e Zda se ma zobrazovat konec bloku se znakem "Line feed", viz
také kapitola 6: Selektivni ochrana programi: RO
e Zda se maji v programu vypisovat také skryté fadky (HD), viz ta-
ké kapitola 6: Skryté programové fadky: Zobrazovani HD.
e Abyste zkratili Eas pfi pohybech z mista na misto ve velkych sou-
borech (napfF. pfi vyrobé forem), mizete jednak aktivovat special-
ni postup a jednak muizete zadat velikost soubor( az do 58 kB.

Postup

Settings Stisknéte programové tlacitko "Settings" ve vodorovném pruhu.
Editor Pak stisknéte programové tlacitko "Editor settings". Zobrazi se nasle-
setiings duijici okno:

Program  [xemaL 1 306 REF |yorn
[# channel reset Progran aborted

Program editor: \MPF . DIR\ACSSER . MPF
etns (1)1

NS NIX: G1 FSBEes 228 ;C28 U2e vaef|

N1B SPOS=81

N15 GB4 Faf|

Release of new programs

Skip LF in program O ves
Show hidden program lines H ves
Enable active programs for editing 0 ves

Special handling in mold making

Accept altered settings with DK! Otherwise reject.
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Contour
seitings

MNEXT
WD

PAGE
DA

FAEE
13

>

Programovani kontur
PFi programovani kontur mohou byt nastaveny nasledujici parametry:
e Specifikace konce kontury, po kazdé kontufe se bude objevovat
uvedeny fadek (napf. "Konec kontury").
o Specifikace technologie, soustruzeni nebo jiné.
e Zobrazovani symbolové nebo textové podoby programovych tla-
Citek pro konturové prvky.

DalSi postup viz kapitola 6: Volné programovani kontur

Pomoci tladitka "Next Window" muzete pfepinat mezi jednotlivymi
okny menu, coz je nezbytné, 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 najed-
nou zobrazit, mGzete pomoci téchto tladitek obsahem okna "listovat"
dopfedu a dozadu.

To, Zze obsah okna je vétSi nez zobrazovana oblast, poznate podle
pfitomnosti posuvniku.

Polohovani kurzoru v okné menu:
Pomoci "kurzorovych tlagitek" mlzete kurzorem najet na pozadované
misto v okné menu.
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2.5.5 Editace zadani / hodnot

Jestlize si prejete editovat zadané udaje/hodnoty, na pravé strané
vstupniho pole se vzdy automaticky zobrazuje odpovidajici tlacitko.
Existuji nasledujici vstupni pole:

’U‘ 1. Pole pro volbu moznosti (pole pro volbu jedné nebo vice
SELECT moznosti):
Pomoci tlacitka "Select” mlzete policka volby aktivovat nebo deakti-
vovat:
Poli¢ko pro volbu vice Policko pro volbu jedné moznosti /
moznosti prepinaci policko (mUze byt akti-
(Ize aktivovat vice policek nebo  vovano vzdy jen jedno z téchto
také zadné z téchto policek) policek)
& = aktivni ®-= aktivni
[1 = neaktivni O= neaktivni

2. Vstupni pole:
Najedte kurzorem do vstupniho pole a za¢néte psat. Kdyz zaénete
psat, automaticky prejdete do vstupniho rezimu.

_@ Své zadani vzdy potvrdte stisknutim tlacitka "Input". Hodnota se pfe-
INFUIT vezme.

@ Jestlize potfebujete existujici hodnotu explicitné zménit, stisknéte
INSERT tlagitko "Insert", abyste pfepnuli do vstupniho reZimu.

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

ﬂ O U nékterych poli existuje moznost pomoci tlacitka "Select" vybrat z
FELECT

nékolika pfedem definovanych hodnot.

ﬂ e V editoru se zobrazuji pouze znaky, které mohou byt zadany pro-
stfednictvim klavesnice na ovladacim panelu.
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2.5.6 Potvrzeni/ zruseni zadani

Ok

Abort

o

\NSERT

/N

Potvrzeni zadani:

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

ZruSeni zadani:

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

To odpovida napf. skoku zpatky z dané funkce (svisly pruh programo-
vych tlagitek).

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

Pravé zvolenou urover ve vodorovném pruhu menu opustite a vratite
se zpatky do urovné meénu, z niz byla dana funkce vyvolana.

2.5.7 Editace vyrobniho programu v editoru ASCII

Funkce

Editor ASCIl Vam nabizi nasledujici funkce:
e Pfepinani mezi reZimem vkladani a pfepisovani
e Oznacovani, kopirovani a mazani bloku
e Vkladani bloku
e Polohovani kurzoru / vyhledavani / nahrazovani textu
o Vytvareni kontur (podpora programovani)
e Dosazovani parametr cyklim (vrtani, frézovani, soustruzeni)
e Spousténi simulace
o Zpétny preklad (cykly, volné programovani kontur)
o Precislovani bloki
o Zmény parametrl

2-54

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04



Ovladaci prvky / Postupy obsluhy
2.5 VsSeobecné postupy obsluhy

= k]

IMFIT

\ J

>

FRCC
up

BAGE
AR

DEL

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.

Postup

VSechny nasledujici funkce jsou k dispozici v systémové oblasti Pro-
gram, v systémovych oblastech Machine a Services v3ak pouze ¢as-
teCné.

Editor ASCII se vyvolava v systémové oblasti machine pomoci tlagitka
programového editoru, v systémové oblasti Services otevienim sou-
boru ve Spravci soubor(.

Jestlize mate v adresafi soubor, ktery si prejete zpracovavat, vyberte
jej a stisknéte tlacitko "Input". Svisly pruh programovych tladitek se
zmeni.

Pozadovany soubor je vyvolan v textovém editoru.

Blok kurzorovych tlaéitek:
Pomoci kurzorovych tlacitek se mizete pohybovat v textu.

Pomoci tlacitek "Page Down" a "Page Up" se mlizete posunovat do-
pfedu a pozpatku po strankach obrazovky.

Znak, na kterém se naléza kurzor pro vkladani znakd, bude vymazan.

Stisknutim tlaCitka "Backspace" mizete vymazat znak vlevo od
kurzoru.

Pomaoci tlacitka "Input" blok uzavriete. Tim je generovan znak"Lg" ("Li-
ne Feed" = skok na dals$i fadek). Teprve potom je blok akceptovan pro
zpracovani.
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Overwrite

Mark
block

Copy
block

Delete
block

Mark
block

Pagte
block

Find/
Goto .

Start of
Program

nebo

nebo

SELECT

CTRL

End of
Program

nebo

CTRL

MNEXT
WD

END

Gofo

Find

Svisly pruh programovych tlacitek

Prepisovani
Toto programoveé tlacitko pfepina mezi rezimy pfepisovani a vkladani.

Oznaéeni bloku
Po stisknuti tohoto tlacitka se svisly pruh programovych tladitek zmé-
ni. Bude oznacena oblast, ktera byla vybrana kurzorem.

Oznaceny blok bude zkopirovan do schranky. Blok zlstane ve
schrance ulozeny, i kdyz prejdete do jiného vyrobniho programu.

Oznaceny blok bude vymazan.

Pomoci programového tlacitka "Mark block" nebo tladitka "Select"
rezim oznacovani bloku ukongite.

Blok vytvoreny funkci podpory programovani neni ozna¢ovan automa-
ticky.

Pro oznaCovanou oblast existuje mezni hodnota. V pfipadé jejiho
dosazeni se v dialogovém fadku objevi upozornéni: "Buffer limit for
selection reached" (DosaZzeno maximalni velikosti vyrovnavaci paméti
pro vybér).

Vkladani bloku
Stisknutim tohoto programového tlagitka vlozZite vyfiznuty nebo zkopi-
rovany blok ze schranky pfed pozici kurzoru v textu.

Vyhledavani / Skok na...

Otevre se okno "Find/Go to"...".

Funkce pro polohovani a vyhledavani mohou byt spoustény pomoci
svislého pruhu programovych tlacitek:

Méate nasledujici moznosti:
o Skok na zac¢atek vyrobniho programu (kurzor se pfesune na prv-
ni znak programu).
e Skok na konec vyrobniho programu (kurzor se pfesune na po-
sledni znak v programu).

o Pomoci "Go to" muzete prejit na urcity blok NC programu.

¢ Pomoci "Find" muzete vyhledat urcitou posloupnost znakd.
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QK

Abort

Find

Find
et

Replace

Abort

Save file

pfip.

bzw.

"Go to...":
Zadejte Cislo odpovidajiciho bloku.

o Jestlize je hledan fadek obsahujici "N" nebo ":", pak se pfesunete
pfimo na tento Fadek.
o Jestlize zadny blok se zadanym Cislem neexistuje, vypiSe se od-
povidajici hlaseni.
[ ]
Stisknutim programového tlacitka "OK", pfip. tlaCitka "Input", se kurzor
presune na pozadované Cislo bloku/€islo fadku.
Okno "Go to" se zavre.

Pokud je stisknuto tla¢itko "Abort", pfesun na novou pozici se zastavi
a okno se zavre.

"Find"

Zadejte hledany fetézec.

Zadany vyhledavany text je hledan od aktualni pozice kurzoru smé-
rem dopfedu, vysledek vyhledavani se objevi oznaceny.

Pomoci programového tlacitka "Find Next", pfip. pomoci tlacitka "In-
put" muzete spustit nové vyhledavani téhoz fetézce.

Pomoci programového tlacitka "Replace" zadejte novy text.

Pravé nalezeny text bude vyménén za text zadany pomoci "Replace".
Stisknutim tla€itka "Input" bude novy text nahrazen. DalSim stisknutim
tlagitka "Input" bude vyhledan a nahrazen dalsi text.

Pokud je stisknuto tla¢itko "Abort", vyhledavani/nahrazovani se zasta-
vi a okno se zavre. Znovu se budete nachazet v editacnim rezimu.

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

DalsSi informace

VSimnéte si prosim, ze zmény v programech nactenych do paméti NC
systému jsou okamZité v platnosti.
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Vodorovny pruh programovych tlacitek

Volné programovani kontur

Support Mew Pomoci programovych tlacitek "Support" a "New contour" vyvolate
contour volné programovani kontur.
Aecept Stisknutim tohoto tla¢itka vioZite blok vyrobniho programu spolu s
| jeho parametry do vyrobniho programu.
Dosazovani parametrt cykliim
Jako podpora programovani jsou Vam k dispozici nasledujici funkce:
o Vrtani, frézovani, soustruZeni (cykly)
o Kontura (volné programovani kontur)
Drilling Milling Pomoci programovych tlacitek "Drilling", "Milling", "Turning" ve svis-
Iém pruhu vyvolavate obrazovky pro dosazovani parametr(i jednotli-
Tuming vym cyklim.
Zadejte nové hodnoty pro parametry cyklu.
oK Stisknutim tohoto tlaitka vloZite blok vyrobniho programu spolu s
jeho parametry do vyrobniho programu.
Priklad:
CYCLE81 (110, 100, 2, 35)
? Literatura /PGZ/, P¥irucka programovani, Cykly
Simulace
: . Vyvolani simulace.
Simulation
Kdyz stisknete tlacitko Cycle-Start, spusti se graficka simulace.
Viz kapitola: 6, odstavec "Simulace programu".
Zpétny preklad
Pokud byl krok programu (cyklus/kontura) jiz opatfen parametry a
pokud je potfeba tyto parametry zménit, mate moznost zobrazit hod-
noty téchto parametrd a podle svych predstav je editovat.
' Najedte kurzorem v textovém editoru na fadek s krokem programu
(cyklus/kontura), jehoz parametry si prejete zménit.
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Recom-
pilation

oK

Renumker

Eg Vyrobce stroje

? Literatura

2.5.8 Prepinani kanalu

1 m

R

DHANME.

Stavy kanalu

Objevi se obrazovka, prostfednictvim které byly zvolenému cyklu /
kontufe dosazeny parametry.

Zmeénite prislusné hodnoty parametrd.

Stisknutim tohoto tlagitka automaticky vloZite blok vyrobniho progra-
mu spolu s novymi parametry do vyrobniho programu.

Cislovani blokd programu nachazejiciho se v editoru bude zménéno v
zavislosti na hodnotach zadanych prostfednictvim programového
tlacitka "Settings".

Stisknutim tohoto programového tlacitka se otevie dalSi okno. Zadejte
pozadované "Cislo bloku", jakozZ i "Délku kroku".

Nastaveni soufadného systému a definice pouzité technologie jsou
stanoveny pomoci strojnich parametrd. Vénujte prosim pozornost
informacim od vyrobce stroje!

/IAM/IM2, Pfiru¢ka uvadéni do provozu HMI Embedded

Pokud existuje vice kanall, je mozné mezi nimi pfepinat.

ProtoZe jednotlivé kanaly mohou byt pfifazeny odli§nym skupinam
provoznich rezim(, uskute€nuje se spolu s pfepnutim kanalu impli-
citné také pfepnuti odpovidajici skupiny.

Jestlize se zvoleny kanal naléza na jiné jednotce NCU (spojeni m:n),
dochazi rovnéz k implicitnimu pfepnuti HMI Embedded na tuto jednot-
ku NCU.

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

V kazdém provoznim rezimu se mohou vyskytovat nasleduijici tfi stavy

kanalu:

1. Reset kanalu
Stroj se nachazi v zakladnim stavu, napf. po zapnuti nebo po
skon&eni programu. Tento zakladni stav je definovan vyrobcem
stroje pomoci programu PLC.
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2.5.9 Komunikaéni spojeni m:n

VsSeobecné

? Literatura

2. Kanal aktivni
Program je spustén, probiha zpracovavani programu nebo probiha
najizdéni na referen¢ni bod.

3. Kanal prerusen
Pravé zpracovavany program nebo najizdéni na referen¢ni bod by-
ly pferuSeny.

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

Jsou rozliSovany 3 stupné prepnuti:

1. PFepnuti na dalSi kanal

2. Prepnuti na jinou skupinu kanalt/kanaly vytvofené v konfiguraci
(1 NC)

3. Pfepnuti na jiny NC systém (u spojeni m:n s vice NC systémy)

Pod pojmem spojeni m:n se rozumi, ze m jednotek HMI Embedded je
vzdjemné pospojovano s n jednotkami NCU/PLC. To vSak nezname-
na, ze vSechny moznosti spojeni jsou také aktivni.

Jedna jednotka HMI Embedded je pfitom v uréitém ¢asovém okamzi-
ku (srov. se spojenim 1:1) spojena jen s jednim NC systémem a ko-
numikuje také jen s nim. V pfipadé m:n spojeni je mozné prepnout
komunikaci i na jiny NC systém. Jiné spojeni mizete navazat pomoci
tlacitka pro pfepinani kanalt a pomoci nabidky kanal(.

Do menu kanalt mizete pomoci tlagitka pro pfepinani kanali precha-
zet ve v8ech systémovych oblastech. Zméni se pfitom jen vodorovny
a svisly pruh programovych tlacitek.

Pomoci vodorovnych programovych tlacitek vybirate skupinu kanalt
(max. 8), v jedné skupiné kanal(l je mozné navazat 8 spojeni s kanaly
rdznych jednotek NCU.

V obrazovce "Channel menu" se zobrazuji vSechna aktualni komuni-
kacni spojeni a odpovidajici nazvy symbolu.

Dulezité
Pro 1 jednotku NCU jsou soucasné pripustna pouze 2 aktivni spojeni.

[FB2/B3: Vétsi pocet ovladacich panell stroje a jednotek NCU
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2.5 VsSeobecné postupy obsluhy

Funkce

G Prostfednictvim pracovni plochy mlzete v kazdé systémové oblasti
vytvaret spojeni mezi jednotkou HMI a pfipojenymi jednotkami
NCU/PLC.

' \MPF .DIR
Hachine |chana |.I]E ZZZ_STANDARDZYKLEN . MPF

Channel reset

Progran aborted

| Master spindle

Act. 0.080 ppn
Set 8.888 prpn
Pos 8.888 deg

1680 .8008 %
Pouer [%1

Feedrate nn/min
Act. B.808
Set B.6008

Tool

»
Preselected tool:
»

Go1 G489

Stisknéte tlacitko pro pfepinani kanall. Kdyz je aktivni menu kanald,
spojeni, které v dané chvili existuje, je zobrazeno oznacenymi pro-
gramovymi tlacitky (ve vodorovném a svislém pruhu).

Prepinani kanalu
Pomoci programovych tlacitek konfigurovanych ve svislém pruhu
muZzete prepnout do jinych kanald.

Prepnuti skupiny

Prostfednictvim programovych tlaitek 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.
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3 Dalsi informace

o KdyzZ stisknete néjaké programové tlacitko ve svislém pruhu, vy-
berete kanal a pfipadné také NC systém.

e Kanaly, které jsou konfigurovany v menu kanalu, které jsou vSak
v odpovidajicim NC systému definovany jako neobsazené kana-
ly, se nebudou vypisovat.

2.5.10 Kalkulacka

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

Tlagitko "rovna se" pfepina do rezimu kalkulaéky.

Jestlize v tomto stavu stisknete symbol zakladni matematické operace
(+, =, /, *) nasledovany néjakou hodnotou (nap¥. 13.5) a

_@ potom stisknete tlacitko "Input”, uskuteéni se vypocet zahrnujici na-
INFUT sledujici a pfedeslou zadanou hodnotu.

Jestlize bylo pomoci tlagitka "Input" nebo tlacitka "rovna se" otevieno
vstupni/vystupni pole, bude se editor nachazet v rezimu vkladani;
pokud bylo pole otevieno pfimo ur€itym znakem, bude se editor na-
chézet v reZimu pFepisovani.

Pomocny obrazek
Pokud je rezim kalkulacky aktivni, mizete pomoci pfisluSného tlacitka
vyvolat obrazek napoveédy, ktery popisuje obsluhu editoru pfi zadavani

hodnot.
2.5.11 Zadavani licovani
Funkce
Pro identifikaci zadani licovani (fitting) se pouziva pismeno "F" ("f").

Za nim nasleduje udaj praméru/délky. Dale se uvadi poloha toleranc-
niho pasma a stupen pfesnosti.

Z horni a dolni mezni polohy se vypocita aritmeticky priimér a ten se
vypiSe v daném poli.

3 Upozornéni

Udaje uhld nejsou podporovany.
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Omezeni:

Priklad:

F20H7 Toto zadani ma vyznam 20H7
nebo: F20h7 Toto zadani ma vyznam 20h7
F = zadani licovani
20 = (daj prameéru /délky (1... 500 mm)

H (h) = poloha toleranéniho pole (polohy tol. pole pro diry a hfidele:
A,B,C,D,E,F,G,H,J,JS, T,U, V, X, Y,
Z,ZA, ZB, ZC)

7 = stupen presnosti (01...18, norma DIN 7150 omezuje oblast!)

1. PFipustné jsou pouze celoCiselné udaje praméru / délky.

2. Pro polohu toleran¢niho pole J existuje stupen presnosti 6, 7, 8.

3. Pro polohu toleranéniho pole j jsou pro priiméry 1...3 mm k dispo-
zici pouze stupné presnosti 5, 6, 7 a 8.

4. Pro polohy toleranéniho pole P, R, S; T, U, V, X, Y, Z, ZA, ZB, ZC,
p,r, s, t,u, Vv, XY, z, za, zb, zc existuji pouze stupné pfesnosti
8...18.

5. Stupné presnosti CD, EF, FG, cd, ef, fg existuji jen do 10 mm.

6. Podle normy existuje

Poloha tol. pole T, t jen pro prdmér > 24 mm
Poloha tol. pole V, v jen pro prdmér > 14 mm
Poloha tol. pole Y, y jen pro primér > 18 mm

Zpétny preklad téchto hodnot neni mozny.

Psani velkych a malych pismen

ProtoZe se na ovladacim panelu nenachézeji Zddna malé pismena,

muZzete pomoci tlacitka "Select" pfepinat mezi psanim velkych a ma-

lych pismen.

Najedte kurzorem v ramci vstupniho pole na pfislusny znak a stiskné-

te tlacitko "Select".

Po ukonc&eni zadani potvrdte stisknutim tlacitka "ENTER".

2.5.12 Modra obrazovka signalizujici chybovy stav

=

V pfFipadé zhrouceni systému se objevi obrazovka s informacemi chy-
bového stavu, na niz budete moci zjistit aktualni systémoveé informa-
ce. Na obrazovce se vypisuje struény popis chyby, ktera se vyskytla, a
vypis vSech dllezitych systémovych registru.

Informace o moznostech zalohovani systémovych dat naleznete v
nasledujici dokumentaci:

Literatura: /IAM/, Pfiru¢ka uvadéni do provozu HMI Embedded (IM2)
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Priklad obsluhyhy 03.04 -
3 3.1 Typicky priklad obsluhy 3

31 Typicky pfiklad obsluhy

Jako pomoc pro uplné zacatecniky a také pro snazsi orientaci Vam
tato kapitola ukazuje typicky postup obsluhy (od zapnuti fidiciho
systému az po ulozZeni uzivatelem vytvofeného vyrobniho programu) a
jak zle popisované funkce najit.

Krok Popis v kapitole
Sefizovani e Zapnuti stroje 1.3
e Najizdéni na referenéni bod 4.3
e Upnuti obrobku/surového dilu 5
e Volba nastroje 5

¢ Definice pogatku soufadné soustavy obrobku kvali [9-8
zadavani souradnic

e Zadani korek&nich parametr(l nastroje 5.2

e Definice otadek a posuvil 4.2

e Definice vztazného bodu ($krabnuti) 4.4

Zadaniltestovani programu [e \/ytvofeni vyrobniho programu nebo 6.4
jeho nadteni pfes externi datové rozhrani 7.5

e Aktivovani vyrobniho programu 4.6

e Testovani programu (bez nastroje)

- Spusténi vyrobniho programu 4.2
(napf. blok po bloku)

- Upravy vyrobniho programu pomoci

programovych editadnich funkci nebo 2.6/ 4.6

pomoci diagnostiky/napovédy 8.1

e  Optimalizace vyrobniho programu 4.2

Opracovani obrobku e Nasazeni nastroje a zpracovani programu pro  |5-2
opracovani obrobku

Ulozeni programu e Ulozeni vyrobniho programu 6.7

- na externi pamétova média 4.6

- odeslani pfes rozhrani RS-232 7.5
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4.1 Struktura dat v NC systému

G Funkce

o NC systém s paméti vyrobnich programu
e Vyrobni programy jsou zpracovavany v riznych kanalech (jeden
program na kanal)

HMI Embedded Data jsou vzdy v NC systému a jsou pfimo v NC systému upravovana.
HMI Embedded
-
RS-232
editace editace Z’obll"flzovéni
udajl

orek&ni param. TOA Pamét programt kanal 1 osa
osunuti po¢atku ZOA Vyrobni program

R-parametry Podprogram kanal n osa

HMI Embedded

ub Obrobky NC systém

4.1.1 Provoznirezimy a funkce stroje

G Funkce

V provoznim rezimu Machine jsou soustfedény vSechny funkce a
parametry, které vedou ke spousténi akci na obrabé&cim stroji, pfip.
které slouZi 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 refe-
ren¢ni bod, najizdéni na pocatecni polohu, ruéni kole¢ko nebo
posuv v pifedem definovanych krocich a nova definice poCatku
soufadné soustavy fidiciho systému (Preset).
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Systémova oblast Machine

4.1 Struktura dat v NC systému

Volba systémové oblasti

M,

MALIINE

Vyrobce stroje

Funkce stroje

=
I=
al

A
i
o
=]
b

H

Fef Pant

Y

Teach In

e MDA: Poloautomaticky rezim
Zde muzete vyrobni programy blok po bloku sestavovat a zpra-
covavat a potom otestované bloky ulozit do vyrobniho programu.
e Pomoci rezimu "Teach In" je mozné piebirat pohybové operace
tak, Zze v programu MDA najiZdite na urcité pozice a ukladate je.
e Auto: PIné automaticky rezim
Rezim "Auto" slouzi pro plné automatické zpracovavani vyrob-
nich programi. Vyrobni programy je zde mozné vybirat, spous-
tét, upravovat, cilené ovliviiovat (napf. zpracovani blok po bloku)
a zpracovavat.

Do systémoveé oblasti "Machine" se mlzete z kterékoli jiné systémové
oblasti kdykoli dostat stisknutim tohoto tlagitka.

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

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

V provoznim rezimu "JOG" m(iZete aktivovat pomoci ovladaciho pa-
nelu stroje nebo pomoci programovych tladitek v zakladnim menu

néasledujici funkce stroje:

Inc (posuv v pfedem definovanych krocich)

Repos (zpétny pohyb na plvodni definovanou pozici)

RefPoint (najizdéni na referenni bod za u¢elem koordinace pocatku
soufadné soustavy stroje a Fidiciho systému).

V provoznim rezimu "MDA" je moZné pomoci tla¢itka na ovladacim
panelu aktivovat rezim "Teach in" (ukladani pohybovych operaci do
vyrobniho programu najizdénim na tyto pozice).
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Priprava vyroby Abyste mohli spustit samotnou vyrobu, musite uskuteénit urcité pfi-
pravy:
1. Do stroje upnéte nastroj a obrobek.
2. Najedte nastrojem, pfip. obrobkem na poc¢atec¢ni pozici vyzado-
vanou sefizovacim vykresem.

3. Do paméti fidiciho systému nactéte vyrobni program.
Zkontrolujte, pfip. zadejte posunuti po&atku.
5. Zkontrolujte, pfip. zadejte korekéni parametry nastroje.

&

4.1.2 Skupiny provoznich rezimt a kanaly

n Funkce

Kazdy kanal se chova jako samostatny NC systém, ve kterém miize
byt zpracovavan maximalné jeden vyrobni program.
e Ridici systém s jednim kanalem:
Existuje pouze jedna skupina provoznich rezimu.
¢ Ridici systém s vice kanaly:
Kanaly je mozné soustfedit do vice skupin provoznich rezima.
Priklad:
Ridici systém se 4 kanaly, pfi¢emz ve 2 kanalech probiha obra-
béni a ve 2 dalSich kanélech je regulovana doprava nového ob-
robku.
BAGH1 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 rezimd (BAG).

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

Jedna BAG se nachazi v provoznim rezimu "Auto", "JOG" nebo
"MDA", tzn. vice kanal(l jedné skupiny provoznich rezim( se nemulze
soucCasné nachazet v odliSnych provoznich rezimech.
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4.1.3 Volba provozniho rezimu / zména provozniho rezimu

[3

E Vyrobce stroje

Zména provozniho

rezimu
Ay
UL
J:lg

MDA

¢

Al

e
;4

50

Funkce

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

Jak je pozadovany 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 hladeni. Z tohoto chybového hlaseni zjistite
dlvod a pfipadnou napravu.

Postup

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

Machine | Jnghk

Channel Reset
Program aborted

1 = provozni rezim

K dispozici mate nasledujici provozni rezimy
e JOG
e MDA

e Automaticky rezim

Stisknéte jedno z vedle uvedenych tlagitek na ovladacim panelu stro-
je, pfip.

programové tlacitko ve svislém pruhu, ktery vyvolate stisknutim tlagit-
ka pro pfepinani rozsaht:
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ALTO e Automaticky rezim
MDA * MDA
JOG » JOG

PFi zvoleném provoznim rezimu se rozsviti kontrolka (LED) vedle pfi-
slusného tlacitka na fidicim panelu stroje a stejny udaj se bude vypi-
sovat v poli provozniho rezimu na obrazovce.

3 Dalsi informace

Na monitoru se objevi odpovidajici zakladni obrazovka zvoleného
provozniho rezimu.

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

servisni stfedisko.

V mnoha pfipadech je zména provozniho reZzimu z bezpec€nostnich

dGvod( dovolena pouze $kolenym pracovnikdm. Ridici systém proto

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

? Literatura [FB//K1: BAG, Kanal, programovy rezim
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4.2 VSeobecné funkce a kontrolky

4.2.1 Spusténi/zastaveni/preruseni/opétovné spusténi vyrobniho programu

[3

Cyme Stop

7

Repas

Funkce

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

Postup

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

Predpoklad:

Nejsou aktivni zadné alarmy.

Je vybran néjaky program.

Posuvy nejsou blokovany (uvolnéni).
VFeteno neni blokovano (uvolnéni).

Spusténi vyrobniho programu:
Vyrobni program je spustén a zpracovan.

Zastaveni/preruseni vyrobniho programu
Zpracovani programu je pozastaveno, stisknutim tla€itka "Cycle-Start"
je vSak mozné je znovu spustit.

Pravé zpracovavany program je zrusen.

Pokracovani zpracovani programu:

Po pozastaveni programu ("Cycle-Stop") je mozné nastrojem

v manualnim rezimu ("JOG") odjet od kontury. Ridici systém pfitom
uloZi soufadnice mista, kde k pozastaveni doSlo. Na monitoru se vypi-
suji drahové diference jednotlivych os vic¢i tomuto mistu.

Opétovné najizdéni:
Aktivujte systémovou oblast "Machine".

Zvolte provozni rezim "JOG".

Abyste najeli zpét na plvodni misto, stisknéte tlacitko "Repos".
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Soustruh:
Stisknéte tlacCitka "+", pfip. "-".
+X | | -X
Frézka:
X 9 Vyberte osu, ktera se ma pohybovat, a
930 AXis
" ‘ ‘ potom stisknéte tlagitka "+", pfip. "-".

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

4.2.2 Vypisovani programové urovné

G Funkce

Jestlize jsou b&éhem zpracovavani vyrobniho programu vyvolavany
néjaké podprogramy, mize byt nastaveno vypisovani Cisel bloku
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-
vefl) se namisto okna "aktualni blok" bude zobrazovat okno "progra-
mova uroven". Text programového tlacitka se zméni na "Currect
block".
Bé&hem zpracovavani vyrobniho programu se v okné "programova
ﬂ uroven" vypisuiji Cisla blok( hlavniho programu a podprogramu spolu
s pfislusnym pogitadlem prichodd (P). Uroveri hlavniho programu se
vypisuje vzdy a kromé toho se mize zobrazovat hloubka vnofeni az
do maximalné 12 podprogramd.

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

[3

Osy stroje
Geometrické osy a

Dopliikové osy

MCS

WCS

Funkce

Pomoci specialniho tladitka "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 skute¢né hodnoty zbytkové
drahy a i pfislusné osy.

Osy stroje jsou ty, které na stroji skuteéné existuji a které byly b&éhem
uvadéni do provozu konfigurovany a jimz byly dosazeny parametry.

Jedna se o osy, které jsou naprogramovany ve vyrobnim programu.
Geometrické osy a doplfikové osy jsou posunuty vic¢i osam stroje o
zvolené posunuti po&atku.

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

Y4

Prostfednictvim posunuti (posunuti pocatku, oto¢eni) je mozné defi-
novat pfifazeni, napf. kvali upnuti obrobku, kterym je definovana po-
loha soufadného systému obrobku (WCS) vii¢i soufadnému systému
stroje (MCS). Obrobek se pfitom vzdy zobrazuje v kartézském sou-
fadném systému.

V soufadném systému obrobku jsou uvedeny viechny geometrické a
doplrikové osy.

Pozice ve WCS Posunuti Repos
X1
Y1
Z1
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Vyrobce stroje

Zoam
act. val.

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 informacim od vyrobce stroje!

Postup

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

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

Soufadny systém stroje se sklada ze vSech os, které na stroji fyzicky
existuji. V tomto systému jsou definovany referen¢ni body a body pro
vyménu nastroje 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.

Po stisknuti tohoto programového tladitka se vypis zobrazi zvétseny.

Prostfednictvim tlacitka "Recall" znovu vyvolate normalni zobrazeni.

e Piepinani mezi soufadnym systémem nastroje a soufadnym sys-
témem stroje mlizete provadét také pomoci tlacitka "MCS/WCS"
na ovladacim panelu stroje.

e Pocet zobrazovanych mist za desetinnou tec¢kou a jednotky mo-
hou byt nastaveny pomoci strojnich parametru.
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G Funkce

Zména souradného systé- Pomoci strojniho parametru mize byt definovan zpusob vypisovani
mu pro vypisovani skuteé- skute¢nych hodnot:

nych hodnot e Bez naprogramovanych posunuti = WCS nebo
e V¢etné naprogramovanych posunuti = ENS (SZS) — nastavitelny
pocatek.
Priklad:
Program Vypis ve WCS Vypis v ENS
N110 X100 100 100
N120 XO 0 0
N130 $P_PFRAME=CTRANS(X,10) 0 0
N140 X100 100 110
N150 ...
? Literatura /[FB1/K2: Soufadné systémy ...

4.2.4 \Vypisovani posuvt os

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 posuvu (override).

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "JOG".
Stisknéte programové tlacitko "Axis feedrate".
Axis e Je-li aktivni "MCS", objevi se okno s informacemi o aktualnich
feedrate posuvech a o zbytkové draze, jakoZ i s pFislusnymi hodnotami
korekci (override).

e Je-li aktivni "WCS", zobrazi se okno posuvu pro osy, které se
podileji na interpolaci, s aktualnimi hodnotami posuvu a informa-
cemi o zbytkové draze s korekci drahy (override), a pro zbyvajici
osy aktualni posuv a informace o zbytkové draze s korekcemi pro
jednotlivé osy (override).

Pomaoci tlacitek "Page Down" a "Page Up" si mlzZete vyvolat vypis
] piip. L_1" dalsich os, pokud existuiji.
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4.2.5 Vypisovani vieten

G Funkce

Mizete vyvolat vypis také aktualnich udaju o vietenu (skutecné otac-
ky, pozadované 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 skuteCné hodnoty otacek vietena, po-
loha vietena, poloha korekénich spinacu vietena a vykon vietena.

Pro max. 2 analogova vietena se v okné muze vypisovat zatéz tohoto
vietena.

=z Pomoci tlacitek "Page Down", pfip. "Page Up" mizete vyvolat vypis
e pFip. L_1" parametr(i pfedchazejiciho, pfip. nasledujiciho vietena, pokud existuji.

3 Dalsi informace

e Okno "Spindle" se zobrazuje jen tehdy, pokud existuje alespon
jedno vreteno.

o JestliZze existuje Fidici vieteno "S1", bude se automaticky zobra-
zovat v okné informaci o vietenu, i kdyby mélo byt jinym neZ prv-
nim vietenem.

Spindle

4.2.6 Vypis pomocnych funkci

Funkce

4

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

Postup

Yy

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto"/"MDA"
/"JOG".
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Aupdliary Zobrazi se okno "Pomocné funkce".
functions Budou se zobrazovat maximainé 3 M-funkce, pfip. H-funkce.

? Literatura /PG/, "PFiru¢ka programovani, Zaklady"

4.2.7 Vypis G-funkci, transformaci a datovych blokd oto¢eni

[: Funkce

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

Postup

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

Transform./ Zobrazi se okno "Transformace + G-funkce" s aktivnimi G-funkcemi a
N transformacemi.

Pomaoci tlacitek "Page Down", pfip. "Page Up" mUzete vyvolat vypis
PREE PRiGL v . r oy v P s _r ,

LT T predchazejicich, pfip. nasledujicich G-funkci.

3 Dalsi informace

Kazda G-skupina ma 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 programovani, Zaklady"

Vypis stavovych informaci Predpoklad:
o otoceni Funkce "Otaceni" (Cyklus CYCLEB8O00) byla nastavena v konfiguraci
vyrobcem stroje.

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* *n = maximalni pocet nastaveny datovych bloku
otoCeni (TOOLCARRIER), které jsou aktivni.

? Literatura /PGZ/, PfiruCka programovani, Cykly: kapitola 3, "Oto¢eni"
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4.2.8 Rucni kolecko

G Funkce

Pomoci funkce "Ruéni kole¢ko" mlzete pfifadit ose ruéni kole¢ko a
aktivovat je.

Postup

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

Handwhee! Zobrazi se okno "Ruéni kolecko".
Najedte kurzorem na odpovidajici ru¢ni kole¢ko (1 — 3).

O V poli "Axis" bude nabidnut identifikator osy. Pomoci tla¢itka "Select"

SELEET | si mGzete postupné vybrat vSechny ostatni existujici osy. Nastaveni
se okamzité pfevezme a pfislusné rucni kole¢ko (1 — 3) bude pfifaze-
no ose.

Q Stisknutim tlacitka "Select" na poli¢ku "Active" bud aktivujete nebo

SELFLT | deaktivujete uvolnéni pro odpovidajici koleCko. Nastaveni se okamzité
pfevezme.
PFi otoCeni ruéniho kolecka se pfifazena osa posune o pocet inkre-
ment(, ktery byl pro tuto osu nastaven (tlacitka Inc.").

E:)] 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 od vyrobce stroje!

4.2.9 Funkce Preset

n Funkce

Pomoci funkce "Preset" muze byt nové definovan pocatek Fidiciho
systému v soufadném systému stroje.

Hodnoty funkce "Preset" jsou aplikovany na osy stroje.

PFi aktivovani této funkce se neuskutec¢nuje zadny pohyb os.
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& Nebezpedi

Po novém nastaveni skuteénych hodnot nejsou v platnosti Zadné
chranéné oblasti a softwarové koncové spinace. Teprve po novém
najeti na referencni bod jsou chranéné oblasti a softwarové koncové
spinace znovu aktivni.

3 Dalsi informace

Pro momentalni pozice os je zadana nova hodnota polohy.
E Vyrobce stroje Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Postup

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

Zobrazi se okno "Preset".
Preset

Pro jednotlivé osy zadejte novou skute¢nou hodnotu, ktera 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.

3 DalsSi informace

E Vyrobce stroje Funkce "Preset" mlize byt zablokovana pomoci urovni ochrany sys-
tému (poloha pfepinace na klic).

4.2.10 Dosazeni skute¢né hodnoty

[: Funkce

Pomoci funkce "Set actual value" se provadi nastaveni soufadného
systému obrobku na definované soufadnice a vysledné posunuti mezi
starou a novou zadanou skute¢nou hodnotou ve WCS se zapocita do
1. zakladniho posunuti.

Pfedpokladem pro funkci "Set actual value" je, Ze se fidici systém
musi nachazet v soufadném systému obrobku.

Funkce se spousti timtéZ programovym tlaCitkem.

E{)] Vyrobce stroje Veénuijte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04 4-81



=

Systémova oblast Machine
4.2 VsSeobecné funkce a kontrolky

Literatura

Set actual
value

=

E

Delete
Basic WO

Ok

/IAM/, PFiru¢ka uvadéni do provozu /IM2, HMI Embedded

Dosazeni skute€¢né hodnoty je pfifazovano do 1. zakladniho posunuti,

hruba slozka.

Postup

V okné skuteénych hodnot je mozné pomoci funkce "Set actual value"
zadat novou pozadovanou polohu os v soufadném systému obrobku.
PFi pfedavani hodnot pomoci tlacitka "Input" bude diference vici
aktualni skuteéné hodnoté uloZzena do zakladniho posunuti. Nova

skute€na hodnota se objevi ve sloupci "Position".

Hachine ||:HnN1

[ |

\MPF.DIR
CHMM_SINGLE .MPF

Channel reset

Program aborted

Work Position
8.68608

8.6808

-20.6808

a.608

a.88z2

Repos offset

8.60080
a8.088
0.008
6.088
0.000

Masterspindel
8.888 rpn
8.808 ypn

8.800 deg
166.800 %

Power [%]

Feedrate  nn/nin
Act. 0.080
Set 8.008

Tool

PZent2
Preselected tool:
PZent2

Go1 G48

Pomoci funkce "Delete Basic WO" je mozné celé az do této chvile
vytvofené posunuti vratit zpét (vymazat).
Potvrdte stisknutim tlagitka "OK".
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4.2.11 Prepinani palce/metrické jednotky

G Funkce

Ridici systém mGze pracovat s méficim systémem vyuzivajicim palce
nebo metrické jednotky. V systémové oblasti "Machine" muzete mezi
t&mito dvéma méFicimi systémy prepinat. Ridici systém bude hodnoty
odpovidajicim zpisobem prepocitavat.

E(:)] Vyrobce stroje PFepinani je mozné za nasledujicich okolnosti:
¢ Jsou nastaveny odpovidajici strojni parametry.
e V3echny 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.

Po dobu pfepinani jsou &innosti, jako je spousténi vyrobniho progra-
mu nebo zména provozniho reZimu, zablokovany.

Postup

Yy

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

/"JOG".

> Stisknéte tlacitko pro rozsifeni menu.

Switch Stisknéte programové tlacitko "Switch mm > inch".

mm = inch
PFi prepnuti méficiho systému jsou z pohledu obsluhujiciho pracovni-
ka automaticky prepocitany do novych jednotek vSechny udaje souvi-
sejici s délkou.
Jestlize prepnuti nemuze byt uskuteénéno, na pracovni plose se vypi-
Se odpovidajici hladeni.

? Literatura /FB1/G2: Kapitola Metricky systém / méFici systém vyuzivajici palce
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4.2.12 Vypisovani skuteénych hodnot: Nastavitelny pocatek systému, ENS (SZS)

G Funkce

Pomoci strojniho parametru maze byt nastaveno, zda se ma skute¢na

hodnota vypisovat jednim z nasledujicich zptsobu:

e Jako poloha v soufadném systému obrobku, WCS (= naprogramo-
vana pozice, odpovida standardnimu nastaveni) nebo

e Poloha drzaku pravé pouzivaného nastroje vzhledem k po&atku
soufadného systému obrobku (nastavitelny po¢atek systému, ENS
(SZS).

Programovani viz:
Literatura /IAM/IM2, Pfiru¢ka uvadéni do provozu HMI Embedded:
? kapitola Posunuti po¢atku

4.3 Najizdéni na referenéni bod

G Funkce

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

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

Pokud je najizdéni na referencni bod vyvolano z vyrobniho programu,
mohou se pohybovat vdechny osy sou€asné.

Na referenéni bod mohou najizdét pouze osy stroje. Vypisované sku-
te¢né hodnoty po zapnuti neodpovidaji skuteénym poloham os.

Pozor
& o JestliZze 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
stroji!

e Dokud nebylo osami najeto na referenéni bod, vypisovany udaj
skute€né hodnoty ignorujte!

e Softwarové koncové spinace nejsou funkéni!

Eg Vyrobce stroje Vénuijte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

- POStup
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L= | hebo

REF

(X] [-X

X E-:’%ia

vwes

Feed Slop

+X] [X]

X E-:’%ia

— +

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "MDA" nebo
"JOG".
Je zvolen kanal, v némz se ma najizdéni na referen¢ni bod uskutecnit.

Funkce "Ref" stroje je aktivovana.

Soustruh:
Stisknéte tlacitko pro ovladani pohybu osy.

Frézka:
Vyberte osu, ktera se ma pohybovat, a

potom stisknéte tlacitko "+", pFip.

Zvolena osa najede na referen¢ni bod. Smér, pfipadné posloupnost
pohyb je definovana vyrobcem stroje prostfednictvim programu PLC.
Jestlize jste stisknuli tlaCitko pohybu nespravnym smérem, systém
zasah obsluhy nepfevezme a zadny pohyb se neuskutecni.

Na monitoru se objevi hodnota referenéniho bodu.

Pro osy, na které se nutnost najizdéni na referenéni bod nevzta-
huje, se neobjevuje Zzadny z téchto symbolu.

O Tento symbol se objevuje pro osy, s nimiz se musi najizdét
na referen¢ni bod.

@ Tento symbol se zobrazuje vedle osy, jestlize tato osa uz
referenéniho bodu dosahla.

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 "+", pfip.
Zvolena osa najede na referencni bod.
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i

E:D] Vyrobce stroje

Pozor

Po dosazeni referenéniho bodu je synchronizace stroje dokonéena.
Do vypisu skute¢né hodnoty jsou dosazeny hodnoty referenéniho
bodu. Déle 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 ukongite aktivovanim jiného provozniho rezimu ("JOG", "MDA"
nebo "Auto").

e Je mozné, aby vSechny osy z dané skupiny rezimu najizdély na
referencni bod soucasné (v zavislosti na programu PLC od vy-
robce stroje).

o Korekce posuvu je v platnosti.

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

Dalsi informace

Posloupnost, v jaké se osami musi najizdét na referenéni bod, mize
byt pfedepsana vyrobcem obrabéciho stroje.

Teprve tehdy, kdyz vSechny osy najely na referenéni bod (viz strojni
parametry MD), je mozné spustit automaticky rezim.
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4.4 Provozni rezim "JOG"

4.41 Funkce a zakladni obrazovka

[3

10)

=
—
=

w
-
I

=

&

JOG

L% [ nebo

Funkce

V rezimu manualniho ovladani mazete:

1. Provéadét synchronizaci méficiho systému fidiciho systému se
strojem (najizdéni na referen¢ni bod).

2. Provadét sefizovani stroje, tzn. mizete pomoci pfislusnych tlacitek
a rucnich kole€ek na ovladacim panelu stroje manualné spoustét
pozadované pohyby stroje.

3. P¥i preruseni vyrobniho programu mizete pomoci pfislusnych
tlagitek 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 pfepinani systémovych oblasti
a tlacitko "JOG".

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

' \MPF .DIR
HaChHE CHAN1 Jl]ﬁ CHMM_SINGLE . MPF
Channel reset
Programn aborted

Repos offset Master spindle
x 8.800 nn 0.608
¥ 0.000 nn 6.608
4 -20.8080 nn 0.088
A 8.888 deg a.888 100.000 ¥ F&i;te
B 8.888 Power [X]

Feedrate nn/min
Act. 8.080 166.8 %
o.608

Tool
PZent2 D1 4
Preselected tool:

bZent2 Ll
GB1 G4

Act. val.
Mach (MCS)
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Vysvétleni k zakladni
obrazovce Jog

S
j# WCS

+ X2*
Y2*
z2*

Vyrobce stroje

Pozice
0.0
0.1

—-0.1
1.1
0.0

Posunuti Repos
0.0
0.1
-0.1
1.1
0.0

Vreteno
ot/min

Symbol pohybu v okné skute€nych hodnot: Osy se jesté pohybuiji, tzn.
0sy nejsou v okné pfesného najeti.

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)")

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 informacim od vyrobce stroje!

¢ Pokud se identifikator osy miize vypisovat jen ve zkracené 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.
JestliZze se v poli pozice nevypisuje ani +, ani -, nachazi se osa na
svém misté.

V téchto polich se pro kazdou z existujicich os vypisuje skuteéna hod-
nota polohy v MCS nebo ve WCS.
Znaménko se uvadi pouze u zapornych hodnot.

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

Okno vietena (pokud je n&jaké vieteno k dispozici)
Objevi se vypis pozadované a skuteCné hodnoty otacek vietena, po-

loha vietena, poloha korekénich spinacu vietena a vykon vie-

tena.
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Posuv
mm/min

Nastroj

Zo0om
act. val.

Prostiihovani

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

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

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

Budou se vypisovat nasledujici hodnoty:

e "Dilci draha" a "Pocet zdvih(" se budou zobrazovat inverzné, po-
kud mate naprogramovano automatické rozdélovani bloku s "dél-
kou dil¢i drahy", pfip. s "poétem dil€ich drah".

e Doba prodlevy se bude vypisovat jen tehdy, pokud méte nasta-
veno "Lisovani s dobou prodlevy".

Okno posuvl
Vypis poZzadované a skutecné hodnoty posuvu, jakozZ i poloha koreké-

niho spinace posuvu ‘ (v %). Pozadovana hodnota, s niz se ma

pohyb skute€né provést, zavisi na korekénim spinadi.
Je-li naprogramovano GO0 (pohyb rychlym posuvem), bude se vypi-
sovat hodnota korekce rychlého posuvu.

Okno nastroje

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

ZvétSené zobrazeni skute€nych hodnot.
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4.4.2 Posuv os

Rychlost posuvu

B

VAR,

E — |

10000

X

21N A

Zakladni nastaveni pro rychlost posuvu a druh posuvu jsou pro rezim

JOG ulozeny v nastavovanych parametrech.

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

Viz systémova oblast "Parametry/Nastavované parametry/Parametry

rezimu JOG".

Postup

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

Pomoci funkce "Inc" (velikost kroku) pohybujete osou v manualnim
rezimu s kazdym stisknutim "tlagitka osy" pro zvolenou osu o jeden

krok s pevné stanovenou délkou v poZadovaném smeéru:

e [] proménny inkrement nastavitelny pomoci programového tlacit-
ka "Inc" (viz kapitola 3.2.5).

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

Soustruh:
Stisknéte tlacitko pro ovladani pohybu osy.

V pfipadé potfeby nastavte rychlost korek&nim regulatorem.

JestliZze je navic stisknuto také tlagitko "Rapid", budou se zvolené osy
pohybovat rychlym posuvem.

Frézka:
Vyberte osu, ktera se ma pohybovat, a

potom stisknéte tlagitko "+", pfip. "-".
Mohou se uplathovat korekéni spinage 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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3 DalsSi informace

e Po zapnuti fidiciho systému se mohou osy pohybovat az ke hra-
nici pracovni oblasti stroje, protoze dosud nebylo najeto na refe-
rencni body. Pfitom mdze dojit k sepnuti nouzového koncového
spinace.

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

e Musi byt aktivovano uvolnéni posuvu (v poli vypist o ovliviiovani
zpracovani programu se nesmi vypisovat udaj FST).

Eg Vyrobce stroje Pokud neni Z&douci, aby se nékolik os pohybovalo sou€asné&, musi
vyrobce stroje v programu PLC realizovat odpovidajici blokovani.

4.4.3 Inc: Velikost kroku

[: Funkce

Pomoci 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".

N Zobrazi se okno "Velikost kroku pro tla¢itka posuvu".
Zadejte pozadovanou hodnotu velikosti kroku "INC-Var".
o Navrat zpét do pfedchéazejici obrazovky bez toho, Ze by se pfedavala
néjaka hodnota.
oK Stisknutim tlacitka "OK" se zadani ulozi.
—l Pomoci tohoto tlacitka v manualnim rezimu pohybujete osou zvolenou
[vAR] pomoci "tladitka osy" v odpovidajicim sméru o krok, jehoz velikost

byla definovana vyse (viz také kapitola "Posuv os").
TlaCitka inkrementu s pevné definovanymi velikostmi kroku jsou do-
¢asné nefunkéni.
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4.4.4 Funkce Repos

G Funkce

Po pferuseni programu v automatickém rezimu (napf. za ucelem
uskuteénéni néjakého méfeni na obrobku a nasledné korekci hodnoty
opotfebeni nastroje nebo po zlomeni nastroje) je mozné po pfechodu
do provozniho rezimu "JOG" v manualnim rezimu odjet nastrojem od
kontury. V tomto pfipadé si fidici systému uklada soufadnice mista,
kde k preruseni doSlo a v rezimu "JOG" vypisuje ujeté drahové dife-
rence os v okné skute¢nych hodnot ve formeé "posunuti Repos" (Re-
pos = najizdéni zpét na plvodni polohu).

Posunuti "Repos" se muze 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 pferuseni opracovani.
V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "JOG".
Osami bylo odjeto od mista, kde doslo k pferuseni.

!}_ Byla aktivovana funkce stroje "Repos".
REPCOS

' ' Soustruh:
_ +x | | _X _ Stisknéte tlacitko pro ovladani pohybu osy.

X 9 Frézka:

%th Adis Vyberte osu, ktera se ma pohybovat, a
" potom stisknéte tladitka "+", pFip. "-".
Pfejeti mista, kde doslo k pferudeni, je blokovano.
Spinac pro korekci posuvu je funkéni.
Varovani
& Tlacitko pro korekci rychlého posuvu je aktivni.

Posunuti "Repos", ktera nebyla kompenzovana, budou vyrovnana pfi
pfepnuti do automatického rezimu a pfi nasledném spusténi s pro-
gramovym posuvem a linearni interpolaci.
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4.4.5 Sl (Safety Integrated): Uzivatelské potvrzovani

G Funkce

Jestlize je v NC systému instalovan volitelny doplnék "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-
va opravnéni na urovni minimalné polohy 3 pfepinace na Klic.

Vypisované hodnoty se vZdy vztahuji na soufad. systém stroje (MCS).

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "JOG-Ref".
Mate vybran kanal, v némz se ma najizdét na referencni bod.

User Stisknéte programové tlagitko "User confirmation".

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

Najedte kurzorem na pozadovanou osu stroje.
' Q Pomoci tlagitka "Select" aktivujte, pfip. deaktivujte potvrzovani pro
SELECT zvolenou osu stroje.

Zkontrolujte, Ze pfisludnou osou bylo najeto na referenéni bod. Pokud

ﬂ se tak nestalo, vypiSe se chybové hlaSeni "Napfed prosim najedte na
referenéni bod". Dokud osou neni najeto na referenc¢ni bod, neni
mozné pro tuto osu potvrzovani aktivovat.

3 Dalsi informace

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

Pokud budete potifebovat dal$i informace, viz:
? Literatura /FBSI/, Popis funkci, SINUMERIK Safety Integrated.
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4.4.6 Skrabnuti / zjistovani posunuti poéatku

G Funkce

Posunuti po¢atku mazete zjiStovat pomoci "Skrabnuti" , pfiCemz se
bere v uvahu (aktivni) nastroj a v pfipadé potieby také zakladni posu-
nuti.

Pro funkci "Skrabnuti je k dispozici samostatné okno.

Scratch POStuP

1. Stisknéte programové tlacitko "Scratch".
e Zobrazi se aktivni rovina. V pfipadé potfeby je mozno ji zménit
(pomoci tlacitka "Select").

e Zobrazi se aktivni posunuti poatku. V pfipadé potfeby je mozno
je zménit (pomoci tladitka "Select").

o VypiSe se aktivni nastroj. Pokud zadny aktivni nastroj neexistuje,
nebude se také zadny vypisovat.

: \MPF .DIR
Hachine I[:Hnm |Jﬂﬁ |[ZHM_SINI3LE .MPF

Channel reset

Program aborted

Repos offset Haster spindle
r 8.868 mnn B.6808 Act. 8.808 rpn
¥ 0.080 nn 0.808 Set 8.808 rpn
Z =20.068 nn 8.608 Pos 8.808 deg
A 0.0880 deg 0.808 160.800 %
B 0.808 Power [X1

G17 T no. Zent2

Work offset G500 Cut edge D1
Axis Offset Setpt. pos. Approach dir. Tool offset
X 8.888 -==3] -] R 5.868 wn

¥ 6.008 -1 -0 R 5.800 1y
z 0.008 L1 20.808
A 0.008 daxg

Sloupce v okné "Scratch" maji nasledujici vyznam:
o "Posunuti": Aktuélni hodnota posunuti, které ma byt zjisténo. Vy-
pisuje se hrubé posunuti. Jemné posunuti je zohledfiovano a z0-
stava zachovano.

e "Pozadovana pozice": Zadani pozadované pozice, ktera ma byt
pozdéji po Skrabnuti dosazena.
"Smér najizdéni": Pole pro volbu kladného/zaporného sméru
najizdéni.
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V obrazovce "Scratch" vyberte pomoci kurzoru prvni osu, kterou chce-

A k 4 te pohybovat.
X 2. Najedte osou az k obrobku, zadejte pozadovanou pozici (napf.
"0") a potvrdte tlaCitkem "Input". Vypocita se posunuti.
_§> Tento postup opakujte i pro dalSi osy.
IHPUT

3. Pomoci tlacitka "OK" se vSechny hodnoty pfevezmou do zvole-
OK ného posunuti po¢atku. Vypocet posunuti poCatku se vzdy vzta-
huje na praveé platny soufadny systém obrobku (WCS).

O 4. Pokud budete chtit zménit smér najizdéni, najedte kurzorem ve
| shEcT sloupci "Approach dir." na osu, kterou chcete zménit, a stisknéte
tlaCitko "Select".

Priklad:

Pomoci tla¢itka "Select"
nastavte "+R".

Smér

najizdéni
e

v

V zakladni obrazovce "Pfehled posunuti po¢atku" se hodnoty zjisténé
pomoci Skrabnuti vypisuji v rdmci systémového framu "Nastaveni
pocatku", pokud bylo jako posunuti po¢atku zvoleno G500. Jinak se
budou data ukladat do "zvoleného nastavitelného posunuti po&atku".

E{)] Vyrobce stroje Veénuijte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Skrabnuti v pootoéené ro- Predpoklad:

viné (od SW 6.3) Funkce "Otaceni" (Cyklus CYCLEB800) byla nastavena v konfiguraci
vyrobcem stroje.
Programové tlagitko "Activate swivel data" se bude zobrazovat jen
tehdy, pokud byl aktivovan blok TOOLCARRIER.
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? Literatura

Pomoci programového tlacitka "Swivel Adjust" bude otocena rovina
prohlasena za novou "nulovou" rovinu pro aktivni datovy blok oto¢eni
(TOOLCARRIER).

V tomto pfipadé se pfi "Otaceni" s parametry:

X=0

Y=0

Z = 0 nastavi tato oto€ena rovina.

Pro kontrolu se budou vypisovat nasledujici textova hlaSeni:

"Swivel: Adjustment terminated”

"Swivel: Adjustment not possible"

[PGZ/, Ptiruka programovani, Cykly, kapitola 3 "Otaceni"

4.4.7 Vypisovani systémovych framt

Pokud je prostfednictvim daného MD aktivovan systémovy frame, je
mozné jej zobrazit pomoci systémové oblasti Parameter, Posunuti
pocatku.

Existuji nasledujici pfifazeni:

$P_SETFR syst. frame pro dosazeni skute¢né hodnoty, Skrabnuti
$P_EXTFR systémovy frame pro externi posunuti po¢atku
$P_PARTFR systémovy frame pro TCARR a PAROT
$P_TOOLFR systémovy frame pro TOROT a TOFRAME

$P_WPFR systémovy frame pro vztazny bod obrobku
$P_CYCFR systémovy frame pro cykly

Budou se vypisovat jak prostfednictvim fram( nastavena posunuti
(hruba a jemna), tak i zde definované rotace a zrcadlova prevraceni.
Vypisovani se uskute¢nuje podle pozice v fetézci fram.
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- Vyrobce stroje Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!
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Provozni rezim MDA

Funkce a zakladni obrazovka

Teach In

V provoznim rezimu "MDA" (Manual Data Automatic) mohou byt vy-
robni programy blok po bloku sestavovany a zpracovavany. Za tim
ucelem miizete pozadované pohyby ve formé jednotlivych blokd vy-
robniho programu cilené predavat do fidiciho systému pomaoci kla-
vesnice ovladaciho panelu.

Ridici systém zpracovava zadané bloky po stisknuti tlagitka "Cycle-
Start".

Pozor

Musi byt dodrZena stejna bezpeénostni blokovani jako pfi plné auto-
matickém rezimu. Dale je nutno splnit stejné pocatecni podminky jako
pfi pIné automatickém rezimu.

V provoznim rezimu "MDA" jsou automatické funkce (bloky posuv()
aktivni.

V provoznim rezimu "Teach In", ktery Ize vyvolat pomoci tlacitka na
ovladacim panelu stroje, jsou funkce rezimu "JOG" aktivni. MizZete
tedy vytvofit a uloZit program stfidavé v rezimu zadavani a manualnim
rezimu prepinanim "MDA" a "Teach In".

Zadavané programové bloky mohou byt v okné MDA déle upravovany
pomoci editoru.

Jiz zpracovanymi programovymi bloky mlzete prochazet smérem
zpatky, abyste si je mohli prohlédnout.

Editace jiz zpracovanych blokd je mozna jen ve stavu Reset.

Dalsi bloky vkladate pomoci tlacitka "Input".

Zadavani a obsluha jsou mozné jediné ve stavu "Channel Reset"
nebo "Channel interrupted".

Program vytvoieny v rezimu "MDA" se uklada jako vyrobni program
(MPF) v adresafi "MPF".
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Vysvétleni k zakladni
obrazovce rezimu MDA

Save MDA
prograny

Celete
MDA prog.

MDA (automatické funkce)

\ Teach In (funkce JOG)

pracovni | . .
pamét / hlavni pamét
‘ vyrovna-
vaci
program | [ pamét vyrobni
MDA program

V zakladni obrazovce "MDA" se vypisuji hodnoty parametrd pro polo-
hy, posuvy, vietena a nastroj a obsah vyrovnavaci paméti rezimu
MDA.

|Machine |CH"’“"1

Channel active
Program running

\SYF DIR
|MDAI OSTORE1 SYF

% MCS Position Dist.-to-go Master spindle S1

Feedrate mm/min
Act. 7000000 0.000 %
Set  7000.000

N51Y0 H55=99
Y120 F7000 &
L|

L|

Tool

»
Preselected tool:

> -
G0 G391

Stejné jako v obrazovce rezimu "JOG" se i zde zobrazuji okno
skute¢nych hodnot, okno vietena, okno posuvu a okno nastroje.

Pomoci programového tlacitka "Save MDA program" se MDA program
ulozi do adresare "MPF".

Svisly pruh programovych tlacitek

Stejné jako v zakladni obrazovce rezimu "JOG" se i zde zobrazuji
programova tlacitka "Trans.+G fct.", "Auxiliary func." a "Spindles"
(je-li néjaké vieteno k dispozici).

Obsah programu MDA v NC systému se vymaze.
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4.5.2 Ulozeni programu

G Funkce

Program vytvofeny v MDA muze byt do¢asné uloZen v adresafi "MPF"
a trvale maze byt

e ulozen jako program nebo

e odeslan pfes rozhrani RS-232 C na externi zafizeni

Save MDA Budete vybidnuti, abyste ukladanému souboru programu MDA pfifadili
TR néjaky nazev.
Program potom bude uloZen v adresafi "MPF" / odeslan pod uvede-
nym nazvem jako vyrobni program (MPG.dir).

4.5.3 TeachlIn

n 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 uéelem najizdite
a ukladate jednotlivé pozice, pficemz vyuzivate funkce "MDA".

Pro vytvareni program( pomoci rezima "Teach In" a "MDA" jsou k
dispozici dvé moznosti:

e  Manualni najizdéni na pozice.

¢  Manualni zadavani soufadnic a doplikovych informaci.

Jak zadavani blokd (zadavani, mazani, vkladani), tak také automatic-
ké vkladani pozic, na néz bylo v manualnim 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".
Neni spustén zadny program.
@ Aktivuje se pomocny provozni rezim "Teach In".
Teacn In Po aktivovani funkce se kurzor nachazi na prvnim prazdném fadku
okna "Teach-In-Program".

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Delete
block

Insert
block

Save
block

Soustruh:
Stisknéte tlagitko pro ovladani pohybu osy.

Frézka:
Vyberte osu, ktera se ma pohybovat,

a potom stisknéte tlacitko "+", pfip. "-".

Nazev osy a pravé urazena draha se budou pribézné vypisovat na
obrazovce v okné "Teach-In-Program".

Identifikatory os a polohy os se pfenaseji do programu MDA jako hod-
noty vztazené na soufadny systém obrobku.

Ulozeni hodnoty polohy:

Hodnoty poloh jednotlivych os je moZno ve vyrovnavaci paméti ménit
tak dlouho, dokud tento blok neuloZite stisknutim tlagitka "Cycle-
Start".

PFi upIné prvnim pouziti funkce "Save block" budete pozadani, abyste
zadali nazev programu sestavovaného pomoci "Teach In".

Tento program je nyni sestavovan tak dlouho, dokud proceduru
MDA/Teach In neopustite.

Po aktivovani provozniho rezimu "JOG" nebo "Auto" je mozné vytvofit
v rezimu Teach In novy vyrobni program.

DalSi funkce:
Najedte kurzorem v okné "vyrovnavaci paméti" na poZadovanou

pozici.

Do programu zadejte ostatni funkce (napf¥. posuvy, pomocné funkce —
pokud je to pFipustné).

Mazani/vkladani/ukladani bloku:
Najedte kurzorem na poZzadované misto.

Blok bude automaticky vymazan.

Blok ulozeny v paméti po vymazani je automaticky vlozen na misto
pred fadek, na némz se nachazi kurzor.

Nové hodnoty polohy a rizné dalsi funkce budou uloZeny.
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Kdyz stisknete tlacitko "Cycle-Start", odpovidajici pohyby posuvt a

Cycle Start dodate€né zadané funkce jsou zpracovany ve formé programovych
bloku. P¥i zpracovavani programu se v okné "Aktualni blok" vypisuji
bloky, které jsou NC systémem pravé zpracovavany.

2. Manualni zadavani souradnic

Postup

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

Ukladani hodnot poloh / doplikovych funkci:

V okné "MDA Program" zadejte do programu soufadnice pozic, na
které se ma najizdét, a dalsi doplfikové funkce (podminky drahy, po-
mocné funkce atd.).

3 Dalsi informace

e  Zmény posunuti poCatku maji za nasledek, ze osa uskute€niuje
kompenzaclni pohyb, ktery se spousti stisknutim tlagitka Cycle-
Start.

e 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.
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4.6 Provozni rezim "Auto"

4.6.1 Funkce a zakladni obrazovka

Pocatecni podminky

Vysvétleni k zakladni
obrazovce

i

V automatickém provoznim rezimu ("Auto") mizete zpracovavat vy-
robni programy pIné automaticky. Jedna se o provozni rezim pro nor-
malni vyuZiti pfi obrabéni soucasti.
Podminky pro zpracovavani vyrobnich programu jsou nasleduijici:
e Mate uz provedenu synchronizaci méficiho systému fidiciho sys-
tému se strojem (najizdéni na referen¢ni bod).
e Pfislusny vyrobni program mate jiZ nacteny v fidicim systému.
e Zkontrolovali jste nebo jste zadali potfebné hodnoty korekci,
napf. posunuti po¢atku nebo korekéni parametry nastroje.
e PoZadovana bezpelnostni 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.

Machine  |cuant IRUTU |L\::afé[1)rI|ELE.MPF

Channel reset
Progran aborted

Position Dist-to-go Master spindle

X1 8.8688 nn B.868 Act. B8.888 rpn
Y1 8.000 mn a.00a Set B8.800 rpn
Z1 8.660 nn 6.068 Pos 08.888 deg
A1 8.808 deg B8.008 106.60600 %
B1 35%9.996 deg B6.608 Power [%1
Actual block CHM_SINGLE .MPF Feedrate mn/mnin
1 Act. 0.000 100.0 ¥
T Set 8.888
PROC CMM_SINGLE SBLOF{ Tool
PZent2 D1 L]
Preselected tool:
PZent2 4
Go1 G4

DRF

Correct
Al Handwheel

progran

Stejné jako v obrazovce rezimu "JOG" se i zde zobrazuji okno skutec-
nych hodnot, okno vietena, okno posuvu a okno nastroje.

Jestlize je pfi zpracovavani vyrobniho programu NC systémem rozpo-
znan pfikaz GO, bude se v okné "Posuv" vypisovat aktualni hodnota
rychlého posuvu, v€etné jeji korekce .
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Program
ovErView

Current
block

Program
lewvel

Program
leve

Current
block

Program
blocks

prip.

Vodorovny pruh programovych tlacitek
Zobrazi se prehled obrobkd nebo prehled program(. V této oblasti si
muzete vybrat program, ktery chcete zpracovat.

Svisly pruh programovych tlacitek

Zobrazi se také okno "Currect block".

Pfi zpracovavani programu je zde pravé uskutecfiovany blok
zvyraznén.

V hlavi¢ce se vypisuje nazev programu, do néhoz momentalné vypi-
sované bloky patfi.

Po stisknuti programového tlacitka "Program level" (programova uro-
vefl) se namisto okna "aktualni blok" bude zobrazovat okno "progra-
mova uroven".

Vypisuje se zde Uroven vnoreni programu (P = pocet priichodu).

V programovém reZimu je mozné pfepinat mezi vypisem "programové
urovné" a "Aktualniho bloku".

Bude se zobrazovat 7 programovych blokd aktualniho programu spolu
s aktualni pozici ve vyrobnim programu.

Vypis 7 blokt ukazuje vZdy pouze naprogramovany vyrobni program a
nikoli skute&né zpracovavani programu. Zejména v pfipadé volani
podprogram(l se zde jako nasledujici blok po volani podprogramu
nevypisuje prvni blok podprogramu (postup zpracovani programu),
nybrz jenom blok, ktery se ma zpracovavat po volani podprogramu.

Dalsi informace

Dalsi programova tladitka jsou popsana v nasledujicich kapitolach.
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4.6.2 Zpracovavani programu

G Funkce

Po vyvolani pfehledu obrobkd nebo prehledu program( 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.

Program Po stisknuti programového tlacitka "Program overview" se programo-
overview vé vybaveni automaticky pfepne do systémové oblasti "Program”. Zde
ziskate prehled o vSech adresarich obrobkul/programech, které jsou
k dispozici.
Viz kapitola 6:

e Zpracovani programu v NC systému
e Zpracovani programu ze sitoveé jednotky, kompaktni flash-karty,
z diskety.

v Jestlize mate vybran pozadovany obrobek/program pro zpracovani,

—_

MALHINE pomoci tohoto tlagitka se vratte zpét do systémové oblasti "Machine".

Pomoci tlacitka "NC-Start" se program spusti. Na displeji budete moci
Cyee Siarl sledovat pozice os, vietena a dalSi informace.
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4.6.3 Editace programu

G Funkce

Jestlize je Fidicim systémem ve vyrobnim programu zjiSténa syntak-
ticka chyba, bude zpracovani programu pozastaveno a na fadku
alarmovych hlaSeni se vypiSe oznameni o syntaktické chybé.

Ve stavu Stop nebo Reset muzete uskutecriovat malé Upravy.

Postup

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

Spinac korekce posuvu je funkéni.
Program se nachazi ve stavu Stop nebo Reset.

Coract Stisknutim tohoto programového tladitka vyvolate editor pro vkladani
TR Uprav. Pokud se vyskytne néjaka chyba, pFislu$ny blok se zobrazi
zvyraznény a je mozno jej opravit. Kurzor se nachazi pfimo na chybé.

@, Po dokonc&eni Upravy se zpracovani programu znovu spusti stisknutim
Cycle Start tlaCitka "Cycle-Start".
ﬂ e Stav "Stop™
Je mozné zménit jen ten Ffadek, ktery dosud nebyl zpracovan.

e Stav "Reset"
Je mozné upravovat vSechny radky.
e Stav, kdy je program zpracovavan:
Z&dné Gpravy nejsou mozné!

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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4.6.4 Vyhledavani bloku / cil vyhledavani

[3

? Literatura

Funkce

Vyhledavani bloku umozniuje spustit zkusebni zpracovani vyrobniho
programu az k pozadovanému mistu. Pfitom jsou k dispozici tfi varian-
ty vyhledavani:

S vypoétem na konturu:

Bé&hem vyhledavani bloku s vypoétem jsou uskuteChovany stejné
vypocty jako pfi normalnim zpracovavani programu. Kompletni
cilovy blok je potom uskute¢nén analogicky s normalnim zpraco-
vanim programu.

S vypocétem na koncovy bod bloku:

Bé&hem vyhledavani bloku s vypoétem jsou uskute€hovany stejné
vypocty jako pfi normalnim zpracovavani programu. ReZim inter-
polace platny v cilovém bloku je potom aplikovan na najizdéni na
jeho koncovy bod nebo na nasledujici naprogramovanou pozici.

Bez vypoctu:

Bé&hem vyhledavani bloku se zadné vypodcty neprovadé;ji.
Hodnoty ulozené v Fidicim systému budou stejné, jaké byly pred
zahajenim vyhledavani bloku.

Cil vyhledavani mlze byt definovan nasledujicimi zpUsoby:

Pfimé najeti na danou polohu nebo
Zadani Cisla bloku, navésti, fetézce, nazvu programu nebo volné
definovaného fetézce znakd.

Pokud budete potifebovat dal&i informace o vyhledavani bloku, na-
hlédnéte laskavé do pfirucky:
/FB/ K1, Skupiny provoznich rezim(, kanal, programovy rezim
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Block
search

Calculate
contaur

Cale. block
end point

without
calculation

Z

Search

pozition

Program Program
level + pFip. level -

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto".
Kanal se nachazi ve stavu Reset.
Je vybran program, ve kterém se ma vyhledavani uskuteériovat.

Vyvolani funkce "Search position".

Najedte kurzorem na cilovy blok.

Stisknutim jednoho z nasledujici trojice programovych tlagitek spustite
vyhledavani bloku:

Spusténi vyhledavani s vypoctem na konturu

o Kdyz stisknete tlacitko "Cycle Start", osy uskute¢ni kompenzacni
pohyb mezi aktualni skute€nou pozici a pozici bloku nalezeného
vyhledavanim.

¢ Nova nastavena pozice je definovana stavem programu (pozice
vSech os, aktivni pomocné funkce) na za&atku zvoleného bloku,
tzn. fidici systém se po vyhledani bloku nachazi v koncové pozici
posledniho NC bloku, ktery se naléza pfed cilem vyhledavani.

Spusténi vyhledavani s vypoctem na koncovy bod bloku

Spusténi vyhledavani bez vypoctu

o JestliZze je nalezen cilovy blok, bude pfevzat jako aktualni blok.
Systém HMI Embedded vypiSe hlaSeni "Cil vyhledavani nalezen"
a cilovy blok vypiSe na misté pravé zpracovavaného bloku.

o Aktivuje se alarm 10208, ktery signalizuje, ze zasahy obsluhuijici-
ho pracovnika, jako napf. pfepisovani paméti nebo zména pro-
vozniho rezimu po rezimu JOG, jsou mozné.

o Po stisknuti tlagitka "Cycle-Start" se program spusti a bude zpra-
covavan od tohoto cilového bloku.

Stisknutim tlaCitka Reset bude vyhledavani preruseno.

Stanoveni cile vyhledavani v programovém editoru:
Zobrazi se pravé vybrana programova uroven.

Najedte kurzorem na pozadovany cilovy blok ve vyrobnim programu.

Jestlize k pferudeni programu do$lo na urovni néjakého podprogramu,
pomoci téchto tladitek mizete programovou Uroven zménit.

4-108

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04



n 03.04 Systémova oblast Maschine n
4.6 Provozni rezim "Auto"

Stanoveni cile vyhledavani v ukazateli vyhledavani:
Search Po stisknutim programového tlacitka "Search pointer" se objevi obra-
e zovka s programovym ukazatelem.

Obsahuje vstupni pole pro nazev programu, typ vyhledavani (Eislo
bloku, text, ...) a cil vyhledavani (obsah). Kurzor se nachazi ve
vstupnim poli pro "typ vyhledavani".

0 5 Prostfednictvim vstupniho pole "Typ" musi byt uveden pfislusny typ
vyhledavani pro poZadovany cil.

V dialogovém fadku se vypisuji odpovidajici informace o dostupnych
typech vyhledavani.

Mohou byt zadany nasledujici typy vyhledavani:
Typ vyhledavani (= skok na ...) Hodnota v poli
pro typ vyhledavani

Konec programu

Cislo bloku

Znacka pro skok (navésti)
Libovolny Fetézec znaku (string)

Nazev programu
Cislo fadku

al | W[N] =] O

Pro rizné programové urovné mohou byt specifikovany odlisné typy
vyhledavani.

V poli "Search destination" mdze byt uveden pozadovany cil vyhleda-

A 4
. vani (odpovidajici typu vyhledavani).
0 9 V poli "P" (po¢itadlo prichodd) mize byt uveden odpovidajici pocet
. prlichodd programem.
Preddefinovany cil vyhledavani odpovidajici mistu posledniho
preruseni programu:
Interrupt. Do ukazatele vyhledavani budou dosazena data odpovidajici mistu
paint posledniho prerudeni programu.
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4.6.5 Urychlené vyhledavani bloku pro zpracovavani z externiho zdroje

G Funkce

Vyhledavani bloku umoznuje spustit zkusebni zpracovani vyrobniho
programu az k pozadovanému mistu.
V menu "Search position" a "Search pointer" je mozné pomoci pro-
gramového tlacitka "External w/o calc." spustit zrychlené vyhledavani
bloku v programech, které jsou spoustény z externiho zafizeni.
Cil vyhledavani maze byt definovan nasledujicimi zpUsoby:

e Pfimé najeti kurzorem na cilovy blok nebo

e Zadani Cisla bloku nebo &isla fadku

Postup vyhledavani bloku:
Za urcitych okolnosti se &asti externiho programu pfenaseji do NC
systému jen Caste¢né nebo se neprenaseji vibec.
Do NC systému jsou pfenaseny pouze programy nebo ¢asti progra-
ma, které jsou zapotfebi pro dosazeni specifického cile vyhledavani a
pro pokracovani zpracovavani programu. To se vztahuje na nasledu;ji-
ci funkce:

e "Zpracovavani z externiho zdroje" a

e Provadéni prikazi EXTCALL

Upozornéni

Protoze se muze stat, ze ur€ité ¢asti programu nebyly do NC systému
preneseny, je nutno predpokladat, Zze funkce s modalni platnosti, jako
napf. pfikazy posuvu a pohybu, jsou v cilovém bloku (hlavnim bloku)
nespravné. Pfi pouZiti variant "bez vypoctu" a "Externi — bez vypoctu"
musite z tohoto dlivodu zajistit, Zze ve vybraném cilovém (hlavnim)
bloku a v nasledujicich blocich jsou k dispozici veSkeré informace
potfebné pro obrabé&ni nebo pouzit korekce a jejich prostfednictvim
potfebna nastaveni zajistit.

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto".
Kanal se nachazi ve stavu Reset.
Je vybran program, ve kterém se ma vyhledavani uskutecnovat.

Block Timto tlacitkem prejdete do dialogového okna "Search position".
search

Stanoveni cile vyhledavani v programovém editoru:

e Zobrazi se pravé vybrana programova uroven.

oosition Vyhledavani bloku pomoci funkce "Search position" je mozné jen v
programech nactenych do NC systému, nikoli v programech, které
jsou zpracovavany z pevného disku.
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Program
level +

prip.

Program
level —

Externa
wio cale.

Search
pointer

Externa
w/o cale.

4.6.6 Prepsani v paméti

Cycle Siop

Cwerstore

Najedte kurzorem na pozadovany cilovy blok ve vyrobnim programu.

Jestlize v NC systému existuje néjaké misto, kde doslo k preruseni,
pomoci téchto tlaitek mizete pfechazet mezi programovymi
arovnémi.

Spusténi vyhledavani bloku bez vypoctu pro externi programy.

Stanoveni cile vyhledavani v ukazateli vyhledavani:
Po stisknutim programového tlacitka "Search pointer" se objevi obra-

zovka s programovym ukazatelem.

Obsahuje vstupni pole pro nazev programu, typ vyhledavani (Eislo
bloku, text, ...) a cil vyhledavani (obsah). Kurzor se nachazi ve
vstupnim poli pro "typ vyhledavani".

Jako cil vyhledavani je mozné pouzit Typ1 (Cislo bloku) a Typ5 (&islo
fadku).

Spusténi vyhledavani bloku bez vypoc&tu pro externi programy.

Funkce

V provoznim rezimu "Auto" muZzete v pfipadé potfeby prepisovat hod-
noty technologickych parametri (pomocné funkce, vSechny progra-
movatelné pfikazy) v pracovni paméti NC systému. Kromé toho muze-
te zadat a nechat zpracovat libovolné NC-bloky.

Postup

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

Pomoci "Cycle Stop" zastavte zpracovani programu.

Otevre se okno "Overstore".

V tomto pfipadé mizete zadat pozadované NC-bloky, které se maji
zpracovat.

Kdyz stisknete tlacitko "Cycle Start", zadané bloky budou zpracovany,
zobrazi se okno "Current block" a programova tlacitka se skryji. Okno
"Overstore" a odpovidajici programova tlaCitka se znovu zobrazi, az
kdyz bude aktivovan stav "Kanal pferuSen", "Stop" nebo "Reset".
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4.6 Provozni rezim "Auto" EI

Po zpracovani téchto blokd mohou byt do vyrovnavaci paméti funkce
"Overstore" pfipojeny dalSi bloky.

Upozornéni:
e Po ukonéeni funkce "Overstore" se spousti podprogram obsahu-
jici pfikaz REPOSA. Tento program je pro obsluhu viditelny.
e Ve stavu, kdy bézi zpracovavani programu, neni funkce
"Overstore" k dispozici.

Dalsi informace

e Okno muzete zavrfit pomoci tlacitka "Recall". Funkce "Overstore"
je tim ukoncena.

e Prepnuti do jiného provozniho rezimu je mozné teprve po deakti-
vovani funkce "Overstore" pomoci tlacitka "Recall".

e KdyZ nyni znovu stisknete tlagitko "Cycle Start", je v provoznim
rezimu "Auto" spustén program, ktery byl zvolen pfed vyvolanim
funkce "Overstore".

e Funkce "Overstore" nijak neméni programy v paméti vyrobnich
programu.

o Funkce je k dispozici také v rezimu zpracovani blok po bloku.

4.6.7 Ovlivhovani zpracovani programu

[3

Funkce

V provoznich rezimech "Auto" a "MDA" mlzete pouzivat tyto funkce
pro zmény postupu zpracovani programu. Je mozné aktivovat/de-
aktivovat nasledujici funkce, jez zpracovani programu ovliviiuji:
SKP  Pfeskakovany blok
DRY  ZkuSebni zpracovani
ROV  Korekce rychlého posuvu
MO1  Programovatelné zastaveni
M101 Zastaveni na konci cyklu (volitelny doplnék)
SBL1 Zpracovani blok po bloku se zastavenim po blocich
s funkcemi stroje
SBL2 Zpracovani blok po bloku se zastavenim po kazdém
bloku
DRF  Aktivovani DRF posunuti
PRT  Testovani programu
- VSechny bloky se vypisuji v okné aktualniho bloku.
- V okné aktuéalniho bloku se vypisuji jen bloky
S posuvem.

4-112
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? Literatura
Program
control

SELECT

4.6.8 Posunuti DRF

Aktivovani/deaktivovani

Zména DRF

Viz kapitola 2: "Informace o ovliviiovani programu”

Vypisované informace zavisi na strojnich parametrech ovladaciho
panelu stroje, ve kterych je moZné nastavit také pfistupova opravnéni.

FB/, A2, RGzné signaly rozhrani: kapitola 4, pfip.
/[FB/ K1, Skupiny provoznich rezima, kanal, programovy rezim

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto", pFip.
IIM DAIl.
Zobrazi se okno "Program Control" (Ovliviiovani programu).

Najedte kurzorem na pozadovanou pozici.

S kazdym stisknutim tlacitka "Select" aktivujete, pfip. deaktivujete
zvolenou funkci.

Funkce

Posunuti DRF (Differential-Resolver-Function) umoziuje nastaveni
dodate¢ného inkrementalniho posunuti poéatku pomoci ruéniho ko-
leCka. "DRF" je axialni posuv, ktery se promita do zakladniho sourad-
ného systému. Volba ruéniho kolec¢ka je pfipustna jen prostfednictvim
rozhrani osy, tzn. miize se pouzivat jen pro osy stroje.

Posunuti DRF muze byt pro specifické kanaly aktivovano a deaktivo-
vano pomoci funkce "Program Control" (Ovliviiovani zpracovani pro-
gramu).
Nastaveni zlstava uloZeno, dokud se neuskute¢ni néktera z téchto
operaci:

e Zapnuti napajeni pro vSechny osy

o P¥ikaz DRFOF (deaktivovani DRF z vyrobniho programu)

e Prikaz PRESETON (zména skutecné hodnoty pomoci funkce

Preset)

Posunuti DRF muze byt upravovano obsluhou stroje pomoci nastavo-
vani ruéniho kolecka (vypis skuteéné hodnoty se pfitom neméni).

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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4.6 Provozni rezim "Auto"

Postup

V systémové oblasti "Machine" je zvolen provozni rezim "Auto".
Je definovano standardni pfifazeni os.

Handwhes! Zadejte pozadované rucni kolecko nebo je vyberte na ovladacim pa-
nelu stroje.
— Zadejte pozadovany inkrement nebo jej zvolte na ovladacim panelu
INC oFip. [vAR] stroje.
DRF Zobrazi se okno "DRF Offset".
offast

PoZadovanymi osami pohybujte pomoci ruéniho kolecka.

Stejnym postupem muzete rovnéz vratit posunuti DRF zpatky na nu-
lovou hodnotu.
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5.1 Parametry nastroje

5.1.1 Struktura korekénich parametri nastroje

Opotiebeni nastroje

Korekce nastroje jen
pomoci D-Cisel

ﬂ Brity nastroje

Nastroj je v programu vybiran pomoci T-funkce. Nastrojum Ize pfifa-
zovat Cisla TO az T32000. Kazdy nastroj mize mit az 9 nastrojovych
bfitd. D1 - D9. Piikazy D1 az D9 aktivuji korekéni parametry pfislus-
ného nastrojového bfitu aktivniho nastroje.

Na délkovou korekci nastroje se bude najizdét teprve pfi realizaci
prvniho pfikazu posuvu (linearni nebo polynomicka 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).

Pokud je sprava nastroju je implementovana mimo NCK, nemaji T-
Cisla Zadny vyznam. Funkce je aktivovana pomoci MD.

Rozsah D-Cisel se zvétSuje na 1 — 32000. Kazdé D-Cislo smi byt kaz-
dému nastroji pfifazeno jen jednou, tzn. kazdé D-Cislo reprezentuje
pravé jeden korekéni datovy blok.

Kazdy nastroj miize mit az 9 nastrojovych bfitu.
D1 -D9.

5.1.2 Typy nastroju a parametry nastroju

Polozky

T-gislo Cislo nastroje

D-gislo Cislo bfitu

Kazdé datové pole (pamét korekéniho parametru), které mize byt
vyvolano pomoci D-¢isla, obsahuje vedle geometrickych udajl nastro-
je jesté i dalsi informace, napf. typ nastroje (vrtak, fréza, soustruznicky
ndz s urcitou polohou bfitu atd.).
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Typy nastroju Klasifikace typl nastroja:
o Skupina s typem 1xy (fréza):
100 Fréza podle CLDATA
110 Vélcova zapustkova fréza s kulovou hlavou
120 Stopkova fréza bez zaobleni rohu
121 Stopkova fréza se zaoblenim rohu
130 Fréza s Uhlovou hlavou bez zaobleni roht
131 Fréza s Uhlovou hlavou se zaoblenim roh
140 Nastroj pro rovinné frézovani
145 Zavitova fréza
150 Kotoucova fréza
155 Komola kuzelova fréza bez zaobleni
156 Komola kuZelova fréza se zaoblenim
157 Kuzelova zapustkova fréza

Pozadované hodnoty Polozky
korekénich parametri na v parametrech nastroje
prikladu frézy
DP1 [ 1xy
(2]
=
DP3 [ Délka 1 3 :
DP6 | Radius -
Délka 1
Hodnoty opotfebeni
podle potreby Pusobnost
Délka1vZ
G17 Radius v X/Y
Ostatni hodnoty musi byt | G18 gzldlii; vVZ\;X F: vztazny bod
nastaveny na nulu drzaku nastroje
G19 Délka1v X
Radius v Y/Z

Fréza s adaptérem Polozky
v parametrech nastroje

DP1 [1xy

DP3 | Délka 1 geometrie

Délka 1 | Delka 1 adapteru

DP6 | Radius geometrie

‘ Délka 1 celkova

DP21 | Délka 1 adaptér

F: vztazny bod adaptéru (je-li upnut
nastroj = vztazny bod drzaku nastroje)

Hodnoty opotrebeni Plisobnost
podle potieby Délka 1v Z
G17  |Radius v X/Y
O18 | s v 2ix
Ostatni hodnoty musi F': vztazny bod
byt nastaveny nanulu  [G19 |Délka 1v X drzaku nastroje
Radius v Y/Z
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e Skupina 2xy (vrtak):
200 Spiralni vrtak
205  Vrtak na vrtani zplna
210  Vrtaci ty¢
220 Stredici vrtak
230 KuzZelovy zahlubnik
231 Plochy zahlubnik
240 Zavitnik pro normalni zavit
241 Zavitnik pro jemny zavit
242 Zavitnik pro Withworth(v zavit
250 Vystruznik

Pozadované hodnoty Polozky v para-
koreké&nich parametra na  |Meirech nastoje
DP1] 2xy @

prikladu vrtaku —
DP3] Délka 1

Délka 1

Hodnoty opotrebeni
podle potfeby

Ostatni hodnoty
musi byt nastaveny
na nulu

Plsobnost

F: vztazny bod
G17 |Délka1vZ drzéaku nastroje

G18 |Délkka1vyY
G19 | Délka1vX

e Skupina 4xy (brusné nastroje):

400 Brusny kotou€ pro broudeni po obvodu

401 Brusny kotou¢ pro obvod. brouseni s monitorovanim

403 Brusny kotou€ pro obvod. brouseni s monitorovanim
bez zakladniho rozméru pro obvodovou rychlost
kotou¢e GWPS

410 Kotou¢ pro brouseni na €elni plose

411 Brusny kotou¢ pro brouseni na Celni plose
S monitorovanim

413 Brusny kotou€ pro broudeni na €elni ploSe bez
zakladniho rozméru pro obvodovou rychlost kotouce
GWPS

490 Orovnavac
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Pozadované hodnoty
korekénich parametri na
prikladu brusného ko-
touce pro brouseni po
obvodu

Pozadované hodnoty
korekénich parametri
pro Sikmy kotouc

s implicitni volbou moni-
torovani

Polozky v parametrech napr.
nastroje G18: rovina Z/X e’:
STC_DP1 403 X
STC_DP3 |Délka 1
STC DP4 |Délka2 L. <
STC_DP6 |Radius z -
=
‘0
| N
Pusobnost Délka 2 (Y)
o Délka1vY
. . Délka 2 v X
Hodnoty <v)potreben| Radius v X/Y
podle potfeby =
o186 pekazyZ e
> drzaku nastroje
Ostatni hodnoty musi SZ;‘(‘:?V\IZZ/X
byt nastaveny na nulu G19 Délka 2 v Y
Radius v Y/Z
Polozky v parametrech | STC_TPG1 | Cislo vietena
nastroje STC_TPG2 | Pravidlo zfetézeni
STC_DP1 403 STC_TPG3 | Minimalni radius kotoude
STC DP3 Délka 1 |[STC _TPG4 | Minimalni $itka kotoude
STC DP4 Délka 2 | STC TPG5 | Momentalni $itka kotouce
STC_DP6 Radius |STC TPG6 | Maximalni rychlost
it e STC_TPG7 Maximélni rychlost na povrchu
podle potfeby STC TPG8 LVJheI Sikmého kola S—
STC_TPG9 | Cislo parametru pro vypocet radiusu

Ostatni hodnoty musi
byt nastaveny na nulu

Plsobnost

Délka1vyY
Délka 2 v X
Radius v X/Y

G17

Délka 1v X
Délka2vZz
Radius v Z/X

G18

Délka1vZ
Délka2vyY
Radius v Y/Z

G19

F: vztazny bod
drzaku nastroje

‘%/

Délka 1 (X)
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03.04

Systémova oblast Parameter
5.1 Parametry nastroje

Priklad pozadovanych
hodnot korekénich pa-
rametrl pro Sikmy brus-
ny kotou¢ s implicitni
volbou monitorovani

Pozadované hodnoty
korekénich parametrt
pro obvodovy brusny
kotou€ bez zakladniho
rozméru pro GWPS

Polozky v parametrech| STC_TPG1 | Cislo vietena
nastroje STC_TPG2 | Pravidlo zietézeni
STC_DP1 403 STC_TPG3 | Minimalni radius kotouce
STC_DP3 Delka 1 |STC_TPG4 | Minimalni $ifka kotouce
STC_DP4 Délka 2 | STC_TPG5 | Momentalni $itka kotouce
STC_DP6 Radius |STC_TPG6 | Maximalni rychlost
STC_TPG7 | Maximalni rychlost na povrchu
STC_TPG8 | Uhel $ikmého kola
Hodnoty opotiebeni | STC_TPG9 | Cislo parametru pro vypoget radiusu
podle potfeby F: vztazny bod

Ostatni hodnoty musi
byt nastaveny na nulu

drzaku nastroje

&

Pusobnost
Délka1vY
G17  Ipsika 2 v X 1
Radius v X/Y il
Délka 1v X ElT g
G18  |Deglka2vz gz g8
Rédius v Z/X S| a g a
G19 Délka1vZ L
Délka2vY
Radius v Y/Z
Zakladna Délka 2
Délka 2
PoloZky v parametrech | STC_TPG1 | Cislo vietena
nastroje STC_TPG2 | Pravidlo zfetézeni
STC_DP1 403 STC_TPG3 | Minimalni radius kotouce
STC_DP3 Délka 1 |STC_TPG4 | Minimalni $itka kotouge
STC_DP4 Délka 2 |[STC_TPG5 | Momentalni Sitka kotouce
STC _DP6 Réadius |[STC_TPG6 | Maximalni rychlost
STC DP21 |L1zakl. |[STC_TPG7 | Maximalni rychlost na povrchu
STC_DP22 |L2 z&kl. |STC TPG8 |Uhel Sikmého kola
Hodnoty opotfebeni STC_TPG9 | Cislo parametru pro vypoget radiusu
podle potieby F: vztazny bod

Ostatni hodnoty musi
byt nastaveny na nulu

Plsobnost

Délka1vyY
G17 Délka 2 v X
Radius v X/Y

Délka 1 v X
G18 Délka2vZ
Radius v Z/X

Délka 1vZ
Délka2vY
Réadius v Y/Z

G19

Geometrie
Délka 1

F

—®_

drzaku nastroje

p

N

Zakladna
Radius |= =
Délka 2

Délka 2

Zakladna
Délka 1
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Systémova oblast Parameter
5.1 Parametry nastroje

Pozadované hodnoty ko- Polozky v parametrech [STC_TPG1 | Cislo vietena
rekénich parametrii bro nastroje STC TPG2 |Pravidlo zietézeni
P P STC_DP1  [403  |STC_TPG3 | Minimaini radius kotouce
kotou€ pro brouseni na STC DP3 |Délka 1 [STC TPG4 | Minimalni Sitka kotoude
v . x . P STC_DP4 Délka 2 [STC_TPG5 | Momentalni $itka kotouce
C?Inl plose s I;nomtorova- STC _DP6 Radius [STC_TPG6 | Maximalni rychlost
nim parametru . ~ |STC_TPG7 | Maximalni rychlost na povrchu
Hodnoty opotfebeni  |STC TPG8 | Uhel sikmého kola
podie potfeby STC _TPG9 | Cislo parametru pro vypoé&et radiusu
Ostatni hodnoty musi F: szginy b'od )
byt nastaveny na nulu . drzaku nastroje
napfr.
G18: rovina Z/X
Pasobnost X
Délka1vyY
G17  |Délka 2 v X z @f
Radius v X/Y _
Délka 1 v X s
G18  |Déka2vZ p Radius
Radius v Z/X S \( ‘
Délka 1v Z =
S Délka2vY Délka 2 (Z
Radius v Y/Z SO IECIER 2
Obsazeni parametri Parametr Vyznam Datovy typ
specifickych pro dany Parametry specifické pro dany nastroj
nastroj $TC_TPG1 Cislo vietena Integer
$TC_TPG2 Pravidlo pro zietézeni Integer
$TC_TPG3 Minimalni radius kotouce Real
$TC_TPG4 Minimalni Sitka kotouce Real
$TC_TPG5 Momentalni $itka kotouce Real
$TC_TPG6 Maximalni otacky Real
$TC_TPG7 Maximalni obvodova rychlost Real
$TC_TPG8 Uhel $ikmého kotouge Real
$TC_TPG9 Cislo parametru pro vypoget radiusul Integer
Doplrikové parametry
$TC_TPC1 Uhel $ikmého kotouge Real
az
$TC_TPC10 Real
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Systémova oblast Parameter
5.1 Parametry nastroje

Pozadované hodnoty
korekénich parametrd na
prikladu soustruznickeé-
ho noze s korekci radiu-
su nastroje

Pozadované hodnoty
korekénich parametra na
pfikladu soustruznické-
ho noze s korekci radiu-
su nastroje

e Skupina s typem 5xy (soustruznické nastroje):
500 Hrubovaci nGz
510 N0z pro obrabéni nacisto
520 NGz na zapichy
530 Upichovaci nliz
540 NUZ na soustruzeni zavitl

Soustruznicky nuz
napf. G18: rovina Z/X

F: vztazny bod drzaku nastroje

4 X | _/IODF

Délka 1 (X)

_ Délka 2 (2)
Spicka nastroje P
(Fezny brit 1 = D,)
Ll A

R: radius $picky nastroje (radius nastroje)

S: poloha stfedu Spicky nastroje

Parametr nastroje DP2 definuje polohu Spicky nastroje DP2.
Je mozZno zadat libovolnou polohu v rozsahu 1 az 9.

Polohy Spicky nastroje DP2

i

L

9

Poznamka:

Délka 1 a Délka 2 pro polohy bfitu 1 — 8 jsou vztazeny

k bodu P,

ale v pfipadé polohy 9 k bodu S (S = P)

Polozky v parametrech Pusobnost
IEE) Gi17 | Dékat1vy
DP1 | 5xy Hodnoty opotiebeni Délka 2 v X
DP2 |1..9 podle potfeby g
DP3_|Délka 1 gtg | DeélkalvX
DP4 | Délka 2 Ostatni hodnoty musi Délka2vZ
byt nastaveny na nulu G19 Délkalv?Z
DP6_|Radius | Délka2 v Y
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Systémova oblast Parameter 03.04 B
5.1 Parametry nastroje

o Skupina s typem 7xy — specialni nastroje
700 Drazkova pila
710 3D méfici sonda
711 Sonda pro méfeni hran

POiadované hOanty kO' P0|02ky Vv parametrech _é’lfka draiky b
rekénich parametrii na pfi- | nastroje
kladu drazkové pily

Z&kKI. rozmér
Délka 2

Dp3‘ Délka 1 — zakl. rozmér

DP4| Délka 2 — zakl. rozmér

DP6| Primér - geometrie

DF’7|é|'Fka dréazky - geometrie —-—0

I
Pramér d

DP8 | Presah - geometrie

Délka 1

Hodnoty opotfebeni —
podle potfeby

Pusobnost
Ostatni hodnoty musi ) .
byt nastaveny na nulu G17 | Polovina priaméru (L1)vZ|  volba roviny
Presah (L2) vose Y 1.-2. 0sa (X-Y)

List pily (R) v roviné X/Y

G18 | Polovina priméru (L1) VY| volba roviny
Pfesah (L2) v ose X 1.- 3. 0sa (X-2)
List pily (R) v roviné Z/X

L1 = DP3 + DP6/2
L2 = DP4 + DP7/2 — DP8 G19
R = DP7/2

Polovina priiméru (L1) v X Volba roviny
Pfesah (L2) v ose Z 2.-3.0sa(Y-2)
List pily (R) v roviné Y/Z

U typu nastroje 700 "drazkova 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
Primér $TC_DP6 $TC_DP15 mm
Sitka drazky b | $TC_DP7 $TC_DP16 mm
Pfesah k $TC_DP8 $TC_DP17 mm
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5.1

Parametry nastroje

Systémova oblast Parameter

Vypocet parametri na-
stroje

PFi vypoctech se u typu 1xy (fréza), 2xy (vrtak) a 5xy (soustruznicky
ndz) 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 uplatfuje pfi obrabéni.

Cislo parametru na-
stroje (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 Radius
6 Radius Nikoli pro vrtak
7 rezervovano
8 rezervovano
9 rezervovano
10 rezervovano
11 rezervovano
Opotfebeni Korekce délky
a radiusu
12 Délka 1
13 Délka 2
14 Délka 3
15 Rédius
16 rezervovano
17 rezervovano
18 rezervovano
19 rezervovano
20 rezervovano
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
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Systémova oblast Parameter 03.04 B
5.1 Parametry nastroje

Nepotfebnym korekénim parametrdm je nutno dosadit nulovou hodno-
tu (= pfeddefinované nastaveni pfi zalozeni paméti korekci).
Jednotlivé hodnoty paméti korek&nich parametrd (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 pfes rozhrani pro pfenaseni dat.
Zapog¢itavani zakladniho Polozky v parametrech F': vztazny bod Délka 1
« - nastroje drzaku nastroje 24Kl rozmér
rozméru na prikladu DT F: vztazny bod =
dvourozmérné frézovaci zakladny nastroje F
DP3  |Délka 1 geometrie ¢
hlavy N
]
DP6  [Primér geometie 3 %
k= ' Sk
DP21 |Délka 1 zakl. rozmér I
DP22 |Délka 2 ,au rormar
DP23 |Délka 3 ;s rozmer Délka 1
4 _ | geometrie
Plsobnost
Za

G17 Délka 1 vose Z
Délka2voseY
Délka 3 v ose X / %
Radius v roviné Y/Z X

Hodnoty opotrebeni G18 Délka 1 vose Y Y&
podle potieby Délka 2 v ose X
Délka 3 v ose Z /_—x
Radius v roviné X/Y z
i i G19 Délka 1 v ose X X4
Ostatni hodnoty musi Délka 2 v ose Z
byt nastaveny na nulu Délka 3 v ose Y / -'Z
Radius v roviné Z/X Y
Zapocitavani zakladniho Polozky v parametrech | Délka 2 ‘
. - . nastroje zakladnovy F
rozméru na prikladu troj- 5P 5 ——— e
v e s . Xy
rozmérné frézovaci hlavy < | E
DP3 | Délka 1 geometrie Délka 3 =
zakl. rozmér ™
DP6 | Priimé&r geometic N
DP21| Délka 1 zak. rozmer F': vztazny bod drzaku nastroje
DP22| Délka 2 ,uu rozmer F: vztazny bod zakladny nastroje
DP23| Délka 3 ;a4 rozmer =
Radius
Plsobnost
Délka 1 v ose Z zZ)
Sl Délka2vose Y
Délka 3 v ose X s
Radius v roving Y/Z X / Y
. . Délka 1 voseY Y
I;g(;ilr;o;)ét?gg:/rebenl G18 Délka 2 v ose X
Délka 3 vose Z
Radius vroving X1Y| X
G19 Délka 1 v ose X X4
Ostatni hodnoty musi Délka 2 v ose Z
byt nastaveny na nulu Délka 3 v ose Y -
Y Y Radius v roving Z/X| / z
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Systémova oblast Parameter
5.1 Parametry nastroje

Potiebné hodnoty ko-
rekci délky u soustruz-
nickych nastroju:

Soustruznicky niiz s
nékolika brity — korekce
délky

Polozky v parametrech
nastroje

Soustruznicky ntz

DP1_ [5xy napf. G18: rovina Z/X
F
DP3 |Délka 1 . @
DP4 |Délka 2 2 =3
s
‘©
&) ©
Z
Spicka nastroje P
(Fezny brit 1 = Dn)
Délka 2 (Z)
Pusobnost

Hodnoty opotrebeni
podle potfeby

Ostatni hodnoty musi
byt nastaveny na nulu

G17 |Délka1voseY
Délka 2 v ose X

G18 Délka 1 v ose X
Délka 2 v ose Z

G19 | Délka1voseZ
Délka 2 v ose Y

F: vztazny bod drzaku
nastroje

Polozky v parametrech
nastroje

DP1 [5xy
DP3 |Délka 1
DP4 |Délka 2
DP1_[5xy
DP3 |Délka 1
DP4 | Délka 2

Hodnoty opotrebeni
podle potfeby

Ostatni hodnoty musi
byt nastaveny na nulu

Drazkovaci nGz

napf. G18: rovina Z/X

X

z

Dn: Délka 1 (X

Spicka nastroje P
(fezny bfit 1 = Dn)

F
@

Dn: Délka 1 (X)

T
Spicka nastroje P

(Fezny bfit 2 = Dn)

Plsobnost
G17 |Délkka1vyY
Délka 2 v X

G18 |Délka 1v X
Délka2v Z

G19 |Délka1vZ
Délka2vY

Dn: Délka 2 (Z)

F: vztazny bod drzaku
nastroje

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.

SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04

5-127




Systémova oblast Parameter

5.1

Parametry nastroje

Zapocitavani zakladniho
rozméru na prikladu
soustruhu:

Polozky v parametrech
nastroje
DP1] 5xy
DP3 | Délka 1 geometrie
DP4 Délka 2 geometrie Délka _?._
X zakl. rozmér :
@ -«
g o
DP21 | DéIKa 1 zax ramer S <
DP22 | Délka 2 ;4. rozmer [0} e e ﬁ
z <=
T O
2
o}
Délka 2
Puasobnost ™ geometrie
G17 |Délka1vyY
o Délka 2 v X
Hodnoty opotfebeni
podie potfeby G18 |Délka1vX | F: vztazny bod zakladny néstroje
Délka2vZ | F: vztazny bod drzéku nastroje
Ostatni hodnoty musi | G19 [Délka1vZ
byt nastaveny na nulu Délka2vY

S typem nastroje 4xy (brusné nastroje) se pocita odliSné.

Pro geometrické veli€iny (napf. Délka nebo Radius) existuje nékolik
vstupnich komponent.

Parametr Korekce ko- Korekce kotou-| Orovnavaé Orovnavac
touce vlevo ce vpravo vlevo vpravo

Parametry specifické pro dany nastroj

$TC_DP1 Typ nastroje *(20=1) Typ néstroje Typ nastroje
$TC_DP2 Poloha bfitu Poloha bfitu Poloha bfitu Poloha bfitu
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 Radius Radius Radius Radius

$TC DP7 az rezervovano rezervovano rezervovano rezervovano
$TC_DP11

Opotrebeni — korekce délky nastroje

$TC_DP12 Délka 1 *(21 1=2048) 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

Rozmér zakladny/rozmér adaptéru — korekce délky nastroje

$TC_DP21 Zakl. délka 1 *(220=1048576) Zakl. délka 1 Zakl. délka 1
$TC_DP22 Zakl. délka 2 *(221=2097152) Zakl. délka 2 Z3akl. délka 2
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Systémova oblast Parameter B
5.1 Parametry nastroje

Cislo parametru pro vypo-

cet radiusu
$TC_TPG9

Cislo vietena $TC_TPG1

Pravidlo pro zietézeni

$TC_TPG2

$TC_DP23 Z&akl. délka 3

*(222=4194304)| Zakl. délka 3 | Z&kl. délka 3 |

Technologie
$TC_DP24 rezervovano rezervovano rezervovano rezervovano
$TC_DP25 rezervovano rezervovano rezervovano rezervovano

Doplrikové parametry

$TC_DPCH1

az

$TC_DPC10

* Hodnota parametru zfetézeni, jestlize korekéni parametry maji byt zfetézeny.

Pomoci tohoto parametru maze byt definovano, ktera hodnota korek-
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 nastroje)

$TC_TPG9 =4 Délka 2 (geometrie + opotfebeni + zakladna, podle typu nastroje)

$TC_TPG9 =5 Délka 3 (geometrie + opotfebeni + zakladna, podle typu nastroje)
$TC_TPG9 =6 Radius

*: Parametr nastroje pro bfit 2 je zfetézen s parametrem pro bfit 1 (viz
specificky parametr brusného nastroje $TC_TPG2, pravidlo zietéze-
ni). Zde jsou uvedena typicka zfetézeni a v zavorkach je uvedena
odpovidajici struktura.

V tomto parametru se nachazi &islo vietena, na které jsou vztazeny
parametry monitorovani a data GWPS.

Pomoci tohoto parametru je definovano, které parametry nastroje pro
pravou stranu kotouce (D2) a levou stranu kotouce (D1) maji byt spolu
zietézeny (viz parametry TOA). Zména hodnoty jednoho ze zfetéze-
nych parametrd se bude potom automaticky pfenaset do zfetézeného
parametru.

U Sikmého kotouce je vSak nutno mit na paméti, Ze minimalni radius
kotoucCe 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.
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Systémova oblast Parameter

03.04 B
5.1 Parametry nastroje

El

? Literatura

Parametry monitorovani plati jak pro levy, tak i pro pravy bfit brusného
kotouce.

Automaticka korekce délek nastroje se pfi zméné uhlu neuskutec¢nuje.
V pfipadé stroju se Sikmymi osami musi byt specifikovan pro Sikmou
osu a pro Sikmy kotou¢ stejny uhel.

Nepotfebnym korekénim parametrim je nutno dosadit nulovou hodno-
tu (= pfeddefinované nastaveni pfi zalozeni paméti korekci).

Koreké&ni parametry nastroje mohou byt zadavany nejen pomoci ovla-
daciho panelu stroje, ale také pfes rozhrani pro pfenaseni dat.

Pokud budete potfebovat informace o programovani korek&nich pa-
rametr(, viz:
/PG/, "PFiru¢ka programovani, Zaklady"
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B 03.04 Systémova oblast Parameter B
5.2 Korekéni parametry nastroje

5.2 Korekéni parametry nastroje

5.2.1 Funkce a zakladni obrazovka korekénich parametri nastroje

Korekéni parametry nastroje se skladaji z idaju, jez popisuji geomet-
rii, opotfebeni, identifikaci, typ nastroje a pfifazeni Cisel parametru.
Jednotky pouzivané pro vyjadfovani rozmérl nastroje jsou uvedeny.
Vstupni pole je zvyraznéno.

Jestlize neni k dispozici zadna sprava nastrojll, napfiklad standard,
ShopMill, ShopTurn, zobrazi se po vyvolani systémové oblasti "Para-
meter" nasledujici obrazovka.

\MPF .DIR
Parameter |crana J0G ZZZ_STANDARDZYKLEH .MPF
Channel reset
Program aborted

Tool offsets

T nunber 188 D nunber 1 Ho. of c.edges
Tool type 121 End nill (with corner rounding)
Geometry Wear Base
Tool length conp.
Length 1 : 1.800 1.0688 1.300  jn
Length 2 : 2.8848 Z2.188 1.488 oy
Length 3 3.008 3.180 1.500  mn
Radius compensation
Radius : 4.880 4,180 pn
DP?7,16 res: 7.808 16.08808
DP8,17 res: 8.8008 17.888
DP9,18 res: 9 .808 18.6008
DP18,1? res: 11 .8688 19.888
DP11,20 res: 12.000 20,000
Technology
Clear.angle: 24 .888 Deg.
DP25 res:

Kazdé Cislo korekce obsahuje v zavislosti na typu nastroje az max. 25
parametru.

Pocet parametri nabizeny v okné odpovida pfislusnému typu
nastroje.

Maximalni pocet korekénich parametrd (T- a D-Cisel) mize byt nasta-
ven pomoci strojnich parametrd.

Eg Vyrobce stroje Vénuijte prosim pozornost informacim od vyrobce obrabéciho stroje!
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Too
offset

R vanables

Setfing
data

Work
offset

Uszer
data

Determine
Compensa.

T Moo

T Moo

O Mo.

O Mo.

Delete....

Goto

Overview

Mew

Vodorovny pruh programovych tlacitek

Pomoci programovych tlacitek ve vodorovném pruhu se vypiraji rizné
druhy dat:

Vyvolani menu "Tool offset" (Korek&ni 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 nastroji. Jestlize je in-
stalovana sprava nastroj(, toto programové tlacitko neni zapotfebi.

Svisly pruh programovych tlaéitek

Programova tlacitka ve svislém pruhu pomahaji pfi zadavani udaju.
Vyvolani nasledujiciho nastroje

Vyvolani pfede$lého nastroje

Aktivovani nejbliz8iho vy3Siho Cisla korekci (bfitu)

Aktivovani nejblizsiho nizSiho €isla korekci (bfitu)

Vymazani nastroje nebo bfitu

Vyhledavani libovolného nebo aktivniho nastroje

Vyvolani vypisu vSech nastrojl, které jsou k dispozici

ZaloZeni nového bfitu nebo nového nastroje

5-132

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04



B 03.04 Systémova oblast Parameter B
5.2 Korekéni parametry nastroje

5.2.2 Zalozeni nového nastroje

G Funkce

Kdyz zalozite novy nastroj, , potom kdyz vyberete skupinu nastrojq,
budou v ramci podpory pfi zadavani automaticky pfedem pfipraveny
odpovidajici typy nastroju.

Postup

Automaticky se zobrazi se okno "Tool offset" (Korekéni parametry
nastroje).

Stisknéte programova tladitka "New" a "New tool".
Na displeji se zobrazi okno "New tool" (Novy nastroj).
Mew tool Jakmile zadate prvni Cislici v fetézci pro skupinu nastrojd, napf.:
e 5xy, soustruznické nastroje,
automaticky se zobrazi vSechny dostupné typy nastroji skupiny 5xy, z
nichz si mizete dale vybrat, napf.:
e 500 Hrubovaci niiz
e 510 NUz pro obrabéni nacisto
e 520 NuUz pro vyrobu zapichu
e 530 Upichovaci nliz
e 540 NuUz pro soustruzeni zavitl

Mew

Pomoci alfanumerické klavesnice zadejte odpovidajici Cislice nebo
vyberte polozku z uvedeného seznamu.

Abort Zadny novy nastroj nebude zaloZen. Zadani bude zruseno.
o Vytvofi se novy néstroj.
Okno se zavre a zobrazi se seznam nastroju.
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5.2.3 Vyvolani vypisu nastroju

Funkce

4

Nastroje, které jste zalozili, mizete vybrat a vyvolavat pak jejich ko-
rekéni parametry.

Postup

Yy

Automaticky se zobrazi se okno "Tool offset" (Korekéni parametry
nastroje).

Jestlize systémova oblast "Parameter" byla uz pfedtim zvolena, zob-
razi se okno a naposled vybrany nastroj, které byly aktivni, kdyZ byla
oblast opusténa.

Ihned se vypisi korekéni parametry momentalné vybraného nastroje.
Jestlize pfedtim nebyl vybran zadny nastroj, na obrazovce se budou
nachazet udaje tykajici se prvniho nastroje a jeho prvniho D-Cisla.
Pokud v oblasti zadné nastroje nejsou, vypiSe se odpovidajici hlaseni.

=

T Mo. T M. Vyberte zaloZeny nastroj.

3 Dalsi informace

Zadavani udaju o geometrii a opotfebeni nastroje je mozné zabloko-
vat prostfednictvim pfepinace na Klic.

5.2.4 Vyhledavani nastroje

n Funkce

Existuji dvé metody, které muzete pouzivat pro vyhledavani nastroje a
vyvolavani vypisu jeho korekénich parametrd.

Postup

Vyhledani nastroje pomoci programového tlacitka "Overview":
Automaticky se zobrazi se okno "Tool offset" (Korekéni parametry

nastroje).

Overview Pomoci programového tlacitka "Overview" se Vam zobrazi seznam
vSech existujicich nastroju.

- Najedte kurzorem na hledany nastroj a potvrdte programovym tlacit-
kem "OK".

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Gofo

Preselect
TiD Mo.

prip.

Active

T/D Mo.

O

5.2.5 Vymazani nastroje

[3

T Mo

T Mo.

Delete

Delete
tool

Tim vyberete novy nastroj a zobrazite jej v okné "Tool offset".

Vyhledani nastroje pomoci programového tlac¢itka "Go to™:
Stisknutim programového tlacitka "Go to" vyvolate okno, do néhoz
miZzete zadat hledané T-Cislo a D-&islo nebo v némz muzete pomoci
tlaCitek ve svislém pruhu vybrat aktivni nastroj.

Pomaoci tlacitka "OK" najedete na pozadovany nastroj. Zobrazi se
odpovidajici korekéni parametry nastroje.

Funkce
Nastroj je vymazan spolu se vSemi svymi bfity, seznam nastroju je
automaticky aktualizovan.

Postup

Automaticky se zobrazi se okno "Tool offset data" (Korekéni paramet-
ry nastroje).

Nalistujte nastroj, ktery chcete vymazat.

Kdyz stisknete programové tlacitko "Delete", svisly pruh programo-
vych tlaCitek se zméni.

Stisknéte programové tlagitko "Delete tool".

Nastroj spolu se vSemi svymi bfity bude vymazan. Nyni se zobrazi
korekéni parametry nastroje, jehoz €islo pfedchazi €islu vymazaného
nastroje.
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5.2.6 Zalozeni nového britu

G Funkce

Pro potfeby vytvareni nového bfitu se Vam po zvoleni skupiny nastro-
j budou v ramci 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).
23;; Jakmile zadate prvni Cislici v fetézci pro skupinu nastroja, napf.:
e 5xy Soustruznické nastroje,
automaticky se zobrazi vSechny dostupné typy nastroji skupiny 5xy, z
nichz si muzete dale vybrat, napf.:
e 500 Hrubovaci nuz
e 510 NUz pro obrabéni nadisto
e 520 NUz pro vyrobu zapicht
e 530 Upichovaci ndz
e 540 NUz pro soustruzeni zavit(

Mew

Abort Stisknutim tlacitka "Abort" zadané udaje odmitnete.

oK Pomoci tlagitka "OK" zadané udaje ulozite do paméti.

5.2.7 Vypisovani udajl o britu

G Funkce

Informace o bfitech zaloZzenych nastroji mizete vyvolat a pak je mu-
Zete i ménit.

Je otevieno okno "Tool offset" (Korekéni parametry nastroje).

T Mo T MNao. Vyberte poZadovany nastroj a bfit.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
5-136 SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04



Systémova oblast Parameter B
5.2 Korekéni parametry nastroje

5.2.8 Vyhledavani britu

[3

Oerview

Go o

5.2.9 Vymazani bfitu

[3

O Ma.

+

D Mo.

Delete

Delete tool
edge

Funkce

Pro vyhledavani mate dvé moznosti:
1. Prfehled: Bude se vypisovat seznam existujicich nastroji spolu s
jejich brity.

2. Pfejit na: Bude nabidnuto okno, do néhoz je zapotfebi zadat hle-
dané T-Cislo a D-Cislo, pfipadné pomoci programovych tlacitek
muZzete vybrat "pfeddefinované T-/D-Cislo" nebo "aktivni T-/D-
Cislo".

Funkce

Jeden nebo vice bfitll nastroje je mozné vymazat. Seznam nastrojl
pak bude automaticky aktualizovan.

Vyberte bfit nastroje, potom stisknéte
programové tlacitko "Delete" a nakonec

programové tlacitko "Delete tool edge" (Vymazat bfit nastroje).

Bfit, jehoz informace se zobrazuji, bude vymazan.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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5.2.10 Zjistovani korekénich parametri nastroje

[3

Determine
compensa.

O

Ok

Calculate

Funkce

Funkce pro zjiStovani korekénich parametr(i nastroje Vam umoznuje
zménit referenéni hodnoty pro rlizné osy a pak provést pfislusné vy-
pocdty.

ro

TO Korekce nastroje, absolutni rozmér

R Bod upnuti nastroje

M Pocatek soufadného systému stroje
W Pocatek soufadného systému obrobku
Postup

Automaticky se zobrazi se okno "Tool offset" (Korekéni parametry
nastroje).

Najedte kurzorem na odpovidajici parametr nastroje.

Zobrazi se okno "Absolute dimension" (Absolutni rozmér).

Pomoci tlagitka "Select" vyberte odpovidajici osu. V pfipadé potfeby
zmeénte pomoci numerické klavesnice referenéni hodnotu.

Po stisknuti programového tlacitka "OK" se aktualni pozice a odpovi-
dajici referen¢ni hodnota pro zvoleny parametr nastroje zapocitaji.
Pfitom plati: Pozice — referen¢ni hodnota = vstupni hodnota

Okno se zavfe.

Hodnota "pozice — referenéni hodnota" se pfenese do vstupniho pole.
Okno zUstane oteviené.
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V provoznim rezimu "JOG" je mozné v pfipadé potfeby pozici zménit
ﬂ posuvem odpovidajicich os.
Ridici systém provadi vypodet s referenéni hodnotou a novou pozici
automaticky.

5.2.11 Korekéni parametry jen s D-Cisly (prosta D-Cisla)

[: Funkce

V pfipadé prostych D-Cisel je mozné definovat, Ze nastroje jsou vybi-
rany pouze pomoci D-Cisel. Kazdé D-Cislo smi byt kazdému nastroji
pfifazeno jen jednou, tzn. kazdé D-Cislo reprezentuje pravé jeden
korekéni datovy blok.

AMPF .DIR
Paraneter It:Hnlu | JIG  |zzz_stanparozvkLen PR

Channel reset
Program aborted -
Tool offsets -
D number 1 MHo. of c.edges 1
Tool type 121 End mill (with corner rounding) m
Geonetry Wear Base
Tool length comp.
Length 1 : 1.0688 1.008 1.300 pn “
Length 2 2.008 2.108 1.400 0
Length 3 3.008 3.100 1.500
Radius compensation
Radius 4.888 4.100 pn
DP7.16 res: 7.088 16.008
DP8,17 res: 8.060 17.008 m
DP?,18 res: 9.088 18.000
DP18,1% res: 11 .68688 192 .888
DP11,20 res: 12600 20.000 m
Technology
Clear.angle:

Deternine
conpensa.

Ecg Vyrobce stroje Vé&nujte prosim pozornost informacim od vyrobce obrabé&ciho stroje!

? Literatura /FB1/W1: Korekéni parametry nastroje
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5.2.12 Nastaveni korekénich parametru aktivniho nastroje, aby byly okamzité v platnosti

Vyrobce stroje

Literatura

>WE W B

Funkce

Prostfednictvim strojniho parametru maze byt definovano, ze korekéni
parametry aktivniho nastroje je mozné okamzité nastavit jako platné,
pokud se vyrobni program naléza ve stavu "Stop" nebo "Reset".

Dalsi informace

PFi pouziti funkce ve stavu "Reset" musi byt strojni parametr nastaven
tak, aby pfi resetu nedoSlo ke zméné hodnot korekénich parametri do
plvodni podoby.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce obrabéciho stroje!

/FB1/K2: Osy, soufadné systémy ...

Pozor

PFi nasledujicim naprogramovaném pohybu os ve vyrobnim programu
po stisknuti tlacitka "Cycle Start" ve stavu "Reset" jsou korekce reali-
zovany najetim.
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5.3  Sprava nastroju

Seznam zasobniku

i

Seznam nastroju

i

Sprava nastrojt ShopMill

Sprava nastroji ShopTurn

E’_)] Vyrobce stroje
? Literatura

Sprava nastrojll je organizovana prostfednictvim rdznych konfigurova-
telnych seznamu, které ukazuji razné informace o pouzivanych na-
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.

Tento seznam se pouziva pfedevsim 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-Cisel.

Tento seznam pouzivate, kdyz pracujete s malymi zasobniky nastroju
a pfesné vite, na kterém misté v zasobniku se ten ktery nastroj na-
chazi.

Jako alternativa ke standardni spravé nastrojii se maze pouzivat
sprava nastroju systému ShopMill. Pouziva se v ni dilensky oriento-
vana sprava nastrojl ur€ena pro frézky. Lze ji aktivovat pomoci stroj-
niho parametru.

Jako alternativa ke standardni spravé nastroji se mlze pouzivat
sprava nastrojii systému ShopTurn. Pouziva se v ni dilensky oriento-
vana sprava nastrojil uréena pro soustruhy. Lze ji aktivovat pomoci
strojniho parametru.

Pokud budete potfebovat informace o funkcich Vasi spravy nastroju,
nahlédnéte prosim do dokumentace dodané vyrobcem stroje.

/IAM/IM2, Pfiru¢ka uvadéni do provozu HMI Embedded
IFBW/ Popis funkci pro spravu nastroj, pfip.

/FBSP/ Popis funkci systému ShopMill

[FBT/ Popis funkci systému ShopTurn
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5.3.1 Zakladni obrazovka spravy nastrojt

Své zasobniky nastrojli mlzete spravovat prostfednictvim zakladni
obrazovky "Seznam zasobniku".

Sprava nastrojli Vam nabizi nej¢astéji pouzivané nastroje pomoci
typl nastroji. Typlm nastroji miizete pfifazovat geometrické a tech-
nologické udaje a vytvaret tak data kmenového nastroje. Od kazdého
nastroje pak mohou existovat jesté i rizné exemplare, kterym pak
muzete pfifazovat skutecné hodnoty vztahujici se k pouzitému nastroji
(data konkrétniho nastroje).

\MPF .DIR
Paraneter I[:Hnm IJUE | CHM_SINGLE . MPF
Channel reset I
Program aborted Fat Tt

Hagazine No.

Hagazine list

Magazine name No. of loc. 38
Loc Tool ident. Duplo Tool Geonetry

No. No. status | engthl Length2 Radius

1 Zentl 2 PA 18.888 B.880 2.588
2 8 06.8688 8.600 0.000
3 Zent3 1 P_ 30.66868 6.808 7.5008
4  Bohri 1 P_ 40.688 8.008 2.250
5 Bohr2 1 u PA 56.688 6.800 4.5808
6 Bohr3 1 P_ 60.888 8.888 6.758
7 1 p_| 76.8088 a. 2

Find &
position
magazine

Relocate

Unload

V zakladni obrazovce spravy nastroji se zobrazuje pravé vybrany
"Seznam zasobniku" s nasledujicimi informacemi:

Loc. No. Cislo mista v zasobniku
Tool designation Nazev nastroje
ﬂ Dalsi vypisované informace mohou byt konfigurovany vyrobcem stro-
je, napf.:
Duplo No. Cislo nahradniho nastroje (sestersky nastroj)

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Tool status Stavové informace o nastroji
zadny vypis = nahradni nastroj
A = aktivni nastroj
F = nastroj je uvolnén
G = nastroj je zablokovan
M = méFeny nastroj
V = dosazeno mezni hodnoty pro vystrahu
W = nastroj je vyménovan
P = nastroj s kédem pevného umisténi
E = nastroj se pouzival

WZ type Typ nastroje
V zavislosti na typu nastroje jsou pfi jeho zakladani uvolnény pouze
urcité korekéni parametry nastroje, z nichz si mizZete vybirat. V§em
ostatnim typm nastroje je nutno dosadit hodnotu "0".

T-Cislo Interni T-Cislo, které je eventualné zapotiebi pro opétovné nacitani
parametrd nastroje.

Geo-L1.. Korekéni parametry nastroje, jako napf. délka, radius, opotrebeni,
Radius ... parametry monitorovani atd.

Vodorovny pruh programovych tlacitek
Magazine V zakladnim menu "Seznam zasobniku" se Vam vypisuji vSechny
i nastroje, které jsou jiz pfifazeny na urcité misto v zasobniku.

Tool Budou se vypisovat vSechny nastroje, které jsou uloZeny jako datovy
list blok v NC systému (nezavisle na tom, zda je ¢i neni nastroji pfifazeno
misto v zasobniku).

Load Nastroji je pfifazeno misto v zasobniku.

Unload Z pravé zvoleného mista v zdsobniku je nastroj vymazan.

— Néstroj bude z pravé zvoleného mista v zasobniku pfesunut na jiné
misto v zasobniku.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Svisly pruh programovych tlaitek
Vyvolavani specifickych uzivatelskych obrazovek (pokud jsou nasta-
(nazvy pfifazené uzivatelem) veny v konfiguraci), napf.

Maglist 1 e V3Seobecné udaje

Maglist 2 o Geometrické udaje

Maglist 3 o Udaje o opottebeni

Tool Vyvolani vypisu a editace korekénich parametrii nastroje.

details

Suffer on Buffer off Aktivovani nebo deaktivovani zobrazovani okna vyrovnavaci paméti v

pfip. seznamu zasobniku. Zde jsou uvadéna vietena, podavace atd., tzn.

mista, na nichz se nastroje mohou vyskytovat, ktera v§ak nejsou misty
v zasobniku.

Find & Pomoci tohoto programového tlacitka mate moznost vyhledat nastroj

position nebo umisténi nastroje v pravé zvoleném zasobniku a najet na toto

misto. Nastroj se pfesune na misto pro jeho upnuti.

Mext Pfepnuti na nasledujici zasobnik.
magazine

5.3.2 Volba nového nastroje

G Funkce

Jestlize si prejete vlozit nastroj do zasobniku nebo jej odtud vyjmout,
zmeénit parametry momentalné vybraného nastroje nebo je znovu
editovat nebo pokud chcete zalozit novy bfit, musite mit odpovidajici
nastroj vybran v "Seznamu zasobniku" nebo v "Seznamu nastroj".

Postup

Tool mana- Stisknéte programové tlacitko "Tool management” (Sprava nastroju).
ELEL Vodorovny a svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

Pomoci programového tlacitka vyberte menu.

Magazine Tool list "Seznam zasobniku", pFip. "Seznam nastroju"
ist pFip.

Mexi Zvolte odpovidajici zasobnik.

magazine
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Najedte kurzorem na pfislusny nastroj.
Nastroj je nyni vybran pro dalSi zpracovavani.

5.3.3 Vypisovani a upravy parametr nastroje

G Funkce

Parametry nastroje, ktery byl vybran v "Seznamu zasobniku" nebo v
"Seznamu nastroju”, mizete vyvolat na obrazovku a v pfipadé potifeby
je mazete i ménit.

Muzete editovat nasledujici parametry bfitu nastroje:
¢ Hodnoty korek&nich parametrd
o Udaje pro monitorovani

=

Postup
Magazine Tool list "Seznam zasobniku", pFip. "Seznam nastroju"
| pFip.

Najedte kurzorem na odpovidajici nastroj.

Pfisludny nastroj je tim vybran.

Tool details Stisknéte programové tlacitko "Tool details" (Podrobné informace o
nastroji). Zobrazi se menu "Tool data".

Svisly pruh programovych tlacitek se znovu zméni.

Vypisovani/apravy parametri nastroje:

Parametry nastroje miZete zobrazovat a editovat v menu:

e  "Seznam zasobniku" (pokud jsou v konfiguraci seznamu zasob-
niku definovana data nastroje, parametry bfitu a uzivatelské pa-
rametry nastroje.

D Mo. Pfepnuti na nasledujici bfit.

+

D Mao. Pfepnuti na pfedchazejici bfit.

Mew ZaloZeni nového bfitu.

edge Korekéni parametry nového bfitu mizete nyni editovat.
Abort Zadani bude zruseno.

oK Zadani bude potvrzeno a pfevezme se do systému.
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El

Novy bfit mdze byt k nastroji pfipojen kdykoli (i kdyz se odpovidajici
nastroj uz naléza v zasobniku). Zde zadejte hodnoty parametru bfitu.

5.3.4 Vkladani nastroje do zasobniku

[3

Magazine

izt

Load

Funkce

Vkladani nastroje do zasobniku se uskute€huje na misto, na kterém

se nachazi kurzor v menu "Seznam zasobniku", pfip. "Seznam na-

stroja".

Pro vkladani nastroji do zasobniku mate nasledujici moznosti:

e Vkladani ze "Seznamu zasobniku"
Do zasobniku je mozné vkladat vSechny mozné nastroje. Odpovi-
dajici parametry nastroje mohou byt nacteny z katalogu kmeno-
vych dat nebo z nosi¢e kodu (pokud je k dispozici, nebo mohou byt
zadany manualné, jak je zapotfebi.

¢ Vkladani ze "Seznamu nastroji"
Do zasobniku je mozné vkladat nastroje, jejichZ parametry jsou jiz
ulozeny v paméti korekénich dat (TO), pokud existuje.

Postup

Zobrazi se menu "Magazine list" (Seznam zasobniku).
Vodorovny a svisly pruh programovych tlacditek se zméni.

Nacteni ze "Seznamu zasobniku™:
Je zvoleno menu "Magazine list" (Seznam z&sobniku).
Je vybran pfislusny zasobnik.

Stisknéte programové tlagitko "Load".
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Existuji tfi moznosti, jak vyhledat volné misto podle rliznych velikosti
nastroje v kombinaci s typem mista:

1. Vyhledani volného mista

2. Momentalné zvolené misto

3. Vlozeni na dané misto
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1.

Find empty
leation

2.

Current
lzcation

3.

Load

location
EN

IMPUT

Abort

Ok

Toaol list

Load

Find empty
location

Abort

oK

1

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.

Mate nalezeno volné misto nachazejici se pfed pravé zvolenym mis-
tem pro vkladani nastroju.

Kdyz stisknete tlacitko "Current location”, nastroj se vlozi na prazdné
misto pred mistem pro vkladani nastroja.

Kurzor se v "Seznamu zasobniku" automaticky pfesune na zjisténé
misto v zasobniku, které se nachazi pfed mistem pro vkladani nastro-
je.

Najedte kurzorem v seznamu zasobniku na poZadované misto.

"Vkladani nastroje pfimo do vietena" je mozné, pokud se kurzor nalé-
za na misté zasobniku, které odpovida vietenu.

Pomoci tlagitka "Input" se zaznamy pro identifikator nastroje, Duplo-
Cislo atd. pfevezmou do systému.
Operace vkladani nastroje bude zrusena.

Své zadani potvrdte stisknutim tlacitka "OK".

Vkladani nastroje ze "Seznamu nastroji":
Je zvoleno menu "Tool list" (Seznam nastrojl).
Pfislusny nastroj je tim vybran.

Stisknéte programové tladitko "Load".

Svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

Po stisknuti programového tlagitka "Find empty location" systém vy-
hledd vhodné misto pro nastroj a zobrazi je.

Operace vkladani nastroje bude zrusena.

Operace vkladani nastroje bude spusténa.

Nalezené misto se zadava pomoci ¢isla mista v zasobniku.
Jestlize stale jeSté chybéji néjaka data, obrazovka s parametry nastro-
je se otevie a chybgjici udaje budou nastaveny na jejich preddefino-
vané hodnoty. Operaci vkladani nastroje muzete spustit znovu.
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5.3.5 Vyjimani nastroje

G Funkce

Tato funkce Vam umoziuje odloZeni vybraného nastroje a uloZeni dat
tohoto nastroje do paméti.

Postup

Odlozeni ze "Seznamu zasobniku":
Magazine Je zvoleno menu "Magazine list" (Seznam zasobniku).
ist Je vybran pfislusny zasobnik.
Prislusny nastroj je tim vybran.
Kdyz stisknete programové tlacitko "Unload", v okné "Unload" se ob-

Unlﬂad . r v . s ’ v s
jevi Cislo zasobniku a misto pro odlozeni.
Jestlize mate k dispozici vice mist pro vkladani, v okné pro volbu za-
dejte Cislo zasobniku a odpovidajici misto pro vkladani nastroje.

oK Stisknutim tlagitka "OK" bude néstroj odloZen.

Abort Stisknutim tlagitka "Abort" operaci odkladani odmitnete.
"Odkladani nastroje pfimo z vietena" je mozné jen tehdy, pokud je
zvolena vyrovnavaci pamét’ a kurzor se naléza na misté, které odpo-
vida vietenu.

Tool list OdlozZeni ze "Seznamu nastroja":
Je zvoleno menu "Tool list" (Seznam nastroju).
PFislusny nastroj je tim vybran.

. Kdyz stisknete programoveé tlacitko "Unload", otevie se okno "Unload"
a v ném se vypiSe Cislo zasobniku a misto pro odloZeni.
Jestlize je k dispozici vice mist pro odloZzeni nastroje, v okné pro vybér
jedno z téchto mist zvolte.

oK Operaci odkladani spustite stisknutim tlacitka "OK".

Abort Pomoci tlaCitka "Abort" operaci zrusite.

Delete Hodnoty parametr(i vybraného nastroje budou z paméti korekci (TO)

100 vymazany. To je mozné jen tehdy, pokud se nastroj nenaléza na né-

jakém misté v zasobniku nastroju.
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5.3.6 Presunuti nastroje

[3

Magazine

izt

Relocats

nebo

Find empty
location

Ok

Abort

i

Funkce

Tato funkce Vam umoziuje pfestéhovat vybrany nastroj z jednoho
mista na jiné.

Postup

Zobrazi se menu "Magazine list" (Seznam zasobniku).

V seznamu zasobniku najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete
presunout.
Kdyz stisknete tlacitko "Relocate", otevie se okno "Relocate tool".

Existuji dvé metody, pomoci kterych mlZzete pro nastroj vybrat nové
prazdné misto v zasobniku:
1. V okné "Relocate tool" zadejte Cislo zadsobniku a €islo mista.
2. Stisknéte programové tlacitko "Find empty location" a vhodné
prazdné misto Vam bude navrzeno systémem.
Pomaoci tlacitka "OK" se nastroj uloZi na nové prazdné misto.

Kdyz stisknete tlacitko "Abort", pfesun nastroje bude zruden.

JestliZze si pfejete pfesunout nastroj z vifetena nebo do vietena, pouZij-
te Cislo zasobniku 9998.

5.3.7 Vyhledavani a umist'ovani nastroju

[3

Magazine

ist

Next Maglist x
magazing | nebo

Funkce

Pokud potfebujete, mate moznost vyhledat nastroj nebo umisténi
nastroje v pravé zvoleném zasobniku a nastroj na toto misto umistit.

Zobrazi se menu "Magazine list" (Seznam zasobniku).

Postup

Zvolte poZzadovany zasobnik.
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Find
position

QK

Find/
oosition

Find
ocation

Position

Stisknéte programové tlacitko "Find / position".

V popredi se objevi obrazovka, ve které mizete zadat identifikator
nastroje, napf. T501, Duplo-Cislo, napf. B 2, jakoz i misto pro jeho
vlozeni.

Stisknutim tlacitka "OK" se operace uskutecni.

VypiSe se hlaSeni: napf. "Location 1 found" (Umisténi 1 nalezeno).
Jesté jednou stisknéte programové tlacitko "Find / position".
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Stisknéte programové tlacitko "Find location" (Vyhledat umisténi).
Systém navrhne umisténi pro nastroj.

Stisknéte programové tlacitko "Position".

Nastroj/umisténi se presune na misto pro jeho vliozeni. Jestlize
existuje vice mist pro vkladani nastroje, otevie se okno, ve kte-
rém muzete odpovidajici misto vybrat kurzorem.
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5.4  Sprava nastroju ShopMill

[: Funkce

Sprava nastrojli ShopMill umozriuje dilensky orientovanou spravu
nastroj uréenou pro frézky.
Pro tyto ucely jsou Vam k dispozici nasledujici seznamy:

e Seznam nastrojl

e Seznam opotfebeni nastroju

e Seznam zasobniku
Do seznamu nastrojd/seznamu opotfebeni nastrojl zadavate nastroje
a hodnoty jejich korekénich parametr(i. Ze seznamu zasobniku pozna-
te, ktera mista v zasobniku jsou a ktera nejsou blokovana.

Seznam nastroju V seznamu nastroju se budou se vypisovat vSechny nastroje a jejich
korek&ni parametry, které jsou ulozeny jako datovy blok v NC systé-
mu, nezavisle na tom, zda je nastroji pfifazeno misto v zasobniku.
Seznam nastroju nabizi aktualni typy nastrojd, jimz mohou byt pfifa-
zena geometricka a technologicka data.

Vkladani/vyjimani nastroje
Nastroj je pfi svém vkladani uloZzen na misto v zasobniku.
Pfi vyjimani je nastroj z mista v zasobniku odstranén.

Tridéni
Nastroje v seznamu nastrojd a v seznamu opotfebeni nastroje je
mozné setfidit podle mist v zasobniku, podle nazvu a typu.

E Vyrobce stroje Pomaoci strojnich parametrd je mozné zajistit, aby programova tlacitka
"Load", "Unload" a "Sort" byla skryta.

Ruéni nastroje
Ruéni nastroje existuji pouze v seznamu nastroja a nikoli v zasobniku.
Jejich upnuti do vietena je nutno provadét manuainé.

Seznam opotiebeni nastrojiV tomto seznamu je definovano, které parametry opotfebeni (délka a
radius/primér) se maji zohlednovat. Pro nastroj mohou byt definovany
také nasledujici parametry monitorovani:

¢ Monitorovani efektivni doby nasazeni (zivotnost nastroje)

e Monitorovani poc¢tu operaci upinani nastroje ve vietenu

e Dodate¢né udaje tykajici se stavu nastroje (blokovani nastroje,
nastroj na pevném misté, nastroj nadmérné velikosti)
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Zasobnik

Literatura

Sortiment funkci

Typy nastrojl

Pevné / proménné obsazeni mist

Pomoci strojniho parametru mlzete definovat, zda vSechny nastroje
maji byt napevno na svém misté nebo zda jejich umisténi maze byt
promeénné.

e V pfipadé pevného kédovani mista je nastroji napevno pfifazeno
urcité misto v zasobniku. Tato varianta se muze pouzivat u za-
sobniku talifovitého typu.

e V pfipadé proménného kédovani mize byt nastroj odkladan i na
jiné misto v zasobniku, nez na jakém byl uloZzen plvodné. Tato
varianta se mlze pouzivat u stroji s fetézovym zasobnikem.
Jednotlivé nastroje mohou byt nastaveny na pevné kdédovani
mista na obrazovce opotiebeni nastroje zobrazované na uziva-
telském rozhrani.

V seznamu zasobniku se vypisuji mista v zasobniku spolu s jejich
nastroji a naleznete zde také informace, zda je ¢i neni misto v zasob-
niku blokovano a jaké vlastnosti byly aktivnimu nastroji pfifazeny
(napf. nadmeérna velikost).

/FBW/ Popis funkci pro spravu nastroju, pfip.
/FBSP/ Popis funkci systému ShopMill
/BAS/ Obsluha/programovani systému ShopMill

Funkce

Sprava nastroju systému ShopMill podporuje nasledujici typy nastroju,
parametry nastroji a parametry zasobniku:

— 120 Stopkova fréza

- 200 Spiralni vrtak

- 220 Vrtak pro navrtavani stredicich dalki

- 710 3D sonda

- 711 Sonda pro méfeni hran

- 110 Valcova zapustkova fréza

- 111 Fréza s kulovou hlavou

- 121 Stopkova fréza se zaoblenim roh

- 155 Kuzelova komola fréza

- 121 Kuzelova komola fréza se zaoblenim roh(
- 157 Kuzelova zapustkova fréza
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Parametry nastroje - Misto v zasobniku/Cislo zasobniku

- Typ nastroje

- Nazev nastroje

- Duplo-€islo

- Geometrie — délka 1

- Geometrie - radius

- Opotfebeni — délka 1

- Opotfebeni - radius

- Druh monitorovani nastroje: Zivotnost

Pocet kusu

- Stav nastroje: nastroj blokovan

- Stav nastroje: nastroj nadmeérné velikosti (pll mista vlevo a vpravo)

- Stav nastroje: nastroj na pevném misté

- Radius zaobleni

- Uhel pro kuzelové frézovaci nastroje
Parametr zasobniku - Misto v zasobniku blokovano

5.4.2 Vyvolani seznamu nastroju

Postup

Tool list Jestlize je instalovana sprava nastroji "ShopMill", po UpIné prvnim
otevieni systémové oblasti "Parameter" se automaticky zobrazi menu
"Seznam nastroji". Jinak mizete seznam nastroji vyvolat prostfed-
nictvim odpovidajiciho programového tlacitka.

5.4.3 Zalozeni nového nastroje

G Funkce

Nové nastroje vytvafite v Seznamu nastroju. Pfitom se Vam vypisSe
seznam typu nastroju, ze kterych si mizete vybrat. Typ nastroje uréu-
je, které geometrické parametry jsou zapotiebi a jak budou zapocita-
vany. K dispozici jsou nasledujici bézné typy nastroji:
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Tool list

Mew tool

Al V]

CUTTER
DRILL
CENTERDRILL
EDGE_F INDER
3D_PROBE
DIEMILL_CYL
BALL_END_MILL
MILL_CORN.RAD.
\ | MILL_TAPER

\ / MILL_TAPER_CRAD
\_/ DIEMILL_TAPER

(SR =

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Tool list" (Seznam nastroja).

Stisknéte programové tlacitko "New tool" (Novy nastroj).

Svisly pruh nastroji se zméni, takze si pomoci programovych tlagitek
budete moci vybirat riizné nastroje.

Pomoci kurzorovych tlaCitek vyberte misto pozadovaného nastroje.

Cutter 30 tooks Pomoci programového tlagitka vyberte poZzadovany typ nastroje.
More Kdyz stisknéte programové tlacitko "More", objevi se dalsi typy na-
stroju, které jsou Vam k dispozici.
Vytvofi se novy nastroj.
3D nastroje Pro 3D nastroje musite kromé& geometrickych Udajd v seznamu na-
stroju definovat jesté i dalSi parametry.
Typ |Nazev Doplrikovy parametr
110 [Valcova zapustkova fréza -
111 |Fréza s kulovou hlavou Radius zaobleni
121 | Stopkova fréza se zaoblenim roh Radius zaobleni
155 |[Fréza ve tvaru komolého kuzele Uhel pro kuzelovité nastroje
156 |[Kuzelova komola fréza se zaoblenim roht| Radius zaobleni, uhel pro kuzelovité nastroje
157 |Kuzelova zapustkova fréza Uhel pro kuzelovité nastroje
Details Stisknéte programové tlacitko "Details" a zadejte radius zaobleni, pfip.
uhel pro kuzelovité frézovaci nastroje.
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5.4.4 Vytvoreni vice bfitl pro jeden nastroj

V pfipadé nastroju s vice nez jednim bfitem je kazdému z téchto bfitl
pfifazena samostatna sada korekénich parametr(i. Pro kazdy nastroj
muzZete zalozit az 9 bfitu.

V programech ISO (napf. ISO-dialekt 1) musite udavat H-Cisla. Tato
Cisla odpovidaji urcitym korekénim datovym blokdm nastroje.

Postup

Nastroje s vice bfity napfed zaloZte v seznamu nastroja, jak bylo po-
psano vyse, a zadejte hodnoty korekénich parametru pro 1. bfit.

Edges Mew egde Stisknéte programova tladitka "Edges" (Bfity) a "New edge" (Novy

bit).

Namisto vstupnich poli pro zadani parametrd prvniho bfitu se v se-
znamu nastroji nyni objevi vstupni pole pro korekéni parametry 2.

bfitu.

Zadejte korek&ni parametry 2. bfitu.

Pokud byste si prali vytvorit blok korekénich parametr( dal$iho bfitu,
opakujte tuto operaci.

Delete Pokud si budete prat blok korekénich parametrt pro ur€ity bfit vyma-
ENRE zat, stisknéte programové tlacitko "Delete edge".
Vzdy miizete vymazat pouze data bfitu s nejvySSim Cislem bfitu.

— — Pomoci programovych tlacitek "D No +", pfip. "D No —" muzete zobra-
zit korekéni parametry pro bfit s nejbliz§im vy$Sim nebo s nejbliz§im
nizSim cislem.

5.4.5 Zména nazvu nastroje

Nové zalozenému nastroji je v seznamu nastroju automaticky pfifazo-
van nazev zvolené skupiny nastrojli. Toto oznaeni miizete libovolné
zménit. Zadejte:

e Nazev nastroje, napf. "rovinna freza _ 120mm" nebo

« Cislo nastroje, napf. "1"
Nazev nastroje se smi skladat z maximalné 17 znakd. Povolena jsou

pismena (bez diakritiky), Cislice, znak podtrzeni "_", tecka "." a lomitko
ll/ll.
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5.4.6 Zalozeni nahradniho nastroje

5.4.7

El

£

Mew tool

©

IMFT

Manualni nastroje

Vyrobce stroje

Nahradni nastroj (Duplo) je takovy, ktery se mlize pouzivat pro stejné
obrabéci operace, jako nastroj jiz existujici (napf. jako nahrada po
zlomeni nastroje).

Jestlize je néjaky nastroj vytvaren jako nastroj nahradni, musi mu byt
pfifazen stejny nazev, jako ma nastroj, ktery ma nahrazovat.

Postup

Nahradni nastroj zaloZte stejnym zplsobem jako novy nastroj,

viz kapitola: "ZaloZeni nového nastroje".

Pfifadte nahradnimu nastroji stejny nazev, jaky ma pavodni nastroj.
Néazev potvrdte stisknutim tladitka "Input" a Duplo-&islo ndhradniho
nastroje se automaticky o 1 zvysi.

Posloupnost pfi vyméné nahradniho nastroje je uréena prostiednic-
tvim Duplo-Cisla DP.

Funkce "Manualni nastroje" musi byt konfigurovana vyrobcem stroje.

Manualni nastroje jsou nastroje, které jsou béhem obrabéciho postu-
pu zapotfebi a které jsou pouze v seznamu nastroju, nikoli ale v za-
sobniku nastroju. Tyto manualni nastroje musi byt potom manualné
upinany do vietena, pfip. odtud zase vyjimany.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce obrabéciho stroje!
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5.4 Sprava nastroji ShopMill

5.4.8 Zadavani udaji o opotiebeni nastroje

[3

Tool wear

E Vyrobce stroje

Nastroje, které se pouzivaji uz delsi dobu, se mohou opotfebovat.
Toto opotiebeni mizete zmeéfit a ulozit do seznamu opotiebeni na-
stroje. Systém ShopMill potom bere v Uvahu tyto udaje pfi vypoctu
korekci délky, pfip. radiusu nastroje. Timto zpusobem dosahujete pfi
obrabéni obrobku stale stejné presnosti.

Hodnoty opotfebeni zdavate pro definovany nastroj do seznamu "Tool
wear" (Opotfebeni nastroje).

Horni mezni hodnoty jsou definovany strojnim parametrem.

Postup

Stisknéte programové tlagitko "Tool wear" (Opotiebeni nastroje).

\MPF .DIR
CMM_SINGLE .MPF

Paraneterlmnm IJ]E

Channel reset -
Progran aborted
Loc Typ Tool nane DP 1st cutting edge -
AlLength Ag 'CI' -
4 | Zentz 2 ©.800 0.80800
>
: ]
1 I/ Zenti 2 0.000 0.00000
: s
3 | Zent3 1 ©.800 0.00000
4 g Bohrl 1 ©.808 8.008008 E
5 H Bohez 1 0.8008 0.00000
6 || Bohr3 1 0.800 0.P0BOO m
7 H Gewindei 1 ©.800 0.00B00
8 H Gewinde2 1 0,900 0.80600 -

Pfiklad pro seznam opotfebeni nastroje s proménnym obsazenim mist
Najedte kurzorem na nastroj, jehoz parametry opotiebeni byste si
prali zadat.

Do odpovidajicich sloupct zadejte hodnoty diferenci pro délku
(A Length X, A Length Z) a radius / pramér (A Radius / A &).

Zadané hodnoty opotfebeni se pficitaji k radiusu nastroje, avsak ode-
Citaji se od jeho délky, to znamend, Ze kladna diferenéni hodnota pro
radius odpovida nadmérné velikosti nastroje (napf. kvlli pozdéjSimu
brouseni).

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce obrabéciho stroje!
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5.4.9 Aktivovani monitorovani nastroje

E(g Vyrobce stroje

Tool wear

Zivotnost (T)

Pocet kusu (C)

Opotiebeni (W)

E:)] Vyrobce stroje

Mez vystrahy

Pomoci systému ShopMill mGzete dobu pouzivani nastroje automatic-
ky monitorovat, aby mohla byt zaru¢ena neménna jakost opracovani.

Kromé toho mizZete zablokovat nastroje, které si uz neprejete pouzi-
vat, muzete nastroje oznacit jako nadmérné veliké nebo jim pfifadit
pevné misto v zasobniku.
V seznamu opotfebeni nastroje mizete kazdému nastroji pfifadit na-
sledujici monitorovani a vlastnosti:
e Zivotnost
e Pocet kusU
o DalSi vlastnosti nastroje
— zablokovani nastroje
— nastroj na pevném misté
— nastroj nadmérné velikosti

Funkce pro monitorovani nastroje jsou aktivovany pomoci strojniho
parametru.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Tool Wear" (Opotiebeni nastroje).

Parametr "Zivotnost" se pouZiva pro monitorovani provozni pouZzitel-
nosti nastroje sledovanim doby, po kterou se nastroj pohybuje pra-
covnim posuvem (v minutach). Je-li zbyvajici doba Zivotnosti < 0,
nastroj se zablokuje. Pfi pfisti vyméné nastroje jiz nebude tento na-
stroj pouzit. Pokud je k dispozici nahradni nastroj, bude upnut do dr-
zaku nastroje on. Monitorovani zivotnosti je vzdy vztazeno na zvoleny
bfit nastroje.

Prostfednictvim poctu kusu (C) se sleduje pocet vymén nastroje ve
vietenu. Také v tomto pfipadé bude nastroj zablokovan, jakmile zby-
vajici poet kust dosahne hodnoty nula.

Prostfednictvim hodnoty opotfebeni W (Wear) je monitorovana nej-
vétsi mozna hodnota parametru opotfebeni A Length X, A Length Z
nebo A Radius pfip. A & v seznamu opotiebeni. Také v tomto pfipadé
bude nastroj zablokovan, jakmile parametr opotfebeni dosahne hod-
noty opotfebeni W.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Mez vystrahy udava dobu Zivotnosti, pocet kus, pFip. opotfebeni, pfi

5-158

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04



Systémova oblast Parameter B
5.4 Sprava nastroji ShopMill

Zablokovano (G)

Nadmeérna velikost (U)

Pevné kédovani mista (P)

Monitorovani pouziti
J nastroje

Tool wear

A VY]

Zadavani stavu nastroje

Tool wear

Volba U

Volba P

jejichZ dosazeni se objevi prvni vystraha.

Jednotlivé nastroje je mozné také manualné zablokovat, pokud byste
si prali, aby se uz déle nepouzivaly pro opracovavani obrobki.

V pfipadé nastroju nadmeérné velikosti jsou sousedni mista v zasobni-
ku (levé a pravé sousedni misto) vzdy z poloviny obsazeny. To zna-
mena, Ze dalsi nastroj mlize byt uloZzen nikoli do sousedniho mista v
zasobniku, ale az do toho dalSiho. (Tam se mlze opét nachazet na-
stroj nadmérné velikosti.)

Nastrojim muze byt v zasobniku pfifazeno pevné misto, tzn. nastroj
muZze byt vloZzen pouze na pravé zvolené misto v zasobniku. Kdyz je
nastroj po vyméné vracen zpét, odklada se znovu na své staré misto.

Stisknéte programové tlacitko "Tool Wear" (Opotfebeni nastroje).

Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali monitorovat.

Ve sloupci "T/C" zvolte parametr, ktery si pfejete monitorovat (T =
Zivotnost, C = pocet kusl, W = opotfebeni).

Pro zivotnost nastroje, po€et kust nebo opotfebeni zadejte hodnotu
meze vystrahy.

Zadejte planovanou dobu pouziti pFistroje, planovany pocet vyrabé-
nych obrobkld nebo maximalni pfipustné opotrebeni.

Kdyz je dosazeno hodnoty Zivotnosti nebo poétu kusl nebo opotfebe-
ni, nastroj se zablokuje.

Stisknéte programové tlagitko "Tool Wear" (Opotiebeni nastroje).

Najedte kurzorem na pozadovany nastro;.

Pokud si pfejete, aby byl nastroj pro dalSi pouziti pfi obrabéni zablo-
kovan, v prvnim poli posledniho sloupce aktivujte volbu "G".

-nebo-

Jestlize potfebujete, aby byl nastroji pfifazen pfiznak nadmérné veli-
kosti, ve druhém poli posledniho sloupce aktivujte volbu "U".

-nebo-

Jestlize chcete nastroji pfifadit pevné misto v zasobniku nastrojl, ve
tfetim poli posledniho sloupce aktivujte volbu "P".

Nastavené vlastnosti nastroje jsou aktivni okamzité.
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5.4.10 Sprava mist v zasobniku

Magazine

Zablokovani mista v zasob-

niku
Al]v]
.ﬁ.lter(n%he

Stav nastroje

Uvolnéni mista v zasobniku

A VY]

Q
Alternakve

V seznamu zasobniku se vypisuji mista v zasobniku spolu s jejich
nastroji a naleznete zde také informace, zda je &i neni misto v zasob-
niku blokovano a jaké vlastnosti byly aktivnimu nastroji pfifazeny
(napf. nadmérna velikost).

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Magazine" (Zasobnik).

Mista v zasobniku mohou byt rezervovana pro urcité nastroje, pfip.
zablokovana, napf. v pfipadé nastroje s nadmérnou velikosti.

Vyberte pozadované misto v zasobniku.

Ve sloupci "Disable location" tak dlouho pfepinejte pfislusné policko
pomoci tlacitka "Alternative”, dokud se v tomto poli neobjevi "G" (=
zablokovano). Blokovani mista je nyni aktivni. Nastroj uz neni mozné
odlozit nebo pfifadit na toto misto v zasobniku.

Ve sloupci "Tool status" mlzete zjistit, které vlastnosti byly aktivnimu
nastroji pfifazeny:

e G: nastroj je zablokovan

e U: nastroj ma nadmérnou velikost

e P: nastroji je pfifazeno pevné misto

Najedte kurzorem na blokované misto v zasobniku.

Volbu "G" ve sloupci "Disable location" opét deaktivuijte.
Misto v zasobniku je nyni uvolnéno.
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5.4 Sprava nastroji ShopMill

5.4.11 Vymazani nastroje

G Funkce

Nastroje je mozné ze seznamu nastrojl vymazat.

Postup

Tool list Stisknéte programové tlacitko "Tool list" (Seznam nastroju).
‘ | ' | Vyberte pozadovany nastro;.
Delete toal Stisknéte programové tlacitko "Delete tool" a

potvrdte stisknutim tlacitka "Delete".

o Parametry vybraného nastroje budou vymazany a misto v zasobniku,
Dolete na kterém se vymazany nastroj nachazel, bude uvolnéno.

Kdyz stisknete tlagitko "Abort", vymazani nastroje se neuskuteéni.

5.4.12 Zména typu nastroje

G Funkce

V seznamu nastroju miizete zménit typ nastroje a pfifadit nastroji typ

jiny.
Postup
Taol list Stisknéte programové tlacitko "Tool list" (Seznam nastrojl).
‘ | .' | Vyberte poZzadovany nastroj a najedte kurzorem na vstupni pole
llTypell.

[$) Prepinanim pomoci tlacitka "Alternative" muzete vybrat pozadovany
Alternaiive typ nastroje.
Zobrazi se vstupni pole pro novy typ nastroje.
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5.4.13 Vkladani, pfip. vyjimani nastroje do a ze zasobniku

[3

k] £3

Naéteni nastroje do za-

Vyrobce stroje

sobniku

A

v]

Load

Spindle

Vkladani a vyjimani nastrojll do a z mist v zasobniku musi byt aktivo-
vano prostfednictvim strojniho parametru.
Funkce

Nastroje, které momentalné v zasobniku nejsou zapotfebi, je mozné
vyménit. Systém ShopMill potom parametry téchto nastroji automa-
ticky ulozi do seznamu nastroji mimo zasobnik. Pokud byste si pFali
pozdéji nastroj znovu pouzivat, jednoduse jej nactéte (tim padem také
jeho parametry) znovu na odpovidajici misto v zasobniku. USetfite si
tak opakované zadavani téch samych parametrd nastroje.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Postup

Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si prali ulozit do zasobniku
(pfi setfizeni podle Cisel mist v zasobniku naleznete nastroj na konci
seznamu nastroja).

Stisknéte programové tlacitko "Load".

Zobrazi se okno "Empty location" (Prazdné misto). Do pole "Location"
(Misto) bude systémem pfedbézné dosazeno Cislo prvniho prazdného
mista v zasobniku.

Stisknéte programové tlacitko "OK", jestlize si pfejete ulozit nastroj na
navrhované misto.

-nebo-

Zadejte pozadované Cislo mista a stisknéte programové tlacitko "OK".

-nebo-

Zadejte poZzadované C&islo mista a stisknéte programové tlacitko "OK".

-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Spindle" a "OK", jestlize si prejete vy-
ménit nastroj ve vietenu a zde zvoleny nastroj zde upnout.

Nastroj se ulozi na specifikované misto v zasobniku.
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Odstranéni jednotlivého
nastroje ze zasobniku

Magazine

Odstranéni vSech na-
stroji ze zasobniku

Magazine

Unload all

Unlcad

'§ [

5.4.14 Prestéhovani nastroje

(3
=7

Eg Vyrobce stroje

Stisknéte programové tlacitko "Magazine" (Zasobnik).

Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali odstranit ze
zasobniku.

Stisknéte programové tlagitko "Unload".

Nastroj bude odstranén ze zasobniku

Stisknéte programové tlacitko "Magazine" (Zasobnik).

Stisknéte programova tlacitka "Unload all" a "Unload".
VSechny nastroje budou odstranény ze zasobniku.

Pomoci programového tlacitka "Abort" mazete operaci odstrafiovani
ze zasobniku kdykoli pferusit. Aktualni nastroj bude jesté odstranén,
pak bude odstrafiovani pferuseno.

Operace odstranovani bude zruSena také tehdy, kdyz opustite se-
znam zasobniku.

Nastroje mizete pfesunovat jak v ramci jednoho zasobniku, tak i mezi
riznymi zasobniky, tzn. ze pokud chcete nastroj pfesunout na jiné
misto, nemusite jej odstranovat ze zasobniku.

Systém ShopMill automaticky navrhne prazdné misto, na néz je moz-
né nastroj pfestéhovat. Zasobnik, ve kterém systém ShopMill bude
hledat prazdné misto jako prvni, je uloZzen ve strojnim parametru.
Kromé toho muzete prazdné misto v zasobniku zadat i pfimo nebo
muzete stanovit, ve kterém zasobniku ma systém ShopMill hledat
prazdné misto jako prvni.

Pokud ma Vas stroj pouze jeden zasobnik, staci, kdyz zadate pouze
pozadované Cislo v zasobniku, Cislo zasobniku uz zadavat nemusite.

Pokud se v seznamu nastroju vypisuje i misto ve vietenu, mizZete
nastroj vloZit nebo vyménit i pfimo ve vietenu.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!
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=4 Specifikace prazdného
J mista

Tool list

Relocate

Spindle

Vyhledani volného mista
Relocate

Stisknéte programové tlacitko "Tool list" (Seznam nastroju).
Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali pfesunout na jiné
misto v zasobniku.

Stisknéte programové tlacitko "Relocate”.

Zobrazi se okno "Empty location" (Prazdné misto). Do pole "Location”

(Misto) bude systémem predbézné dosazeno ¢islo prvniho prazdného
mista v zasobniku.

Stisknéte programové tlacitko "OK", jestlize si prejete pfestéhovat
nastroj na navrhované misto.

-nebo-
Zadejte poZzadované C&islo mista a stisknéte programové tlacitko "OK".
-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Spindle” a "OK", jestlize si pfejete vy-
ménit nastroj ve vietenu a zvoleny nastroj zde upnout.

Nastroj se prestéhuje na specifikované misto v zasobniku.

Stisknéte programové tlacitko "Relocate".

Zobrazi se okno "Empty location" (Prazdné misto). Do pole "Location"

(Misto) bude systémem pfedbé&zné dosazeno Cislo prvniho prazdného
mista v zasobniku.

Zadejte Cislo zasobniku a pro €islo mista "0", pokud si budete pfat
vyhledat v urcitém zasobniku néjaké volné misto.

-nebo-

Pokud si budete prat vyhledat ve vSech zasobnicich néjaké volné
misto, jako €islo zasobniku a &islo mista zadejte "0".

Stisknéte programové tlagitko "OK".
Systém Vam navrhne volné misto.
Stisknéte programové tlagitko "OK".

Nastroj se pfestéhuje na systémem navrzené volné misto
v zasobniku.
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5.4.15 Tridéni polozek v seznamu nastrojt

[3

Tool list Tool
nebo LWEAr
Sort
by by
magazing | ngpo [Mame
Ly
nebo LLPE
by
nebo t-number

Funkce

Nastroje v seznamu nastroji mohou byt setfizeny podle obsazeni mist
v zasobniku, podle nazvu nastroje (podle abecedy) nebo podle typu
nastroje. V pfipadé setfizeni podle mist v zasobniku se budou vypiso-
vat také volna mista v zasobniku.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Tool list" nebo "Tool wear".

Stisknéte programové tlacitko "Sort".

Pomoci jednoho z téchto programovych tlacitek vyberte kritérium,
podle kterého si prejete seznam setfidit.

Nastroje se v seznamu vypiSi v novém pofadi.
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03.04
5.5 Sprava nastroju ShopTurn B

Sprava nastroji ShopTurn

Seznam nastroju

Vkladani/vyjimani
nastroje

Setfizeni

Vyrobce stroje

Funkce

Systém ShopTurn je programové vybaveni pro obsluhu a programo-
vani pro soustruhy, které Vam umozriuje pohodinou obsluhu stroje a
jednoduché programovani obrobkd.

PFi opracovavani obrobku se pouzivaji rozmanité nastroje. Geometric-
ké a technologické parametry téchto nastroju musi byt systému Shop-
Turn znamy, jinak nelze spustit zpracovani vyrobniho programu.

Pro spravu Vasich nastroji nabizi systém ShopTurn rGizné obrazovky,
jako jsou seznam nastrojli, seznam opotfebeni nastroji a seznam
zasobniku.

Do seznamu nastroju musite ulozit veSkeré nastroje, s nimiz chcete
na soustruhu pracovat. Nastrojum, které se nachazeji v revolverovém
zasobniku, pfifazujete v zasobniku uréita mista. Kromé toho zde mate
moznost nastroje tfidit a pfipadné i vymazat.

Nastroj je pfi svém vkladani uloZzen na misto v zasobniku.

PFi vyjimani je nastroj z mista v zasobniku odstranén.

Nastroje v seznamu nastroji a v seznamu opotfebeni nastroje je
mozné setfidit podle mist v zasobniku, nazvu a typu.

Pomoci strojnich parametrd je mozné zajistit, aby programova tlacitka
"Load", "Unload" a "Sort" byla skryta.

Ruéni nastroje
Rucni nastroje existuji pouze v seznamu nastroju a nikoli v zasobniku.
Jejich upnuti do vietena je nutno provadét manualné.

Seznam opotiebeni nastrojiV seznamu opotfebeni nastroje zadavate hodnoty parametr( opotre-

Seznam zasobniku

beni Vasich nastroju. Systém ShopTurn tato data zohlednuje pfi opra-
covavani obrobku. Kromé toho zde muzete aktivovat monitorovani
nastroje a v pfipadé potfeby nastroj zablokovat nebo jej opatfit pfi-
znakem nadmérné velikosti.

V seznamu zasobniku se vypisuji mista v zasobniku spolu s jejich
nastroji a naleznete zde také informace, zda je ¢i neni misto v zasob-
niku blokovano (G) / ( ) a jaké vlastnosti byly aktivnimu nastroji pfifa-
zeny, napf. nadmérna velikost (U).
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B 03.04 Systémova oblast Parameter B
5.5 Sprava nastroji ShopTurn

Literatura /BAT/ Navod k obsluze systému ShopTurn / Sprava nastroju
? /FBW/ Popis funkci pro spravu nastroju, pfip.
[FBT/ Popis funkci systému ShopTurn

5.5.1 Sortiment funkci

[: Funkce

Sprava nastroji systému ShopTurn podporuje nasledujici typy nastro-
ju, parametry nastrojii a parametry zasobniku:

Pod PCU 20 muzete vytvofit maximalné 250 nastroju.
Na kazdy nastroj mize byt definovano maximalné 98 nahradnich na-
stroja.
Typy nastroju — Hrubovaci ntz
— NGz pro obrabéni nagisto
— NGz pro vyrobu zapich
— Fréza
- Vrtak
- Tlacitko
— Koncovy spina¢
— N0z na soustruzeni zavitd
— Vyvrtavaci niz
— 3D sonda

Parametry nastroje — Misto v zasobniku/Cislo zasobniku

— Typ nastroje

— Nazev nastroje

— Duplo-Cislo

— Korekce délky nastroje ve sméru X

— Korekce délky nastroje ve sméru Z

— Radius opotfebeni

— Délka fezné desticky soustr. noZze nebo noze pro vyrobu zapicht

- Sitka fezné destiky noZe pro vyrobu zapichul

— Pocet zubu frézy

- Unhel $picky nastroje u vrtaku

—  Druh monitorovani nastroje: je mozno zvolit, zda se ma provadét
monitorovani na zakladé doby zivotnosti nebo poc¢tu vymén na-
stroje, vztahuje se na bfit

— Stavové informace o nastroji: nastroj blokovan

— Stavové informace o nastroji: nastroj nadmérné velikosti (polovina
mista vlevo a vpravo)

Parametr zasobniku — Misto v zasobniku zablokovano
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DalSi funkce — Muzete pouzivat revolverové zasobniky, jejichz zobrazovani je
mozné pomoci strojnich parametru skryt.
— Zakladaci stanice pro vkladani a vyjimani nastroji pomoci stroj-
nich parametru.
— U nastroja (fréza/vrtak) Ize pomoci strojniho parametru nastavit
vypisovani priméru nebo radiusu.

5.5.2 Vyvolani seznamu nastroju

Postup

Tool list Po uplné prvnim otevieni systémové oblasti "Parameter" se automa-
ticky zobrazi menu "Seznam nastroj". Jinak jej muzete vyvolat pro-
stfednictvim odpovidajiciho programového tlacitka.

5.5.3 Zalozeni nového nastroje

Jestlize si prejete vytvofit novy nastroj, systém ShopTurn Vam nabizi

[: celou fadu vSeobecné pouzivanych typ(i nastrojii. Na zvoleném typu
nastroje zalezi, které geometrické udaje musite zadat a jak se budou
jejich hodnoty zapocitavat.

"] ROUGHING TOOL
/A FINISHING TOOL

T PLUNGE-CUTTER

= CUTTER

a= DRILL

1 THREADING TOOL

& BUTTON TOOL

[1 STOCK_STOP

)~ 3D_PROBE
Mozné typy nastroje

ﬂ ;/g:irtévaci nGz mlzete pouzivat pfi vrtani v ose otaceni a pfi soustru-
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Tool ligt

a][v]

Mew tool

Roughing 30_Probe
too -

Mors:

Edges

Mors:

.ﬁ.lel(l'.‘?alive nebo L

Postup
Namontujte novy nastroj do revolverového zasobniku.

Stisknéte programové tlacitko "Tool list" (Seznam nastroju).

Najedte kurzorem na misto v seznamu nastroju, které ma byt obsaze-
no nastrojem v revolverovém zasobniku.
Misto v seznamu nastrojd musi byt dosud volné.

Stisknéte programové tlacitko "New tool" (Novy nastroj).

Pomoci programového tlacitka vyberte poZzadovany typ nastroje.
Kdyz stisknéte programové tlacitko "More", objevi se dalsi typy na-
stroju, které jsou Vam k dispozici.

Vyberte pozadovanou polohu fezného bfitu.

Kdyz stisknéte programové tlacitko "More", objevi se dalSi polohy
bfit(, z nichz si muzete vybrat.

Tim je novy nastroj zaloZzen. Bude mu automaticky pfifazen nazev
zvolené skupiny nastroju.

Zadejte jednoznacny nazev nastroje.
Nazvy nastroju mlzete libovolné doplfiovat a ménit. Nazev nastroje se
smi skladat z maximalné 17 znakd. Povolena jsou pismena (bez dia-

kritiky), Cislice, znak podtrzeni " ", teCka "." a lomitko "/".
Zadejte korek&ni parametry nastroje.
Pokud byste si kdykoli pozdéji pfali zmeénit polohu bfitu nastroje,

najedte kurzorem do sloupce "Type".

Pouzijte programové tlacitko "Alternative" nebo tlacitko "Select" a
vyberte jednu ze specifikovanych moznosti.
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5.5.4 Vytvoreni vice britli pro jeden nastroj

V pfipadé nastroju s vice nez jednim bfitem je kazdému z téchto bfitl
pfifazena samostatna sada korekénich parametrt. Pro kazdy nastroj
muzete zalozit az 9 bfitu.

Postup

Nastroje s vice bfity napfed zalozte v seznamu nastroj(, jak bylo po-
psano vyse, a zadejte hodnoty korek&nich parametra pro 1. bfit.

Edges MNew edge o Stisknéte programova tlacitka "Edges" (BFity) a "New edge" (No-
vy bfit).

Namisto vstupnich poli pro zadani parametrd prvniho bfitu se v se-
znamu nastroju nyni objevi vstupni pole pro korekéni parametry 2.
bfitu.

e Je-li tfeba, zvolte polohu dalSiho bfitu.

o Zadejte korekéni parametry 2. bfitu.

o Pokud byste si pfali vytvofit blok korekénich parametr(i dal$iho
bfitu, opakujte tuto operaci.

Delete e Pokud si budete pfat blok korekénich parametrd pro urcity bfit
edge vymazat, stisknéte programové tlagitko "Delete edge".
Vzdy mlzZete vymazat pouze data bfitu s nejvySSim Cislem bfitu.
E D o < O o - e Pomoci programovych tlacitek "D No +", pfip. "D No —" mlzete
zobrazit korek&ni parametry pro bfit s nejbliz§im vy85im nebo s

nejbliz8im niz8im Cislem.

5.5.5 Zalozeni nahradniho nastroje

[: Tak zvany "nahradni nastroj" je takovy nastroj, ktery mize byt pouzit
pro provadéni stejnych obrabé&cich operaci jako nastroj, ktery uz byl
zadan. Mlzete jej pouzit napf. jako nahradu za zlomeny nastroj.

Pro kazdy nastroj v seznamu nastroji mlze byt vytvoren vétsi pocet
nahradnich nastroji. Pdvodnimu nastroji je pfitom vzdy pfifazeno
duplo-¢&islo 1, duplo-Cisla 2, 3 atd. jsou pfifazovana nahradnim
nastrojam.
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Postup

Mew tool Nahradni nastroj zalozte stejnym zpUsobem jako novy nastro;.
viz kapitola: "ZaloZeni nového nastroje"

Pfifadte nahradnimu nastroji stejny nazev, jaky ma pavodni nastro;.

_g> Nazev potvrdte stisknutim tlacitka "Input" a Duplo-Cislo nahradniho
iU nastroje se automaticky o 1 zvysi.

Posloupnost pfi vyméné nahradniho nastroje je uréena prostfednic-
tvim Duplo-cCisla DP.

5.5.6 Setfizeni nastroju

n Jestlize pracujete s velkym nebo s vice zasobniky, mize byt uzite¢né

nechat si nastroje na vypisu setfidit podle riznych kritérii. Urcité na-
stroje potom v seznamu naleznete rychleji.

Postup

Tool list Toolwear | Stisknéte programové tlagitko "Tool list" nebo "Tool wear".
nebo Stisknéte programové tlacitko "Sort".
Sort
by by Pomoci jednoho z téchto programovych tlagitek vyberte kritérium,
Magazing | ngpo MaMe podle kterého si prejete seznam setfidit.
by
nebo YRS Nastroje se v seznamu vypi$i v novém poradi.

5.5.7 Vymazani nastroje

Nastroje, které se uz nepouzivaji, mohou byt ze seznamu nastroj
odstranény, aby seznam zUstal prehledny.

Postup

Tool list Stisknéte programové tlacitko "Tool list" (Seznam nastroju).
‘ ' Vyberte pozadovany nastro;.
Delsts tool Stisknéte programové tlacitko "Delete tool" a

potvrdte stisknutim tlacitka "Delete".
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Delate

o

Parametry vybraného nastroje budou vymazany a misto v zasobniku,
na kterém se vymazany nastroj nachazel, bude uvolnéno.

Kdyz stisknete tlacitko "Abort", vymazani nastroje se neuskutec¢ni.

5.5.8 Vkladani, pfip. vyjimani nastroje do a ze zasobniku

[3

Ea Vyrobce stroje

Nacteni nastroje do zasob-
niku

A][V]

Load

V seznamu nastroju je k dispozici mnohem vice mist, nez je mist v
zasobniku. To znamena, Zze mlzete odlozit nastroje, které momental-
né v zasobniku nejsou zapotfebi, a parametry nastroje, ktery je mimo
zasobnik, ulozit do seznamu nastroju. Pokud byste si pfali pozdéji
nastroj znovu pouzivat, jednoduSe znovu nactéte jeho parametry na
odpovidajici misto v zasobniku. USetfite si tak opakované zadavani
téch samych parametrd nastroje.

Vkladani a vyjimani parametrt nastroju do a z mist v zasobniku musi
byt aktivovano prostfednictvim strojniho parametru.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Postup

Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali uloZit do zasobniku
(pFi setfizeni podle Cisel mist v zdsobniku naleznete nastroj na konci
seznamu nastroju).

Stisknéte programové tlacitko "Load".

Zobrazi se okno "Empty location" (Prazdné misto). Do pole "Location”
(Misto) bude systémem predbézné dosazeno ¢islo prvniho prazdného
mista v zasobniku.

Stisknéte programové tlacitko "OK", jestlize si prejete ulozit nastroj na
navrhované misto.

-nebo-
Zadejte poZzadované C&islo mista a stisknéte programové tlacitko "OK".

Hodnoty parametr(l pfisluSného nastroje se nyni zobrazi na specifiko-
vaném misté zasobniku.
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Odstranéni jednotlivého
nastroje ze zasobniku

Magazine

Al]Y]

Unlcad

Odstranéni vsech na-
stroji ze zasobniku

Magazine

Unload all

Unlgcad

i N

5.5.9 Priestéhovani nastroje

[3
=7

Eg Vyrobce stroje

Stisknéte programové tlacitko "Magazine" (Zasobnik).

Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali odstranit ze zasobni-
ku.

Stisknéte programové tlacitko "Unload".

Parametry nastroje budou odstranény ze zasobniku a budou ulozeny
v seznamu nastroju na misto, jemuz neni pfifazeno zadné Cislo.

Stisknéte programové tlacitko "Magazine" (Zasobnik).

Stisknéte programova tladitka "Unload all" a "Unload".
VSechny nastroje budou odstranény ze zasobniku.

Pomoci programového tlacitka "Abort" mlzete operaci odstrafiovani
ze zasobniku kdykoli pferusit. Aktualni nastroj bude jesté odstranén,
pak bude odstrafiovani pferuseno.

Operace odstranovani bude zrusena také tehdy, kdyz opustite se-
znam zasobniku.

Nastroje mlizete pfesunovat jak v ramci jednoho zasobniku, tak i mezi
rliznymi zasobniky, tzn. Ze pokud chcete nastroj pfesunout na jiné
misto, nemusite jej odstrafiovat ze zdsobniku.

Systém ShopTurn automaticky navrhne prazdné misto, na néz Ize
nastroj prestéhovat. Zasobnik, ve kterém systém ShopTurn bude hle-
dat prazdné misto jako prvni, je ulozen ve strojnim parametru.

Kromé toho muzete také prazdné misto v zasobniku zadat pfimo nebo
muZete stanovit, ve kterém zasobniku ma systém ShopTurn hledat
prazdné misto jako prvni.

Pokud ma Vas stroj pouze jeden zasobnik, staci, kdyz pouze zadate
pozadované Cislo v zasobniku, €islo zasobniku uz zadavat nemusite.

Pokud se v seznamu nastroju vypisuje i misto ve vietenu, muzete
nastroj vloZit nebo vyménit i pfimo ve vfetenu.

Veénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!
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=4 Specifikace prazdného
J mista

Tool list

Relocate

Spindle

Vyhledani volného mista
Relocate

Stisknéte programové tlacitko "Tool list" (Seznam nastroju).
Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali pfesunout na jiné
misto v zasobniku.

Stisknéte programové tlacitko "Relocate”.

Zobrazi se okno "Empty location" (Prazdné misto). Do pole "Location”

(Misto) bude systémem predbézné dosazeno ¢islo prvniho prazdného
mista v zasobniku.

Stisknéte programové tlacitko "OK", jestlize si prejete pfestéhovat
nastroj na navrhované misto.

-nebo-
Zadejte poZzadované C&islo mista a stisknéte programové tlacitko "OK".
-nebo-

Stisknéte programové tlacitko "Spindle” a "OK", jestlize si pfejete vy-
ménit nastroj ve vietenu a zvoleny nastroj v ném upnout.

Nastroj se prestéhuje na specifikované misto v zasobniku.

Stisknéte programové tlagitko "Relocate".

Zobrazi se okno "Empty location" (Prazdné misto). Do pole "Location"

(Misto) bude systémem pfedbé&zné dosazeno cislo prvniho prazdného
mista v zadsobniku.

Zadejte Cislo zasobniku a pro €islo mista "0", pokud si budete pfat
vyhledat v urcitém zasobniku néjaké volné misto.

-nebo-

Pokud si budete prat vyhledat ve vSech zasobnicich néjaké volné
misto, jako Cislo zasobniku a &islo mista zadejte "0".

Stisknéte programové tladitko "OK".
Systém Vam navrhne volné misto.
Stisknéte programové tlagitko "OK".

Nastroj se pfestéhuje na systémem navrzené volné misto v zasobni-
ku.
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5.5.10 Zadavani udaji o opotiebeni nastroje

Nastroje, které se pouzivaji uz delsi dobu, se mohou opotfebovat.

G Toto opotiebeni mizete zméfit a ulozit do seznamu opotfebeni na-
stroje. Systém ShopTurn potom bere v Uvahu tyto udaje pfi vypoctu
korekci délky, pfip. radiusu nastroje. Timto zpusobem dosahujete pfi
obrabéni obrobku stale stejné pfesnosti.

Postup

Tool wear Stisknéte programové tlacitko "Tool Wear" (Opotfebeni nastroje).
‘ ' | Najedte kurzorem na nastroj, jehoz parametry opotiebeni byste si
prali zadat.

Do odpovidajicich sloupcli zadejte hodnoty diferenci pro délku
(A Length X, A Length Z) a radius / primér (A Radius / A &).

Zadané hodnoty opotfebeni se pficitaji k radiusu nastroje, avSak ode-
Citaji se od jeho délky, to znamena, ze kladna diferenéni hodnota pro
radius odpovida nadmérné velikosti nastroje (napf. kvlli pozdéjSimu
brouseni).

5.5.11 Aktivovani monitorovani nastroje

Dobu pouzivani nastroje mizete pomoci systému ShopTurn automa-
ticky monitorovat, aby mohla byt zaru¢ena stale stejna jakost opraco-
vani.

Kromé toho muzete zablokovat nastroje, které si uz neprejete pouzi-
vat; muzete nastroje také oznadit jako nadmérné veliké.

Funkce pro monitorovani nastroje mohou byt aktivovany pomoci stroj-
niho parametru.

Eg Vyrobce stroje Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!
Postup
Tool wear Stisknéte programové tlacitko "Tool Wear" (Opotifebeni nastroje).
Zivotnost (T) Parametr "Zivotnost" T (Time) se pouZiva pro monitorovani provozni

pouzitelnosti nastroje sledovanim doby, po kterou se nastroj pohybuje
pracovnim posuvem (v minutach). Je-li zbyvajici doba Zivotnosti = 0,
nastroj se zablokuje. PFi pfisti vymé&né nastroje jiZ nebude tento na-
stroj pouzit. Pokud je k dispozici nahradni nastroj, bude upnut do dr-
Z24ku nastroje on.

Monitorovani Zivotnosti je vztaZzeno na zvoleny bfit nastroje.
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Pocet kusu (C)

Opotiebeni (W)

Vyrobce stroje

Mez vystrahy

Zablokovano (G)

Nadmérna velikost (U)

Pevné kédovani mista (P)

Monitorovani pouzivani
nastroje

Tool wear

A][V]

Prostfednictvim poctu kusu (C) se sleduje pocet vyrobenych obrobku.
Také v tomto pripadé bude nastroj zablokovan, jakmile zbyvajici pocet
kusu dosahne hodnoty nula.

Prostfednictvim hodnoty opotifebeni W (Wear) je monitorovana nej-
vétsi mozna hodnota parametru opotfebeni A Length X, A Length Z
nebo A Radius pfip. A & v seznamu opotfebeni. Také v tomto pfipadé
bude néastroj zablokovan, jakmile parametr opotfebeni dosahne hod-
noty opotfebeni W.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

Mez vystrahy udava dobu Zivotnosti, pfip. pocet kusu, pfi jejichz dosa-
Zeni se objevi prvni vystraha.

Jednotlivé nastroje je mozné také manualné zablokovat, pokud byste
si prali, aby se uz déle nepouzivaly pro opracovavani obrobkd.

V pfipadé nastroju nadmérné velikosti jsou sousedni mista v zasobni-
ku vzdy z poloviny obsazena. To znamena, Ze dalSi nastroj mlze byt
ulozen nikoli do sousedniho mista v zasobniku, ale az do toho dalSi-
ho. (Tam se mize opét nachazet nastroj nadmérné velikosti.)

Nastrojim muze byt v zasobniku pfifazeno pevné misto, tzn. nastroj
muze byt vlozen pouze na pravé zvolené misto v zasobniku. Kdyz je
nastroj po vyméné vracen zpatky, odklada se znovu na své staré
misto.

Stisknéte programové tlacitko "Tool Wear" (Opotfebeni nastroje).

Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali monitorovat.

Jestlize si pfejete monitorovat Zivotnost, ve sloupci "T/C" aktivujte
parametr "T". (T = Zivotnost, C = pocet kusl, W = opotfebeni)

Pro zivotnost nastroje v minutach, pocet kust nebo opotfebeni zadej-
te hodnotu meze vystrahy.

Zadejte planovanou dobu pouziti pFistroje, planovany pocet vyrabé-
nych obrobk( nebo maximaini pfipustné opotrebeni.

Kdyz je dosazeno hodnoty zivotnosti nebo poétu kuslt nebo opotrebe-
ni, nastroj se zablokuje.

5-176

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04



Systémova oblast Parameter B
5.5 Sprava nastroji ShopTurn

Zadavani stavovych in-
formaci o nastroji
Volba G

Volba U

Pokud byste si pfali monitorovat pocet kust, musite kromé toho jesté
v kazdém programu, ve kterém je monitorovany nastroj vyvolavan,
vlozit pfed konec programu nasledujici pfikazy v G-kédu:
SETPIECE(1) ; zvySeni poctu kusu o 1

SETPIECE(O) ; vymazani T-Cisla

Najedte kurzorem na pozadovany nastro;.

Pokud si pfejete, aby byl nastroj pro dal3i pouziti pfi obrabéni zablo-
kovan, v prvnim poli posledniho sloupce aktivujte volbu "G".

-nebo-

Jestlize potfebujete, aby byl nastroji pfifazen pfiznak nadmérné veli-
kosti, ve druhém poli posledniho sloupce aktivujte volbu "U".

Zablokovani nastroje, pfip. blokovani pro sousedni mista v zasobniku
je nyni aktivni.
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5.5.12 Sprava mist v zasobniku

Zablokovani mista v zasob-
niku

Magazine
Al[Y]
O]

Alternalive

Uvolnéni mista v zasobniku
Al]V]

Altemative

V seznamu zasobniku se vypisuji mista v zasobniku spolu s jejich
nastroji a naleznete zde také informace, zda je ¢i neni misto v zasob-
niku blokovano a jaké vlastnosti byly aktivnimu nastroji pfifazeny
(napf. nadmérna velikost).

JestliZze je misto v zdsobniku vadné nebo pokud nastroj nadmérné
velikosti potfebuje vice nez polovinu sousedicich mist, mizete misto
v zasobniku zablokovat.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Magazine" (Zasobnik).
Najedte kurzorem ve sloupci "Location disable" na prazdné misto v
zasobniku, které chcete zablokovat.

Tak dlouho pfepinejte pfislusné policko pomoci tlacitka "Alternative",
dokud se v tomto poli neobjevi "G" (= zablokovano).

Blokovani mista je nyni aktivni a tomuto mistu v zasobniku nyni uz
nemuzete pfifadit zadné parametry nastroje.

Najedte kurzorem ve sloupci "Location disable" na zablokované misto
v zasobniku.

Stisknéte programové tlacitko "Alternative" tolikrat, az pismeno "G" z
poli¢ka zmizi.

Misto v zasobniku je nyni uvolnéno.
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5.6 R-parametry

5.6.1 Funkce

[3

Funkce

Tyto parametry mohou byt programem nacitany nebo zapisovany.
V této systémové oblasti mohou byt R-parametry manualné
upravovany.

5.6.2 Upravy, mazani a vyhledavani R-parametru

[3

R variables

Delete
arsa

Delete all

Ok

Abort

Funkce

Pocet R-parametru specifického kanalu je definovan strojnim parame-
trem.

Rozsah:
RO — R999 (v zavislosti na strojnim parametru)
V této oblasti se nevyskytuji zadné mezery v Cislovani.

Postup

Otevie se okno "R variables" pro specificky kanal.
Zobrazi se parametry pro dany kanal.
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Zména parametru:
Najedte kurzorem na odpovidajici vstupni pole a zadejte pozadova-
nou hodnotu.

Vymazéani parametru:
Zobrazi se znacka, ve které je mozné zadat, jaky interval R-parametr

Rx az Ry mé byt vymazan.

Cely interval R-parametri bude po potvrzeni kontrolniho dotazu tlacit-
kem "OK" vymazan, tzn. vSem bude dosazena nulova hodnota.

Kdyz stisknete tlacitko "Abort", mazani se neuskutecni.
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5.6 R-parametry

Find

INFUT

Vyhledavani parametru:
Programovym tlagitkem "Find" vyvolate okno pro zadani hledaného
parametru.

Pomoci numerické klavesnice zadejte Cislo pozadovaného
R-parametru.

Po stisknuti tlagitka "Input" se automaticky na tento parametr pfesune-
te, pokud ovSem existuje.

DalSi informace

Zadavani a mazani parametrd muze byt pfepinacem na kli¢ zabloko-
vano.
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5.7 Nastavované parametry

5.7.1 Ohraniceni pracovniho pole

[3

Setting
data

Waorking
area limitat_

Funkce

Pomoci funkce "Ohraniéeni 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 zo-
ny, které jsou pro pohyb nastroje zablokovany.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Setting data" (Nastavované paramet-
ry). Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Stisknéte programové tlacitko "Working area limitat." (Ohraniceni pra-
covniho pole).
Zobrazi se okno "Working area limitation".

Zména ohranic¢eni pracovniho pole:

Najedte kurzorem na pozadované pole.

Pomoci numerické klavesnice zadejte nové hodnoty.

Horni dolni mez ohranicujici chranénou zénu se zméni v souladu
s témito zadanymi udaiji.

Pomoci tlaCitka "Select" aktivujte pfislusné ohrani¢eni pracovniho
pole.

V provoznich rezimech "MDA" a "Auto" jsou ohrani€eni pracovniho
pole v souladu s definovanymi hodnotami v nastavovanych paramet-
rech aktivovany v pravé zpracovavaném programu az s prikazem
"WALIMON".

Dalsi informace

Funkce "OhraniCeni pracovniho pole" maze byt zablokovana pomoci
prepinace na kli¢.
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5.7.2 Parametry rezimu Jog

[3

G-funkce

Posuv Jog

Spojity posuv Jog

Proménna velikost kroku

Rychlost vietena v rezimu
Jog

Vieteno

Setting
data

Jog data

Funkce

Posuvy musi byt specifikovany v urcitych 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: Osa se pohybuje, dokud drzite tlacitko stisknuté.
e  Spojity rezim: Osa se po jednom stisknuti tlacitka pohybuje,
dokud:
- neni tlacitko stisknuto znovu,
- neni stisknuto NC-Stop,
- neni proveden Reset,
- nesepne SW/HW koncovy spinag.

Hodnota inkrementu pro proménny inkrement rezimu JOG.

Nasledujici parametry se vypisuiji jen tehdy, je-li k dispozici vieteno:
Otacky vietena v rezimu JOG.

Parametry pro fidici vieteno v rezimu JOG:

e Spindle no.: Nazev Fidiciho vietena

e Direction of rotation: Smér otaceni fidiciho vietena

e Spindle speed: Otacky fidiciho vietena v rezimu JOG
Postup

Stisknéte programové tlacitko "Setting data" (Nastavované paramet-
ry). Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Stisknéte programové tlagitko "Jog data" (Parametry reZzimu JOG).
Otevre se okno "Jog data".

Zména parametrd rezimu Jog

Najedte kurzorem na odpovidajici vstupni pole a zadejte novou hod-
notu, pfipadné

novou hodnotu vyberte pomoci tlacitka "Select".
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L3

5.7.3 Parametry vietena

[3

Max./min.
Setting
data
Spindle
data

DalsSi 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. Kromé
toho mohou byt aktivovana dalSi omezeni otacek vietena v programu
pomoci pfikazu SIMS.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Setting data" (Nastavované paramet-
ry). Svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

Stisknéte programové tlacitko "Spindle data" (Parametry vietena).
Otevie se okno "Spindle data".

Upravy parametrii vietena:
Najedte kurzorem na odpovidajici vstupni pole a zadejte novou hod-

notu, pfipadné
novou hodnotu vyberte pomoci tlacitka "Select".

DalsSi 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.
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5.7.4 ZkusSebni posuv pfi zkusebnim zpracovani DRY

G 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

Setting Stisknéte programové tlacitko "Setting data" (Nastavované paramet-
oo ry). Svisly pruh programovych tladitek se zméni.

Feedrate Stisknéte programové tlacitko "Feedrate DRY" driicken.
DRY Otevie se okno "Dry run feedrate" (Posuv pfi zpracovani na zkousku).

Upravy hodnoty zku$ebniho posuvu:
Zadejte novou hodnotu.

5.7.5 Pocatecni uhel pro fezani zavita

G Funkce

Pro Ucely fezani zavitl se zde vypisuje pocatecni poloha fidiciho viete-
na jako pocatecni uhel. Vicechodé zavity je potom mozné vyrabét upra-
vou tohoto poc€atecniho uhlu a opakovanim operace fezani zavitu.

posunuti pocatecniho
bodu ve stupnich

pocatecni uhel
pro zavit
(nastavovany
~parametr)

Ry

Z
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Setting
data

Starting
angle

Postup

Stisknéte programové tladitko "Setting data" (Nastavované paramet-
ry). Svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

Uprava hodnoty poéateéniho thlu:
Stisknéte programové tlacitko "Starting angle" (Pocatec¢ni uhel).

Otevre se okno "Starting angle for thread" (Pocatecni uhel pro zavit).

Zadejte novou hodnotu.

5.7.6 Ostatni typy nastavovanych parametri

[3

Setting
data

Misc.

General
S0

Channel-
specific S0

Axig-
specific S0

Find

Funkce

VSechny nastavované parametry fidiciho systému se vypisuiji v tabul-
kové formé setfizené podle vSeobecnych (tzn. platnych v celém NCK),
kanalovych a osovych nastavovanych parametr(. 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

Stisknéte programové tlacitko "Setting data" (Nastavované paramet-
ry). Svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

Nastavované parametry pro zobrazovani:

Stisknéte programové tlacitko "Misc." (Ruzné).
Vodorovny a svisly pruh programovych tladitek se zméni.
Vyberte jeden z typu:

e  Otevie se okno "General setting data" ($SN_).

e  Otevie se okno "Channel-specific setting data" ($SC_).
e  Otevie se okno "Axis-specific setting data" ($SA ).

Budou se vypisovat aktualni nastavované parametry odpovidajiciho
typu $SN_, $SC_ nebo $SA .

Vyhledavani nastavovanych parametru:
V okné "Find setting data" zadejte nazev nebo dislo, které hledate
(postacCuje pocatecni identifikator).
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Find next

5.7.7 Chranéné oblasti

[3

? Literatura

Yy

Setting
data

Protection
ZONEes

Protection
Zone +

Protection
Zone —

G17

G18

G159

Pokud existuje vétsi pocet nastavovanych parametrd se stejnym po-
¢atecnim identifikatorem, mizete pomoci programového tlagitka "Find
next" zobrazit dalSi jejich vyskyt.

Upravy nastavovanych parametru:

Najedte kurzorem na dané vstupni pole a zadejte novou hodnotu.

Dalsi informace

V zavislosti na pfistupovych opravnénich mohou byt udaje editovany
nebo jejich editace mlze byt blokovana.

Funkce

Pomoci funkce "Chranéné oblasti" muzete zajistit ochranu rdznych
prvkl 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.

[PGA/, Pfiru¢ka programovani, Pro pokrocilé

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Setting data" (Nastavované paramet-
ry). Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Stisknéte programové tlacitko "Protection zones" (Chranéné oblasti).
Zobrazi se okno "Working area limitations and protection zones".
Svisly pruh programovych tlagitek se znovu zméni.

Stisknéte programové tlacitko "Protection zone +" nebo "Protection
zone —".

Postupné si tak muzete zobrazit maximalné 10 chranénych oblasti.

Vyberte rovinu, ve které pozadovana chranéna oblast lezi:
e Rovina G17 (X, Y, smér pfisuvu Z)

e Rovina G18 (Z, X, smér pfisuvu Y)

e Rovina G19 (Y, Z, smér pfisuvu X)
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5.8 Posunuti poc¢atku

5.8.1 Funkce

Pocatek souradného Po najeti na referen¢ni bod jsou skute¢né hodnoty vztazeny na poca-

systému stroje / obrobku tek soufadného systému stroje. Vyrobni program pro opracovani ob-
robku je oproti tomu vztazen na poc¢atek soufadného systému
obrobku.
Pocatky soufadnych systému obrobku a stroje v§ak nemusi byt iden-
tické. V zavislosti na druhu obrobku a zpusobu jeho upnuti se maze
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 pocatku
u frézky

14
S
=
=
|
X
P Sefizovaci bod nastroje
W Pocatek soufadného systému obrobku
F Referenéni bod sani
XMR, ZMR Souradnice referenéniho bodu
XMW, ZMW Posunuti poc¢atku
M Pocatek soufadného systému stroje
R Referenéni bod stroje
WR Referenéni bod obrobku

Aktivni posunuti poatku  Posunuti pocatku, které se uplatriuje v urcité ose
$P_ACTFRAME=. . vyplyva ze souctu nasledujicich posunuti po¢atku:
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Nastavitelna posunuti
pocatku

Programovatelna posu-
nuti pocatku

Externi posunuti po¢atku
Posunuti DRF

Frame

? Literatura

Komponenty framu

Ve vyvolaném vyrobnim programu muzete nastavitelna posunuti po-
¢atku aktivovat pomoci pfikazi G54 az G57 a dalSich G-funkci nebo
pomoci proménné $P_IFRAME=. ..

Zakladni posunuti poéatku (zakladni frame): Vypisuje se jako nasta-
vitelné posunuti pocatku.

Pomoci programovatelnych posunuti pocatku $P_PFRAME=. . m(ize-
te ve vyvolavaném vyrobnim programu naprogramovat dal$i posunuti
pocatku pro geometrické a doplfikové osy.
Hodnoty programovatelnych posunuti po¢atku jsou na konci programu
nebo po stisknuti tlaitka Reset vymazany.

Navic na vSechna posunuti, jez definuji polohu soufadného systému
obrobku, muze byt aplikovana korekce externim posunutim pocatku
pomoci ruéniho kolecka (posunuti DRF) nebo z PLC.

Differential Resolver Function: Funkce NC systému, ktera ve spojeni s
elektronickym ru€nim koleckem vytvafi v reZzimu "Auto" inkrementalni
posunuti pocatku.

Frame je konvencni pojem pro geometricky vyraz (matematické zob-
razeni), ktery popisuje aritmetické pravidlo, jako je translace a rotace.
Framy se pouzivaji pro popis polohy a orientace soufadného systému
tim, ze specifikuji soufadnice nebo uhly vztazené k prave platnému
soufadnému systému obrobku.

Mozné framy:

e  Zakladni frame (zakladni posunuti)
¢ Nastavitelné framy (G54, ...G599)
e  Programovatelné framy

[PGA/, Pfiru¢ka programovani, Pro pokrocilé

Komponenty framu
Frame se mUze skladat z nasledujicich aritmetickych pfedpisu:

. Posunuti poc¢atku, TRANS, ATRANS

. Otoceni, ROT, AROT

. Zména méfitka, SCALE, ASCALE

. Zrcadlové prevraceni, MIRROR, AMIRROR

Ve vyrobnim programu mohou byt pomoci pfikazu G53 vSechna po-
sunuti po¢atku blokové deaktivovana.
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5.8.2 Vypisovani posunuti poéatku

[3

Zero offset

Overview

Axiz +

Axig -

Offsets Fotation
acal., mirr.

Funkce

V tomto pfehledu se vypisuji vSechna existujici nastavitelna posunuti
pocatku. Po¢et moznych posunuti po¢atku je definovan strojnim pa-
rametrem.

Prvni nastavitelnd posunuti po¢atku G54 az G57 jsou natrvalo pfifa-
zena identifikatordm $P_UIFR[1] az $P_UIFR[4].

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Zero offset" (Posunuti po¢atku).
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Kdyz aktivujete programové tlacitko "Overview", objevi se nasledujici
pfehled:
Parameter | CHAN1 Jog Lolr Al

CHIRCN MFF
Channel RESET Axis +
Program aborted ROV
Axis
s X1 Y1 z1
7 ™ T
Setiable WO Ratation {in °) Eﬂ?g iy e
Mirroring 11 11
Programmmed WO Hotation (in *} E% q.&ﬂ 1000
Mirroring | i ad Offset
Tatal basic W sﬁmle‘“_ {in 7} %IQE. 1 H%' 1.000
Resulting WO Rotation {in %) 0.000 .08 Basic WO
Scale 1000 1.000
Mirroring i 0 [l
External WO Rotation (i 0.000
s Scale fin) 1.000 P800 1.000 ﬁzﬂ:*
Mimaring il Mu[lu I 2R
Total WO w (in?} 10.I]DD |_mDn . mDD _
HERIL EEE*E;EE'-“ ! L 1.000 1.000
Mirrering [ 0
Tool offset | R Satfing Work User data
variable data affsst

Volba posunuti pocatku:
e Prepnuti na zobrazovani posunuti po¢atku pro nasledujici osu.

e Pfepnuti na zobrazovani posunuti po¢atku pro predeslou osu.

Prostfednictvim téchto programovych tladitek mazete zménit rezim

vypisovani momentalné zobrazovanych posunuti po¢atku.

Napfiklad:

¢ Budou se vypisovat hodnoty absolutniho posunuti (hrubého a jem-
ného) vztazené na soufadné osy.

e Nebo se budou uvadét jednotlivé hodnoty rozdélené do slozek
otoCeni, 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

Settable
work offsets

Vypis dalSich posunuti poéatku:
Zobrazi se tabulka se vS§emi definovanymi zakladnimi posunutimi
(globalnimi a kanalovymi).

V tabulce se vypisi vdechna definovana nastavitelna posunuti po¢atku
a tyto hodnoty muzete v pfipadé potfeby i ménit (vybrat a editovat).

5.8.3 Upravy nastavitelnych posunuti poéatku (G54 ...)

[3

$P_UIFR[ ]

Hrubé posunuti

Jemné posunuti

E{:}] Vyrobce stroje

Otoceni (rotace)

Zména méritka

Zrcadlové prevraceni

Work
offset

Setltable
work offsets

Funkce

Pomoci tohoto identifikatoru mizete v programu ménit hodnoty nasta-
viteIného posunuti po¢atku.

Hodnota hrubého posunuti je definovana pro pfisluSnou osu.

Mezni hodnoty (absolutni) pro jemné posunuti pocatku jsou definova-
ny pomoci strojnich parametri. Jemné posunuti se vypisuje na obra-
zovce "Settable work offset" (Nastavitelna posunuti pocatku).
Posunuti po¢atku je aktivovano pomoci strojniho parametru.

Zakladni posunuti pocatku je aktivovano pomoci strojniho parametru.
Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce obrabéciho stroje!

Je mozné zadat hodnotu otoCeni okolo odpovidajici geometrické osy
(napf. X, Y, 2).
Otoceni je mozné pouze okolo geometrické osy.

Pokud potfebujete, mizete pro pfisluSnou osu zadat faktor zmény
meéfitka.

Muze byt aktivovano a deaktivovano zrcadlové prevraceni prislusné
osy okolo pocatku soufadného systému.

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Work offset" (Posunuti pocatku).
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.
Otevre se okno "Settable work offset" (Nastavitelna posunuti po¢atku).
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A Y
9]
¥l

MPF.DIR
Parameter | CHAN IAUTO RO MEF
Ehannel RESET Asis +
Program aborted ROV
Az -
Settable work offset
Axis x L Zz
Rot./scal.
G54 coarse 0.000 0.000 0.000 mirr.
fine. 0.000 0.000 Q.000
G55 coarse 0.000 0.000 0.000 Basic WO
fime. 0.000 0.000 0.000
G568 coarse 0.000 0.000 0.000
fime. 0.000 0.000 D.000 .
GE7 coarse [l i) ooy ’
fime. 0.000 0.000 0.000
Cwerview
Tool [ Setting o \User data
offsst wariahle data offoet

V tomto pfehledu si mGzete jednotliva posunuti pocatku cilené vybirat.
Pomoci kurzoru najedte na odpovidajici pole.
Pole, které si pfejete zménit, pfepiSte novou hodnotou.

Novou hodnotu (v pfipadé zrcadlového pfevraceni) vyberte pomoci
tlaCitka "Select".

Posunuti po&atku se ulozi, tzn. se pfenesou do NC systému.

5.8.4 Okamzité aktivovani posunuti po¢atku a zakladniho framu

[3

=

E'?] Vyrobce stroje
? Literatura

Funkce

Prostfednictvim strojniho parametru muze byt definovano, Ze posunuti
pocatku 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

KdyzZ se tato funkce pouziva ve stavu "Reset", musi byt strojni para-

metr nastaven tak, aby pfi resetu nedoSlo ke zméné hodnot posunuti
pocatku, pfip. zakladniho framu, do puvodniho nastaveni.

Veénujte prosim pozornost informacim od vyrobce obrabéciho stroje!

/FB/ K2: Osy, soufadné systémy, framy
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& Nebezpedi

PFi nasledujicim spusténi vyrobniho programu se bude uskutecriovat
najeti na zadanou korekci.

5.8.5 Globalni posunuti pocéatku/frame (zakladni posunuti poéatku)

G Funkce

Vedle nastavitelnych, programovatelnych a externich posunuti poc¢at-
ku muze byt jesté definovano az 16 globalnich posunuti pocatku /
fram0 (zakladnich posunuti pocatku). Takto je mozné pro vSechny
kanalové a strojni osy sou€asné definovat posunuti, zmény méfitka a
zrcadlova prevraceni.

Globalni posunuti po¢atku (globalni framy v NCU) plati jednotné pro
vSechny kanaly. Mohou byt ze vSech kanald ¢teny a vSechny kanaly
do nich mohou také zapisovat. Aktivovani se uskutec¢nuje v pfislus-
ném kanalu.

Zakladni posunuti poc¢atku Navic jesté maze byt v kazdém kanalu definovano 16 kanalovych

(celkovy zakladni frame) zakladnich posunuti pocatku. Globalni a specifické kanalové framy se
secitaji a vznikd tak celkovy zakladni frame (z&kladni posunuti
pocatku).

E{D] Vyrobce stroje Doporuceni:
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.

V pfipadé globalnich framl neexistuje Zzadna geometricka souvislost
E mezi osami. Z tohoto diivodu neni mozné provadét otoéeni nebo pou-

Zivat programovani identifikatord geometrickych os.

Nastavitelna posunuti po€atku a zakladni posunuti po¢atku se od

verze SW 5 vypisuji odpovidajicim zpusobem v jedné tabulce, ve

které mohou byt uvedené hodnoty také upravovany. Pfitom je mozné

prepinat mezi hodnotami pro jednotlivé osy.

Pro vS§echna posunuti po¢atku si mizete vybrat, zda si pfejete, aby
se pro kazdou hodnotu vypisovala definovana posunuti (hrubé a jem-
né) nebo specifikovana otoCeni, zmény méfitka a zrcadlova
pfevraceni.

? Literatura /FB/ K2: Osy, soufadné systémy, framy
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Waork offset

Basic WO

Postup

Stisknéte programové tlacitko "Work offset" (Posunuti pocatku).
Svisly pruh programovych tlagitek se zméni.

Zobrazi se tabulka se vSemi definovanymi zakladnimi posunutimi
(globalnimi a kanalovymi).

Zpusob vypisovani je mozné zmeénit pomoci programového tladitka
(viz vySe).

Hodnoty mliZzete editovat pfimo v tabulce.

V pfFipadé globalnich fram( neni mozné provadét zadna otoceni, pro-
toZe neexistuje Zadna geometricka souvislost mezi osami.

Dalsi informace

Posunuti pocatku je mozné ménit, jen kdyz je NC program zastaven.
Zmény jsou okamzité aktivovany. Vypisované hodnoty posunuti po-
Catku jsou cyklicky aktualizovany.
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5.9 Uzivatelska data / uzivatelské proménné (GUD, PUD, LUD)

5.9.1 Vseobecné

G Funkce

Uzivatelska data mohou byt definovana prostrednictvim riznych pro-

ménnych.

e GUD - globalni proménné, které plati ve v8ech programech.

e LUD - lokalni proménné, které plati pouze v programu nebo pod-

programu, ve kterém byly definovany.

e PUD - lokalni programova uzivatelska data.

Vypisovani globalnich uzivatelskych dat (GUD) muze byt zablokovano
ﬂ pomoci prepinace na kli¢, pfip. heslem.

5.9.2 Editace/vyhledavani uzivatelskych dat / uzivatelskych proménnych

Postup

Stisknéte programové tlacitko "User data" (Uzivatelska data).
Otevie se okno "Global user data" (Globalni uzivatelska data).
Svisly pruh programovych tlacitek se zmeéni.

Pokud chcete, muzete pfepinat mezi obrazovkami:

Globa e  Globalni uZivatelska data (GUD)

user data

Channel- e Kanalova uzivatelska data a

spec. u. d.

Program Local e  Programova uzivatelska data, pfip. Lokalni uzivatelska data
userdata | user data Vypisovat se budou programové globalni proménné (PUD) a lokalni

proménné (LUD).

= | Pomoci tlacitek "Page Down" a "Page Up" miizete seznamem pro-
o pFip. il chazet nahoru a dold.
Editace uzivatelskych dat
' Najedte kurzorem na uzivatelska data, ktera chcete editovat, a zadej-
L te novou hodnotu nebo
(_;, novou hodnotu vyberte pomoci tlacitka "Select".
SELEE Nova hodnota je systémem pFebirdna pfimo.
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GUD +

GUD -

GUD:

Find

Find next

Vyhledavani uzivatelskych dat
Pomoci programovych tlacitek "GUD +" az "GUD —" mUzete prochazet
uzivatelskymi daty GUD 1 az GUD 9.

Otevre se okno "Select global user data" (Vybirani globalnich uziva-
telskych dat). Pfipustné jsou nasledujici hodnoty:

e 1=8GUD (Siemens)

e 2 =MGUD (vyrobce stroje)

e 3 =UGUD (uzivatel stroje)

e 4.9 =GD4 ... GD9 (dalsi, napf. cykly pro brouSeni, atd.)
Pozadovana uzivatelska data se vypisuji v okné "Global User data".

Stisknéte programové tlacitko "Find" (Vyhledavani).
Zobrazi se dialogové okno "Find user data".

Pro vyhledavani mizete pouzivat nazvy, pfip. v nich obsazené po-
sloupnosti znaku. Kurzor se pfesune na hledana uzivatelska data.
Zobrazi se nasledujici uzivatelska promé&nna obsahujici hledany iden-
tifikacni retézec.

Uzivatelska 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 tlaCitka "Cycle Stop", hodnoty jsou ale aktualizovany
pribézné.

Predtim, nez je mozné ucinit definice globalnich uzivatelskych dat

v Fidicim systému platnymi, musi byt v pfipadé nutnosti nastaven pfi-
slusny strojni parametr.

Dalsi informace

Definice a aktivovani uZivatelskych dat jsou popsany
v kapitole 6: Systémova oblast "Program".
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Pro poznamky:
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6.9 EXTCALL

6-198
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6.1 Typy programu

6.1.1 Vyrobni program

Vyrobni program se sklada z posloupnosti pfikazt pro NC Fidici sys-
tém, které zabezpecuji vyrobeni uréitého obrobku nebo uskutecnéni
urcitych obrabécich operaci na surovém obrobku.

6.1.2 Podprogram

Podprogram je posloupnost pfikazl vyrobniho programu, ktera maze
byt opakované vyvolavana s riznymi dosazovanymi vstupnimi para-
metry. Uré€itou formou podprogramu jsou cykly.

6.1.3 Obrobek

o Obrobek je soucast, ktera ma byt vyrobena/opracovana na obra-
bécim stroji.

o V HMI je obrobkem minén adresér, ve kterém jsou uloZeny pro-
gramy a dalSi data potiebnéa pro opracovani urcitého obrobku.

6.1.4 Cykly

Cykly jsou podprogramy pro uskuteCfiovani opakované se vyskytuji-
cich obrabécich procesl na obrobcich.

6.2 Ukladani programu

Programy se ukladaji do paméti NC systému. Velikost této paméti
zavisi na parametrech nastavovanych béhem uvadéni do provozu.
(Viz kapitola 6 "Informace o paméti".)
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6.3  Zakladni obrazovka Program

Zakladni obrazovka Program obsahuje uplny pfehled o vSech adresa-
fich s obrobky a programy.

iece overview

G CODE EN WFD 04.08.04

Kdyz stisknete toto tlaitko, objevi se dalSi programova tlacitka,
> ktera jsou Vam k dispozici.

System files

Vodorovny pruh programovych tlacitek

Work- Pomoci tohoto tlacitka vyvolate prehled vSech uloZenych obrobki
PIECES spolu s jejich vyrobnimi programy.

Parts Zobrazi se Vam prehled vSech vyrobnich programd (hlavnich progra-
ProgreaTS m) ulozenych ve zvoleném adresafi.

© Siemens AG 2004 VsSechna prava vyhrazena.
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Sub-
routines

Disk

Metwork
drive

Compact
Flazh Card

OEM
softkey

Standard
cycles

Manufact.
cycles

Uszer
cycles

Memory
nfo

B

System
filez

Definition
files

Operating
daia

Cliplboard

Eg Vyrobce stroje

Zobrazi se Vam prehled vSech podprogrami uloZenych ve zvoleném
adresafi.

Podprogramy jsou zpracovavany stejnym zpusobem, jaky je popsan

v kapitole "Zpracovavani hlavnich programu".

Tato &tyfi programova tladitka (logicka jednotka 1 — 3) a programové
tlaCitko OEM) se budou zobrazovat jen tehdy, je-li instalovan volitelny
doplnék "Sprava sité a diskovych jednotek”, jako jsou napf. "Disketa",,
"Sitova jednotka", "Kompaktni Flash karta" (viz kapitola 9), nebo

napf. programové tlacitko OEM (rozsSifeni uzivatelského rozhrani).

Pomoci programového tlacitka "Standard cycles" vyvolate na obra-
zovku standardni cykly.

Pomoci programového tlacitka "Manufact. cycles" zobrazite na obra-
zovce vypis cyklt vyrobce stroje.

Stisknéte programové tlacitko "User cycles", budete-li si pfat zobrazit
vypis uzivatelskych cykl(, které jste Vy sami do systému vlozili.

VypiSe se velikost celkové vyuzitelné/obsazené paméti.

Pomoci tlacitka Etc. mizete vyvolat jesté dalSi programova tlacitka:

"Systémové soubory" (napf. OSTORE1_SYF),
"Defini¢ni soubory" (napf. GUD4_DEF),

"Soubory pro obsluhu zafizeni" (napf. BD_TEA).

Pomoci programového tlacitka "Clipboard" miizete zobrazit vypis pro-
gram( / dat uloZzenych ve schrance operacéniho systému.

Tato programova tlagitka mohou byt zablokovana pomoci strojnich
parametrl pro zobrazovani.
Veénujte prosim pozornost informacim od vyrobce obrabéciho stroje!
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Svisly pruh programovych tlaéitek

New Vytvorfeni nového souboru pro obrobek/vyrobni program.

Copy Pravé zvoleny nazev souboru véetné svého adresaie bude oznacen a
zkopirovan do schranky. Kdyz takto zkopirovany soubor ze schranky
vymazete, uz nebudete moci jej opét nékam vlozit.

Insert Vlozeni souboru zkopirovaného do schranky do pravé zvoleného ad-
resare; pfedtim je vSak nutno zménit nazev souboru a zménu potvrdit.

Delete Vymazani souboru (obrobek / vyrobni program).

Rename Pfepsani nazvu souboru / typu obrobku / vyrobniho programu.

Change Aktivovani/deaktivovani uvolnéni pro obrobek/vyrobni program.

enable Uvolnéni musi byt aktivovano (X), aby obrobek / vyrobni program bylo
mozné vybrat.

Workpiece | | Program Zvoleni obrobku / vyrobniho programu pro zpracovani v pravé vybra-

selection | | selection ném kanalu.

_— Kdyz oteviete adresar obrobku, objevi se programové tlacitko "Back",
abyste se mohli vratit zpét k pfehledu obrobk.

6.4 Editace programu

6.4.1 Textovy editor

Editor ASCIl Vam nabizi nasledujici funkce:
3 — Prepinani mezi rezimem vkladani a prepisovani.
— Oznacovani, kopirovani a mazani bloku.
— Vkladani bloku.
— Polohovani kurzoru / vyhledavani / nahrazovani textu.
— Vytvareni kontur (podpora programovani).
— Dosazovani parametrt cyklum (vrtani, frézovani, soustruzeni).
— Spousténi simulace.
— Zpétny preklad (cykly, volné programovani kontur).
— Precislovani bloku.
— Zmeény parametra.

Pokud budete potfebovat podrobny popis, nahlédnéte prosim do:
kapitoly 2, "VSeobecné postupy obsluhy".
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6.4.2 Selektivni ochrana programu: RO

[3

Funkce

V programech napsanych pomoci programové Sablony nebo jestlize
se vyuzivalo funkci na podporu programovani, mohou byt urcité fadky
specifického strojového kdédu chranény proti prepsani.

Bloky strojového kédu jsou na svém konci rozSifeny o oznaceni "jen
pro ¢teni" ve formé komentare (";*RO*"). ASCII editor tyto bloky roz-
pozna a bud je skryje nebo je zobrazi jako text jen ke ¢teni (Seda

barva textu). Editor nedovoli tyto bloky jakkoli zménit.

Program editor:

11411977

Hi28 X168
Hi38 X98
Mi48 X708
M158 X48
MzBB X128y
H218 X1587
w1881
w12l |

GBA 73681
GB1 X281
w1581

GOB Z2081

T

G?8 G4 G6B G17 G587
M1B88 GB1 X58 FZeaf

(¥RO%T
(¥RO%E T
;¥RO%T
(¥RO%T

\MPF .DIRMNTEST_PROGRAMH . HPF

Identifikator "jen pro &teni" (read only) (";*RO*") Vam ukazuje, ktera
¢ast programu je chranéna.
Jakykoli pokus o upravu &asti programu chranéné identifikatorem "jen
pro ¢teni" bude odmitnut, pfi¢emz se vypide hlaseni "Block cannot be
written" (Blok nelze zapsat).

DalsSi informace

Pfi vytvareni programové Sablony davejte prosim pozor, aby se identi-
fikator "jen pro &teni" nachazel UpIné na konci bloku.
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6.4.3 Skryté programové radky: vypisovani HD

[3

> Settings
Ea Vyrobce stroje

Funkce

Pokud byste si pfali v editoru zobrazit skryté texty chranéné proti zapi-
su (s identifikatorem ;*HD), stisknéte tlaCitko Etc. a programové tlacit-
ko "Settings".

Tato funkce musi byt instalovana a uvolnéna vyrobcem stroje.
Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce obrabéciho stroje!

6.4.4 Rezervovany retézec znaku

[3

Funkce

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-
vujte funkci "Display hidden lines" (Zobrazit skryté fadky).

Na fadcich vyrobniho programu zaddvanych pfimo se nesmi pouZivat
nasledujici znakové fetézce:

#

;#END

‘NCG

*RO*

*HD*

DalSi informace

Viz kapitola: ~ Selektivni ochrana programu: RO
Skryté programové fadky: Zobrazovani HD.
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6.4.5 Definice a aktivovani uzivatelskych datovych blokl (GUD, LUD)

[3

Definition
files:

Mew

Copy

Delete

Rename

Change
enable

Activate

Mo

Yes

Yes

Mo

Funkce

Definice uzivatelskych dat (GUD)

Editaci souboru typu DEF/MAC m{izete upravovat nebo mazat jiz
existujici defini€ni soubory/soubory maker, pfip. mizete vkladat nové.

V systémové oblasti "Program” stisknéte tlacitko Etc. a pak stisknéte
programové tlacitko "Definitions file". Vyvolate tim pfehled soubor.

Pomoci programovych tlacitek "New", "Copy" a "Delete" mlizete usku-
teChovat upravy definic. Tyto upravy se ukladaji do pravé zvoleného
souboru.

Pomoci programového tlacitka "Rename" mizete napfiklad ze zaloz-
niho souboru (SGUD.BAK) vytvofit zménou pfipony obnoveny definic-
ni soubor.

Aktivovani uzivatelskych dat (GUD)
Pokud chcete aktivovat zménény definiéni soubor, stisknéte progra-
moveé tlacitko "Change enable".

Postup aktivovani definiéniho souboru:

Najedte kurzorem na definiéni soubor a stisknéte programové tlacitko
"Activate".

V dialogovém fadku se objevi dotaz:

"Do you want to activate the definitions in this file?" (Pfejete si aktivo-
vat definice v tomto souboru?)

"Ne" Modifikovana data zUstanou v souboru, Upravy
nebudou aktivovana.
"Ano" Modifikovana data budou aktivovana.

Objevi se dalSi kontrolni dotaz: "Should the previous
definitions data be retained?" (Maji byt pfedesla
defini¢ni data zachovana?)

"Ano" Obrazovka se zavfe, definice budou aktivovany a
drivéjsi defini¢ni data zlGstanou zachovana.

"Ne" Obrazovka se zavfe, definice budou aktivovany a
budou jim dosazeny preddefinované hodnoty ze
souboru.
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Chybova hlaseni:

Na dialogovém fadku se vypisuji nasledujici chybova hlaseni:

"Error occurred during activation of file" (BEhem aktivovani souboru se
vyskytla chyba)

Vypisovani alarmi NC systému

Jestlize je dosazeno maximalniho poctu soubord v NC systému, ne-

bude uz mozné vytvaret zadné zalozni soubory. Objevi se nasledujici

potvrditelné alarmy NC systému: "Too many part programs in the NC

memory" (P¥ili§ mnoho vyrobnich programud v paméti NC systému)
"NC memory full" (Pamét NC systému je pIna)

Totéz plati i pfi aktivovani soubort maker (.MAC).

6.4.6 Definice a aktivovani uzivatelskych datovych blokl (GUD, LUD) pres RS-232 C

[3

Funkce

1. Pomoci RS-232 C ulozte datovy modul _N_INITIAL_INI.

V systémové oblasti Program vytvorte defini¢ni datovy soubor pro

uZivatelska data:

e  Pouzivaji se pfedem definované nazvy soubor(:

_N_GUD1_DEF (globalni data Siemens)

_N_GUD2_DEF (globalni data vyrobce stroje)

_N_GUD3_DEF (globalni data uzivatele)

_N_GUD4_DEF az _N_GUD9_DEF (dalSi globalni data,
napt. cykly pro brouseni, atd.)

e  Soubory s témito nazvy mohou obsahovat definice pro proménné
GUD. Plati pfitom pro né stejna pravidla jako pro definice pro-
ménnych LUD.

2. Definiéni soubor nactéte pfes rozhrani RS-232 C do hlavni paméti

fidiciho systému.
Ridici systém pfitom vzdy vytvafi adresar s nazvem
_N_DEF_DIR. Tento nazev se uklada jako cesta do hlavi¢ky defi-
niéniho souboru GUD. :
Priklad:
_N_GUD1_DEF
$PATH=/_N_DEF_DIR
DEF NCK REAL NCKVAR
DEF CHAN INT CHANVAR
mM17
3. Nactéte soubory "Init": UZivatelské defini¢ni soubory jsou aktivni.
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4. Zalohovani dat
Obsah modifikovanych datovych bloki GUD se uklada tehdy, kdyz
je v systémové oblasti Services datovy blok _N_INITIAL_INI
odeslan pomoci pfikazu "Data out". Tato data mohou byt naétena
zpatky do fidiciho systému jen tehdy, je-li pfedem zajisténo, Ze se
v fidicim systému nalézaji potfebné defini¢ni soubory.
Definice a vytvareni uzivatelskych datovych bloku

Zalohovani dat se uskute¢huje pouze pro definiéni soubory promén-
nych, nikoli u maker.

Literatura [PGA/, Pfiru¢ka programovani, Pro pokrocilé

1
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6.5 Volné programovani kontur

6.5.1 VsSeobecné

G Funkce

Volné programovani kontur je pomocny nastroj pro editor.

Pomoci tohoto programovani kontur mazete vytvaret jednoduché i
slozité kontury.

Integrovany konturovy pocitac pro Vas vypocita eventualné chybéjici
parametr, pokud je v§ak mozné jej z ostatnich parametri odvodit.
Kontura se sklada z jednotlivych konturovych prvki, pfi¢emz jedna
definovana kontura musi byt tvofena minimalné dvéma a maximalné
250 prvky. Kromé toho mohou byt mezi konturovymi prvky naprogra-
movany zapichy, radiusy, fasety nebo tangencialni pfechody.
Naprogramované kontury se pfebiraji do editovaného vyrobniho pro-
gramu.

Pro definici kontury mate k dispozici nasledujici konturové prvky:

t e Svisla pfimka
+
—s e Vodorovna pfimka (pfi€na, podélna, Sikma)
E-C e Diagonalni pfimka

| |
f .\ e Kruhovy oblouk /kruh

3 Dalsi informace

1. Jsou zjistény geometrické osy platné v prvnim kanalu a tyto osy
se pak pouziji ve vyrobnim programu.
2. Konturové prvky konturového fetézce se zobrazuji prostfednic-

'E;;EEF tvim symboll nebo textu. ZpUsob jejich prezentace muze byt na-
staven pomoci funkce "Setting contour" (Parametry kontury) v
editoru.
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6.5.2 Graficka reprezentace kontury

[3

i1

Funkce

Soubézné s pravé 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 oranzovou barvou.

Program 2 | AUTO |;2

hDHY [Rov [5BL1] MO1 | DRF [ PRT [ FST |

Editor Contour entry EMO33.MFF

ﬁ r) ® Straight line_ rert
%

z £ FANN50.000 inc

Trans. to following element:
FS 2.000

ED +
105 |
120

Free lext input:

Vytvareny konturovy prvek se muze v zavislosti na svém stavu zobra-
zovat pomoci raznych typu ¢ary a v riznych barvach:

HMI Embedded Vyznam
cerna naprogramovana kontura
oranzova aktualni konturovy prvek
Zluta alternativni prvek
Cerna plna Cara definovany prvek
teCkovana Cara CasteCné urceny prvek
Carkovana Cara alternativni prvek

Aktualni stav kontury se bude vykreslovat az do té miry, do jaké muGze
byt kontura interpretovéna Fidicim systémem na zdkladé zadanych
parametrd. Pokud se kontura jesté nezobrazuje v programové grafice,
je zapotfebi zadat dali hodnoty. V pfipadé potfeby zkontrolujte uz
naprogramované konturové prvky. Je mozné, Ze jste zapomnéli zadat
vSechny udaje, které znate.

Méfitko soufadného systému se automaticky pfizplsobuje zménam
celé kontury.

Poloha soufadného systému je v grafickém okné uvedena.
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6.5.3 Zalozeni kontury

[3

Work- Work-
pieces pigces
Mew
o
2Ll contour

Definice po¢ate¢niho

bodu

Funkce

Pro kazdou konturu, kterou si pfejete obrabét, musite vytvofit novou
konturu.

Prvnim krokem pfi vytvareni nové kontury je specifikace po¢atecniho
bodu.

Pokud chcete, mate moznost konturu zahdijit s pfechodovym prvkem
na surovy obrobek. Kromé toho mlzete pro po¢ateéni bod zadat libo-
volné doplrikové pFikazy (max. 40 znaku) ve formé G-kdédu.

Pokud byste si pfali zalozit konturu, ktera je podobna néjaké uz existu-
jici kontufe, mlzete tuto existujici konturu zkopirovat, pfejmenovat ji a
zmeénit jen vybrané konturové prvky. Pokud byste ale potfebovali jesté
jednou pouzit identickou konturu na jiném misté programu, kopii neni
nutné prejmenovavat. Upravy v jedné kontufe se pak automaticky
prebiraji i do kontury stejného nazvu.

Postup

Pomoci programovych tlacitek "Workpieces" (Obrobky) a "Part pro-
grams" (Vyrobni programy) vyberte jiz existujici program nebo vytvor-
te novy vyrobni program pomoci programového tlacitka "New".
Zadejte jeho nazev a potvrdte jej tlacitkem "OK".

Nyni se budete nachazet v ASCII editoru.

Pomoci tladitka Etc. vyvolejte daldi programova tlacitka:

Stisknutim programovych tlagitek "Support" a "New contour" oteviete
konturovy editor.

Zobrazi se vstupni obrazovka pro uréeni po¢ateéniho bodu kontury.

6-210

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04



E 03.04 Systémova oblast Programm m
6.5 Volné programovani kontur

\MPF .DIR
Progran IcHnm |J|]E |zzz_smnnozwL.Eu.MPF

Channel reset
Progran aborted

Starting point

END X 8.888 abs
A 4 8.8680 abs

Selected plane G17 ]

20
- . Spec. for facing axis:
DIAMOF radius =
20 Start point Ga =

Free input

Accept
element

Pfi zadavani kontur za¢néte od néjakého znamého mista, které zadej-
te jako poc¢atecni bod. Pfi zadavani muzete pouzivat kartézské i po-
larni soufadnice.

Abyste definovali geometrické osy, pomoci tlagitka "Select" vyberte v
poli za ozna¢enim "Plane selection" rovinu G17, G18 nebo G19. Sou-
fadny systém se odpovidajicim zpisobem zméni.

U stroja s vice nez dvéma osami je mozné zménit pfedem definova-
nou nastrojovou osu (stanovenou ve strojnich parametrech). Odpovi-
dajici pocate¢ni body os se tim automaticky pFizpisobi.

Alter- Najedte kurzorem na pole "Facing axis direction" a jeho obsah pfepi-
i nejte pomoci programového tladitka "Alternative" (nebo pomoci tlagit-
ka "Select"), dokud se nebudou vypisovat poZzadované rozméry.

Najizdéci pohyb na po¢ate¢ni bod mlze byt pomoci nového pole "Ap-
proach starting point" zménén z "G0" (rychly posuv) na G1 (pfimkova
interpolace).

Prostfednictvim pole "Free text input" mize byt pro G1 definovana
specificka hodnota posuvu,
napf. G95 FO, 3.

Accept Stisknéte programové tlagitko "Accept element", abyste po¢ate¢ni bod
glement ulozili.
Abort Kdyz stisknete programoveé tlacitko "Abort", budou nastaveni odmitnu-
ta a vratite se do pfedchazejici obrazovky.
Pocatecni bod v kartéz- Vyberte rovinu, v niz bude obrabéni probihat.

skych souradnicich Zadejte pocatecni bod kontury.

Pokud si pfejete, zadejte také doplikové pfikazy v G-kédu.

Accept Stisknéte programové tlacitko "Accept element" (Pfevzit prvek).
element
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Pocatecni bod v polar-
nich souradnicich

Pale

Accept
element

Zavieni kontury

Cloz=
contour

Zpétny pireklad kontury

Recompile

Ulozeni kontury

Accept

Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola "Vytvareni konturo-
vych prvkd").

Vyberte rovinu, v niz bude obrabéni probihat.

Stisknéte programové tlacitko "Pole" (Pdl).

Zadejte po&ateéni bod kontury v polarnich soufadnicich.

Pokud si pfejete, zadejte také doplikové pFikazy v G-kédu.
Stisknéte programové tlacitko "Accept element" (Pfevzit prvek).

Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola "Vytvafeni konturo-
vych prvkd").

Kontura musi byt vzdy zaviena.

JestliZze si nepfejete vytvofit vSechny konturové prvky od pocate¢niho
bodu a zpatky, mizete konturu zavfit k po¢ate¢nimu bodu z aktualni
pozice.

Stisknéte programové tlacitko "Close contour".

Tim bude vytvofena pfimka spojujici aktualni bod s po&atecnim bo-
dem.

Jiz existujici konturu mazete pomoci programového tlacitka "Recom-
pile" pfelozit zpét a znovu editovat. Kurzorem editoru pfitom musite
napied najet dovnitf kontury.

Upozornéni

PFi zpétném pielozeni se budou znovu vypisovat jen ty konturové
prvky, které byly vytvofeny pomoci volného programovani kontur.
Kromé toho se budou zpét pfekladat jen texty, jez byly vlozeny pomo-
ci vstupniho pole "Free text input". Jakékoli zmény uskuteénéné doda-
te¢né pfimo v textu programu jsou ztraceny. Podobné mohou byt do-
date¢né vkladany a editovany volné texty a tyto zmény nebudou ztra-
ceny.

Dalsi informace

NC-kody ve vyrobnim programu vytvofené prostfednictvim programo-
vani kontur nesmi byt manualné upravovany. Jinak totiz zpétny pfe-
klad uz nebude mozny.

Vyjimka: Vkladani Cisel bloku a pfikazU pro preskoceni radku.

JestliZze jsou vSechny konturové a pfechodové prvky vytvoreny, stisk-
nutim tlacitka "Accept" konturu ulozte.
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6.5.4 Editace kontury

Zména konturového prvku

v

Accept
element

Mate-li vytvofenu néjakou konturu, mizete ji dodate¢né upravovat.
S jednotlivymi konturovymi prvky muzete délat tyto operace:

o vkladani

e Upravy

e mazani

Pokud jsou v jednom programu definovany dvé kontury téhoz nazvu,
budou se zmény uskutecnéné v jedné kontufe automaticky pfenéset i
do kontury se stejnym oznacenim.

Postup

Vyberte konturu.

Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery byste si pfali upravovat.

Stisknéte tlacitko "Input".

Otevie se odpovidajici vstupni obrazovka a v programovaci grafice se
vybrany prvek zobrazi ve zvét8ené podobé.

Po dokoné&eni uprav stisknéte programové tlacitko "Accept element”
(Pfevzit prvek).
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6.5.5 Konturové prvky vieobecné

G Funkce

Konturovy retézec Prvky kontury se zobrazuji symbolicky v grafickém okné a v posloup-
nosti, ve které byly naprogramovany do konturového fetézce.

Symbolické zobrazeni Konturovy Zkratka Symbol Vyznam
prvek
Poc&atec¢ni bod SP - Poc&ateéni bod kontury
Sl
Pfimka vlevo SL tf— PFimky v pravouhlé mfizce
vpravo SR — Pfimky v pravouhlé mfiZce
vlevo/vpravo SLR #—@=p | PFimky v pravouhlé mfizce
nahoru SuU 1 PFimky v pravouhlé mfizce
doll SD * Pfimky v pravouhlé mfizce
nahoru/dol( SUD = PFimky v pravouhlé mfizce
T
Libovolna pfimka [SA }f Pfimka s libovolnou smérnici
o
Kruhovy oblouk {"\ Kruhovy oblouk
vlevo CL
vpravo CR q Kruhovy oblouk
Konec kontury END END Ukonceni kontury
Barva symbol Odlisné barvy symboll ukazuji stav, v jakém se nachazeji:
Popredi Pozadi IVyznam
- cerna Kurzor na novém prvku
bila cerna Kurzor na pravé vybraném prvku
cerna bila Normalni (nedefinovany) prvek
bila cerna Prvek v daném okamziku pfipoje-
ny (zbytkovy model)
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6.5.6 Vytvareni, upravy a mazani konturovych prvku

[3

Py Zadavani konturovych
M o

Ll

A

Accept
element

Pripojeni konturového

prvku

dui

A

Accept
element

Vlozeni konturového prvku

Poté, co jste vytvofili novou konturu a specifikovali pocatec¢ni bod,
muzete definovat jednotlivé prvky, ze kterych se kontura sklada.

Pokud ponechate néjaka vstupni pole pro zadavani parametrt prazd-
na, Fidici systém predpoklada, Ze pfesné hodnoty neznate, a pokusi
se je vypocitat na zakladé hodnot jinych parametrd.

Kontura je vzdy obrabéna v naprogramovaném sméru.

Jakmile mate zadan néjaky prvek, aktivni segment se presune do
konturového fetézce vlevo vedle grafického zobrazeni. Aktivni seg-
ment je oznacen Zlutym oramovanim. V konturovém fetézci se mlzete
pohybovat pomoci kurzorovych tlagitek.

Jiz existujici konturovy prvek muzete vybrat pomoci tlacitka "Input”.
Novy konturovy prvek se vklada za kurzor, jestlize vyberete jeden z
konturovych prvkd ve vodorovném menu programovych tlacitek; ak-
tivni segment se pak pfesune do zadavani parametr( vpravo od gra-
fického zobrazeni. Kdyz pak stisknete "Accept element” nebo "Abort",
budete moci znovu prochazet konturou. Pro definici kontury (pfiklad
soustruzeni: G18) jsou Vam k dispozici nasledujici konturové prvky.

Pomoci programového tlacitka vyberte konturovy prvek.

Do vstupni obrazovky zadejte vSechny udaje, které mate k dispozici z
vyrobniho vykresu (napf. délku pfimky, cilovou polohu, pfechod k
nasledujicimu prvku, uhel smérnice atd.).

Stisknéte programové tlacitko "Accept element" (Pfevzit prvek), aby
se vSechny udaje pfenesly do systému.

Konturovy prvek bude pfipojen ke kontufe. Tento postup opakuijte,
dokud nebude kontura uplna.

Vyberte konturu.

Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury. Pomoci kurzorovych tlaci-
tek vyberte prvek pfed koncovou znackou.

Pomoci programového tlacitka vyberte pozadovany konturovy prvek.

Stisknéte programové tlacitko "Accept element” (Pfevzit prvek).
Pozadovany prvek bude pfipojen ke kontufe.

Pomoci kurzorovych tlacitek vyberte v konturovém fetézci konturovy
prvek, za ktery si pfejete vlozit dal8i konturovy prvek.
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Vybrani konturového prvku Najedte kurzorem na pozadovany prvek v konturovém fetézci a vyber-
_@ te jej stisknutim tlacitka "Input”.
NPT Budou Vam nabidnuty parametry vybraného prvku. Nahofe v okné pro
dosazovani parametr(i se objevi nazev prvku.
Pokud je konturovy prvek jiz geometricky zobrazitelny, odpovidajicim
zplUsobem se zvyrazni v oblasti grafického zobrazeni, tzn. jeho barva
se zméni z &erné na oranZovou.

Vypisovani doplikovych Pokud Vas vykres obsahuje k néjakému konturovému prvku dalSi
parametru udaje (rozméry), mizete pomoci programového tlacitka "All parame-

Al ters" pro tento prvek rozsifit moznosti zadani vstupnich informaci.
parameters

Programové tlagitko "Alternative" se objevi jen tehdy, pokud se kurzor

Alter- nachazi ve vstupnim poli, které nabizi nékolik moznosti, z nichz si Ize
native vybrat.

Definice pélu Pokud byste si prali zadavat konturové prvky diagonalni pfimka a
kruh/kruhovy oblouk v polarnich soufadnicich, je nutné, abyste pfed-
tim definovali pal.

. - Stisknéte programova tlacitka "Continue" a "Pole".
Zadejte soufadnice polu.
Accept Stisknéte programové tlacitko "Accept element” (Pfevzit prvek).
element
Pdl je definovan. Nyni si mlzete ve vstupni obrazovce vybrat, zda pro
konturové prvky diagonalni pfimka a kruh/kruhovy oblouk pouZijete
kartézské nebo polarni soufadnice.

Teéna na predchazejici Kdyz jsou zadavana data pro konturovy prvek, mizete naprogramovat

prvek pfechod na pfedchazejici prvek jako teénu.

Tangent fo Stisknéte programové tlacitko "Tangent to prec. elem.".

prec. elem. .
Uhlu k pfedchazejicimu prvku a2 bude dosazena hodnota 0°. Ve
vstupnim poli parametru se objevi nastaveni "tangential".

Volba v dialogu Jestlize se vyskytne konstelace parametru, ktera pfipousti nékolik
moznosti pribéhu kontury, budete vybidnuti, abyste si v dialogu vy-

Select brali jednu z téchto moznosti. Po stisknuti programového tladitka "Se-

oL lect dialog" se Vam existujici moznosti, z nichZ si mizZete vybrat, zob-
razi v grafickém okné.

Select Accept Pomoci programového tlacitka "Select dialog" vyberte spravnou moz-

dialog dialog nost (pIna erna ¢ara) a potvrdte ji pomoci programového tladitka
"Accept dialog".
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Zména moznosti vybrané

v dialogu

Change

selection
Select Accept
dialog dialog

Prechodovy prvek na konci

kontury

Accept
element

Alport

Delete
value

Mazani konturového prvku

>

Delete
element

Ok

Accept

Ulozeni konturového prvku

Accept
element

JestliZze si pfejete zménit volbu, kterou jste vybrali v dialogu, je nutno

vybrat konturovy prvek, u néhoz se dialogovy vybér vyskytl. Po stisk-

nuti programového tlacitka "Change selection" se Vam znovu zobrazi
obé moznosti.

Volba v dialogu mlze byt uskute¢néna znovu.

Pokud se volba nasledkem zadani dalSich hodnot stala zbyte¢nou,
pozadavek na vybér v dialogu se uz neobjevi!

Prechodovy prvek je mozné pouzit vzdy, kdyz existuje prisecik mezi
dvéma sousedicimi prvky a pokud tento prisecik maze byt vypocitan
ze zadanych hodnot.

Jako pfechodovy prvek mezi dvéma libovolnymi konturovymi prvky si
muzete vybrat radius R, fasetu FS a zapich (zavity, zavity podle nor-
my DIN, tvar E nebo tvar F). Pfechodovy prvek se vklada vzdy na
konec jednoho z pfechodovych prvku. Pfechodovy konturovy prvek
vybirate ve vstupni obrazovce pro zadavani parametrd pfislusného
konturového prvku.

Najedte kurzorem na posledni nastro;.
Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Objevi se prislusna vstupni obrazovka.
Zadejte pfechodovy prvek.

Stisknéte programové tlacitko "Accept element" (Pfevzit prvek).

Kdyz stisknete tlagitko "Abort", hodnoty konturového prvku budou
odmitnuty a vratite se zpét do zakladni obrazovky. Aktivni segment se
pfepne zpét do konturoveého fetézce.

Hodnoty oznacenych parametrti budou vymazany.

Vyberte konturu.
Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery chcete vymazat.
Stisknéte programové tladitko "Delete element" a pak operaci potvrdte
tlacitkem "OK".

Konturovy prvek bude vymazan.

Budete-li si pfat konturu uloZit, stisknéte programové tlacitko "Accept".

Jestlize byly konturovému prvku dosazeny v8echny dostupné udaje
nebo pokud byla poZadovana kontura vybrana pomoci programového
tlacitka "Select dialog", aktivujte programové tla¢itko Accept element”,
abyste konturovy prvek ulozili a vratili se do puvodni obrazovky.

Je mozné naprogramovat dalSi konturovy prvek.
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Dalsi informace

NC-kody ve vyrobnim programu vytvofené prostfednictvim programo-
vani kontur nesmi byt manualné upravovany. Jinak totiz zpétny pfe-
klad uz nebude mozny.

Vyjimka: Vkladani Cisel bloku a pfikazl pro preskoceni radku.

Parametry na Sedém pozadi Tyto parametry byly vypocitany fidicim systémem a nemohou byt

Zadavana hodnota je jiz
vypoctena

Settings

uzivatelem upravovany.

Jestlize jsou zménény hodnoty ve vstupnich polich pro programova-
telné parametry (bilé pozadi), fidici systém vypocita nové udaje, které
se okamzité vypiSi ve vstupni obrazovce.

U nékterych kontur se muze stat, zZe fidici systém uz dosadil hodnotu,
ktera se ma zadavat, protoze ji vypocital na zakladé jinych hodnot.

To mGze vést k problémum, jestlize vypocitana vstupni hodnota ne-
odpovida hodnoté ve vyrobnim vykresu. V tomto pfipadé musite hod-
noty, ze kterych byla vypocitdvana hodnota vypocitana, opét vymazat.
Potom je mozné hodnotu z vyrobniho vykresu pfesné zadat.

Technologie (soustruzeni/frézovani) a poloha soufadného systému se
pfevezmou z odpovidajicich strojnich parametri. Pomoci tladitka
"Settings" si budete moci prohlédnout zvolenou konfiguraci.

6-218
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6.5.7 Napovéda

£l

Pfi zadavani parametrd mate moznost vyvolat si pomoci tladitka
"Help" pomocny obrazek, ktery graficky vysvétluje parametry, jez za-
davate. Druh pomocného obrazku zavisi na poloze kurzoru na obra-
zovce pro zadavani parametrd.

Graficka napovéda se zobrazi pfed obrazovkou pro zadavani
parametru.

MO1 | DRF | PRT | FST

Editor Contour entry WOLFAWOLF3 MPF

K (- Circular arc
Y
1) Dir.of rot.: A
R
X abs
Y abs
i Tink 1 abs
\ i J abs
‘-
b Trans. to following element:
)an F$
"
Free text input:
The help mode can be exited again with the fee input
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 prave platnych nazvi geometrickych os.
Graficka napovéda se zobrazuje pro nasledujici vstupni informace:

o Pocatecni bod

e Svisla pfimka

e Svisla pfimka, pole pro zadani thlu

e Vodorovna pfimka

e Vodorovna pfimka, pole pro zadani uhlu

e Libovolna pfimka

¢ Libovolna pfimka, pole pro zadani uhlu

¢ Kruhovy oblouk

o Kruhovy oblouk, pole pro zadani uhlu

e Radius / faseta
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6.5.8 Popis parametru konturovych prvka primka/kruhovy oblouk a pél

Parametr Konturovy prvek "pfimka" Jednotka
X absolutné Koncova pozice ve sméru X absolutné mm
X inkrementalné [Koncova pozice ve sméru X inkrementalné mm
Y absolutné Koncova pozice ve sméru Y absolutné
IY inkrementalné |[Koncova pozice ve sméru Y inkrementalné
L Délka pfimky mm
o1 Uhel smérnice vztaZeny na osu X stupné
0.2 Uhel k pfedchazejicimu prvku; tangencialni pfechod: a2=0 stupné
FB posuv pro konturovy prvek "pfimka" mm/ot
Pfechod na FS: Faseta jako pfechodovy prvek na za¢atku kontury mm
zacatku kontury | R: Radius jako pfechodovy prvek na zacatku kontury mm
FS=0 nebo R=0: Zadny prechodovy prvek
Poloha pfechodového prvku ve vztahu na pocateéni bod kontury
Rl
Velikost odleh- | Velikost odlehéovaciho zapichu podle tabulky DIN (pouze u tvaru E a tvaru F):
¢ovaciho zapi- | Radius/hloubka, napf.: E1.0x0.4 (odlehéovaci zapich tvaru E) nebo
chu F0.6x0.3 (odleh&ovaci zapich tvaru F)
FRC Posuv pro pfechodovy prvek faseta nebo radius mm/ot
CA Pfidavek rozméru pro pozdéjsi brouseni mm
PFidavek rozméru pro brouseni vpravo od kontury (pfi pohledu z poc¢ate¢niho
bodu)
Pridavek rozméru pro brouSeni vlevo od kontury (pfi pohledu z po¢ateéniho
bodu)
Dalsi pfikaz Libovolny dal$i pfikaz ve formé G-kodu.
Parametr Konturovy prvek "kruh™ Jednotka
Smer opisovant Opisovani ve sméru hodinovych rucicek
Opisovani proti sméru hodinovych ruci¢ek
X absolutné Koncova pozice ve sméru X absolutné mm
X inkrementalné [Koncova pozice ve sméru X inkrementalné mm
Y absolutné Koncova pozice ve sméru Y absolutné
IY inkrementalné |[Koncova pozice ve sméru Y inkrementalné
V4 Koncova pozice ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuje.
o1 Pocate€ni Uhel vztazeny na osu X stupné
o2 Uhel k pfedchazejicimu prvku; tangencialni pfechod: a:2=0 stupné
B1 Koncovy uhel vztaZzeny na osu X stupné
B2 Uhel vyse&e kruhového oblouku stupné
FB Posuv pro konturovy prvek "kruhovy oblouk" mm/ot
R Radius kruhového oblouku mm
I Poloha stfedu kruhu ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
K Poloha stfedu kruhu ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.
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J Poloha stfedu kruhu ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Prechod na Prechodovy prvek na nasledujici konturovy prvek je faseta (FS) mm
nasledujici prvek |Pfechodovy prvek na nasledujici konturovy prvek je radius (R) mm
FS=0 nebo R=0 znamena zadny pfechodovy prvek.
FRC Posuv pro pfechodovy prvek faseta nebo radius mm/ot
CA Pridavek rozméru pro pozdéjsi brouseni mm
Pridavek rozméru pro brouseni vpravo od kontury (pfi pohledu z po¢ate¢niho
bodu)
Pridavek rozméru pro brouseni vlevo od kontury (pfi pohledu z po¢ate¢niho
bodu)
Dalsi pfikaz Libovolny dal$i pfikaz ve formé G-kodu.
E Vyrobce stroje Nazvy identifikator(i (X nebo Y ...) jsou definovany strojnimi parametry
a mohou byt odpovidajici zpisobem zménény.

6.5.9 Priklady pro volné programovani kontur

Priklad 1: Pocatecni bod: X=5.67 abs., Y=0 abs., rovina obrabéni G17
Kontura bude naprogramovana proti sméru hodinovych rucicek.
Dilensky vykres kontury ¥=-137.257 abs.
43472 podateéni bod

x=5.67 ¥=0

X
Prvek | Programové Parametr Poznamka
tlacitko
1 44— a=p- [VSechny parametry, a1 =180 stupnid 'VSimnéte si uhld v pomocném obrazku!
2 o X=-43.972 ink, vSechny parametry Udani souradnic X v "abs." a v "ink."
>‘ X=-137.257 abs \VSimnéte si uhlt v pomocném obrazku!
0 1=—125 stupfid
3 | X=43.972 ink Udani soufadnic X v "ink."
}H o 1=—-55 stupritl \VSimnéte si Uhlti v pomocném obrazku!
g [X=5.67 abs
» Smér opisovani vpravo,
( N R=72, X=5.67 abs., Y=0 abs.,
\Volba v dialogu
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Priklad 2: Pocate€ni bod: X=0 abs., Y=0 abs. , rovina opracovani G17
Kontura bude naprogramovana ve sméru hodinovych ruci¢ek a s volbou po-
moci dialogu. Pro tuto konturu se doporucuje, abyste si pomoci programoveé-
ho tlagitka "All parameters" nechali zobrazit vSechny parametry.

Dilensky vykres kontury 4en.¥er  polatetni bod
i

Y
Prvek Programové Parametr Poznamka
tlacitko
1 5 Y=-104 abs.
2 » Smér opisovani vpravo, R=79, =0 abs.,
{ N \Volba v dialogu, vSechny parametry, $2=30 stupfid
3 » Smeér opisovani vpravo, te€¢na na predesly prvek,
( N R=7.5, vSechny parametry, $2=180 stupnu
4 > Smér opisovani vlevo, R=64, X=-6 abs., I=0 abs.,
( N \volba v dialogu, volba v dialogu,
Prechod na nasledujici prvek: R=5
5 = \VSechny parametry, a1 = 90 stupiid, 'VS§imnéte si GhlG 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
{ N abs., volba v dialogu, volba v dialogu
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Priklad 3: Pocatecni bod:  X=0 abs., Y=5.7 abs., rovina obrabéni G17
Kontura bude naprogramovana ve smeéru hodinovych rucicek.

Dilensky vykres kontury

i
[
pocate&ni bod o
¥=0,v=5.7 L
&
=
i i NN SR S
8
o
o
=
¥ pit
FY
3 11.5
— W X
Prvek | Programové Parametr Poznamka
tlacitko
1 (ix Smér opisovani vlevo, R=9.5, I1=0 abs., volba v dialogu,
PFechod na nasledujici prvek: R=2
2 « 0.1=—30 stupfiu VSimnéte si uhld v po-
u mocném obrazku!
3 {.N Smér opisovani vpravo, te€na na predesly prvek,
R=2, J=4.65 abs.
4 {.N Smér opisovani vlevo, te¢na na predesly prvek,
R=3.2, 1=11.5 abs., J=0 abs., volba v dialogu, volba v dialo-
qu
5 {.N Smér opisovani vpravo, te€na na predesly prvek,
R=2, J=—4.65 abs., volba v dialogu
6 : Tecna na predchazejici prvek \VSimnéte si uhlu v po-
N o 1=—158 stuprid, Y=-14.8 abs., a2=0 stupril mocném obrazku!
7 #— g=p [VSechny parametry, L=5, volba v dialogu
8 r Y=5.7 abs.
&
¥
9 = [X=0 abs.
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6.6  Simulace programu

6.6.1 Simulace soustruzeni

G Funkce

Funkce "Simulace" plati jen pro technologii soustruzeni.

Pomoci funkce "Simulace" mate nasledujici moznosti:

e  Grafické zobrazeni pohybt os

e  Sledovani vysledkd obrabéni na obrazovce soubézné s pravé
probihajicim opracovavanim

Kdyz je simulace aktivovana, mlzete nechat zpracovavat konturu na

obrazovce, bud soubézné s pohyby os stroje nebo bez pohybl (mulze

byt zablokovano v PLC).

Zobrazované prvky Barvy v grafickém zobrazeni maji nasledujici vyznam:
draha provadéna pracovnim posuvem

. c¢ervena

e zelena = draha provadéna rychlym posuvem
e Zlutad = zamérovaci kfiz
polymarker (bfit nastroje)
osa symetrie obrobku
Zameérovaci kriz Pomoci zamérovaciho kfize mizete provadét operace:

e volba stfedu pro zvétSovani
e  zadavani méficich bodl (pro vyrez)

Bfit nastroje Poloha bfitu nastroje odpovida definicim v menu "Tool compensation”
(Korekce nastroje), které je vyvolavano programovym tlacitkem "Tool".
Je simulovana draha nastroje v programovém bloku, ktery pravé edi-
tujete. BF¥it nastroje se zobrazuje jako polymarker. Po¢ateéni bod po-
lymarkeru odpovida po¢ateénimu bodu os obrabéciho stroje.

Souradny systém Usporadani a orientace os (soufadny systém) jsou definovany pomoci
strojnich parametrd.

E Vyrobce stroje Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.
Strojni parametry pro zobrazovani jsou popsany pfirucce:
? Literatura /[FB1/K1: Skupina provoznich rezimu, programovy rezim, kapitola 4
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Simulation

&

Cycle S1an

Auto-
ZOOom

To
origin

Display
all

Zoom

Zoom

Delete
window

Cursor
COarse

Cursor
fine

Close

pFip.

Postup

Vyberte program, oteviete jej a stisknéte programové tlacitko
"Simulation".

Kdyz stisknete tlacitko "Cycle Start" na ovladacim panelu stroje, spus-
ti se graficka simulace.

Budou Vam k dispozici programova tlacitka s nasledujicimi funkcemi:

Pomoci tohoto tlacitka muzZete pFizplsobit velikost obrazové oblasti
zobrazovanym posuvam.

Pomoci tohoto tlagitka vyvolate poCatecni podobu obrazovky (velikost
vyfezu obrazovky pfi aktivovani simulace). Vyfez obrazovky mize byt
definovan vyrobcem stroje pomoci strojniho parametru.

Optimalizace zobrazovaného vyfezu pro simulaci.

Pomoci programového tlacitka "Zoom +", pfip. "Zoom —" se aktualni
obsah obrazovky zobrazi ve vétSim nebo v mensim rozliSeni. Pomoci
kurzorovych tlagitek mizete zaméfovacim kfizem najet na misto, kde
ma byt stfed zvétSeného vyfezu.

Aktualni obsah obrazovky bude vymazan.

Stisknutim programového tlacitka "Cursor fine" muzete ovliviiovat
velikost posunu kurzoru na jedno stisknuti tlacitka.
o Programové tlacitko je aktivovano:
Kurzor se pohybuje v "malych" krocich.
e Programove tlacitko neni aktivovano:
Kurzor se pohybuje ve "velkych" krocich.

Pomoci programového tlacitka "Close" ukoncite simulaci:

Simulace se prerusi také stisknutim nékterého programového tlacitka
ve vodorovném pruhu.
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6.6.2 Simulace frézovani pred obrabénim

G Funkce

V automatickém rezimu muzete pomoci funkce "Program test" vyvolat
grafické zobrazeni Vaseho programu pfed obrabénim, aniz by se osy
stroje pohybovaly.

Grafika simulace Simulaéni grafika odpovida zobrazeni obrobku, ktery se bude obrabét
nastrojem valcového tvaru. Pomoci programovych tlagitek si muzete
vybrat rizné druhy zobrazeni, jako jsou:

e Pohled shora
e Zobrazeni ve 3 rovinach
e 3D zobrazeni (objemovy model)

Signalizace stavu Signalizace stavu v simulaéni grafice obsahuje informace o:
¢ Momentalnich soufadnicich os
e Bloku, ktery je v daném okamziku zpracovavan

|’|__“ Volitelny dopinék Tato funkce je volitelnym doplfikem a je k dispozici jen s barevnym
displejem.
Simulace frézovani je mozna jen v 1. kanalu.

Postup

Predpoklad e  Program je vybran v automatickém rezimu "Auto".

e Vramci "Ovlivilovani zpracovani programu" jsou v systémové
oblasti "Machine" zvoleny funkce "Dry run feedrate" (Posuv pfi
zkusebnim zpracovani) a "Program test" (pfi zkuSebnim zpraco-
vani programu se stroj nepohybuje). Pokud je funkce "Dry run
feedrate" aktivni, bude naprogramovana rychlost posuvu nahra-
zena hodnotou posuvu definovanou pro zkusebni zpracovani.

e Nastroj TO: Nastroj se zobrazuje v grafice.
e Jiny nastrojnez TO: Musi byt vybran odpovidajici bfit nastroje.

Vyberte pozadovany program a otevfete jej.

30 sim. Stisknéte programové tlacitko "3D sim".
@ ' Program se spusti.
Cycle Star | Jeho zpracovani budete moci sledovat na displeiji.
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6.6 Simulace programu
6.6.3 Simulace frézovani béhem obrabéni

G Funkce

Obrabéci operace pravé probihajici na obrabécim stroji je sou€asné
simulovana na obrazovce fidiciho systému.

|‘|__“ Volitelny doplnék Tato funkce je volitelnym doplfikem a je k dispozici jen s barevnym
displejem.
Simulace frézovani je mozna jen v 1. kanalu.

Postup

Pfedpoklad Viz pfedchazejici kapitola.

Stisknéte tlacitko pro prepinani systémové oblasti a
programové tlacitko "3D sim".

A0 =im.

@ ' Program se spusti.
Cycle Start | Jeho zpracovani budete moci sledovat na displeji.

Simulaci mizete zapnout kdykoli béhem obrabéci operace. Kdyz za-
viete grafiku, simulace se ukond&i.

Pokud pfepnete do jiné systémové oblasti, momentalni obsah grafické
simulace se vymaze.

Definice surového obrobku
pomoci vstupni obrazovky

Pomoci programovych tlacitek "Details" a "Settings" oteviete okno pro
definici surového obrobku.

Nyni mazete zadat hodnoty pro rohovy bod 1 (vpfedu vlevo nahofe) a
rohovy bod 2 (vzadu vpravo dole).

Pokud chcete, mlizete pomoci programového tlacitka "Alternative"
aktivovat nebo deaktivovat zobrazovani surového obrobku. Pokud je
zobrazovani surového obroku deaktivovano, budou se drahy posuv(
v grafice vykreslovat ¢arkovanou €arou.

Details Settings

Alternative

Definice surového obrobku Dalsi moznosti je definovat surovy obrobek v NC programu, jehoz
pomoci programu NC simulace ma byt spusténa.
systému Syntaxe:
WRTPR('<String>"")
Pro fetézec "String" jsou mozné nasledujici pfikazy:
e  Pravouhelnik: BLOCK(plx, ply,plz,p2x,p2y,p2z)
Polohy odpovidaji hodnotam os pro rohovy bod P1 (vpfedu vievo
nahore) a bod P2 (vzadu vpravo dole) obrobku ve tvaru kvadru.

p1x = hodnota osy X v rohovém bodé P1
ply = hodnota osy Y v rohovém bodé P1
pl1z = hodnota osy Z v rohovém bodé P1
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Priklad:

? Literatura

p2x = hodnota osy X v rohovém bodé P2
p2y = hodnota osy Y v rohovém bodé P2
p2z = hodnota osy Z v rohovém bodé P2

e  Posunuti/ota€eni v grafice
FRAME(pv1,pv2,pv3,pdl,pd2,pd3)

pv1 = posunuti v prvni ose
pv2 = posunuti ve druhé ose
pv3 = posunuti ve tieti ose
pd1 = otoceni okolo prvni osy
pd2 = otoceni okolo druhé osy
pd3 = otoceni okolo tfeti osy

e  Vypnuti grafiky:  ENDQ)

e  Obnoveni surového obrobku do neobrobené podoby: CLEAN()

; DEFINITION of the blank

N100 WRTPR(''BLOCK(0,0,0,80,100,-30)")

N110 ...

; DELETING the blank

N1000 WRTPR(''CLEANQO™)

Pokud budete potfebovat informace o dalSich procedurach, nahlédné-
te prosim do nasleduijici literatury:

/BAS/ Pfiru¢ka pro obsluhu systému ShopMill

6.7  Sprava programu
6.7.1 Piehled
Abyste mohli sva data a programy pruzné spravovat, mizete si je
organizovat, ukladat a zobrazovat podle rGznych kritérii.
Data/programy se standardné ukladaji do paméti NC systému. Tyto
programy je mozné nacitat, odesilat a zpracovavat i prostfednictvim
rozhrani RS-232 C.
Kromé toho jsou k dispozici jeSté dalSi pamétova zafizeni pro uklada-
ni, jako jsou sitové jednotky, kompaktni flash karty a karty PCMCIA.
Sprava programu Programy a soubory jsou uloZeny v riznych adresafich:
e Podprogramy
e Vyrobni programy
e Obrobky
e Definice
e Komentare
e Standardni cykly
e Cykly vyrobce
o Uzivatelské cykly
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Nasledujici obrazek Vam ukazuje pfiklad obsahu téchto adresaru:

| programova pamét’]

Interni nazev adresare _N_DEF_DIR || _N_CS1_DIR||_N_CMA_DIR || _N_CUS_DIR]| _N_SPF_DIR|[ _N_MPF_DIR]|_N_WKS_DIR || _N_COM_DIR|

Interni nazev souboru

_N_MPF1_MPF

N_UMAC_DEF o _H_IT-IJ’IIEJFH'BEIPF

N_UGUD_DEF
N_GUD4_DEF
'N_GUD9_DEF
‘_N_SHAFI’_'\"\-':’] ‘_N_I"v1F’F123_'v’»'F'DH ‘
MN_SHAFT_MPF || _N_MPF123_MPF
N_PARTZ2_MPF _N_L1_SPF
N_PART1_SPF || -MN_—-
N_PARTZ_SPF
MN_SHAFT_INI
M_SHAFT SEA
N_PARTZ_INI
N_PART2_UFR
MN_PART2_COM
MN_SHAFT
6.7.2 Datové typy, moduly a adresaie
Typy soubort Z pfipony nazvu souboru (napf. .MPF) je mozné poznat, o jaky typ
souboru se jedna.
name .MPF Hlavni program
name . SPF Podprogram
name.TEA Strojni parametry
name . SEA Nastavované parametry
name . TOA Korekéni parametry nastroje
name .UFR Posunuti pocatku / frame
name. INI Inicializani soubory
name . COM Komentar
name .DEF Definice pro globalni uzivatelska data a makra
Modul Pojmem "moduly” jsou oznaovany vSechny soubory, které jsou zapo-

tfebi pro vytvareni a zpracovavani programa.

Programovy modul Programové moduly obsahuji hlavni programy a podprogramy vyrob-
niho programu.

Datovy modul Datova jednotka NC systému: Datové moduly obsahuji definice pro
globalni uZivatelska data. Data mohou byt pfi své definici pfimo inicia-
lizovana.
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Inicializa¢ni modul

Modul maker

Rezervované nazvy defi-
nic pro makra

Typy adresart

Adresar obrobku

Inicializacni moduly obsahuji pfeddefinovana nastaveni pro data.
Inicializa¢ni modul je datovy typ s pfiponou nazvu souboru ".ini".
Obsahuje hodnoty pro inicializaci napf. strojnich, nastavovanych, uzi-
vatelskych, systémovych a dal$ich parametr(.

Moduly maker slouzi k tomu, abyste mohli naprogramovat jeden nebo
vice pfikazi pomoci jediného nového nazvu. Definice maker jsou
uloZeny v nasledujicich souborech v adresafi "Definitions":

_N_SMAC_DEF definice maker firmy Siemens
_N_MMAC_DEF definice maker vyrobce stroje
_N_UMAC_DEF definice uzivatelskych maker

Standardné& mohou byt ukladany nasledujici definice maker:
_N_SMAC_DEF definice maker (Siemens)

_N_MMAC_DEF definice maker (vyrobce stroje)
_N_UMAC_DEF definice maker (uzivatel)

_N_GUD1 DEF definice pro globalni data (Siemens)
_N_GUD2_DEF definice pro globalni data (vyrobce stroje)
_N_GUD3 DEF definice pro globalni data (uzivatel)

Kromé soubort mohou mit pfiponu i nékteré adresare:

name.DIR VSeobecny adresar obsahujici programové
a datové moduly, adresare obrobku a dalsi
adresare s identifikatorem DIR.

name .WPD Adresar obrobku obsahuje programové a datové
moduly, které patfi k tomuto obrobku. (Nesmi
obsahovat zadny dalSi adresar s pfiponou DIR
nebo WPD.)

name.CLP Adresar schranky: Zde smi byt ukladany
vSechny typy souboru a adresaru.

V adresafi WCS.DIR jsou ukladany adresafe obrobku (s pfiponou
\WPD).

Adresar obrobku obsahuje soubory, které jsou nezbytné pro opraco-
vavani obrobku.

Muze se jednat o hlavni programy, podprogramy, libovolné inicializa¢-
ni programy a soubory komentaru.

Priklad:
Vytvofeni adresare obrobku s nazvem WELLE .WPD, ktery obsahuje
nasledujici soubory:

WELLE .MPF Hlavni program
PART2 .MPF Hlavni program
PART1.SPF Podprogram
PART2.SPF Podprogram
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WELLE. INI V8eobecny inicializacni program s daty pro dany
obrobek
WELLE.SEA Inicializani program nastavovanych parametr(
PART2.INI VSeobecny inicializacni program s daty pro
program Part 2
PART2.UFR Inicializaéni program pro data framu pro program
Part 2
WELLE .COM Soubor komentari
6.7.3 Manipulace se soubory
Dosazovani hodnot da- V priibéhu uvadeéni fidiciho systému do provozu je v ném natrvalo
tam instalovana cela fada modult/dat, které jsou pak v ném k dispozici.
Literatura Struktura a zachazeni s témito soubory jsou popsany v nasledujici
? dokumentaci:

IAM/BE1: RozSifeni uzivatelského rozhrani

Odesilani dat Soubory muzete ukladat prostfednictvim rozhrani na externi zafizeni
(PG, disketa).

PFi ukladani dat ve formatu dérné pasky/ASCII bude v souboru uloze-
na cela jeho adresarova cesta, ze které byl soubor ulozen.

Zdrojova cesta je specifikovana na druhém fadku:

Soubor WELLE .MPF byl uloZzen z adresare obrobkt (WKS .DIR) pod

obrobek WELLE .WPD.

Priklad:

% N_WELLE .MPF
;$PATH=/_N_WKS_DIR/_N_WELLE_WPD
N10 GO X.. Z.

M2

Interni nazev adresare obrobku zni napf. N_WKS_DIR.
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Nacitani dat

Aktivovani dat

Literatura

Volba obrobku

Pokud chcete uloZit vSechny soubory v daném adresafi, pfi ukladani
se pouzije identifikator COMPLETE.

Kompletni zaloha vSech souborl ze vSech adresari (INITIAL pres
vSechny oblasti) bude uloZzena do souboru _N_INITIAL_INI.

KdyZz nacitate soubor, pouZije se cesta, kterou jste zadali pfi jeho
ukladani. Systém se pokusi nacist soubor do adresare, z néhoz byl
uloZen. Pokud udaj cesty chybi, budou se soubory datového typu SPF
ukladat do adresare /SPF_DIR, soubory s pfiponou . INI se budou
pfenaset do aktivni pracovni paméti a vSechny zbyvajici soubory se
budou ukladat do adresafe /MPF _DIR. Soubory jsou po importu oka-
mzité aktivni.

Data mohou byt aktivovana/editovana naétenim soubort do pracovni
paméti. Pfesny okamzik aktivace zavisi na druhu dat, kterd jsou v

souboru aktivovana.

/LIS/ Seznamy

Napfiklad strojni data mohou byt aktivovana v zavislosti na svém typu
bud

1. okamzité nebo
2. pfi stisknuti "RESET" nebo
3. pfi stisknuti "Cycle Start" nebo
4. pfi "POWER ON" — nové zapnuti fidiciho systému

Obrobek muze byt vybran pro zpracovani v urcitém kanalu,

viz kapitola: "Volba programu pro zpracovani v NC systému",
"Zpracovani programu ze sitové jednotky, kompaktni

flash-karty, z diskety"

Pokud se v adresafi obrobku nachazi hlavni program stejného nazvu,

bude tento program automaticky vybran pro zpracovani. Kdyz vybere-

te obrobek WELLE .WPD, automaticky bude zvolen hlavni program

WELLE .MPF.

Pokud existuje soubor . INI stejného nazvu, bude automaticky oka-

mzité zpracovan (tzn. nacten do pracovni paméti NC systému). Hlavni

programy s jinymi nazvy musi byt explicitné vybrany.

Pokud ma Fidici systém k dispozici vice kanal, mohou byt prostfed-
nictvim vyrobniho programu vybirdny a spoustény programy pro jiny
kanal.
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Selection

Cesta pro vyhledavani
pfi volani programu

Priklad:

Adresar obrobku

/WKS _DIR/WELLE.WPD
obsahuje soubory
WELLE.SPF a WELLE.MPF.

Kdyz vyberete adresar obrobku WELLE .WPD, implicitné bude zvolen
program WELLE . MPF.

Pokud cesta pro vyhledavani neni ve vyrobnim programu pfi vyvola-
vani podprogramu (nebo inicializacniho souboru) explicitné uvedena,
bude volany program hledan podle pevné stanovené strategie.
Pfipad 1:

Pokud je podprogram vyvolavan pomoci

nazvu s udanim typu souboru ("identifikator" nebo "pfipona"),

napf. WELLE1.MPF,

budou se adreséfe prohledavat v nasledujicim poradi:

1. aktualni adresar / nazev.typ adresar obrobku / standardni
MPF._DIR

2. /SPF_DIR/nézev.typ globalni podprogramy

3. /CUS.DIR/ nazev.typ uzivatelské cykly

4, /CMA.DIR/nazev.typ cykly vyrobce

5. /CST.DIR/ nazev.typ standardni cykly

Pfipad 2:

Pokud je podprogram vyvolavan pomoci

nazvu bez udani typu souboru ("identifikator" nebo "pfipona"),
napf. WELLE1,

budou se adreséfe prohledavat v nasledujicim poradi:

1. aktualni adresar / nazev adresar obrobku / standardni
MPF.DIR

2. aktualni adresar / nazev.SPF

3. aktualni adresaf / nazev.MPF

4. /SPF_DIR/ nazev.SPF podprogramy

5. /CUS.DIR/ nazev.SPF uzivatelské cykly

6. /CMA.DIR/ nazev.SPF cykly vyrobce

7. /CST.DIR/ nazev.SPF standardni cykly

/PGA/, Pfiru¢ka programovani, Pro pokrocilé
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6.7.4 Zalozeni nového obrobku/vyrobniho programu

G Zvoleni obrobku/vyrobniho programu

Nasledujici odstavce popisuji, jak mGzete vybirat obrobky a vyrobni
programy v adresafi. Vybrany soubor je potom mozZné vyvolavat a
editovat v textovém editoru.

Postup

Vybirani obrobku/vyrobniho programu:

Waorkpie DE.‘% * Obrobky

Parts e  Vyrobni programy
programs

Sul e  Podprogramy
routines

Pokud jsou v konfiguraci vytvoreny "logické jednotky", po stisknuti
tlacitka Etc. se Vam zobrazi programova tlacitka pro cykly.

Standard e standardni cykly
cycles
User e  uZivatelské cykly
cycles
Manufact. e cykly vyrobce
cycles
‘ A < Najedte kurzorem v adreséfi na poZadovany soubor.
Ke kazdému souboru se Vam vypisuji nazev souboru, typ souboru,
' délka a datum vytvoreni, pfip. datum posledni Upravy.
> Vlastnosti vypisované spolu se soubory mohou byt konfigurovany

(viz kapitola "Uvedeni do provozu", menu "Nastaveni").

Vyvolani vyrobniho programu:
_@ Pomoci kurzoru vyberte v pfehledu programd poZadovany program a
INFUT stisknéte tlacitko "Input".

Bude vyvolan textovy editor se zvolenym souborem.

Nyni mazete vyrobni program editovat.

Otevieni obrobku:
_@ Adresar obrobku se otevie a vypisi se programy, které jsou v ném
INFUT obsazeny.
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L)

Workpie D&%

Mew

MNew

OK

Vytvoreni adreséaie obrobku

V novém adresafi obrobku miizete vytvaret rizné typy soubort, jako
jsou hlavni programy, inicializacni soubory, korekce nastroju atd.

Postup

Na monitoru se zobrazi aktualni pfehled v§ech adresaru obrobkd.

Otevre se okno "New".
Kurzor se nachazi ve vstupnim poli pro nazev nového adresare
obrobku.

Prostfednictvim alfanumerické klavesnice zadejte nazev nového
adresare.

V pfehledu obrobkd je tim zaloZzen novy adresar.

Zakladani programti/dat v adresari obrobku

V téchto odstavcich je vysvétleno, jak miizete zalozit novy soubor pro
vyrobni program nebo pro obrobek.

Postup

Zobrazuje se aktualni prehled adresare obrobku ulozenych v NC
systému.

Najedte kurzorem na pozadovany adresar obrobku a otevrete jej.

VypisSe se Vam prehled dat a programu, které jiz byly v daném adre-
safi obrobku zalozeny. Pokud jesté Zadna data neexistuji, objevi se
prazdny prehled programu.

Po stisknuti programového tlagitka "New" se otevfe dialogové okno.
Zadejte ndzev noveho programu. Nazev programu se smi skladat z
max. 24 znaku. Povolena jsou vSechna pismena (bez diakritiky), Cisli-

ce a znak podtrzeni (_). Typ souboru je pfedem definovan.

Potom stisknéte programové tlacitko "OK".
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Parts Sulx-
programs pFip. routines
Mew

_9 0K

M| nebo

Mohou byt zadany nasledujici typy souboru:

Typ souboru Vyznam
-MPF Hlavni program (Main Program File)
.SPF Podprogram (Sub Program File)
-TOA Korekce nastroje (Tool Offset Active)
-INI Inicializa¢ni data
-COM Soubor komentara
.GUD Uzivatelska data (globaini)
.TEA Strojni parametry NC (Testing Data Active)
-SEA Adresy s pfifazenim hodnot
(Setting Data Active)
-LUD UZivatelska data (lokaini)
-UFR Posunuti po¢atku (User Frame)
-EEC Stoupani vietena / korekce chyby snimace
.QEC Korekce chyby kvadrantu
-CEC Korekce prihybu/uhlové chyby

Zalozeni vyrobniho programu v adreséafi vyrobnich progra-
mu/podprogramii:

Hlavni programy a podprogramy muzete vytvaret tak, ze oteviete
adresare "Part programs”, resp. "Subroutines".

Kdyz stisknete programové tlacitko "New", otevie se Vam dialogové
okno, ve kterém muzete zadat nazev nového hlavniho programu nebo
podprogramu.

Odpovidajici typ souboru bude automaticky pfifazen.

Potom stisknéte programové tlacitko "OK" nebo tlaitko "Input".
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6.7.5 Zpracovani programu v NC systému

[3

Parts
programs

\ 4

Program
selection

Workpiecs:

4\M

Workpiece
selection

Eg Vyrobce stroje
? Literatura

Funkce

Obrobky a vyrobni programy musi byt pfed stisknutim tlacitka "Cycle
Start" vybrany pro zpracovani.

Postup

Zvoleni programu:
V pfehledu programu napf. vyrobnich programd,

vyberte pomoci kurzorovych tlagitek program

a stisknéte programové tlagitko "Program selection".
Nézev programu se objevi vpravo nahofe v okné "Program name".

Zvoleni obrobku:
Adresar obrobku muize byt vybran pro zpracovani v momentainé vy-
braném kanalu.

Pomoci kurzorovych tladitek vyberte
v pfehledu obrobku hledany obrobek

a stisknéte programové tlacitko "Workpiece selection".

Jakmile budete mit obrobek vybran, pfepnéte zpatky do systémové
oblasti "Machine", aktivujte provozni rezim "Auto" a stisknutim tlacitka
"Cycle Start" spustte zpracovani programu.

Pokud zpracovani spustite v systémové oblasti "Program", nebudete
moci pribéh obrabéni sledovat na obrazovce.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce obrabéciho stroje!

/IAM/IM2, Pfiru€ka uvadéni do provozu: HMI Embedded
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6.7.6 Zpracovani programu ze sit'ové jednotky, kompaktni flash-karty, z diskety

|-|_—|1 Funkce

Kdyz je instalovan volitelny doplnék "Sprava sitovych/disketovych
jednotek na PCU 20", muzete spojit Fidici systém s externi sitovou
jednotkou pfipojenou na PCU nebo s jinym pocitatem a zde vybirat
programy a spoustét jejich zpracovavani.

Funkce je k dispozici také v systémové oblasti "Services".

Predpoklad:

e Pocitacg, se kterym se chcete spojit, je pFistupny/neni blokovan.

e  Existuje spojeni s timto pocitatem.

e  Prostfednictvim strojnich parametrd byla konfigurovana progra-
mova tlacitka pro spojeni téchto pocitacu.

? Literatura /IAM/IM2, Pfiruc¢ka uvadéni do provozu HMI Embedded

Postup
Metwork Compact Kdyz stisknete nékteré z programovych tlacitek vytvofenych v konfigu-
Ll ey raci, napf. "Network drive", "Compact flash card" nebo "Diskette", , na

obrazovce se objevi priizkumnik se soubory a programy, jez se na-
Disgk chazeji na této externi jednotce.

Pomoci kurzoru vyberte program, ktery si pfejete zpracovavat, a pak

Execution stisknéte programové tlacitko "Execution from ext.".
from ext.

3 Dalsi informace

PFimé zpracovavani ze sitové jednotky se nedoporucuje, protoze
nemuUze byt zarucena stabilita a dynamicka odezva ze vSech sitovych
jednotek.

Doporuceni:

Zkopirujte programy ze sitové jednotky na kompaktni flash kartu na
PCU 20 a zpracovani spustte odtud.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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6.7.7 Ukladani programu

Funkce

)

Pomoci funkce "Save file" muzete ulozit zmény v souboru, ktery jste

odeslali.
Postup
Save file Zmény v souboru, ktery byl otevien v editoru, se uloZi.

Dalsi informace

"

VSimnéte si prosim, ze zmény v programech nacétenych do paméti NC
systému jsou okamzité v platnosti.

6.7.8 Uvolnéni obrobku / programu

n Funkce

U kazdého obrobku a vyrobniho programu se v prehledu program
vypisuje, zda mu bylo pfifazeno uvolnéni.

To znamena: Zpracovavani tohoto programu fidicim systémem smi
byt pomoci programového tlacitka "Select program” a tlacitka "Cycle
Start" spusténo (napf. protoze uz bylo dokonéeno jeho ladéni).

Kdyz je sestavovan novy program, mize mu byt uvolnéni pfifazovano
automaticky. Tuto funkci mizete aktivovat v parametrech editoru.

Postup

Pokud si budete prat aktivovat nebo deaktivovat uvolnéni programu,
v pfehledu programi najedte kurzorem na pozadovany obrobek nebo
vyrobni program.

Change Stisknéte programové tladitko "Change enable".
S Za obrobkem nebo za vyrobnim programem se objevi kfizek zname-
najici "Uvolnéni aktivovano".

(X) Uvolnéni aktivovano (program lze spustit)

( ) Uvolnéni neaktivovano (program nesmi byt zpracovavan)

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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3 Dalsi informace

e Systém kontroluje, zda program smi byt zpracovavan, kdyz je pro-
gram vyvolavan (po zvoleni obsluhou nebo z vyrobniho programu).
Pokud si pfejete program spustit, musi byt pfedem uvolnén.

6.7.9 Kopirovani a vkladani souboru

Funkce

Tato kapitola vysvétluje, jak je mozné kopirovat soubory.

Postup

' Najedte kurzorem na soubor, ktery si prejete zkopirovat, a stisknéte
Copy programové tlacitko "Copy".
Soubor bude oznacen jako zdrojovy pro kopirovani.

Insest . Stisknéte programové tlacitko "Insert", zadejte novy nazev a pak ope-
raci potvrdte tlacitkem "OK".

O Kdyz vkladate soubor do adresare obrobku, mizete pomoci tlacitka

SELECT "Select" zménit jeho typ. V globalnim adresafi vyrobnich programa a
v globalnim adresafi podprogramu jsou typy soubort pfizplsobovany
automaticky.

3 Dalsi informace

e Do adresafe obrobku je mozné ukladat jediné soubory, nikoli v8ak
dalSi adresare obrobku.

e Pokud je cil specifikovan nespravneg, vypiSe se chybové hlaseni.

o JestliZze je kopirovan adresaf obrobku, jsou sou¢asné zkopirovany
vSechny soubory, které jsou v ném obsaZeny.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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6.7.10 Pfejmenovani souboru

W L

Fename

Funkce

Pokud jde o soubory, muzete zménit nejen jejich nazev, ale i typ.
Postup
Najedte kurzorem na soubor, ktery si pfejete pfejmenovat.

Otevfe se dialogové okno "Rename".

Zadejte novy nazev souboru.

Pfejmenovani se vztahuje pouze na obrobek, nikoli na v ném obsaze-
né soubory téhoz nazvu.

Existuji dva zpUsoby, jak tyto soubory pfejmenovat:
e Pifejmenovani adreséaie obrobku
e Pfejmenovani souboru v adresafi obrobku

Prejmenovani adresare obrobku:

Jestlize prejmenujete adresar obrobku, budou pfejmenovany rovnéz
vS8echny soubory obrobku v tomto adresafi, které maji stejny nazev
jako adresar.

Pokud existuje seznam uloh s nazvem adresare, budou pfejmenovany
také pfislusné pfikazy v ramci tohoto seznamu uloh.

Radky komentare zlstavaji nezménény.

Priklad:

Adresar obrobku A_WPD bude pfejmenovan na B.WPD:

Budou pfejmenovany vSechny soubory s nazvy A. XXX na B. XXX, tzn.
pFipony souborud zUstanou zachovany.

Prejmenovani souboru v adresari obrobku:

Jestlize pfejmenujete soubory v adresafi obrobku, pak budou pfejme-
novany v8echny soubory se stejnym nazvem, ale s odliSnymi pfipo-
nami.
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6.7.11 Vymazani souboru

Funkce

Tato kapitola vysvétluje, jak je mozné mazat soubory nebo obrobky.

Postup

W L

' Najedte kurzorem na obrobek nebo soubor, ktery si pfejete vymazat.

Vymazani vétsiho poctu souboru:
Jestlize si prejete vybrat vétsi pocet souboru, najedte kurzorem na
O ‘ 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?)
oK Kontrolni otazku potvrdte.

3 Dalsi informace

e Je mozné vymazat jen programy, které v dané chvili nejsou zpra-
covavany.

o Jestlize si pfejete vymazat adresar obrobku, ujistéte se, ze zadny
z programu, které jsou v ném obsazeny, neni vybran.

o Jestlize je vymazan adresar obrobku, jsou sou€asné vymazany
v8echny soubory, které jsou v ném obsazZeny.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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6.7.12 Funkce "Sablona obrobku"

6.8 Informace o paméti

[3

Memory
nfo

Pokud pro dany obrobek neexistuje zadny soubor TEMPL _, pak
musite obrobek s timto nazvem vytvofit. Soubory, které maji slouzit
jako soubory Sablony TEMPL _, musi byt sestaveny odpovidajicim
zpUsobem.

Postup

Pokud obrobek uz existuje, potom kdyz stisknete tlaitko "New", bude
tento obrobek kopirovan a pfejmenovan. Do nového adresaie budou
také zkopirovany v8echny soubory, které se v obrobku nachazeji.
TEST.MPF

Priklad:

Obrobek:

_TEMPL_

_TEMPL_.MPF

DATEN.INI

TEST.MPF

Stisknéte programové tlacitko "New".
Nazev: zadejte "AXIS"

Bude zaloZen novy obrobek "Axis" s nasledujicimi soubory:
AXIS.MPF

DATEN.INI

Funkce

Pokud potfebujete, mizete si vyvolat vypis ukazujici celkovy dostupny
pamétovy prostor v NC systému.

Postup

Kdyz stisknete programové tlacitko "Memory Info", vypisi se Vam
informace o celkové volné/vyuzité paméti pro:

- pamét NC systému

- adresare

- soubory

v MBytech.
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6.9 EXTCALL

6.9 EXTCALL

? Literatura

Okrajové podminky

PFikaz EXTCALL mUzete pouzit pro vyvolavani souboru nachazejicich
se na sitovych jednotkach z vyrobniho programu.

Viz:

/PG/, Pfiru¢ka programovani, Pro pokrocilé, kapitola 2

Je zapotiebi zabezpedit, aby pfi vyvolavani pomoci pfikazu EXTCALL

byly spInény nasledujici okrajové podminky:

e Pomoci pfikazu EXTCALL muzete ze sitové jednotky vyvolavat
pouze soubory s pfiponou MPD nebo SPF.

e Soubory a jejich cesty musi splfovat nasledujici konvence NCK:
max. 25 znaku pro nazev, 3 znaky pro pfiponu.

e Programova jednotka je na sitové jednotce pfikazem EXTCALL
nalezena, pokud plati:

e Vyhledavaci cesta je nasmérovana na sitovou jednotku
pomoci $SC_EXT_PROG_PATH — nebo na adresar v ném
obsazeny. Program musi byt ulozen pfimo zde a nesmi se
zde nachazet zadné dalSi soubory. Nejsou prohledavany
zadné podadresare.

Pokud jednotka neni pfesné specifikovana, je vyhledavani
potvrzeno negativné.

e Spravné umisténi programu je specifikovano v samotném
volani EXTCALL pomoci pIné kvalifikované cesty, ktera
muze odkazovat také na podadresar na sitové jednotce.
Neni-li udana zadna pfipona souboru (MPF, SPF, ...), sys-
tém HMI automaticky doplini SPF.

Dalsi informace

PFimé zpracovavani ze sitové jednotky se nedoporucuje, protoze
nemuUze byt zarucena stabilita a dynamicka odezva ze vSech sitovych
jednotek.

Doporuceni:
Zkopirujte programy ze sitové jednotky na kompaktni flash kartu na
PCU 20 a zpracovani spustte odtud.
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7.1 Funkce

71 Funkce

G Funkce

Systémova oblast Services Vam nabizi nasledujici funkce:

7.2 Struktura adresaru

Nacitani/odesilani dat
Spravovani dat

Sériové uvadéni do provozu
Vypis chybovych protokoli

Veskeré soubory jsou organizovany v adresarové strukture.

Soubory v paméti NC systému jsou setfizeny podle kli¢ovych slov.

7.2.1 Data aktivni v NC systému

Data, ktera jsou aktivni v NC systému, mlzete zobrazit a vybirat v
menu "Data". Pomoci rozhrani RS-232 mohou byt pfena8ena, napf.
do PC.

7.2.2 Adresare

Nasledujici adresare obsahuiji zvlastni soubory:

1. Schranka:
Ve schrance mohou byt vytvafeny/ukladany soubory a adre-
safe jakéhokoli typu.
Mohou byt také vybirany pro zpracovani.

Za uCelem ukladani na externim pocitaci se soubory musi pfenaset
pomoci programu na prenos dat, jako je napf. PCIN.

2. Obrobek:
Do adresare "Obrobky" (.WPD) mohou byt ukladany vSechny
soubory (programy pro nastroj, data nastroje), které jsou za-
potfebi pro opracovavani obrobku.
Obrobek muze byt stejné jako vyrobni program vybran pro
zpracovani v NC systému.
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Kdyz je néjaky obrobek vybran pro zpracovani, do NC systému se
ﬂ nacte soubor INI (pokud existuje) stejného nazvu jako obrobek a

automaticky se vybere vyrobni hlavni program, ktery ma tentyz na-

zev jako obrobek.

Jestlize zadny vyrobni program/MPF stejného nazvu neni k dispo-

zici, vypiSe se chybové hlaseni a zlistane vybran dfive vybrany vy-

robni program.

Pokud neexistuje zadny stejnojmenny modul INI (nap¥. pro aktivo-

vani parametrd nastroje), mohou byt zpracovany jiné inicializacni

moduly.

Priklad:

WELLE.WPD je vybran

WELLE.MPF se zobrazi ve stavové oblasti jako vybrany
program

WELLE.INI se nacte do pracovni paméti NC systému

a zpracuje se
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7.2.3 Vybirani dat

Pomoci rozhrani RS-232 muzete nacitat a odesilat nasledujici typy

soubor:
Typ souboru | Vyznam
.MPF Vyrobni program (Main Program File)
.SPF Podprogram (Sub Program File)
. TOA Korekce nastroje (Tool Offset Active)
.UFR Posunuti po&atku (User Frame)
.TEA Strojni parametry NC (Testing Data Active)
.RPA R-Parametry s pfifazenim hodnot
(R-Parameter Active)
.SEA Adresy s pfifazenim hodnot (Setting Data Active)
.COM Soubor komentari
.INI Inicializa¢ni data
.GUD UZivatelska data (globalni)
.1LUD Uzivatelska data (lokalni)
.WPD Adresar obrobku
.SYF Systémové soubory
.OPT Moznosti
.BOT Zavadéci soubory 611D
.DIR Adresar
.DEF Defini¢ni data
.CEC Prihyb/dhlova chyba
.QEC Kompenzace chyby kvadrantu
.EEC Kompenzace chyby méficiho systému

Klicova slova / adresare v  Jednotlivé soubory jsou zpfistupfiovany pro pfenos prostfednictvim
rozvétvené strukrure nasledujicich kli€¢ovych slov:
o Data (vSeobecné):

— Data volitelnych doplfikl

— Strojni parametry (vSechny, NC-MD, MD kanalu, MD osy)

— Nastavované parametry

— Korekéni parametry nastroje

— Posunuti po¢atku

— Globalni uzivatelska data

— R-parametry

e Data pro uvadéni do provozu
— Data NCK
— DataPLC
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Strojni parametry pro zobrazovani
Obrobky

Vyrobni programy
Podprogramy
UZivatelské cykly

Cykly vyrobce
Standardni cykly
Komentéie

Definice

Pohon posuvu

Pohon hlavniho vietena
OEM

Systémova data
— ASUP1
- ASUP2
- IBN
— OSTORE1
— OSTORE2
- Verze

Protokol

Protokol komunikaénich chyb
Texty

Konfigurace stroje

Pokud V4as fidici systém obsahuje dal$i adresare, mazete je najit v
adresarové strukture.
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03.04 IIIII
7.3 Formaty pro ukladani a import dat 7

Formaty pro ukladani a import dat

Néazev cesty

Formaty

Format dérné pasky

Néazev cesty se automaticky zadava, kdykoli jsou soubory ukladany
(archivovany).

Na prvnim Ffadku souboru je uvedena cesta:

;$PATH = / N WKS DIR/ N WELLE WPD

Pokud je soubor znovu importovan do fidiciho systému, bude se ukla-
dat pod tuto cestu.

Pokud udani cesty chybi, budou se soubory nacitat do momentalné
aktivniho vybraného adresare nebo do schranky.

Priklad s udanim cesty:

$ N WELLE MPF
;$PATH=/ N WKS DIR/ N WELLE WPD
N10 GO X... Z...

M2
Soubory mohou byt v archivnim souboru ukladany ve tfech riiznych
formatech:

e Format dérné pasky / format ASCII

o PC/binarni forméat
e Format dérné pasky / format ISO

1. Mohou byt ukladany jediné soubory obsahujici vyhradné tisknu-
telné znaky, tzn. soubory vytvorené v textovém editoru. Neni
v8ak mozné ukladat binarni data.

2. Soubory ve formatu dérné pasky mohou byt upravovany pomoci
textového editoru.

3. Soubory ve formatu dérné pasky mohou byt vytvareny také ex-
terné, ale za pfedpokladu, ze je dodrzen pfedepsany format spe-
cifikovany nize.

4. Pokud je soubor sestavovan manualné, musi zacinat fetézcem
%<nazev>, pfitemz znak "%" se musi nachazet v prvnim sloupci
prvniho fadku. Archiv ve formatu dérné pasky muze obsahovat
vétsi pocet souboru, pficemz kazdy zacina fetézcem %<name>.
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7.3 Formaty pro ukladani a import dat

<Zavadéci ¢ast>

1

NL

%

Nazev souboru

Archivni soubor ve formatu dérné pasky je sestaven nasledujicim
zpusobem:

<Zavadéci Cast> ; muze existovat

%1.nazev souboru

;$PATH=1.nazev cesty ; mlze existovat

1.blok NL ; obsah 1. souboru
2.blok NL
. NL
posledni blok NL

%2 .nazev souboru

;$PATH=2.nazev cesty ; mlze existovat

1.blok NL ; obsah 2. souboru
. NL
posledni blok NL

... ; obsah n-tého souboru
posledni blok NL
<koncova ¢ast>; muze existovat

Jedna se o libovolné informace (znaky s hodnotami ANSI < hodnota
ANSI 32 (mezera)), které nepatfi k uzite€nym datim na dérné pasce.
Mohou se nachazet na zac¢atku dérné pasky, aby bylo mozné pasku
zaveést do jeji CteCky.

Pfi nagitani archivniho souboru se kontroluje, zda byl archivni soubor
uloZzen se zavadéci ¢asti. Je-li tomu tak, bude se opét se zavadéci
Casti nacitat.

Znaky pro konec bloku/novy fadek; hodnota ANSI 10 (Ox0A).

Identifikator oznacujici nazev souboru.
Tento identifikator se musi nachazet v prvnim sloupci pfislusného
fadku (na zacatku bloku).

1. Nazev souboru muze obsahovat znaky
0...9, A...Z, a...znebo _asmibyt maximalné 24 znaki
dlouhy.

2. Nazvy souborll musi obrazovat pfiponu skladajici se ze 3 znaki
(Lxxx).

3. Data ve formatu dérné pasky obecné mohou byt sestavovana i
externé nebo mohou byt upravovana v editoru. Nazev souboru,
ktery byl uloZen interné v paméti NC systému, za¢inas" N ".
Soubor ve formatu dérné pasky musi za&inat fetézcem %<na-
zev>, pfitemz znak "%" se musi nachazet v prvnim sloupci prv-
niho fadku.
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Priklady: %_N_WELLE123_MPF = vyrobni program WELLE123 nebo
Y%Flansch3_MPF = vyrobni program Flansch3
;$PATH= Udani cesty; identifikator oznadujici zaCatek nazvu cesty.

Pfikaz cesty musi byt vzdy naprogramovan jako nasledujici blok za
nazvem souboru.

Znak ";" pfikazu cesty se musi nachazet v prvnim sloupci pfislusného
fadku (na zacatku bloku).

Nazvy cesty 1. Nazvy cest konci
_DIR (adresar) pfip. _WPD (obrobek).

2. Nazvy cest mohou obsahovat jen znaky
0...9, A...Z, a...znebo .

3. Cesta musi byt specifikovana v plném absolutnim znéni (na za-
¢atku s "/"). Oddélovaci znak pro uroven v hierarchii adresaru je
"M,

4 . Udani cesty ve formatu dérné pasky zacina s ; $PATH=<nazev
cesty> v prvnim sloupci programu.

Nazev cesty ve formatu dérné pasky za¢inas N akonéis
_ DIR (libovolny adresar) nebo WPD (adresar obrobku).

Priklad: ;$PATH=/_N_WKS DIR/_N_ZAPFEN_WPD
Adresar obrobku ZAPFEN v adresafi obrobku

Data, ktera se nachazeji za nazvem souboru/nazvem cesty, patfi do
souboru, jehoz nazev je specifikovan za znakem "%" a ktery je uloZen
v adresafi nasledujicim za ";SPATH=".

<koncova &ast> Jedna se o libovolné informace (znaky s hodnotami ANSI < hodnota
ANSI 32 (mezera) a nerovnajici se hodnoté ANSI 10 (0x0A)), které
nepatfi k uzite€nym datdm.

Strategie vyhledavani pfi  Jestlize ve formatu dérné pasky nebyla zadana zadna cesta, musi byt

chybéjicim udani cesty interpretovan specifikovany nazev souboru, kdyz je soubor nacitan do
fidiciho systému, aby tento soubor mohl byt uloZzen na odpovidajici
misto v adresarové strukture.
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Soubory jsou ukladany do adresarové struktury podle nasledujici stra-

tegie:
Nazev souboru Konvertovany Nalezena Ulozen
ve formatu dérné pasky interni nazev souboru interni cesta v adresafri
%*_INI _N_*_INI Data aktivni v NC systému
/_N_NC_ACT_DIR
Y%_N_*_ XXX N XXX [_N_XXX_DIR XXX /_N_NC_DIR
' N_NC_ACT_DIR
%MPFn _N_MPFn_MPF /_N_MPF_DIR | Vyrobni programy
%SPFn _N_SPFn_SPF /_N_SPF_DIR [Podprogramy
%Ln _N_SPFn_MPF /_ N_SPF_DIR [Podprogramy
%* _N_* MPF /_ N_CLIP_DIR [Schranka

* = libovolny nazev souboru
n = libovolné &islo programu (napf. MPF123)

e Tato strategie vyhledavani je uplatiiovana jen tehdy, pokud
ﬂ nebyla udana zadna cesta, jinak je cesta nalezena pomoci té-
to strategie vyhledavani pfepisovany pfikazem " ; SPATH="".
e Mezery v nazvu jsou ignorovany.

Priklady 1. Soubory *.MPF
e Format PC:
Vyrobni program Adresaf: vyrobni program
$MPF123 (/_N _MPF DIR)
e Format dérné pasky:
Vyrobni program Adresaf: vyrobni program
$ N MPF MPF ;SPATH=/ N MPF DIR

2. Soubory *.INI

e Format PC:
Vyrobni program Adresaf: Data aktivni v NC
$COMPLETE TEA INI (/_N_NC_ACT DIR)

o Format dérné pasky:
Vyrobni program Adresar: Data aktivni v NC

$ N _COMPLETE TEA INI ; SPATH=/ N _NC_ACT DIR

3. Vyrobni programy s nazvy, jez neni mozné pfifadit

e Format PC:
Vyrobni program Adresaf: Schranka
$HUGO (/_ N _CLIP DIR)
e Format dérné pasky:
Vyrobni program Adresaf: Schranka
$ N HUGO MPF ;$SPATH=/ N CLIP DIR
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7.4 Parametry rozhrani RS-232 C 7

Literatura

Protokol

Soubory, které obsahuji netisknutelné znaky/binarni format , mohou
byt ukladany jediné ve formatu pro PC.

/IAD/, Uvadéni do provozu: kapitola "Kontrolni soucet fadku"

e Pokud jsou soubory, které byly ulozeny ve formatu pro PC edito-
vany pomoci textového editoru, uz je potom nebude mozné zno-
vu nacist. Soubor nebude mozné editovat, protoze kontrolni sou-
Cet fadku pak uz nebude spravny.

e Uvadéni do provozu a aktualizace dat se vzdy musi ukladat v PC
formatu.

Parametry rozhrani RS-232 C

PFi pfenosech pomoci rozhrani RS-232 C jsou podporovany nasledu-
jici protokoly:

o XON/XOFF a RTS/CTS,

o Software Flow Control a Hardware Flow Control

XON/XOFF

Pro pfenaseni pomoci rozhrani RS-232 C mohou byt na uzivatelské
obrazovce nastaveny dva rezimy, tzn. ¢ekani na znak XON pro pfijem
dat a posilani XON pro odesilani dat. Pfeddefinované nastaveni je
H11, resp. H13.

Zadani: Provadi se na obrazovce "Interface". Kurzorovymi tlacitky
vyberte danou mozZnost a stisknéte tlacitko "Input".

Jednou z moznosti, jak ovladat pfenos dat, je pouziti fidicich znaku
XON (DC1, DEVICE CONTROL 1) a XOFF (DC3). Kdyz je vyrovna-
vaci pamét periferniho zafizeni plna, odesle se Fidici znak XOFF a
jakmile je opét mozné data pfijimat, posle se znak XON (pfeddefino-
vané nastaveni).

RTS/CTS

Prenos do zafizeni pro pfenos dat je ovladan signalem RTS (Request

to Send = pozadavek na odeslani).

Aktivni: Data mohou byt odesilana.

Pasivni: Signal CTS (Clear to Send = pfipraven k odesilani) je
potvrzovaci signal pro RTS oznamuijici, ze zafizeni
pro pfenos dat je pfipraveno vysilat.
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Pifenosova rychlost

Datové bity

Parita

Stop bity

Specialni funkce

Zadani: Na obrazovce "Interface" najedte na pole "Baud rate" a tlacit-
kem "Select" vyberte pozadovanou hodnotu.
300 baudi
600 baudi
1200 baudu
2400 baudud
4800 baudud
9600 baudu (pfeddefinované nastaveni)
19200 baudu

Pocet datovych bitl pfi asynchronnim pfenosu.

Zadani: Na obrazovce "Interface" v poli "Data bits" vyberte hodnotu.
. 7 datovych bit(
o 8 datovych bitl (pfeddefinované nastaveni)

Bity parity se pouzivaji pro rozpoznavani chyb:

Bity parity se pfipojuji ke kédovanym znakim tak, aby celkovy pocet
mist nastavenych na "1" byl liché Cislo (licha parita) nebo sudé &islo
(suda parita).

Zadani: Na obrazovce "Interface" v poli "Parity" vyberte hodnotu.

o Zadna parita (pfeddefinované nastaveni)
. Suda parita
o Licha parita

Pocet stop bith pfi asynchronnim pfenosu dat.

Zadani: Na obrazovce "Interface" v poli "Stop bits" vyberte hodnotu.
. 1 stop bit (= pfeddefinované nastaveni)
. 2 stop bity

K dispozici jsou také nasledujici specialni funkce, které mohou byt
aktivovany na obrazovce "Interface".

Pole pro znak zatrzeni s kfizkem znamena: specialni funkce je aktivni

Prepisovani jen s potvrzenim
D{  aktivni: P nagitani bude kontrolovano,zda soubor v NC uz
existuje.

[ neaktivni:Existujici soubory budou pfepisovany bez kontrolniho
dotazu.

Konec bloku s CR LF

K4 aktivni: PFi vystupu ve formatu dérné pasky se po kazdém
znaku LF (Linefeed) bude vkladat znak CR (Carriage
Return, hexadecimalné 0D).

[] neaktivni: Zadné vkladani znaku CR.
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Zastaveni pfi znaku konec pfenosu
I aktivni: Textovy rezim: Znak konce pfenosu je aktivni.

[ neaktivni: Binarni rezim: Znak konce pfenosu se
nevyhodnocuje.
Standardni hodnota pro znak konce pfenosu je
hexadecimalné 1A.

Vyhodnocovani signalu DSR

I aktivni: Pfi chybéjicim signalu DSR (pin 6 na konektoru X6)
bude pfenos prerusen.

[1  neaktivni: Signal DSR nema Zadny vliv.

Zavadéci a koncova ¢ast pasky

< aktivni: Pfi nacitani je zavadéci ¢ast ignorovana, pfi exportu
se vysila 120x0(Hex) (posuv pfed a za daty)

[ ] neaktivni: Zavadéci a koncova &ast se nacitaji.
Pfi exportu se nepfipojuje zadna zavadéci ¢ast
0(Hex). Nacitani je automaticky rozpoznavano
u vSech jednotek MMC.

Watchdog cyklu

X aktivni: Pfi problémech s pfenosem nebo na konci pfenosu
(bez znaku konce pfenosu) se pfenos po 5 s
prerusi. Funkce monitorovani ¢asu je fizena pomoci
Casovace, ktery se spousti s prvnim znakem
a nuluje se s kazdym pfenesenym znakem.

[ ] neaktivni: Zadné prerugeni prenosu.

Format dérné pasky

Namisto binarniho formatu se mazete rozhodnout pro format dérné
pasky nebo format dérné pasky/format ISO, tzn. programy jsou expor-
tovany podle normy DIN 66025,

napf. programy systému SINUMERIK 840D: Spousténi se uskutec¢nu-
je pfikazem %<nazev souboru>, %MPF<xxx> nebo %SPF<xxx>

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Nastavovani parametr( rozhrani

Parametry pro sériovou
tiskarnu

Parametry pro archivaci
s PG/PC

Preddefinované nastaveni: Tiskarna RS-232 C
Tiskarnu pfipojte na sériové rozhrani pomoci vhodného kabelu (kont-
rola spojeni pomoci CTS).

Rozhrani COM 1 Volba rozhrani:
COM 1 nebo COM 2
Typ zafizeni RTS-CTS Spousténi s XON
Pfen. rychlost 9600 ZacCatek programu s LF
Stopbity 1 X Konec bloku s CR LF
Parita Zadna X Zastaveni se znakem konce
prenosu
Datové bity 8 Vyhodnocovani signalu DSR
XON 11 (H) Zavadéci a koncova €ast pasky
XOFF 13 (H) X Forméat dérné pasky
Konec pfenosu 0C (FormFeed) Watchdog cyklu

Preddefinované nastaveni: RS-232 C PG/PC

Rozhrani COM 1 Volba rozhrani:
COM 1 nebo COM 2
Typ zafizeni RTS-CTS Spousténi s XON
Pfen. rychlost 9600 Zacatek programu s LF
Stopbity 1 Konec bloku s CR LF
Parita Zadna Zastaveni se znakem konce
pfenosu
Datové bity 8 X Vyhodnocovani signalu DSR
XON 11 (H) Zavéadéci a koncova €ast pasky
XOFF 13 (H) Format dérné pasky
Konec pfenosu 1A X Watchdog cyklu

Toto nastaveni umoznuje archivaci a import soubor( ve formatu
SINUMERIK 840D PC.

Pro pfenos soubori MSD a FFD nesmi byt aktivovano "Zastaveni se
znakem konce pfenosu".

Pro data ASCII je mozna i jina nastaveni. Parametry v8ak musi byt
identické jako na strané jednotky PG. Pro tyto ucely se pouziva kabel
6FX 2002-1AA01.
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Parametry pro programy

podle normy DIN

Vstup/vystup dérné pas-

ky

? Literatura

Nacitani binarnich dat
(FDD, MSD)

Preddefinované nastaveni: Uzivatel RS-232 C

Rozhrani COM 1 Volba rozhrani:
COM 1 nebo COM 2
Typ zafizeni RTS-CTS Spousténi s XON
Pfen. rychlost 9600 Zackatek programu s LF
Stopbity 1 X Konec bloku s CR LF
Parita Zadna X Zastaveni se znakem konce
pfenosu
Datové bity 8 X Vyhodnocovani signalu DSR
XON 11 Zavadéci a koncova Cast pasky
XOFF 13 X Format dérné pasky

Konec pfenosu 1A Watchdog cyklu
S timto nastavenim parametrd jsou nacitany programy odpovidajici
normé DIN (zac&inajici znakem %).

Pro potfeby &tedek a dérovalek dérné pasky musi byt aktivovano pole
"Zavadéci a koncova ¢ast pasky".

Je-li ¢teCka dérné pasky fizena pomoci signalu CTS, aktivujte poli¢ko
"Zastaveni se znakem konce pfenosu".

Typ zafizeni RTS-CTS Spousténi s XON

PFen. rychlost 9600 Zackatek programu s LF
Stopbity 2 Konec bloku s CR LF

Parita Zadna X Zastaveni se znakem konce

pifenosu

Datové bity 8 X Vyhodnocovani signalu DSR

XON 00 Zavadéci a koncova ¢ast pasky
XOFF 00 X Format dérné pasky
Konec prenosu 00 X Watchdog cyklu

/FB1/K4/, Popis funkci zakladniho stroje: Komunikace

Typ zafizeni RTS-CTS Spousténi s XON

Pfen. rychlost 9600 Zacatek programu s LF

Stopbity 1 Konec bloku s CR LF

Parita Zadna Zastaveni se znakem konce
pfenosu

Datové bity 8 Vyhodnocovani signalu DSR

XON Zavadéci a koncova Cast pasky

XOFF Format dérné pasky

Konec prenosu 00 Watchdog cyklu
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7.5 Hlavni obrazovka Services

Data in

Cata out

Clipboard

V zakladni obrazovce "Services" se Vam vypisuji vSechna data / pro-
gramy, které Ize pfenadet.

' \MPF .DIR
Services |cmu1 I.ﬂﬁ |CHII_SIHGLE.MPF
Channel reset
Program aborted

Hane

Data

Start-up data
Display machine data
Workpieces

Part prograns
Subprograns

User cycles
Manufacturer cycles
Standard cycles
Comnents

RS 232 C
printer

RS 232 C
PG /7 PC
Definitions
Feed drive
Hain spindle drive
DEM

Execution

Clip~-
from ext.

board 1

Data out

\MPF .DIR
CHMM_STINGLE .MPF

Services Icmm |J][i

Channel reset
Progran aborted

Nare

Systen
Logbook
Communications error log
Texts

Machine configuration

Data in

Vodorovny pruh programovych tlacitek
Otevrfeni menu "Read in data".

Otevieni menu "Read out data".

Otevieni menu "Clipboard" (Schranka).
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Errar
log

Execution
from ext.

Start

Stop

RsZ32C
LsEr

RS232C
printer

RS 232 C
PGIPC

MC card

additional

VypiSi se Vam informace o prenosech, které se uskutecnily.

Pomoci této obrazovky je mozné spustit nacitani a zpracovavani ex-
ternich program( krok za krokem.

Je mozné upravovat parametry rozhrani, které je v dané chuvili
vybrano.

Svisly pruh programovych tlacitek
Export dat se spusti.

Operace odesilani dat bude pferusena.

Pozadované rozhrani RS-232 C muzete vybrat pomoci téchto tlacitek:
o UzZivatel RS-232 C

° Tiskarna RS-232 C

o RS-232 C PG/PC

Data na NC karté mohou byt vytvaifena, ukladana nebo mazana.

Pokud je instalovan volitelny doplnék "Logické jednotky", pomoci pro-
gramového tlacitka "additional” mlzete ziskat pfistup k dal§im pro-
gramovym tlagitkiim (max. 4 spojeni s jednotkami).

V systémové oblasti "Services" plati:
e Zmény vyplyvajici z pfenosu dat jsou pfebirany a ukladany. Ves-
keré Upravy tedy zlstavaji zachovany i po opétovném spusténi
NC systému.
o Momentalné vybrané okno se zavie. Ve zvoleném segmentu se
nyni objevi dalSi zobrazeni adresarové struktury.
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7.5.1 Nastavovani parametrd rozhrani

[3

user

R5232C

printer

RS232C

R5232C
PGIPC

Cl A A

LS
=
Ex]

Funkce

Prostfednictvim rozhrani RS-232 C mohou byt soubory odesilany na
externi zafizeni pro ukladani dat nebo mohou byt odtud nacitany.
Parametry rozhrani RS-232 a jeho zafizeni pro zalohovani dat si musi
vzajemné odpovidat. Ridici systém Vam nabizi pro tento uéel odpovi-
dajici vstupni obrazovku, v niz mizete definovat specificka data pro
Va$e zafizeni.

Nyni mate moznost si vybrat ze tfi riznych sad hodnot parametr(
rozhrani RS-232 C:

1. Uzivatel RS-232 C

2. Tiskarna RS-232 C

3. RS-232 C PG/PC

Postup

Aktivujte jedno z téchto tfi programovych tlacitek pro rozhrani RS-232.
Programové tlacCitko zUstava oznaceno, takze poznate, které jste akti-
vovali:

e  UZivatel RS-232 C

. Tiskarna RS-232 C

e RS-232CPG/PC

Stisknéte programové tladitko "Set", pokud si budete pfat zménit pa-
rametry pro momentalné vybrané rozhrani (programové tlacitko je
zvyraznéné). V zahlavi se bude vypisovat nazev rozhrani, jehoz pa-
rametry upravujete.

Najedte kurzorem na odpovidajici vstupni pole a zadejte pozadova-
nou hodnotu.

Hodnoty parametr(l "Device type" (typ zafizeni), "Baudrate" (pfenoso-
va rychlost), "Stop bits" (stopbity), "Parity" (parita) a "Data bits" (dato-
vé bity) jsou nastavovany pomoci tladitka "Select".

Pomoci tlacitka "Select" muzete také aktivovat nebo deaktivovat spe-
cialni funkce.
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Save Stisknutim programového tlacitka "Save settings" (Ulozeni parametr(i)
settings se obrazovka nastavovani hodnot parametrdi zavie.

Parametry rozhrani se zadanymi hodnotami se ulozi.
(Viz také kapitola "Parametry rozhrani".)

7.5.2 Nacitani dat pres rozhrani RS-232

n Funkce

Pokud potrebujete, je mozné prostrednictvim rozhrani RS-232 nacitat
data do urcitého adresare nebo do schranky.

Postup

Parametry rozhrani pro Vase datové zafizeni jsou naleZité nastaveny.

Datain Kdyz stisknete programové tlacitko "Data in", nastaveni parametr(
momentalné zvoleného rozhrani RS-232 C se ulozi.
Pomoci svislého pruhu programovych tlacitek vyberte rozhrani:
RS232C . UzZivatel RS-232 C
user
RS232C o RS-232 C PG/PC
PGIRC

» ‘ Potom najedte kurzorem na pozadovany adresar v rozvétvené adre-
safové strukture.
v

Save Pomoci programového tlacitka "Save settings" se vratite zpatky do
settings prehledu adresar( na vyssi drovni.
/\ | Pomoci tlacitka "Recall" mizete nastaveni odmitnout.
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Start

OK

Stop

Start

Kdyz stisknete programové tlacitko "Start", data se nactou a ulozi
podle specifikované adresarové cesty.

4 Cesta/obrobek z archivniho souboru

Pro archivaci souborti pomoci funkce "Data out" se adresarova cesta,
Z niz se soubory nacitaly, uklada spolu s ostatnimi daty v archivaénim
formatu.

UloZené cesty jsou pfi zpétném nacitani interpretovany a soubory jsou
kopirovany zpatky do adresaru, ze kterych byly zalohovany (pfedem
definované nastaveni NC systému: MPF.DIR).

V pfipadé formatu dérné pasky se uplatriuje pfikaz ; Spath =.
L] Cesta/obrobek z archivniho souboru

Bez ohledu na archivovany nazev cesty se vSechny soubory ukladaji
do adresare, ktery byl zvolen pfedem pomoci kurzorovych tlacitek.

] Nagitani do schranky
VSechna archivovana data se ukladaji do schranky bez ohledu na
archivovany nazev cesty.

Spusti se nalitani dat. Objevi se hladeni "Transmission in progress"
(Pfenos probiha).

Na displeji se budou vypisovat "Cesta/Obrobek", "Soubor" a pocet
prenesenych bytl ("bytes").

Pomoci programového tlacitka "Stop" muzete operaci nacitani dat
kdykoli pferusit.

KdyZz programove tlacitko "Start" stisknete jesté jednou, naditani dat
se spusti od zaCatku.
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3 Dalsi informace

¢ Ridici systém neni schopen vyvolavat specificka data pro import.

o Jestlize mate aktivovanu volbu "Overwrite and confirm" (Pfepsat
a potvrdit), existujici soubory jsou po potvrzeni kontrolniho dota-
zu pFepisovany. V pfipadé odmitnuti nacitani pokracuje nasledu-
jicim souborem.

e Je mozné nacitat jediné soubory, jejichz pfipona je systému
znama.

e V pfipadé importu soubord s nastavenim "Without file end cha-
racter" (Bez znaku konce souboru) nebo "Without timeout" (Bez
hlidani ¢asu) se pfenos musi zastavovat programovym tlacitkem
"Stop".

e Pienos je ukongen teprve tehdy, kdyz se okno "RS-232-C
running" zavfe.

e Pokud je program béhem nacitani dat prfepisovan, NC systém
vymaze program na zacatku operace pfenosu a novy program
vloZi na toto misto, az kdyZ jsou vSechna data pfenesena.

Import strojnich parame-  Zavadéci soubory (BOOT)/inicializa¢ni soubor INITIAL. INI ovliviu-
tra ji zakladni nastaveni stroje.

e Prfed pfikazem "Start" musi byt u pfisluSného rozhrani RS-232
znakem zatrzeni aktivovano poli¢ko "Path from workpiece / ar-
chive".

To plati jak pro data v archivnim formatu, tak i pro data ve forma-
tu dérné pasky.

e Pak je zapotiebi provést reset NC systému, aby se strojni para-
metry aktivovaly.

7.5.3 Vkladani dat ze schranky

G Funkce

Data ze schranky muzete podle potfeby uloZit do nového adresare,
zkopirovat nebo vymazat.

Postup

Data byla naétena do schranky prostfednictvim rozhrani a pfikazu
"Data in".

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Clipboard

V]

v]

Copy and
paste

OK

Back

Delete

Stisknéte programové tlacitko "Clipboard" (Schranka).
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

Kurzor se pfesune na soubor v okné "Clipboard. Zvolené okno se
nachazi v aktivnim segmentu.

Vyberte zdroj:
Najedte kurzorem na soubor, ktery si pfejete pfesunout do datové
struktury fidiciho systému.

Pomoci tla€itka "Next window" pfesurite kurzor do horniho pole. Horni
okno se pak nachazi v aktivnim segmentu.

Vyberte cil:
Najedte kurzorem na cilovy adresar, do néhoz si pfejete prfesunout
vyhledany soubor.

Zobrazi se okno s poZzadavkem na potvrzeni.

Pokud si pfejete zachovat ndzev souboru uloZzeného ve schrance,
potvrdte kontrolni dotaz programovym tlacitkem "OK".

Jestlize byste si prali soubor pfejmenovat, zadejte novy nazev a pak
operaci potvrdte tlacitkem "OK". Soubor se zkopiruje do cilového
adresare, ve schrance v3ak nebude vymazan.

Pomoci programového tlacitka "Back" se vratite zpatky do pfehledu
adresaru.

Mazani
Data ze schranky mazete vymazat pomoci programového tladitka
"Delete".

Soubory ulozené ve schrance nejsou automaticky mazany, kdyz jsou
vkladany do adresare v datovych strukturach.

Sami se musite postarat o to, aby schranka byla mazana, aby nezabi-
rala vice pamétového prostoru, nez je nutné.
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7.5.4 Odesilani dat pres rozhrani RS-232

G Funkce

Data z fidiciho systému muUzete odesilat do zafizeni, které je pfipoje-
no pfes rozhrani RS-232 (napf. PC).

Postup

Parametry rozhrani pro Vase datoveé zafizeni jsou nalezZité nastaveny.

D Otevie se dialogové okno "Data out".

ata out
Pomoci svislého pruhu programovych tlacitek vyberte rozhrani:

RS232C . UzZivatel RS-232 C

user

RS 232C o RS-232 C PG/PC

PGIPC

RS 232C . Tiskarna RS-232 C

printer

' Potom najedte kurzorem na pozadovany adresar v rozvétvené adre-

safové strukture.

Save Pomoci programového tlacitka "Save settings" se vratite zpatky do

setlings prehledu adresart na vyssi Grovni.

/.\ | Pomoci tlacitka "Recall" mizete nastaveni odmitnout.

- Spusti se odesilani dat. Objevi se hlasSeni "Transmission in progress"
(Pfenos probiha).
Na displeji se budou vypisovat "Cesta/Obrobek", "Soubor" a pocet
prenesenych bytl ("bytes").

. Pomoci programového tlacitka "Stop" mlizete operaci odesilani dat

s kdykoli perusit.

_ KdyZz programove tlacitko "Start" stisknete jesté jednou, odesilani dat

se spusti od zacatku.
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7.5.5 Odesilani alarmovych texti PLC a texta cykla

G Funkce

Alarmové texty PLC, texty cykll a alarmové texty cykld mohou byt
exportovany.

Postup

Otevre se dialogové okno "Data out".

Data out

Objevi se obrazovka, ve které si mizete vybrat pozadovany jazyk.
V menu "Texts" si mlzete vybrat kterykoli z nasledujicich text(:

. Alarmové texty PLC (uzZivatel)

o Alarmové texty PLC (standardni)

. Standardni cykly

o UZivatelské cykly

o Cykly vyrobce

. Alarmové texty cykl (uzivatel)

o Alarmové texty cykll (standardni)

7.5.6 Vystup chybovéhol/pienosového protokolu

G Funkce

V systémové oblasti "Services" mohou byt odesilana data protokold,
jez byla importovana a exportovana.
Protokol obsahuje nasleduijici:
1. Pro soubory, které maji byt odesilany
- kompletni ndzev souboru spolu s cestou
- potvrzeni chyby

2. Pro soubory, které se maji nacitat
- Nazev souboru a 1. fadek, ktery obecné obsahuje udani ces-
ty ; SPATH=...,a
- potvrzeni chyby

Prenosova hlaseni Bé&hem pfenosu se mohou vyskytnout nasledujici hlaseni:
"OK" Pfenos byl naleZité ukoncen.
"ERR EOF" Znak konce textu byl zachycen, archivni soubor v§ak neni Gpliny.
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"Time Out"

"User Abort"

"Error Com 1"

"NC/PLC Err or xxyyzzzz"

"Error DATA"

"Error File Name"

"Tape format illegal"

"Tape format required”

"Rem CREG"

Prenos byl ukon¢en v disledku vyprseni ¢asu.

Archiv: Pfenos neni Uplny, posledni soubor neni ulozen.

Dé&rna paska: Uplnost nem(ze byt zkontrolovana, posledni soubor
ulozen.

Pfenos byl ukonéen pomoci programového tladitka "Stop".

Archiv: Pfenos neni Uplny, posledni soubor neni ulozen.

Dé&rna paska: Uplnost nem(ize byt zkontrolovana, posledni soubor
ulozen.

Chyba na komunikaénim portu COM1.

overrun buffer: pfete€eni vstupni vyrovnavaci paméti

overrun: pfete€eni na portu COM1.

parity error: chyba parity nebo

frame error: chyba ramce (data/stop bity/pfenosova rychlost)

broken line/no DSR: Chybi signal DSR (pferudeni vedeni)
nebo byl zachycen BREAK (pferusent).

Chybové hlaseni NC systému:

xxyy Koéd a tfida chyby ohlaSené z NC systému

zzzz  Interni chybovy kéd HMI Embedded

Pricina chyby NC systému se uklada do protokolu spolu s kratkym

jednofadkovym textem.

Chyba dat:
1. Nacitani souboru se zavadéci ¢asti/bez zavadéci ¢asti
nebo
2. Odeslany soubory ve formatu dérné pasky bez nazva souboru
(PCIN).

Nazev souboru nebo cesta neodpovidaji konvencim pro nazvy téchto
objektl v NC systému, napf. specialni znaky v nazvu nebo chybéjici

pfipona dlouha 3 znaky.

Data pohonu (binérni data) se smi ukladat pouze v archivaénim for-
matu 840D (format dérné pasky neni aktivni).

Vystup protokolu pouze ve formatu dérné pasky.

Reset registru X39: Upozornéni, ze rozhrani RS-232 bylo nové inicia-
lizovano.
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Ermor
0g

Postup

Pomoci programového tlacitka "Error log" mazete vyvolat vypis infor-
maci o prenosech, které se uskuteCnily.

7.5.7 Zpracovani z externiho zdroje pies rozhrani RS-232

[3

v]

Execution
from ext.

Start

Funkce

Pokud potfebujete, mlzete pres rozhrani RS-232 do NC systému
prenaset a okamzité nechavat zpracovavat externi programy. Velikost
vyrovnavaci paméti pro bloky vyrobniho programu do¢asné ukladané
v NC systému zavisi na paméti NC systému a jeji konfiguraci.

. H=. .. obsahuje, jakozZ i

. potvrzeni chyby

Postup

Vypisi se Vam vSechna data/programy, které je mozné pfenaset.
Vyberte oblast, napf. vyrobni program.
Stisknéte programové tlacitko "Execution from ext.".

Po stisknuti tlaCitka "Start" je zpracovani zahajeno.

7.5.8 Nacitani/odesilani programt ISO pies rozhrani RS-232

(3
=

Funkce

Programy podle normy ISO mohou byt naditany a odesilany ve forma-
tu dérné pasky.

Dalsi informace

Jako programy ISO mohou byt nacitany/odesilany programy fidiciho

systému FANUC 0.

Format dérné pasky pro programy podle normy ISO (format dérné
pasky ISO) se liSi od formatu dérné pasky pouzivané v systému HMI
Embedded firmy Siemens.
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El

Nacitani

Data in

Prvni fadek dérné pasky ve formatu ISO musi mit nasledujici format:
$<Titul>LF nebo $<Titul>CRLF,

pfi€emz titul je mozné vypustit a mezery mohou byt pfeskakovany..
Titul nesmi zacinat jednim z nasledujicich znakd: 0...9, a...z,
A...Znebo .

PFi vytvarfeni dérné pasky ve formatu ISO neni generovan zadny titul.

Hlavicky program(l ve formatu Siemens nacinaji nazvem %<Name>
a v nasledujicim bloku pokracuji udanim cesty ; PATH=<Pfad>.
Hlavicky programu ISO jsou charakterizovany fetézci O<xxxx (Ti-
tul)> nebo :<xxxx (Titul)>bez udani cesty v dal§im bloku.

x reprezentuje Cislo mezi 0 a 9. Smi byt uvedeno minimalné jedno a
maximalné 4 gislice, pfi¢emz nuly na za¢atku mohou odpadnout.
Béhem exportu jsou hlavicky programl ISO oznaceny vzdy pouze
0<...>anikoli fetézcem :<...>.

Import dérnych pasek ve formatu ISO se uskutec€riuje Uplné stejné
jako nacitani normalnich archiv(i na dérnych pascich, a to v systémo-
vé oblasti "Services" pomoci pfikazu "Data in". B€hem importu systém
automaticky rozpoznava, zda je nacitany archiv v binarnim/PC forma-
tu, formatu dérné pasky nebo formatu dérné pasky 1SO.

Importované programy ISO se v NC systému ukladaji jako hlavni pro-
gramy. Pokazdé, kdyz nacitate programy, musite nastavit v systémo-
vé oblasti "Services" zvolit pomoci tlacitek "Services" — "Data in" —
"Start" adresa¥, kam budou soubory nacteny. Je-li aktivovana volba
"Path from workpiece/archive", budou se programy ISO ukladat do
zvoleného adresare (napf. obrobek xxx), pfip. do standardniho adre-
safe NC systému (MPF.DIR), DIN programy se budou ukladat podle
svého udani cesty.
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Dérna paska ve formatu ISO se dvéma programy ISO:

Q

°

01026 (HYDRAULIKBLOCK)
N20 GO0 G80 G90 G40 G17
N40 (NC-ANBOHRER) TO1 MO6
N50 G55 G43 z20. HO1l S1000 F100 MO3
N55 X10. Y-8. M08 TO2
(...)

N690 Y-43.

N700 G80 Z35.

N710 TOO M66

N715 G53 Y0. ZzO.

N720 M30

:1127 (WINKEL)

N10 (2. DREHZAHLBEREICH)
N20 GO0 G80 G90 G40 G17
N120 (SPI-BO 11)T01 MO6
N130 G55 G43 z20. HO1l S2300 F460 MO3
(...)

N180 Y-72.

N190 G80 z35.

N195 TOO M66

N200 G53 Y0. ZzO.

N210 M30

Q

°

Tyto dérné pasky vytvori pfi svém nacteni dva programy
N 1026 MPFa N 1127 MPF, pfiemz titul za Cislem programu
zUstava zachovan:

Program _N_1026_MPF:

(HYDRAULIKBLOCK)

N20 GO0 G80 G90 G40 G17

N40 (NC-ANBOHRER) T01 MO06

(...)

N710 TOO M66

N715 G53 Y0. ZO.

N720 M30

Program _N_1127_MPF:

(WINKEL)

N10 (2. DREHZAHLBEREICH)

N20 GO0 G80 G90 G40 G17

(...)

N200 G53 YO0. ZO.

N210 M30
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Export

Data out

Vytvareni archivu ve formatu ISO se uskute¢nuje UplIné stejné jako
export normalnich archivll na dérnych pascich, a to v systémové ob-
lasti "Services" pomoci pfikazu "Data out". PFi vytvareni archivu urCuje
momentalné vybrany vystupni format, zda je generovany archiv v bi-
narnim/PC formatu, formatu dérné pasky nebo formatu dérné pasky
ISO.

Vystupni format mize byt zménén v systémové oblasti "Services"
pomoci tlacitka "Set".

Pole "Select" nabizi nasledujici moznosti nastaveni:

format dérné pasky, format dérné pasky/ISO nebo binarni format
(format PC).

Pokud jsou pro vytvofeni archivu ve formatu ISO zvoleny jak progra-
my ISO, tak také programy ve formatu Siemens, bude paska ve for-
matu ISO vygenerovana bez jakéhokoli alarmu nebo upozornéni.
Vedle programovych hlavi¢ek ISO budou obsaZeny i programové
hlavicky ve formatu Siemens.

Pokud za programem ve formatu Siemens nasleduje program ISO,
bude se vkladat pfed hlavicku programu ISO Fetézec $<LF> nebo
$<CR><LF>, podle vystupniho formatu, protoze posloupnost znaki
O<&tyri ¢islice>nebo :<&ty¥i &islice> nemuze byt v kédu
DIN jednozna&né pfifazena novému programu.

Tyto "smiSené" archivy ve formatu dérné pasky ISO mohou byt sys-
témem HMI Embedded znovu nacitany, avsak nacitani v jinych fidi-
cich systémech bude mit za nasledek jeho pred€asné preruseni kvili
znaku % (znak % oznacuje ve formatu ISO konec dérné pasky).

%

% N_TEST1_MPF
:$PATH=/_N_WKS_DIR/_N_TEST_WPD
N40 GO1 X150 Y150 Z150 F6000

N50 G90 GO X0 YO Z0 G53

N500 G02 z100 x50 k-50 i0

N510 z50 x100 kO i50

M30 ; pfechod od programu Siemens ke druhému prog. Siemens
%_N_TEST2_MPF

;$PATH=/_N_WKS_DIR/_N_TEST_WPD

N40 G01 X150 Y150 Z150 F6000
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M30 ; pfechod od programu Siemens k programu ve formatu ISO
%

01127(WINKEL)

N10(2. DREHZAHLBEREICH)

N20 GO0 G80 G90 G40 G17

(...)

N200 G53 YO0. Z0.

N210 M30

%

Pokud jsou jak programy ISO, tak i programy ve formatu Siemens
zvoleny za ucelem vytvoreni archivu ve formatu dérné pasky Sie-
mens, bude vygenerovana obvykla dérna paska, ktera bude obsaho-
vat pouze programoveé hlavi¢ky ve formatu Siemens, tzn. programy
ISO ziskaji hlavicky ve formatu Siemens.

% N_TEST1_MPF
‘$PATH=/_N_WKS_DIR/_N_TEST_WPD
N40 G01 X150 Y150 Z150 F6000

N50 G90 GO X0 YO Z0 G53

N500 G02 z100 x50 k-50 i0

N510 z50 x100 k0 i50

M30 ; pfechod od programu Siemens ke druhému prog. Siemens
%_N_TEST2_MPF

;$PATH=/_N_WKS_DIR/_N_TEST_WPD

N40 G01 X150 Y150 2150 F6000

M30 ; pfechod od programu Siemens k programu ve formatu ISO
%_N_1127_MPF

;SPATH=/_N_WKS_DIR/_N_TEST_WPD

(WINKEL)

N10(2. DREHZAHLBEREICH)

N20 GO0 G80 G90 G40 G17

(...)

N200 G53 YO0. Z0.

N210 M30

Pro archivy v binarnim formatu nehraje tento rozdil zadnou roli.

3 Dalsi informace

Binarni soubory nemohou byt exportovany ve formatu dérné pasky
ISO.

Indikatory zobrazeni se pfi pouziti formatu ISO [iSi, zejména pokud jde
o reprezentaci H-Cisel.
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7.5.9 Zpracovani programu ze sit'ové jednotky, kompaktni flash karty, z diskety

G Funkce

Kdyz je instalovan volitelny doplnék "Sprava sitovych/disketovych
jednotek na PCU 20", mlzete spoijit Fidici systém s jinymi pocitaci
nebo s jinou sitovou jednotkou pfipojenou na PCU (az max. 4 jednot-
ky) a zde vybirat programy a spoustét jejich zpracovavani.

Tato funkce je k dispozici také v systémové oblasti "Program".

Predpoklad:

e Pocitag, se kterym se chcete spojit, je pristupny/neni blokovan.

o Existuje spojeni s timto poCitatem.

e  Prostfednictvim strojnich parametrd byla konfigurovana progra-
mova tlacitka pro spojeni téchto pocitacu.

Literatura /IAM/IM2, PFiru¢ka uvadéni do provozu HMI Embedded

Postup

] W

PouZijte programové tlagitko "More", abyste zobrazili ve druhém pruhu
v konfiguraci nastavena programova tlacitka pro externi jednotky nebo
pocitace.

More

Metwork Compact Kdyz stisknete nékteré z programovych tlacitek vytvorenych v konfigu-

L N ] raci, napf. "Network drive", "Kompaktni flash karta" nebo "Disketa", na
obrazovce se objevi prizkumnik se soubory a programy, jeZ se na-
Disk chazeji na této externi jednotce.

Pomoci kurzoru vyberte program, ktery si pfejete zpracovavat, a pak
stisknéte programové tlacitko "Start".

Start

Dalsi informace

PFimé zpracovavani ze sitové jednotky se nedoporucuje, protoze
nemuze byt zaru€ena stabilita a dynamicka odezva ze vSech sitovych
jednotek.

Doporuceni:

ZKkopirujte programy ze sitové jednotky na kompaktni flash kartu na
PCU 20 a zpracovani spustte odtud.

7.5.10 Obnoveni pavodniho stavu pomoci karty NC systému

G Funkce
© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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Je mozné vybrat a vygene-
rovat rGizné archivy

> Original
state

AN

"

Volna pamét na karté NC systému (karta PCMCIA) mlze byt vyuzita
pro ulozZeni archivu pro uvadéni do provozu.

Tento archiv mize byt pfenesen na kartu NC systému pomoci
SINUCOPY-FFS (na externim PC/PG).

Archiv pro sériové uvadéni do provozu muaze byt uloZen pfimo s na-
zvem "Original" v HMI Embedded na karté NC systému (viz "Sériové
uvadeéni stroju do provozu — vytvofeni souboru).

Postup

Predpoklad:

Archiv pro uvadéni do provozu s nazvem _N_ORIGINAL_ARC se
nachazi na karté NC systému (v adresafi
_N_NC_CARD_DIR\_N_ARC_DIR).

Na zakladni obrazovce "Services" stisknéte tlacitko "Etc." a

potom programoveé tlacitko "Original state".

Po stisknuti programového tlacitka se objevi okno protokolu s kontrol-
nim dotazem: "Series start-up archive: Perform series start-up?" (Ar-
chiv pro sériové uvadéni do provozu: Provést sériové uvadéni do pro-
vozu?) Po potvrzeni jsou data importovana.

Pozor
VeSkera uzivatelska data v NC systému (a v PLC, v zavislosti na ob-
sahu) budou vymazana a nahrazena daty z archivu.

Dalsi informace

Pfistup k tomuto programovému tlacitku maiji uzivatelé s pfistupovymi
opravnénimi urovné 3 a vyssi. Zobrazuje se jen tehdy, pokud je archiv
_N_ORIGINAL_ARC uloZen na karté NC systému.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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7.5.11 Ukladani dat na kartu NC systému

G Funkce

Pro ukladani dat na kartu NC systému jsou

k dispozici minimalné 3 MB (pfip. 8 MB paméti flash karty).

Soubory uvedené v pfehledu dat (okno "Organize data") mohou byt na
kartu NC systému ulozeny.

Vedle dat pro uvadéni do provozu, obrobku atd. zde mohou byt ulo-
Zeny také alarmové texty cyklu.

Predpoklad: Na karté NC systému musi existovat adresar "ARC.DIR.

Postup

E— Po stisknuti programového tla¢itka "Data out" se zobrazi adresare
nebo soubory, jimiz mdzete prochazet a vybirat je pomoci kurzoro-
vych tlagitek; v pfipadé potfeby aktivujte okno "Organize data".

ol v

_@ Prostfednictvim tlacitka "Input" mlzete adresafr, pfip. soubor, otevfit.

IMFLIT

NC card Stisknéte programové tlacitko "NC card".

Start Kdyz stisknete programove tlacitko "Start", objevi se okno "Create
archive" (Vytvofit archiv). Zadejte jeho nazev a potvrdte jej programo-
vym tlacitkem "OK".

Ok
Pokud byste si prali soubory z karty NC systému opét nacist, postu-
pujte v obraceném poradi.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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7.5.12 Sériové uvadéni do provozu

G Funkce

Pomoci sériového uvadéni do provozu mizete aktualni software na
svém stroji ulozit do archivu a importovat jej do jinych stroju.
Muzete si vybrat, ktera data byste si prali archivovat:

o Data NCK (s/bez daty kompenzaci)
. Cykly pfekladage schopné nadteni
. Data PLC

Jestlize si pfejete importovat tato data do jinych strojd, data kompen-
zaci byste neméli ukladat spolu s jinymi daty, protoze tato data jsou u
kazdého stroje jina.

Data pro pohony (obsazena v datech NCK) jsou ukladana v binarnim
formatu, tzn. data pohond nemuizete upravovat.

Data muzete archivovat pomoci rozhrani RS-232 nebo je mlizete
pfenést na kartu NC systému nebo na jiné pamét'ové jednotky spoje-
né s PCU (logické jednotky).

Pokud byste si pfali archivovat data prostfednictvim rozhrani RS-232,
musite nastavit "binarni" format.

Postup

:} Serios Stisknéte tlacitko "Etc." a pak programoveé tlacitko "Series start-up".
start-up

Zvolte, ktera data byste si prali archivovat:

RS232C More Zvolte misto, kde si pfejete archiv ulozit.
USET
Start Stisknéte programové tlacitko "Start".
Zadejte nazev archivu.
Vybrana data budou uloZena do souboru archivu.
ﬂ Data in Soubor archivu muze byt na¢ten pomoci funkce "Data in".

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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7.5.13 Instalace nové verze

G Funkce

Pokud byste si prali instalovat na svém stroji novou verzi softwaru,
muzete stavajici data NCK ulozit do archivu. Data pohonU jsou pfitom
ukladana ve formatu ASCII, coz znamena, Ze data pohoni muzete
upravovat.

Data mlzete archivovat pomoci rozhrani RS-232 nebo je mlzete
prenést na kartu NC systému nebo na jiné pamétové jednotky spoje-
né s PCU (logické jednotky).

Postup

:} | Upgrade Stisknéte tlacitko "Etc." a pak programové tlacitko "Upgrade”.
RS 232C More Zvolte misto, kde si pfejete archiv ulozit.
UsEer
Start Stisknéte programové tlacitko "Start" a zadejte nazev archivniho sou-
boru.
Data NCK (v¢etné dat pohon() budou uloZzena do souboru archivu.
E Soubor archivu muze byt na¢ten pomoci funkce "Data in".

7.5.14 Sprava programu ze sitovych a disketovych jednotek

n Funkce

Kdyz je instalovan volitelny doplnék "Sprava sitovych/disketovych
jednotek na PCU 20", mlzete spoijit Fidici systém s externi sitovou
jednotkou pfipojenou na PCU nebo na jiny pocita¢ a zde vybirat pro-
gramy a spoustét jejich zpracovavani.

Tato funkce je k dispozici také v systémové oblasti "Program".

Postup

Viz kapitola: 6: Sprava programu ze sitovych a disketovych jednotek

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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8.1 Zakladni obrazovka Diagnosis

8.1 Zakladni obrazovka Diagnosis

Po zvoleni systémové oblasti "Diagnosis" se objevi obrazovka nade-
J psana "Alarms".

Zakladni obrazovka Diagnosis | CHAN1 i (e

Channgl reset
Program aborted

25030 Standard machine: Auxis X1 actual velocity alarm limit

Alarms
Mo. Date Delete  Text

125030 | D2.01.00 Standard machine: Axis Xl actual velocity alarm limit
11:10:50

Messagss
diagnosis

Vysvétleni k obrazovce

Cislo Ve sloupci "No." se vypisuje Cislo alarmu. Alarmy se vypisuji v chrono-
logickém pofadi.

Datum Casovy okamzik, kdy se alarm vyskytl, se bude vypisovat jako datum,
hodina, minuta, sekunda, setiny sekundy.

Kritérium vymazani U kazdého alarmu se zobrazuje symbol tla€itka pro vymazani alarmu.

Text Ve sloupci "Text" se vypisuje text alarmu.

Vodorovny pruh programovych tlacitek
Na obrazovce "Alarms" se vypisuji vSechny aktivni alarmy.

Alarms
Zobrazi se prehled aktivnich hlaseni.
Messages
Service Pomoci programového tlacitka "Service displays" si mizete vyvolat
displays vypis aktualnich informaci o instalovanych osach a pohonech.
PLC Po stisknuti tohoto tlaitka se zobrazi informace o momentalnim stavu
pamétovych mist v PLC.
Remote Pokud je tento volitelny dopInék instalovan, je mozné pomoci vzdale-
C o ného PC fidit a ovliviiovat funkce fidiciho systému a také pFenaset

data tykajici se procesd(.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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8.2 Vypis alarmu a hlaseni

Vypis alarmt a hlaseni

Funkce

ﬂﬁ

Pokud potfebujete, mlzete si vyvolat vypis alarmu a hlaseni.

Postup

Yy

Alarmy:
V prehledu alarmu se vypisuji vSechny aktivni alarmy spolu s jejich
Cisly alarmu, datem, kritériem vymazani a vysvétlenim.

Alarms

Pro vymazani pouZijte tlagitko, jehoZ symbol se zde zobrazuje:
Zatizeni vypnéte a znovu zapnéte (hlavni vypinac)
pfip. pouzijte NCK-POWER ON

Stisknéte tlacitko "Reset".

N =

Reset

Stisknéte tlacitko pro potvrzeni alarmu.

£,

bl

Fa
m
i)

o :

3
=
|
=

Alarm bude vymazan tla€itkem "Cycle Start".

Lxl
e

€
o
i
7]

Alarm bude vymazan tlaCitkem "Recall" (okno s hlasenim).

>t

Hlaseni:
Budou se vypisovat provozni hladeni PLC, ktera se (standardné) ne-
museji potvrzovat (mUze byt nastaveno v konfiguraci).

Mezsages

Symboly pro potvrzovani:

Pro alarmy PLC je mozné pomoci strojniho parametru nastavit, ktery
symbol pro potvrzovani se ma zobrazovat.

Jsou Vam k dispozici nasledujici symboly:

nebo

Vypis nékolika alarmt za sebou:

Prostfednictvim strojniho parametru je mozné nastavit, Ze na fadku
alarmu se muze vypisovat i nékolik alarm(l za sebou (NCK, PLC,
HMI). Kazdy alarm z{istava viditelny po urcitou nastavitelnou dobu,
dokud neni pfepsan nasledujicim alarmem.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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8.3 Obrazovka Service

8.3 Obrazovka Service

8.3.1 Obrazovka Service Axis

[3

Literatura

o

Senvice
displays

Service
axis

ﬂ
PAGE
UF

Az

WHE

PAG
DN

! =3

Funkce

Informace na obrazovce "Service Axis" slouzi pro nasledujici ucely:

Kontrola oblasti pozadovanych hodnot (napf. pozadovana hodno-
ta polohy, poZzadované otacky, naprogramovana hodnota poza-
dovanych otacek vietena).

Kontrola oblasti skuteénych hodnot (napf. skuteéna poloha, méfi-
ci systém 2, skutecné otacky), optimalizace regulacéni smycky
polohy osy (napf. vle€na chyba, regulacni odchylka, faktor Kv).
Kontrola celé regulacéni smyCky osy (nap¥. porovnanim pozado-
vané a skute¢né hodnoty polohy, pozadované a skute¢né hodno-
ty otacek).

Kontrola hardwarovych chyb (napf. kontrola snimace: Pokud se
osou mechanicky pohnulo, skuteéna hodnota polohy se musi
zmenit).

Nastaveni a kontrola monitorovacich funkci osy.

/[FB1/D1: Nastroje pro diagnostiku

Postup

V menu aktivujte funkci "Service displays".
Vodorovny pruh programovych tlaitek se zméni.

V okné "Service axis" se Vam budou vypisovat informace o ose stroje
spolu s pfislusnym nazvem a Cislem osy.

Pomoci tlacitek "Page Up" a "Page Down" mUizete vypisem prochazet.

Pomoci téchto tlacitek mizete vyvolat servisni hodnoty pro nasledujici
(+) nebo predeslou (-) osu.

8-282
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8.3 Obrazovka Service

8.3.2 Obrazovka Service Drive

G Funkce

Informace na obrazovce "Service Drive" slouzi pro nasledujici ucely:

e Kontrola stavu signald uvolnéni a fidicich signal (napf. uvolnéni
impulzu, uvolnéni pohonu, volba motoru, blok poZzadovanych
hodnot parametrud) a kontrola stavd provoznich rezimd FDD/MSD
(napf. sefizovaci rezim, osa zaparkovana).

e  Vypis teplotnich vystrah, kontrola signalizace pozadované a sku-
te€né hodnoty, méfici systém V%, pozadovana hodnota otacek,
skute€na hodnota otacek).

e  Monitorovani stavli pohonu

e  Zobrazovani aktualni faze nabéhu

e Signalizace hlaSeni souctové chyby (hladeni ZK1)
signalizace stavovych hlaSeni pohonu (napf. nedosazeni prahové
hodnoty krouticiho momentu, skuteéné hodnota otaéek = poza-
dované hodnoté otacek)

? Literatura /FB1/D1: Nastroje pro diagnostiku
Postup
Service V menu aktivujte funkci "Service displays".
displays

Vodorovny pruh programovych tladitek se zméni.

Service V okné "Service drive" se Vam budou vypisovat informace o pohonu
drive osy spolu s pfislusnym nazvem a &islem osy.

ﬂ = Pomoci tlagitek "Page Up" a "Page Down" miizete vypisem prochazet.

Drive Drrive Pomoci téchto tlacitek muzete vyvolat servisni hodnoty pro nasledujici
(+) nebo ptedesly (-) pohon.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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8.3 Obrazovka Service

8.3.3 Bezpecénostni modul Service Safety Integrated

[3

=

Status SI

Dostupné signaly/hodnoty
(Cesky preklad)

Funkce

Kdyz stisknete programové tlacitko "Service SI", na HMI Embedded
se zobrazi trojice informacénich bloku s udaji vztahujicimi se k Safety
Integrated pro zvolenou osu:

e  Status Sl (zvoleno jako preddefinované nastaveni)

e SGE/SGA

e SPL

Literatura: /FBSI/, Popis funkci, Safety Integrated

DiagnosisICham

D [doa [HEE08,
Channel resst

Paositional deviation MCKidrive
Maonitoring “Safe cperational stop™ active Yes Mo
Maonitoring "Safe speed” active Mo Mo

Active safe spead level MNone MNone

Active safe speed comeaction factor Mona %
Safe acutal speed limit Inactive inchimmin
Setpoint spaed limit Inactive inchimin
Current speed difference 0.0000 = inchémin
Maximum speed difference 0.0000 = inchimmin
Active safe software limit switch Mone Mone

Active gear ratio 1 1

Artive stop AIB Mons

Currently requested extemal stop A A

Stop F code value (alarm 300211} Pulsas A

Pulsez enabled = -

Traversing disable becsuse other axis is stopped Mo

Pomoci programovych tlac¢itek "Axis +" a "Axis —" ve svislém pruhu
vyberte poZadovanou osu. Momentalné zvolena osa se vypisuje na-
hofe v pravé poloviné tabulky.

Bezpecna skutecna poloha

Polohova odchylka NCK/pohonu

Monitorovani "Bezpecné provozni zastaveni" aktivni
Monitorovani "Bezpecna rychlost" aktivni

Aktivni bezpecnostni uroven rychlosti

Aktivni bezpecnostni korekéni faktor rychlosti
Bezpecnostni mezni hodnota skuteéné rychlosti
Bezpecnostni mezni hodnota poZzadované rychlosti
Aktualni diference rychlosti

Maximalni diference rychlosti

Aktivni bezpec€nostni softwarovy koncovy spina¢
Aktivni pfevodovy pomér

Aktivni zastaveni

Momentalné externé pozadovano zastaveni
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8.3 Obrazovka Service

Service
dizplays

Service

Axiz

Axiz

SGESGA

SPL

SGE/SGA

Kodova hodnota Stop-F
Uvolnéni impulzu
Blokovani posuvu kvUli zastaveni jiné osy

Postup

V menu aktivujte funkci "Service displays".
Vodorovny pruh programovych tladitek se zméni.

V okné "Service SI" se Vam budou vypisovat informace o udajich
modulu Safety Integrated spolu s pfisluSnym nazvem a Cislem osy.

Pomoci téchto tlacitek mlzete vyvolat servisni hodnoty pro nasledujici
(+) nebo predeslou (-) osu.

Pomoci tohoto programového tlagitka vyvolate vypis vstupnich a vy-
stupnich signall souvisejicich s bezpe€nosti (sicherheitsgerichteten

Ein- und Ausgange).

Pomoci tohoto programového tlacitka vyvolate vypis signalt bezpec-
nostni programovatelné logiky (sichere programmierbare Logik).

i ; MPF.DIR

Diagnosis|Chan1 |Jog | ¥ELDRE

Channel

Program aborted
Safly Integrated SGE/SGA X1
SGE
Safe input signals NCK bit 0...15 0000 0000 0000 0000
Safe input signals drive bit 0...15 0000 D000 0000 000D
Safe input signals NCK bit 16...31 0000 0000 0000 0000
Safe input signals dnve bit 16...31 0000 0000 0000 0000
SGEA
Safe ouput signals NCK bit 0..15 0000 0000 0000 0000
Safe ouput signals drive bit 0...15 0000 0000 0000 000D
Safe ouput signals MCK bit 16,31 0000 0000 0000 DODO
Safe ouput signals drive bit 16...31 0000 0000 0000 0000
fa

Service Service Service 51 [SEEL Comm Action

axis drive [ES0UrCes IDI_II ng

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.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
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03.04

SPL

Ulozeni

Zobrazované signaly

Stav SPL po nabéhu:

Diagnosileham |Jog |MF’F-D'R

SPIS.MPF
Channel reset
Program aboried

| Saty
Variable Area Walue

$4_INSE(P) [01...08 [mck D000 0000 0000 0000

|PLC 0000 0000 DOO0 0000
|54_OUTSE(P) [03..18 [MCK_ | (000D 000D DDOD 0000
[PLc | [DOOO 0000 0000 D000
[38_INs1P) M 1724 [mck | [D00O 0000 0000 0000 |
[pLc | [oooD 000D 0000 DOOD |
[54_OUTSIP) ] [2s.32 (W] [mMCk | [D000 000000000000 |
|[PLC | [DDOD OOOD DOOD 000D |
Signal Value
Cross-checking fill level 1]
Cross-checking stafus Mo errores occured
Cross-checking control word IS
SPL power up status 0000 0000 D000 0000

V polich pro vybér moznosti "Variable" si miizete vybrat nasledujici:
$A_INSE(P) odpovida souéasnému aktivovani

$A_INSE horni fadek, ptvod v NCK a

$A_INSEP dolni fadek, pavod v PLC

a ve stejném smyslu i pro zbyvajici proménné:

$A_OUTSE(P)

$A_INSI(P)

$A_OUTSI (P)

$A_MARKERSI(P)

Ve sloupci "Bits" mlzete pozadovat 8-bitovy rozsah zvoleného
signalu.

Proménné, které byly vybrany, a pfifazené bitové oblasti se ukladaji a
jsou brany v uvahu, kdyz nékdy v budoucnu tuto obrazovku vyvolate.
Vedle aktualnich hodnot se bude zobrazovat také puvod zobrazova-
nych signali NCK/PLC.

Po opétovném nabéhu Fidiciho systému jsou nastaveni vracena do
plvodni podoby.

KFizova kontrola urovné naplinéni (CDC krizové porovnani dat)
Stav kfizové kontroly

Ridici slovo kfizové kontroly

Stav SPL po nabéhu

SPL nabéhl

Bit0:  Parametry rozhrani SPL nastaveny

Bit1:  Programovy soubor SPL SAVE.SPL nacteny
Bit2: NCK ¢eka na nabéh PLC

Bit3:  PLC nabéhl

8-286
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Bit4:  Je nutné pfifazeni preruseni pro spusténi SPL

Bit5:  Preruseni pro spusténi SPL bylo pfifazeno

Bit6:  Vyvolani zpracovani pferuseni pro spusténi SPL
Bit7:  Zpracovani pferuSeni pro spusténi SPL dokonceno
Bit9: Bylo spusténo kfizové porovnavani dat NCK

Bit10: Bylo spusténo kiiZové porovnavani dat PLC

Bit11: Cyklické monitorovani kontrolniho souctu SPL aktivni
Bit12: VSechny ochranné mechanismy SPL aktivni

8.3.4 Vypisovani a upravy systémovych zdroju

[: Funkce

Pro jednotlivé oblasti NC systému a HMI Embedded kénnen miizete
vyvolat vypis momentalné pouzivanych systémovych zdrojl (informa-
ce o vyuziti).

3 Dalsi informace

Tento vypis je k dispozici také v systémové oblasti "Start up".
Postup je popisovan v kapitole 9, v odstavci "Vypis a Upravy systémo-
vych zdroji".

8.3.5 Protokol komunikaénich chyb

[: Funkce

Chyby, které se vyskytly v komunikaci mezi HMI Embedded a
NCK/PLC, se ukladaji do komunika&niho chybového protokolu.

Comm. Pomoci programového tlacitka "Comm. Log" muzete tento protokol
Log vyvolat.
Soubor chybového protokolu slouzi pfedevsim vyrobci Fidiciho systé-
mu (Siemens) jako pomiicka pro diagnostiku chyb pfi komunikaci.

Soubor chybového komunikaéniho protokolu maze byt odeslan v sys-
témové oblasti "Services" pomoci rozhrani RS-232.
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8.3 Obrazovka Service

8.3.6 Vypis udaju o verzi SW

G Funkce

Udaje o verzi HMI a NCU muzete zjistit v okné& "Version".

Verze HMI Embedded se Vam vypisuje také v obrazovce pfi nabéhu
systému, stejné jako béhem instalace.

Pfed 8-mistnou identifikaci verze se vypisuje také kompletni oznaceni
produktu (napf. HMI Embedded).

Udaje o verzi mizete exportovat v systémové oblasti "Services" (ad-
resar: System, soubor "VERSION_SYF') pomoci rozhrani RS-232
nebo pfes nékterou z logickych jednotek (karta NC systému).

Postup

Service Stisknéte programové tlacitko "Service displays".
displays Vodorovny pruh programovych tlaitek se zméni.

Version Oteviete okno "Version". Zde Vam budou k dispozici dalSi oblasti a
pomoci programovych tlacitek ve vodorovném pruhu muzete zjistit
informace o verzich riiznych objektd.

MU Vypis verze NCU.

Wersion

HM Vypis verze HMI Embedded.

Wersion

Compile Jen kdyz je instalovan volitelny doplnék, vypis verze cyklu pfekladace.

cycles Viz kapitola: "Zobrazeni cykl pfekladace schopnych nacteni”

Cycles Vypis verze pro cykly.

VErsion

= Pomoci téchto tladitek mizete prochazet vypisy.

e
Save Data budou uloZzena a bude moZzné je v systémové oblasti "Services"
VETsens odeslat.
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8.3.7 Zobrazeni cykll prekladac¢e schopnych nacéteni

[3

Service
digplays
e Compile
cycles
Properties
Vypis verze

Funkce

Jestlize jsou na NCK k dispozici cykly pfekladace, mlzete vyvolat
jejich vypis na samostatné obrazovce s uvedenim verze. Kromé aktu-
alni verze (nazev, pfipona, typ, datum, &as, velikost) a spoustéci ad-
resy (cesta, karta NC systému) se Vam vypisuji rovnéz informace o
pfistupovych opravnénich pro "&teni, zapis, uvolnéni, vypisovani a
mazani".

Cykly prekladace schopné nacteni jsou k dispozici od verzi softwaru:
e odverze 6.3 SW NCK
e od verze 6.5 HMI Embedded

Postup

Kdyz provedete reset NCU, cykly pfekladace se nactou a je mozné
vyvolat jejich vypis.

V menu "Service displays" oteviete okno "Version", aby se zobrazilo
programové tlacitko "Compile cycles" (Cykly pfekladace).

V prehledu "Version data compile cycles" (Udaje o verzi cykl( prekla-
dace) se vypisuji vSechny soubory typu .elf.

V systémové oblasti "Services" mlizete v zakladni obrazovce "Ma-
nage data" tyto informace odeslat pfes rozhrani RS-232. Mozna jsou
i jina mista pro uloZeni, napf. logické jednotky.

Stisknéte programové tladitko "Properties" (VIastnosti).

Vodorovny a svisly pruh programovych tlaCitek se zméni a objevi se
okno, jako je napf. obrazovka uvedena nize pro kartu NC systému.
Vlastnosti

Cesta \NC-Card\Ladbare-Compile-Zyklen

Nazev :CCMCSC Datum: Cas
Pfipona :ELF Délka: Nadéteno: [
Typ Cyklus prekladace schopny nacteni

Pristupova opravnéni

Cteni: Zapis: Uvolnéni:  Vypis:  Vymazani:

Obsah: Cyklus preklada¢e schopny naéteni

Verze: MCSC Coupling axes MCS Cas Datum

Pokrocila verze cyklu prekladace (pfedbézna)
Rozhrani: 001.001@)Interfaces=002.000 @TChain=001.000
Aktualni aroven pristupovych opravnéni:
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84 PLC

84 PLC

8.4.1 Vseobecné

[3

Vstupy:
Vystupy:
Bitové paméti:
Casovade:
Citage:

Data:

Format:

Funkce

Funkce je k dispozici také v systémové oblasti "Start up".

Pokud potrebujete, mlzete ziskat informace o aktualnich stavech
nasledujicich pamétovych bunék v PLC a v pfipadé potfeby je mlizete
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 dvojité slovo (Adx)
Pamétovy bit (Mx), pamétovy byte (Mbx)

Pamétoveé slovo (MWx), pamétové dvojité slovo (MDXx)
Cas (Tx)

Citage (2x)

Datovy modul (DBXx): datovy bit (DBXx), datovy byte (DBBXx),
datové slovo (DBW(x), datové dvojité slovo (DBDx)

B = binarni

H = hexadecimalni

D = decimalni

G = plovouci fadova ¢arka (u dvojitych slov)

C = znak (znaky ASCII)

Operand  Priklad: Cteni Zapis Format |Hodnota Rozsah
Vstupy ano ano 0-127
E 2.0 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
paméti M 60.7 B 1
MB 60 B 1101 0110
MW 60 H B8
D 180
C
Casovacée T20 ano ne 0-31
B
H
D

8-290
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Operand  Priklad: Cteni Zapis Format |Hodnota Rozsah
Citace Z20 ano ano 0-31
B
H
D
Datovy ano ano 0-255
modul 0-255
datovy
byte DB3.DBBY H A
D 10
B 000 0000 0000 1010
C

Soucasné se mlze vypisovat maximalné 10 operandd.

Upravy operandt PLC jsou mozné jen tehdy, zadate-li odpovidajici
heslo.

= O

& Nebezpecdi

Zmeény stavovych proménnych pamétovych registrd PLC maji na stroj
vyznamny vliv. Nespravné dosazeni parametril mdze mit za nasledek
ohrozeni lidského zivota a miize vést i ke zni¢eni stroje.

8.4.2 Upravy / mazani hodnot operandii

n Funkce

Hodnotu operandu je mozné zménit.

Postup

Funkce muze byt aktivovana také v systémové oblasti "Start up”.

PLC
Stisknéte programové tlacitko "PLC".
Zobrazi se prvni obrazovka operand(.
Svisly pruh programovych tlacitek se zméni.
Change Cyklicka aktualizace hodnot bude prerusena.

Adresu operandu je mozné pomoci téchto tlaCitek vzdy o 1 zvysSit
nebo snizZit.

Operand + Operand -
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Vymazani:
Zaznamy vybraného operandu (formaty a hodnoty) budou vymazany.
Zobrazi se okno s kontrolnim dotazem.

Delete

Vraceni upravy zpét:
Abort Stisknéte programové tlacitko "Abort" (Zrusit).
Cyklicka aktualizace bude pokracovat, zadané hodnoty se nebudou
prenaset do PLC.

Prevzeti zmén:
Zadané hodnoty se pfenesou do PLC. Cyklicka aktualizace bude po-
kraCovat.

3 Dalsi informace

‘ o | Stisknéte tlacitko napovédy.
HELP Zobrazi se popis pfipustné syntaxe vstupl pro stavové obrazovky
PLC.

Accept

8.4.3 Aktivovanil/vytvareni obrazovek operandtl pro stavy PLC

n Funkce

Operandy zadané v okné "PLC status" mohou byt uloZeny do soubo-
ru, pfip. mizZete zalohovany seznam operandl nacist zpatky.
Hodnoty v okné "PLC status" jsou pfi studeném restartu systému (po
POWER ON) automaticky zruseny.

Pro optimalizaci zadavani operand( a formatd v okné "PLC status”
existuje moznost nacitat obrazovky operandl ze soubortd DOSu (je-
den soubor na kazdou obrazovku).

Generovani téchto obrazovek se uskute€nuje ve formatu ASCII a je
nutno dodrzet specialni syntaxi.

Konvence pro nazev souboru v DOSu:

name.plc name je max. 8-mistny nazev obrazovky
Obsah souboru DOSu:

[WKommentar] napfr. // obrazovka pro test PLC

Operand/Format DB0.DBB0/B

[Operand/Format] DB1.DBWO/H

[Operand/Format] T100-D
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MUzete zadat libovolné mnozstvi fadkl operand/format. V souladu s
usporadanim obrazovky "PLC status" se nacita pouze prvnich 10
fadkd operand/format.

Postup

Funkce muze byt aktivovana také v systémové oblasti "Start up".

PLC Stisknéte programové tladitko "PLC".
Zobrazi se prvni obrazovka operandd.
Svisly pruh programovych tlagitek se zmeéni.

Read in Stisknéte programové tlacitko "Read in operands" (prostfednictvim

operands aplika&ni diskety).

OK Najedte kurzorem na hledanou obrazovku a potvrdte programovym
tlacitkem "OK".
Obrazovka, kterou jste vybrali, bude importovana do okna "PLC
status".

8.4.4 Nastaveni hodin / data

n Funkce

Datum a ¢as muzete nastavit na PLC a synchronizovat datum a Cas
mezi PLC a HMI Embedded.

Postup

PLC Stisknéte programové tlacitko "PLC".
Vodorovny a svisly pruh programovych tladitek se zméni.
Set date/ Stisknéte programové tlacitko "Set date/clock", aby se otevielo okno,
clock do néhoz muzete zadat datum a &as.

Pomoci kurzorovych tlagitek se presurite do vstupnich poli pro zadani
data (den/mésic/rok) a pfesného €asu (hodina/minuta/sekunda).

Do téchto poli zadejte odpovidajici hodnoty a uloZte je pomoci tlacitka

"Input".
Accept Kdyz stisknete programové tlacitko "Accept", datum a ¢as z HMI Em-
bedded se pfenesou do PLC.
Ve vystupnim poli "Current:" mzete pravé provedenou synchronizaci
zkontrolovat.
? Literatura /IAM/IM2: PFiru¢ka pro uvadéni do provozu HMI Embedded
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8.5 Aktivovani dalkové diagnostiky

Po novém nabéhu fidiciho systému zustavaji nastavené hodnoty za-
chovany.

3 Dalsi informace

Dale mate moznost prostfednictvim softwarového tladitka "Sync. ma-
Sync. Y , , , . , , .
ST nual" zadat ¢asové obdobi, v ramci kterého se ma synchronizace
hodin HMI a PLC uskutecnit.

Pomoci programového tlacitka "Sync. AUTO/ON" miizete aktivovat
Sync. cyklickou (automatickou) synchronizaci obvodu pfesného ¢asu a na-

AUTOION stavit dobu trvani synchronizace. Zadejte odpovidajici hodnoty do
vstupnich poli.
Sync. Kdyz stisknete programoveé tlacitko "Sync. AUTO/OFF", automatickou
AUTOIOFF synchronizaci opét vypnete. Obvody pfesného ¢asu v HMl av PLC
budou opét bézet oddélené.
Eg Vyrobce stroje Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.

8.5  Aktivovani dalkové diagnostiky

|‘|__“ Funkce "Dalkova diagnostika" je volitelnym doplrikem.
Pokud je tento volitelny dopInék instalovan, je mozné pomoci vzdale-
ného PC fidit a ovliviiovat funkce jednotky PCU 20 a také pfenaset
data.

Remote Kdyz stisknete programove tla¢itko "Remote diagnosis", ve svislém
oo pruhu se objevi programova tlagitka "Start" a "End". Jejich prostfed-
nictvim muzete spoustét, pfip. koncit dalkovou diagnostiku.

? Literatura /IAM/IM2: PFiru¢ka pro uvadéni do provozu HMI Embedded

E(a Vyrobce stroje Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.
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9.1 Zakladni obrazovka Start-up m

9.1 Zakladni obrazovka Start-up

A\

El

=

? Literatura

Nebezpedi

Zmény v systémové oblasti Start-up maji na stroj vyznamny vliv. Ne-
spravné dosazeni parametrll mize mit za nasledek ohrozeni lidského
Zivota a mlze vést i ke zni€eni stroje.

Pristupova opravnéni k uritym menu v systémoveé oblasti Start-up
mohou byt blokovana pomoci pfepinace na kli¢ nebo hesla.

Se zde popisovanymi funkcemi muze pracovat osoba obsluhujici stroj
se svymi pFistupovymi opravnénimi.

o  systémové inZzenyry

e vyrobce stroje

e  servisni techniky

e UuZivatele stroje (sefizovace)

nastudujte prosim v nasledujicich pfiru¢kach:

/IAD/, Pfirucka pro uvadéni do provozu, SINUMERIK 840D
/IAC/, Pfirucka pro uvadéni do provozu, SINUMERIK 810D
/IAM/IM2, Pfiru¢ka uvadéni do provozu HMI Embedded

V zakladni obrazovce "Start-up" se zobrazuje okno "Machine configu-
ration" (Konfigurace stroje).

Start-up ‘ CHAN1 |JOG I weroR

Channel reset
Program aboried

Machine configuration

Machine axis Drive Channel
Index Name Type Mumber  Type

1 X1 Linear axis 6 VSA 1

2 Y1 Linear axis T VSA 1

3 Z1 Linear axis 10 WVSA 1

4 Al Spindle 14 HSA 1

Current access level manufacturer

9-296
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9.1 Zakladni obrazovka Start-up

Machine
data

MC

FLC

HMI

Logical
drivers

LCD
brighter

LCD
darker

Change
anguage

MNCKE
Resat

Set
oassword

Delete
password

Change
password

Vodorovny pruh programovych tlaitek
Umoznuje zmény strojnich parametrd pro vSechny oblasti.

Zde muzete prohliZet a v pfipadé potfeby téZ ménit parametry NC
systému pro jeho spousténi, jeho adresy a parametry pro pfepinani
NCU.

K dispozici je funkce pro zjiStovani stavu PLC.
Muzete aktualizovat datum a pfesny ¢as PLC a HMI.

Zde muzete zadavat zakladni nastaveni pro ovladaci panel operatora
(napf. nastaveni barev).

Stisknutim programového tlacitka "Logical drives" (Logické jednotky)
muZete vyvolavat konfiguraéni obrazovky pro novou sitovou jednotku.
Jako "logické jednotky" mohou byt oznaCovany jak sitova pfipojeni,
tak také interni jednotky, jako je napf. disketovéa jednotka, kompaktni
flash karta apod.

Svisly pruh programovych tladitek

Pouze u OP 010 s displejem STN:
Pomoci téchto tlacitek muzete ménit jas displeje.

Soubézné muzete pouzivat dva jazyky.
Kdyz stisknete programové tlacitko "Change Language”, texty na
obrazovce se Vam budou vypisovat v jiném jazyce.

Jestlize jazyk neni instalovan, vypiSe se "?". Kdyz programové tlacitko
"Change Language" stisknete jesté jednou, texty na obrazovce se
Vam budou vypisovat znovu v tom prvnim jazyce.

Kdyz stisknete toto programové tlacitko, spustite Power-On-Reset
NCK.

Mizete nastavit heslo.
Muzete vymazat heslo.

MUzZete své heslo zménit.
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9.2 Vypisovani strojnich parametrt

9.2 Vypisovani strojnich parametrt
ﬂ PFistupova opravnéni do oblasti strojnich parametrii mohou byt bloko-
vana pomoci pfepinace na kli¢ nebo hesla.

Funkce

Oblasti Strojni parametry jsou rozdéleny do nasledujicich oblasti:
1. VSeobecné strojni parametry ($MN)

Kanalové strojni parametry ($MC)

Osové strojni parametry ($MA)

Specifické strojni parametry pro pohon ($MD)

Strojni parametry zobrazovani ($MM)

o kw0

Pro kazdou z téchto oblasti existuje samostatna obrazovka se sezna-
mem, v némz je mozné strojni parametry prohlizet a upravovat.

Zleva doprava se zde vypisuji o strojnich parametrech nasledujici

informace:

e Cislo strojniho parametru

e Nazev strojniho parametru (bez identifikace oblasti SMN , $MC
, $MA , $MD , $MM) pfip. s indexem pole.

e Hodnota strojniho parametru

e Jednotka strojniho parametru

e Platnost

pokud strojni parametr nema zadné jednotky, je sloupec jednotek
ﬂ prazdny.
Jestlize data nejsou k dispozici, namisto hodnoty se vypisuje znak "#".
Pokud hodnota konéi znakem "H", jedna se o hodnotu v hexadecimal-
nim tvaru.

Fyzikalni jednotky strojnich parametr( se vypisuji vpravo vedle vstup-

niho pole.

Priklady:

m/s**2 m/s? (metr za sekundu na druhou): zrychleni

U/s™3 ot/s® (otaCek za sekundu na tieti): zména zrychleni
pro otacejici se osu

kg/m**2 kgm2 (kilogram metr na druhou): moment hybnosti

mH mH (milihenry): indukénost

Nm Nm (Newton metr): toCivy moment

us us (mikrosekundy): ¢as

uA MA (mikroampéry): elektricky proud

uVs pVs (mikro volt sekunda): magneticky tok

userdef uzivatelska definice: Jednotka definovand uzivatelem.
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9.2 Vypisovani strojnich parametrt

Literatura
E

Machine
data

General
MD

Channel-
spec. MD

Axiz-
apecific MD

Cirive confl-
guration

Dirive
MD

Display
MD

FDD

V pravém sloupci se vypisuje zkratka, kterd ukazuje kritérium aktivo-
vani strojniho parametru:

e 50 = okamzité v platnosti

e cf =s potvrzenim pomoci prog. tlacitka "MD set effective"

e re =reset

e po=POWER ON (NCK-Power-On-Reset)

/IAD/, Pfirucka pro uvadéni do provozu: 840D
/IAC/, Pfirucka pro uvadéni do provozu: 810D
/IAF/, Pfirucka pro uvadéni do provozu: FM-NC

Postup

Po stisknuti programového tlacitka "Machine data" se vodorovny a
svisly pruh programovych tladitek zméni.

Pomoci nasledujicich programovych tlagitek si muzete vybrat pozado-
vanou oblast strojnich parametru:

e V8eobecné strojni parametry (SMN_),

e  Kanalové strojni parametry ($MC )

e  Osové strojni parametry ($MA )

V menu "Drive configuration" mlzete najit informace o modulech po-
hon, které byly konfigurovany pomoci odpovidajicich nastroju pfi
uvadéni do provozu, nebo mlzete konfiguraci pohond ménit.

Nebezpeci

Zmeény konfiguracnich dat maji na stroj vyznamny vliv. Nespravné
dosazeni parametrll mize mit za nasledek ohrozeni lidského zivota a
muze vést i ke znieni stroje.

Specifické strojni parametry pro pohon ($MD_)

Strojni parametry ovladaciho panelu ($MM_)

Strojni parametry pro pohon posuvu

Strojni parametry pro pohon hlavniho vietena
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Systémova oblast Start up

03.04
9.2 Vypisovani strojnich parametru E

Find...

Keep
searching

Svisly pruh programovych tlacitek

Pokud si budete prat vyhledat urcity strojni parametr, stisknéte pro-
gramoveé tlacitko "Find...". Zadejte nazev nebo Cislo hledaného stroj-
niho parametru a stisknéte programové tlacitko "OK".

Po stisknuti programového tla¢itka "Keep searching" se posunujete v
seznamu strojnich parametrd od jednoho nalezeného parametru ke
druhému.

Moznosti zobrazovani: Maskovaci filtr

Funkce

Tento filtr slouzi k cilenému omezeni poc¢tu zobrazovanych strojnich

parametru. Za timto uéelem jsou strojni parametry z oblasti

e V3eobecné strojni parametry

e  Kanalové strojni parametry

e  Osové strojni parametry

e  Konfigurace pohonu

pfifazeny urcitym skupinam (napf. konfiguraéni data atd.).

PFitom plati:

1. Kazda oblast ma vlastni roz&lenéni do skupin.

2. Kazdé skupiné odpovida jeden bit ve slové filtru (blokovaci bit ve
drivejsi verzi SW).

3. V kazdé oblasti existuje maximalné 13 skupin (skupina 14 je vy-
hrazena pro expertni rezim, viz nize), bit 15 je vyhrazen pro roz-
Sifeni).

Pro strojni parametry pro zobrazovani nebo zadné rozdéleni na sku-

piny realizovano.

Filtra€ni kritéria
Nasledujici tabulka ukazuje kritéria pro vypisovani strojnich parametru
v posloupnosti, v jaké jsou vyhodnocovany:
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9.2 Vypisovani strojnich parametrt

Kritérium

Zkouska

1. Pfistupova opravnéni

Pokud jsou pfistupova opravnéni nedostateéna, MD se nezobrazi.
Jinak se kontroluje kritérium 2.

2. Filtr aktivni

Pokud filtr neni aktivni, bude se MD vzdy vypisovat.
Jinak se kontroluje kritérium 3.

3. Expertni rezim

Pokud je bit expertniho rezimu aktivovan a pokud expertni rezim neni zvolen,
MD se nebude vypisovat.
Jinak se kontroluje kritérium 4.

4. 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
"V8echny ostatni", bude se kontrolovat kritérium 6.

Pokud neni nastaven zadny bit skupiny a sou¢asné neni v masce filtru
zvoleno "VSechny ostatni", MD se nebude vypisovat.

6. Index 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.

Eg Vyrobce stroje

Machine
data

Display
oplions

Select all

Deszelect all

Inicializace

PFi otevieni okna strojnich parametrd je nastaveni filtru, ktery odpovi-
da dané oblasti, automaticky aktualizovano.

Ulozeni nastaveni filtru

Veénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.

Postup

Stisknéte programové tlagitko "Machine data".
Vodorovny a svisly pruh programovych tladitek se zméni.

Stisknéte programové tlagitko "Display options". Objevi se seznam
vSech oblasti, které mohou byt zobrazeny/skryty.

Svisly pruh programovych tlacitek
Stisknéte programové tlacitko "Select all", budete-li si pfat vybrat
vSechny oblasti.

Kdyz stisknete programové tlacitko "Deselect all", nebude vybrana
Zadna oblast.
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03.04 E
9.3 Nastaveni NC systému

Ok

Abort

9.3 Nastaveni NC systému

[3

MC

Start up
switch

MCK
address

Ok

Abort

nebo

Pokud si budete préat vybrat jednotlivé oblasti, pomoci kurzorovych
tlacitek se presurite na jednotliva policka a aktivujte je pomoci tlacitka
"Select".

Pomoci programového tlacitka "OK" svou volbu ulozite.

Kdyz stisknéte tlacitko "Abort", vratite se do pfedeslé obrazovky, aniz
by se néco uloZilo.

Funkce

Zde muzete prohlizet a v pfipadé potfeby téZ ménit parametry NC
systému pro jeho spousténi, jeho adresy a parametry pro pfepinani
NCU.

Nastaveni polohy pfepinace na kli¢ pro uvadéni do provozu pfi odpo-
vidajicich pfistupovych opravnénich.

Po stisknuti programového tlacitka "Start up switch" si mizete vybrat
z nasledujicich mozZnosti:

0 Normalni nabéh
] Nabéh s pfeddefinovanymi hodnotami (rezim Start up)
[l Spusténi aktualizace programového vybaveni

Prohlizeni a upravy adres NCK.

Zmény adres jsou zpravidla zapotiebi pouze pro provoz M ku N.
Zménu adresy neni mozné vratit zpatky celkovym resetem systému.
Neukladaji se do archivu pro sériové uvadéni NC systému do provo-
zu.

Kdyz stisknete programové tlacitko "OK" nebo "Save", objevi se na-
sledujici kontrolni dotaz:

"Do you want to change the NCK Address?" (Piejete si zménit adresu
NCK?) Zména adresy bude v platnosti az po vypnuti a opétovném
zapnuti NCK.

Potvrdte tlaCitkem "Yes" nebo operaci zruste stisknutim tladitka "No".

Kdyz stisknéte tlacitko "Abort", vratite se do pfedeslé obrazovky, aniz
by se néco ulozilo.
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9.4 Nastaveni PLC

9.4 Nastaveni PLC

[3

FLC

i
=
A

9.4.1 Nastaveni data / casu

[3

Set datef
time

=

9.4.2 Nacitani operandt

[3

Imipsort

operands

=

Funkce

Kdyz stisknéte programové tlacitko "PLC", objevi se nasledujici funk-
ce, které jsou Vam k dispozici.

o Nastaveni data / €asu

e Import operandu

Upravy operandii PLC jsou mozné jen tehdy, zadate-li odpovidajici
heslo.

Postupy pro manipulace s operandy byly jiz popsany v kapitole 8,
"Systémova oblast Diagnosis", kapitola "PLC".

Nebezpeci

Zmeény stavovych proménnych pamétovych registrd PLC maji na stroj
vyznamny vliv. Nespravné dosazeni parametril mdze mit za nasledek
ohrozeni lidského zivota a miize vést i ke zni¢eni stroje.

Funkce

Datum a ¢as muUzete nastavit na PLC a synchronizovat datum a ¢as
mezi PLC a HMI Embedded.

Pfislusny postup byl jiz popsan v kapitole 8, "Systémova oblast Dia-
gnosis", kapitola "Nastaveni hodin/data".

Funkce

Pokud potfebujete, mlzete za ucelem optimalizace zadavani operan-
dd a formath do obrazovek PLC status nacitat obrazovky operandu ze
soubord v DOSu.

Postupy pro manipulace s operandy PLC byly jiZ popsany v kapitole 8,
"Systémova oblast Diagnosis", kapitola "PLC: Aktivovani/vytvareni
obrazovek operandu pro stavy PLC".
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9.5.1

Systémoyé oblast Start up

03.04
9.5 Upravy uzivatelského rozhrani HMI E

Upravy uzivatelského rozhrani HMI

HiM

Nastaveni barev

Colors

Ok

Funkce

Pokud potfebujete, mate moznost na HMI realizovat nasledujici indivi-
dualni nastaveni.

¢ Nastaveni barev na obrazovce

o  Specifikace volby jazyka

e  Aktivovani zapisovani do protokolu (protokol posuvl)
e  Otevfeni ASCII editoru

Postup

Kdyz stisknete programové tlacitko "HMI", vodorovny a svisly pruh
programovych tlacitek se zmeéni.

Pomoci programovych tlagitek ve vodorovném pruhu jsou k dispozici
nasledujici submenu:

Kdyz stisknete programové tlacitko "Colors", zobrazi se Vam nabidka
barevnych nastaveni.
Muzete si vybrat ze dvou barevnych schémat:

e Standardni (nelze zménit)

o UZivatelské

Pokud zvolite uzivatelské barevné nastaveni "Customized", budete
moci upravovat nastaveni barev uzivatelského rozhrani HMI (napf.

pozadi, okraj oken, text atd.).

Stisknutim programového tlagitka "Save" aktualni nastaveni barev
ulozite a

stisknutim programového tladitka "OK" se vratite zpét do menu.
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9.6 Instalace logickych jednotek

9.5.2 Protokol posuvi

Traverse Kdyz stisknete toto programové tlacitko, otevie se obrazovka pro na-
22 stavovani parametrd a aktivovani protokolu posuv(l. Mzete zde reali-
zovat a ulozit nasledujici nastaveni:
e Aktivovani/deaktivovani zapisovani do protokolu
Zapisovani do protokolu aktivovano:
o Specifikace dat, ktera se maiji protokolovat:
Alarmy
Tlacitka
Stavy kanalu / korekce
Identifikace oken

OK Pomoci programovych tlagitek ve svislém pruhu muazete tato nastave-
ni ulozit.

9.5.3 Otevieni ASCII editoru

i Jen pro servisni ucely!

Prepnuti do ASCII editoru kvali vypisovani soubor(i na urovni DOSu.
DOS Jen pro servisni ucely!
SHELL . Co .

Prepnuti do Urovné DOSu.

9.6 Instalace logickych jednotek

n Funkce

Na PCU 20 Ize prostfednictvim definic logickych jednotek vyuzivat
|-|_—|1 pfipojeni pro kompaktni flash kartu, disketovou nebo sitovou jednotku.
Funkce "Logické jednotky" je volitelnym doplfikem "Sprava sitovych /
disketovych jednotek na PCU 20".
Logical Kromé programového tlagitka "NC", pomoci n&hoz je mozné zobrazit
drives data z hlavni paméti NC systému, mohou byt vytvofeny dal8i Ctyfi
spojeni. Tato programova tlacitka konfigurovana uzivatelem se mohou
pouzivat pro zobrazovani adresari a programU napf. na disketach a
kompaktnich flash kartach nebo v paméti OEM.

V systémovych oblastech "Program" a "Services" Vam budou tato
programova tlacitka k dispozici.
Postup pro konfiguraci téchto programovych tlacitek byl jiz popsan.
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9.7 Zména jazyka

? Literatura

9.7 Zména jazyka

[3

Change
Language
Languages

? Literatura

Language
Selection

/IAM/IM2, Pfiruc¢ka uvadéni do provozu HMI Embedded, Kapitola 3:
"Konfigura¢ni nastaveni sité, spojeni: Logické jednotky"

Funkce

V zasadé muzete soubézné pouzivat dva jazyky.

Standardné jsou Vam nabizeny jazyky: némcina, angli¢tina, francouz-
§tina, italStina a Spanélstina. Pomoci CD s jazykovymi verzemi si mu-
Zete instalovat jesté i dalSi jazyky.

Pfepinani jazyka se uskuteCnuje pomoci programového tlacitka
"Change language".

Pokud byste si vSak prali tyto dva jazyky zménit, postupuijte nasleduji-
cim zpusobem:

Postup

Zména preddefinovaného nastaveni jazyku

V pfipadé, ze mate instalovany vice nez dva jazyky, muzete pomoci
programového tladitka "Languages" nastaveny jazyk pfepinat (stan-
dardné jsou to angli¢tina, Spanélstina, francouzstina a italstina).
Kurzorovym tlacitkem vyberte dvojici pozadovanych jazyka.

Svou volbu potvrdte stisknutim tlacitka "Select".

Dale potvrdte stisknutim tlacitka "OK".

Instalace a konfigurace jazyki viz:
/IAM/IM2, kapitola: Instalace / aktualizace programového vybaveni

Pokud pouzivate vice nez dva jazyky, mlzete vybrat pozadovany
jazyk pomoci programového tlacitka "Language Selection".
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03.04

Systémova oblast Start up
9.8 Spusténi resetu NCK

Spusténi resetu NCK

MCK Reset

Funkce

Kdyz stisknete programové tlacitko "NCK Reset", zobrazi se kontrolni
dotaz "Do you want to initiate an NCK reset?" (Pfejete si spustit reset
NCK?). Pokud odpovite programovym tlacitkem "Yes", pocita bude

restartovan.

Kdyz stisknete programoveé tlacitko "No", vratite se do pfedchazejici

obrazovky.

Nastavovani, mazani a upravy hesla

Funkce

V Fidicim systému existuje koncepce urovni ochrany pro uvolfovani
pristupu do datovych oblasti. Existuji trovné ochrany 0 az 7, pficemz:
o 0 reprezentuje nejvyssi a
e 7 nejniz8i uroven ochrany.

Urovné ochrany
e Qaz3
o 4az7

jsou ovladany pomoci hesel a
jsou pfistupné pomoci polohy pfepinace na kli¢

Obsluhujici pracovnik ma pfistup pouze k informacim, jez odpovidaji
této urcité urovni ochrany a vdem niz8im drovnim ochrany. Strojni
parametry jsou standardné pfifazovany do rlznych urovni ochrany.

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 prepinace na kli¢ Kvalifikovana obsluha
6 1. poloha prepinaée na kli¢ Skolen obsluha
7 0. poloha pfepinace na kli¢ Zaucena obsluha

V souladu s Urovni pfistupovych prav a opravnéni mizete pracovat s
riznymi daty, napf. daty cykld a strojnimi parametry.

Pomoci funkce "Password" muzete nastavena hesla ménit.

Pokud je zadano nékteré z vySe uvedenych hesel, poloha pfepinace
na kli¢ je ignorovana.
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03.04
9.10 Vypisovani a Upravy systémovych zdroju E

Set
password

Delete
password

Change
password

Postup

Pomoci programovych tlacitek ve svislém pruhu mizete heslo defino-
vat,
vymazat a

zmeénit.

9.10 Vypisovani a upravy systémovych zdroju

HC
memary

=

prip.

DRAM

Details

? Literatura

Funkce

Pro jednotlivé oblasti NC systému a HMI Embedded mzete vyvolat
vypis momentalné pouzivanych systémovych zdrojl (informace o
vyuziti).

Postup

Pokud disponujete pfisluSnymi pfistupovymi opravnénimi, stisknutim
tlacitka "Etc." se mlzete dostat i k programovému tlagitku "NC memo-

ry-.

Kdyz stisknete toto programové tladitko, objevi se pfehled aktualni
konfigurace paméti.

V okné "Memory overview" se vypisuji informace o uZivatelské paméti
o staticka uzivatelska pamét SRAM a
e dynamicka uzivatelska pamét DRAM
s nasledujicimi informacemi:
o celkova velikost paméti
e obsazena pamét
e volna pamét
v Bytech.

Dalsi informace

K dispozici jsou i dalSi programova tlacitka, pomoci nichz mizete

ziskat podrobnégjsi informace o pamétové kapacité.

V téchto oknech muzete optimalizovat vyuziti paméti pfimou Gpravou
pfislusnych strojnich parametra.

/IAM/IM2, Pfiru¢ka uvadéni do provozu HMI Embedded, Kapitola 5:
Vypisovani a editace systémovych zdrojli
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10.1 Provozni Uudaje

10.1 Provozni udaje

Provozni udaje

Literatura

10.2 Cisténi

Cistici prostredky

Hodnota
VlIhkost 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 Predni strana ovladaciho panelu IP 54
e Zadni strana ovladaciho panelu IP 00
e Predni strana fidiciho panelu stroje IP 54
e Zadni strana ovladaciho panelu stroje IP 00

Kompletni shrnuti provoznich parametri a druhd pouziti naleznete v
pfislusnych doprovodnych udajovych listech nebo v dokumentaci:

/BH/, Ptiru¢ka Popis ovladacich prvki

Pfedni strana monitoru a povrch ovladaciho panelu se mohou d&istit.
V pfipadé necistot, jejichZ odstranéni je relativné snadné, je mozné
pouzivat v domacnostech bé&Zzné pouzivané saponaty na myti nadobi
nebo primyslové Cistici prostfedky, (jako napf. "Special Swipe"). Tyto
Cistici prostfedky mohou odstrafiovat také necistoty obsahujici grafit.

Kratkodobé se mohou pouzivat také Cistici prostfedky, které obsahuji
jednu nebo i vice nasledujicich substanci:

e zfedéné mineralni kyseliny
e louhy

e organické uhlovodiky

e zfedéné saponaty
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10.2 Cisténi

Pouzité plasty Plasty pouzité na pfedni strané systému SINUMERIK 840D jsou
vhodné pro pouziti na obrabécich strojich.

Jsou odpovidajicim zplsobem odolné proti

tukdim, olejum, mineralnim olejum
zdsadam a kyselinam

saponaty s rozpustnym ucinkem
alkoholu

Pobd-=

Plsobeni rozpoustédel, jako jsou chlérované uhlovodiky, benzol, es-
tery a éter, je nutno zabranit!
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10.2 Cistén

e
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A o

A Zkratky

uC Mikrokontrolér

A Vystup

AS Automatizacni systém

ASCII American Standard Code for Information Interchange: Americka
norma pro kédy pfi vyméné informaci.

ASIC Application Specific Integrated Circuit: Integrovany obvod pro
specifickou aplikaci

ASUP Asynchronni podprogram

AV Pfiprava zpracovani

AWL Seznam pfikazu

BA Provozni rezim

BAG Skupiny provoznich rezim

BB Provozni pfipravenost

BCD Binary Coded Decimals: Desitkova Cisla vyjadfena v binarnim kédu.

BHG Jednotka manualniho ovladani

BIN Binarni data (binarni soubory)

BIOS Basic Input Output System

BKS Zakladni soufadny systém

BOF Pracovni plocha

BOT Boot Files: zavadéci soubory pro SIMODRIVE 611 D

BT Ovladaci panel

BTSS Rozhrani ovladaciho panelu
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PFilohy
A Zkratky A

BuB, B&B

CAD

CAM

CNC

COM

CP

CPU

CR

CRT

cSB

CTS

CUTOM

DAU

DB

DBB

DBW

DBX

DC

DCD

DDE

DEE

Obsluha a monitorovani

Computer-Aided Design (konstrukce s podporou pocitace)

Vyroba s podporou pocitace

Computerized Numerical Control: Numerické fizeni s pocitacovou
podporou

Komunikace

Komunikaéni procesor

Central Processing Unit: Centralni procesorova jednotka
Carriage Return

Cathode Ray Tube: obrazovka

Central Service Board: modul PLC

Clear To Send: HlaSeni o pfipravenosti k odesilani u sériovych
datovych rozhrani.

Cutterradiuscompensation: Korekce radiusu nastroje
Digitalné-analogovy pfevodnik

Datovy modul v PLC

Byte datového modulu v PLC

Slovo datového modulu v PLC

Bit datového modulu v PLC

Direct Control: Pohyb kruhové osy po nejkratsi draze na absolutni
pozici v ramci jedné otacky.

Carrier Detect
Dynamic Data Exchange (dynamicka vyména dat)

Datové zafizeni
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TOhy Zkratky -

DIN Deutsche Industrie Norm (Némecka priimyslova norma)

DIO Data Input/Output: Obrazovka s informacemi o pfenosu dat

DIR Directory: Adresar

DLL Dynamic Link Library (dynamicka knihovna)

DOE Zafizeni pro pfenos dat

DOS Diskovy operacni systém

DPM Pamét se dvéma porty

DPR Pamét RAM se dvéma porty

DRAM Dynamic Random Access Memory (dynamicka pamét RAM)

DRF Differential Resolver Function: Funkce diferenéniho oto¢ného snimace
(ruéni kolecko)

DRY Dry Run: Posuv pfi zkuSebnim zpracovani

DSB Decoding Single Block: dekédovani blok po bloku

DW Datové slovo

E Vstup

E/A Vstupy / vystupy

E/R Napajeci / zpétnovazebni jednotka (napajeni) systému
SIMODRIVE 611(D)

ENC Encoder: snimac¢ skute¢né polohy

EPROM Erasable Programmable Read Only Memory (Mazatelna elektricky
programovatelna pamét jen pro cteni)

ERROR Chyba z tiskarny

FB Funkéni modul

FBS Plocha obrazovka
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PFilohy
A Zkratky

FC

FDB

FDD

FEPROM

FIFO

FIPO

FM

FM-NC

FPU

FRA

FRAME

FRK

FST

FUP

GP

GUD

HD

HEX

HiFu

HMS

HSA

Function Call: Modul funkci v PLC

Databaze produktu

Disketova jednotka

Flash-EPROM: pamét s moznosti ¢teni a zapisu

A

First In First Out: Pamét, ktera pracuje bez zadavani adres. Data,
ktera jsou do ni ulozena, jsou ¢tena ve stejné posloupnosti, v jaké

byla uloZena.

Jemny interpolator

Funkéni modul

Funké&éni modul — numericky Fidici systém

Floating Point Unit: jednotka pracujici v plovouci fadové ¢arce

Modul framu

Datovy blok (frame)

Korekce radiusu frézy

Feed Stop: Zastaveni posuvu

Funkéni schéma (metoda programovani pro PLC)

Zakladni program

Global User Data: Globalni uzivatelska data

Hard Disk: pevny disk

Zkratka pro hexadecimalni format

Pomocna funkce

MéfFici systém s vysokym rozliSenim

Pohon hlavniho vietena
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TOhy Zkratky -

HW Hardware

IBN Start-up

IF Uvolnéni impulzu pro modul pohonu

IK (GD) Implicitni komunikace (globalni data)

IKA Interpolative Compensation: Interpolaéni kompenzace

IM Interface-Modul: modul rozhrani

IMR Interface-Modul Receive: modul rozhrani pro pfijimaci rezim

IMS Interface-Modul Send: modul rozhrani pro rezim odesilani

INC Increment: Velikost kroku

INI Initializing Data: Inicializa¢ni data

IPO Interpolator

ISA Mezinarodni standardni architektura

ISO International Standard Organization (mezinarodni organizace pro
normy)

JOG Jogging: Sefizovaci rezim

K1 .. K4 Kanal 1 az kanal 4

K-Bus Komunikaéni sbérnice

KD Rotace soufadného systému

Kéd EIA Specialni format dérné pasky, pocet dér na znak je vzdy lichy.

Kéd ISO Specialni format dérné pasky, pocCet dér na znak je vzdy sudy.

KOP Kontaktni schéma (metoda programovani pro PLC)

Ky Pfevodovy pomér

K, Zesileni smycky
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A Zkratky A

LCD

LED

LF

LMS

LR

LUD

MB

MCS

MD

MDA

MK

MLFB

MMC

MPF

MPI

MS-

MSTT

NC

NCK

NCU

NRK

Liquid-Crystal Display: displej z tekutych krystalt
Light Emitting Diode: svételna dioda

Line Feed — konec bloku, bude generovan stisknutim tlagitka ENTER.
Systém pro méfeni polohy

Regulator polohy

Lokalni uzivatelska data

Megabyte

Soufadny systém stroje

Strojni parametry

Maual Data Automatic: manualini zadavani
Méfici obvod

Strojové Citelné oznadeni produktu

Man Machine Communication: UZivatelské rozhrani systému
SINUMERIK pro obsluhu, programovani a simulaci

Main Program File: vyrobni program pro NC systém (hlavni program)
Multi Port Interface: Rozhrani s vice porty

Microsoft (vyrobce softwaru)

Ovladaci panel stroje

Numerical Control: Numericky Fidici systém

Numerical Control Kernel: Jadro numerického fidiciho systému pro
pFipravu bloku, fizenim posuv( atd.

Numerical Control Unit: Hardwarova jednotka NCK

Nazev operacniho systému v NCK
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Pilohy

A Zkratky

NST Signal rozhrani

NURBS Neuniformni racionalni B-spliny

NV Posunuti podatku

OB Organiza¢ni modul v PLC

OEM Original Equipment Manufacturer (pavodni vyrobce zafizeni)

oP Operation Panel: Zafizeni pro obsluhu systému

OPI Operation Panel Interface: Rozhrani ovladaciho panelu

OPT Options: volitelné doplriky

oSl Open Systems Interconnection: Spojeni otevienych systémud — norma
pro komunikaci mezi pocitaci

P-Bus Sbérnice pro periferie

PC Osobni pocitaé

PCIN Néazev programového vybaveni pro vyménu dat s fidicim systémem

PCMCIA Personal Computer Memory Card International Association:
(Mezinarodni asociace pro pamétové karty do osobnich pocitacl) —
normy pro pameétové karty

PG Programovaci pfistroj

PLC Programmable Logic Control: Programovatelné logické fizeni

POS polohovaci

RAM Random Access Memory (dynamicka pamét RAM): programova
pamét, kterou Ize Cist a do niz Ize zapisovat

REF Funkce najizdéni na referen¢ni bod

REPOS Funkce najizdéni na plvodni polohu

RISC Reduced Instruction Set Computer: Typ procesor s malym instruk&nim

souborem a rychlym zpracovanim pfikaza.
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A Zkratky

ROV

RPA

RPY

RS-232

RTS

SBL

SCK
SD

SDB

SEA

SFB

SFC

SK

SKP

SM

SPF

SPS

SRAM

SRK

SSFK

SSi

Rapid Override: korekce rychlého posuvu

R-Parameter Active: Pamétova oblast v NCK
pro Cisla R-parametri R-NCK.

Roll Pitch Yaw: Zplsob otaceni soufadného systému

A

Sériové rozhrani pocitace (definice signalovych vedeni pro vyménu

dat mezi DTE a DCE)

Request To Send: Pozadavek na odeslani, fidici signal sériového

rozhrani pro pfenos dat.

Single Block: Zpracovani blok po bloku

Softwarovy konfiguraéni soubor
Nastavovany parametr

Systémovy datovy modul

Setting Data Active: Identifikace (datovy typ) pro nastavované

parametry

Systémovy funkéni modul

Systémové volani funkce

Programové tlacitko

Skip: pfeskoc&eni bloku

Krokovy motor

Sub Program File: Podprogram

Ridici systém s programovatelnou paméti
Staticka pamét (se zalohovanym napajenim)
Korekce radiusu bfitu

Korekce chyby stoupani vietena

Serial Synchron Interface: Synchronni sériové rozhrani
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A A Zkratky

SW

SYF

TEA

TO

TOA

TRANSMIT

UFR

upP

VSA

WCS

WDP

Window-ID

WKZ

WLK

WOP

WRK

WZK

wzw

ZOA

Software

System Files: Systémové soubory

Testing Data Aktive: Identifikace strojnich parametr(i
Tool Offset: Korekéni parametry nastroje

Tool Offset Active: Oznaceni (typ souboru) Urp korekéni parametry
nastroje

Transform Milling into Turning: Pfepocitavani soufadného systému na
soustruzich pro frézovaci obrabéni.

User Frame: Posunuti po¢atku
Podprogram

Pohon posuvu

Soufadny systém obrobku

Work Piece Directory: Adresaf obrobku
Jednoznaéna Ciselna identifikace okna nebo obrazovky v systému
Nastroj

Korekce délky nastroje

Dilensky orientované programovani
Korekce radiusu nastroje

Korekéni parametry nastroje

Vyména nastroje

Zero Offset Active: Identifikace (datovy typ) dat posunuti po&atku
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PFilohy
B Pojmy A

B Pojmy

A

Absolutni rozmér

Adresa

Adresa osy

Alarmy

Archivace

A-Spline

Asynchronni
podprogram

Automaticky rezim

Dulezité pojmy jsou usporadany podle abecedy. Symbol -> odkazuje
na pojmy, které jsou vysvétlovany v samostatnych polozkach tohoto
seznamu.

Udani cile pohybu osy prostfednictvim udaje, ktery je vztaZzen na
pocatek momentalné platného soufadného systému. (Viz také ->
Retézové koty)

Adresa je identifikator pro urcity operand nebo rozsah operandu, napf.
vstup, vystup atd.

viz -> |dentifikator osy

VSechna hlaseni a alarmy se vypisuji prostym textem na ovladacim
panelu spolu s datem, €asem a odpovidajicim symbolem pro kritérium
vymazani. Vypisovani se uskute¢hiuje 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 ucelem nejsou zapotiebi
Zadné dopliikové funkci moduly.

Odesilani dat a/nebo adresait do externiho pamétového zafizeni.

Akimovy spliny spojité prochazeji naprogramovanymi uzlovymi body
(polynom 3. stupné).

Vyrobni program, ktery muze byt spustén asynchronné (nezavisle) na
aktualnim stavu jiného programu signalem pFeruSeni (nap¥. signal
"rychlejsi vstup NC systému").

Provozni rezim Fidiciho systému (rezim zpracovavani posloupnosti
blokti podle DIN): Provozni rezim NC-systémd, ve kterém je zvolen ->
vyrobni program a ten je kontinualné zpracovavan.
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B Pojmy

B

Bezpeénostni funkce

Blok

B-Spline

Cc

Celkovy reset

CNC

COM

C-osa

CPU

C-Spline

Cyklus

Ridici systém obsahuje neustale aktivni kontroly, které se snazi
rozpoznat poruchy v -> CNC, v -> PLC a na stroji dostate¢né vcas,
aby byly z vétsi ¢asti vylou€eny poskozeni obrobku, nastroje nebo
stroje. V pfipadé poruchy se operace obrabéni pferusi a pohony se
vypnou, pfi¢ina poruchy se uloZi do paméti a aktivuje se alarm.
Soucasné se sdéli do PLC, Ze se spustil alarm CNC.

Cast vyrobniho programu, ktera je vymezena znaky Line Feed. Jsou
rozliSovany -> hlavni bloky a -> vedlejSi bloky.

U B-splini nepfedstavuji naprogramované pozice zadné uzlové body,
nybrz pouze "kontrolni body". Vytvarena kfivka neprochazi pfimo
témito kontrolnimi body, je vyty€ena pouze v jejich blizkosti (1ze si
zvolit polynom 1., 2. nebo 3. stupné.

V pfipadé celkového resetu jsou z CPU vymazany nasledujici paméti:
e ->pracovni pamét

oblasti pro ¢teni a zapis -> paméti pro nacitani

e ->gystémova pamét

-> zalohovana pamét

->NC

Soucast fidiciho systému NC pro uskutecériovani a koordinaci
komunikace.

Osa, okolo které se uskutecnuje fizeny otocny pohyb a polohovani s
nastrojovym vietenem.

Central Processor Unit, -> Centralni procesorova jendotka

C-spline je nejznameéjsim a nejcastéji pouzivanym splinem. Pfechody
mezi uzlovymi body maji spojitou te€nu a zakfiveni. PouZivaji se
polynomy 3. stupné.

Cykly jsou chranéné podprogramy pro uskute¢hovani opakované se
vyskytujicich obrabécich procesl na -> obrobcich.

NC kéd generovany prostiednictvim funkce "RozSifeni rozhrani pro
obsluhu" nebo geometrickym procesem se skladaji z vice fadka.
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B Pojmy A

w

Cc

Casové reciproéni posuv

Cislo uéastnika

D

Datové slovo

Datovy modul

Definice proménnych

Diagnosis

Drahova osa

Drahova rychlost

DRF

U systému SINUMERIK FM-NC a 840D muze byt namisto rychlosti
posuvu pro pohyb osy naprogramovan ¢as, za jaky se ma usek drahy
v bloku urazit (G93).

Cislo ugastnika predstavuje "komunikaéni adresu" -> CPU, pfip.
jednotky -> PG nebo jiného inteligentniho periferniho modulu, jestlize
se s nim komunikuje prostfednictvim -> sit&. Cislo G¢astnika se CPU,
pFip. PG pfifazuje pomoci nastroje S7 -> "Konfigurace S7".

Datova 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 obsahuiji definice pro
globalni uzivatelska data. Data mohou byt pfi své definici pfimo
inicializovana.

Definice proménné zahrnuje stanoveni datového typu a nazvu
promé&nné. 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, alarmoveé a servisni
obrazovky

Drahové osy jsou vSechny osy podilejici se na obrabéni v -> kanalu,
které jsou -> interpolatorem ovladany tak, aby byly sou¢asné
spoustény, urychlovany, zastavovany a navadény do koncového
bodu.

Maximalni naprogramovatelna drahova rychlost zavisi na jemnosti
zadavané hodnoty. Napfiklad pfi rozliseni 0,1 mm ¢€ini maximalni
programovatelna drahova rychlost 1000 m/min.

Differential Resolver Function: Funkce NC systému, ktera ve spojeni s
elektronickym ru¢nim kole¢kem vytvafi v rezimu "Auto" inkrementalni
posunuti pocatku.
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Dynamicka funkce
pfedbézného zpracovani

E
Editor

Elektronické ruc¢ni
kolecko

Externi posunuti po¢atku

Frame

Funkce Preset

G

Geometrické osy

Geometrie

Globalni hlavni program
| podprogram

Nepresnosti kontury zplisobované vleénou chybou se daji témér
eliminovat dynamickou funkci pfedbézného zpracovani, ktera je
zavisla na zrychleni. Diky tomu se dosahuje i pfi vysokych rychlostech
pohybu po draze vynikajici pfesnosti opracovani. Pfedbézné
zpracovani muaze byt pro jednotlivé osy ve vyrobnim programu
aktivovano a deaktivovano.

Editor umozniuje sestavovani, upravovani, doplfiovani, kompresi a
vkladani programu/textd/programovych bloku.

Elektronickymi ruénimi kole¢ky mazete ruéné a simultanné pohybovat
zvolenymi osami. Vyhodnocovani déleni ru¢niho kolecka je
definovano stanovenou velikosti kroku.

Posunuti po¢atku specifikované -> PLC.

Frame pfedstavuje matematicky predpis, ktery pfevadi jeden
kartézsky soufadny systém do jiného kartézského soufadného
systému. Frame obsahuje tyto komponenty: -> posunuti po¢atku, ->
otoCeni, -> zména méfitka, -> zrcadlové prfevraceni.

Pomoci funkce "Preset" muze 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 adresafi pod
svym nazvem vyskytovat jen jednou. Stejny nazev programu

v rznych adresafich s riznym obsahem je jako globalni program
nepfipustny.
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B Pojmy A

H
HIGHSTEP

Hlaseni

Hlavni blok

Hlavni program

Hledani bloku

Hodnota kompenzace

Chranény prostor

|
Identifikator

Identifikator osy

Inicializa¢ni modul

Shrnuti programovacich moznosti pro -> PLC systému AS300/AS400.

VSechna hlaseni naprogramovana v programu pro vyrobu soucasti a
systémem rozpoznané -> alarmy se vypisuji na fidicim panelu stroje
srozumitelnym textem doplnénym o udéani data a ¢asu a o pfisludny

symbol pro kritérium vymazani. Vypisovani se uskutecriuje oddélené
pro alarmy a hlaseni.

Blok zacinajici znakem ":", ktery obsahuje vSechny pfikazy, které jsou
zapotiebi pro spusténi pracovniho postupu ve -> vyrobnim programu.

Cislem nebo identifikatorem oznadeny -> vyrobni program, ve kterém
mohou byt vyvolavany dalsi hlavni programy, podprogramy nebo
-> cyKkly.

Pfi testovani vyrobniho programu nebo po pferuSeni jeho zpracovani
je mozné pomoci této funkce vyhledat libovolné misto ve vyrobnim
programu, od kterého se ma zpracovani znovu spustit nebo odkud ma
pokraCovat.

Rozdil mezi polohou osy zji§t&€nou méficim snimaem a poZzadovanou
naprogramovanou polohou osy.

Trojrozmérny prostor v ramci -> pracovniho prostoru, do kterého se
Spicka nastroje nesmi dostat.

Slova podle normy DIN 66025 jsou doplhovana identifikatory (nazvy)
pro proménné (pocetni proménné, systémové proménné, uzivatelské
proménné), pro podprogramy, pro kli¢ova slova a slova s vice
adresovymi pismeny. Tato dopInéni maji pfi sestavovani bloku stejny
vyznam jako slova. ldentifikator musi byt jednoznaény. Stejny
identifikator se nesmi pouzivat pro riizné objekty.

Osy jsou podle normy DIN 66217 pro pravouhly pravotoGivy ->
soufadny systém oznaceny X, Y, Z.

Kruhové osy otacejici se okolo os X, Y, Z maiji identifikatory A, B, C.
Doplrikové osy mohou byt soubézné s jiz uvedenymi oznaceny
dal8imi adresovymi pismeny.

Inicializaéni moduly jsou specialni -> programové moduly. Obsahuji
pfifazeni hodnot, které se uskutec&riuje pfed zpracovavanim programu.
Inicializaéni moduly slouZi pfedevSim pro inicializaci pfedem
definovanych dat nebo globalnich uzivatelskych dat.
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Inicializaéni soubory

Interpolace spliny

Interpolaéni kompenzace

Interpolator

Jazyky

Jog

Kanal

Kanalova struktura

KIli¢ programatora

Ke kazdému -> obrobku je mozné zaloZit inicializa¢ni soubor. V ném
mohou byt ulozena rdzna pfifazeni hodnot, ktera maji platit specialné
pro tento obrobek.

Pomoci splinové interpolace je fidici systém schopen pouze na
zakladé nékolika pfedem zadanych opérnych bodi vytvofit
pozadovanou konturu s hladkym kfivkovym pribé&hem.

Pomoci interpolaéni kompenzace je mozné kompenzovat vyrobou
podminéné chyby stoupani vietena a chyby méficiho systému (SSFK
a MSFK).

Logicka jednotka -> NCK, ktera po zadani cilové pozice ve vyrobnim
programu stanovi pomocné hodnoty pro jednotlivé osy odpovidajici
pohybu, ktery je potfeba uskuteénit.

Texty, které se vypisuji na uZivatelském rozhrani, a systémova
hlaseni a alarmy jsou k dispozici v péti jazycich (disketa):

némdcina, angli¢tina, francouzstina, italstina a Spanélstina.

V Fidicim systému mohou byt implementovany a pouzivany vzdy dva
z vySe uvedenych jazyku.

Provozni rezim fidiciho systému (sefizovani): V provoznim rezimu
JOG je mozné provadét sefizovani stroje. Jednotlivymi osami a
vieteny je mozné pohybovat pomoci smérovych tlacitek v tipovacim
rezimu. DalSimi funkcemi v provoznim rezimu JOG jsou -> najizdéni
na referenéni bod, -> Repos, -> Preset (dosazeni skute¢né hodnoty

Kanal se vyznacuje tim, Ze mize zpracovavat -> vyrobni program
nezavisle na jinych kanalech. Kanal fidi vylu¢né osy a vietena, ktera
mu byla pfifazena. Programové postupy riznych kanal mohou byt
prostfednictvim -> synchronizace koordinovany.

Kanalova struktura umoznuje simultanné a asynchronné zpracovavat -
> programy jednotlivych kanal{.

Znaky a posloupnosti znaku, které v programovacim jazyku pro ->
vyrobni programy maji pevné definovany vyznam (viz Pfiru¢ka
programatora).
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Klicova slova

Kompenzace driftu

Kompenzace chyby
kvadrantu

Kompenzace chyby
stoupani vietena

Kompenzace viile

Kompenzaéni osa

Kompenzacéni tabulka

Konfigurace S7

Konstrukce

Kontrola kontury

Kontura

Kontura hotového
obrobku

Slova s pevné definovanym zpUsobem zapisu, ktera maji
v programovacim jazyku pro -> vyrobni program definovany vyznam.

Béhem faze konstantniho posuvu os CNC se uskutecniuje
automaticka kompenzace driftu analogové regulace otacek.

Chyby kontury na pfechodech mezi kvadranty, které vznikaji

v dusledku ménicich se podminek tfeni na vodicich drahach, mohou
byt do znaéné miry odstranény kompenzaci chyby kvadrantu.
Dosazeni parametrd pro kompenzaci chyby kvadrantu se provadi
pomoci zkouSky kruhového tvaru.

Vyrovnavani mechanické nepfesnosti vietena podilejiciho se na
posuvu provadéné fidicim systémem na zakladé zmérenych hodnot
odchylek.

Vyrovnavani mechanickych vuli stroje, napf. na valivych loziscich pfi
zméné smeéru. Pro kazdou osu se mize kompenzace vile zadavat
oddélené.

Osa, jejiz pozadovana a skute¢na hodnota byly modifikovany
hodnotou kompenzace.

Tabulka uzlovych bodl. Jsou zde uvedeny kompenzaéni hodnoty
kompenzaéni osy pro zvolené pozice zakladni osy.

Konfigurace S7 je nastroj, s jehoz pomoci jsou dosazovany parametry
moduldim. Pomoci konfigurace S7 se vytvareji rizné -> bloky
parametrd -> CPU a perifernich moduld na -> PG. Tyto parametry se
prenaseji do CPU.

o SINUMERIK FM-NC se zapojuje do fady CPU v jednotce SIMATIC
S7-300. 200 mm 8iroky, uplné zapouzdfeny modul svym designem
odpovida modulim SIMATIC S7-300.

e SINUMERIK 840D se zapojuje do fady jako kompaktni modul do
systému ménic¢e SIMODRIVE 622D. Rozméry odpovidaji 50 mm
Sirokému modulu SIMODRIVE 611D. Modul SINUMERIK 840D se
sklada z modulu NCU a pouzdra NCU.

Jako méfitko pro zachovani kontury se sleduje, zda vle¢na chyba lezi
v ramci definovaného toleranéniho pasma. Nepfipustné vysoka vlecna
chyba muze mit napf. za nasledek pretizeni pohonu. V takovém
pfipadé se aktivuje alarm a osy se zastavi.

Obrys -> obrobku.

Kontura nahotovo obrobeného obrobku. Viz také -> Surovy obrobek
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Kontura obrobku

Korekce radiusu britu

Korekce radiusu nastroje

Korekéni parametry
nastroje

Kostra

Kruhova interpolace

Kruhova osa

Ko

L

Linearni osa

Look Ahead

Machine

Pozadovana kontura vyrabéného/obrabéného -> 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 nastroje, ktery se potom bere v Uvahu. P¥i
vedeni nastroje podél kontury se stfed zakfiveni pohybuje ve stéle
stejné vzdalenosti rovnajici se radiusu zakfiveni.

Abyste mohli poZadovanou -> konturu obrobku pfimo naprogramovat,
musi fidici systém pohybovat nastrojem po ekvidistantni draze
vzhledem ke kontufe, pfi¢emz musi znat pfesny radius pouzitého
nastroje (G41/G42).

Naprogramovanim T-€isla (5 dekad, cela €isla) v bloku se uskuteéni
volba nastroje. Kazdému nastroji mlize byt pfifazeno az 9 britl
(D-adres). Pocet nastroju pouzivanych v Fidicim systému se nastavuje
pfi instalaci.

Za kostru se povazuje celek sloZzeny ze vSech vzajemné spojenych
neaktivnich dilt vyrobniho prostfedku, kde se ani v pfipadé poruchy

nemuze vyskytnout nebezpecné dotykové napéti.

-> Nastroj se ma pohybovat po kruhové draze mezi pevné zvolenymi
body kontury s uvedenym posuvem a pfitom opracovavat obrobek.

Kruhové osa uskutecriuje otodeni obrobku nebo nastroje do pfedem
definované uhlové polohy.

Pfevodovy pomér

Faktor zesileni smycky, regula¢ni charakteristika regulacniho obvodu.

Linearni osa je osa, ktera oproti kruhové ose opisuje pfimku.
Pomoci funkce Look Ahead fidici systém vyhodnocuje nékolik bloku

dopredu (tento pocet Ize nastavit pomoci parametru), ¢imz se
dosahuje optimalni rychlosti pfi zpracovani.

Systémova oblast fidiciho systému
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A

MDA

Mérici jednotky palce
nebo metrické

Méfici obvod

Méfrici systém vyuzivajici
palce
Metricky méfici systém

Mez pfesného najeti

Mezni hodnota otacek

Modul

Modul analogovych
vstupl/vystupl

Modul digitalnich
vstupu/vystupt

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 tlagitka NC-Start ihned
uskute€hiovany.

programu pro obrabéni mizete pozice a hodnoty stoupani
programovat v palcich. Nezavisle na programovatelnych méficich
jednotkach (G70/G71) je Fidici systém prevede na zakladni systém.

o SINUMERIK FM-NC: Potfebné méfici obvody pro osy a vietena
jsou v modulu fidiciho systému standardné integrovany. Celkem
mohou byt realizovany maximalné 4 osy a vietena, z nichz 2
mohou byt vietena.

¢ SINUMERIK 840D: Vyhodnocovani méficich pfevodnikl se
nachazi v modulech pohoni SIMODRIVE 611D. Maximalni
konfigurace &ini celkem 8 os a vieten, z ¢ehoz mlze byt az 5
vieten.

Méfici systém, ktery vzdalenosti udava v ,palcich® a jejich zlomcich.

Normovany systém vyuZivajici jednotky: pro délky napf. mm
(milimetr), 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.

Maximalni/minimalni otacky (vietena): Zadanim strojnich parametr(,
parametrd ->PLC, nebo -> nastavovanych parametrd mohou byt
maximalni otacky vietena omezeny.

Pojmem "moduly" jsou oznacovany vSechny soubory, které jsou
zapotfebi pro vytvareni a zpracovavani programa.

Moduly analogovych vstup(/vystupt jsou pfevodniky pro analogové
procesni signaly.

Moduly analogovych vstupu prfevadéji zmérené analogové veli¢iny na
digitalni hodnoty, jeZz pak mohou byt zpracovavany v CPU.

Moduly analogovych vystup(l pfevadéji digitalni hodnoty na analogové
vystupni signaly.

Digitalni moduly jsou pfevodniky pro binarni procesni signaly.
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Moduly simulatoru

N

Najizdéni na pevny bod

Najizdéni na pevny bod
stroje

Najizdéni na referenéni
bod

Nastavované parametry

Nastroj

Nastroj

Nazev osy

NC

NCK

Modul simulatoru je modul, ktery miize

e prostfednictvim ovladacich prvkd simulovat digitalni vstupni
veliiny a

e zobrazovat digitalni vystupni veli€iny.

Obrabéci stroje mohou definovanym zpuisobem najizdét na pevné
body, jako je napf. bod pro vymeénu nastroje, zakladaci bod, bod pro
vymeénu palety atd. Soufadnice téchto bodul jsou uloZeny v Fidicim
systému. Pokud je to mozné, fidici systém pohybuje pfislusnymi
osami rychlym posuvem.

Pohyb znamenajici posuv na pfedem definovany -> pevny bod stroje.

Jestlize se v pouzivaném systému pro méreni drahy nevyskytuje
zadny snimac absolutni polohy, je zapotfebi najizdéni na referenéni
bod, aby bylo zajisténo, Zze méficim systémem pfedavany udaj
skute€né polohy je v souladu s hodnotami na soufadnicich systému
stroje.

Parametry, které definovanym zpusobem systémovym programovym
vybavenim zprostfedkovavaji fidicimu systému NC vlastnosti
obrabéciho stroje.

Nastroj je softwarovy objekt pro zadavani a Upravy -> parametrt
v bloku parametr(i. Nastroji jsou mimo jiné:

o Konfigurace S7

e S7-TOP

e S7-Info

Pracovni sou¢ast na obrabécim stroji, ktera zplsobuje obrabéni, napf.
soustruznicky nliz, vrtak, laserovy paprsek ...

viz -> |dentifikator osy

Numerical Control: Ridici systém zahrnuijici véechny komponenty pro
ovladani obrabéciho stroje: -> NCK, -> PLC, -> MMC, -> COM.
Upozornéni: Pro fidici systémy SINUMERIK 840D, pfip. FM-NC, by
bylo pfesnéjSi oznaceni CNC: computerized numerical control.

Numeric Control Kernel: Soucast Fidiciho systému, ktera zpracovava -
> vyrobni program a v zasadé koordinuje pohybové operace
obrabéciho stroje.
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Nekonecéné otaceni
kruhové osy

NRK
NURBS

(o)

Obrabéci kanal

Obrabéni Sikmych ploch

Obrobek

OEM

Ohraniceni pracovniho

pole

Optimalizace rychlosti

Orientované zastaveni
vietena

Orientovany navrat
nastroje

V zavislosti na pouziti miize byt rozsah pohybu kruhové osy nastaven
na 360 stupnt a méné nebo se miize otacet libovolnym smérem
porad dokola. Kruhové osy s nekone¢nym otacenim se pouzivaji
napfiklad pro zaoblovani, brouSeni a uhlové polohovani.

Numericky roboticky kernel (operacni systém -> NCK).

Interni v fidicim systému provadéné vedeni pohyb( a drahové
interpolace se uskutec¢nuji na bazi NURBS (neuniformni racionalni B-
spliny). Diky tomu je v fidicim systému k dispozici jednotné chovani
pro vSechny interpolace (SINUMERIK 840D).

Prostfednictvim kanalové struktury mohou byt zkraceny jalové Casy,
nebot’ pohybové operace mohou probihat paraleln&, napf.posuv
podavace soub&zné s obrabé&nim. Na kanal CNC je pfitom mozno
pohlizet jako na samostatny CNC fidici systém s dekédovanim,
pfipravou blok( a interpolaci.

Vrtani a frézovani na plochach obrobku, které nelezi v soufadnych
rovinach stroje, se mohou pohodiné uskutecfiovat s podporou funkce
,obrabéni Sikmych ploch®.

Soudast, ktera ma byt vyrab&na nebo opracovavana obrabécim
strojem. Obrobek se uklada jako samostatny program do adresare.

Pro vyrobce stroje, ktery si pfeje v fidicim systému instalovat své
vlastni uzivatelské rozhrani nebo specifické technologické funkce,
existuje prostor pro individualni feSeni (aplikace OEM) pro
SINUMERIK 840D.

Navic kromé koncovych spina¢t mize byt rozsah pohybu os dale
omezen pomoci ohraniéeni pracovniho pole. Pro kazdou osu mlze
existovat dvojice hodnot, ktera chranény pracovni prostor popisuje.

Aby pfi pracovnich posuvech o velmi kratké vzdalenosti na blok bylo
mozné dosahnout pfijatelné rychlosti pohybu, je mozné aktivovat
vyhodnocovani pribéhu rychlosti na nékolik blok(l dopfedu (-> Look
Ahead).

Zastaveni vietena obrobku v pfedem definované uhlové poloze, napf.
aby bylo mozné uskuteCnit dalsi obrabéni na urcitém misté.

RETTOOL: P¥i pferuSeni obrabéni (napf. pfi zZlomeni nastroje) je
mozné nastroj pomoci programového pfikazu stahnout zpét s pfedem
definovanou orientaci.
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Osy Osy CNC jsou v zavislosti na spektru svych funkci rozdéleny do téchto
kategorii:
e Osy: interpolani drahové 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
nastroju atd.
Osy stroje Fyzicky existujici osy v obrabécim stroji.
Otoceni Slozka -> framu, ktera definuje oto€eni soufadného systému o urcity
Uhel.
Override Manualni, pfip. programovatelnd moznost zasahu, ktera

Override posuvu

Ovladaci panel stroje

P

Pamét’ korekci

Pamét’ pro nacitani

Pamétovy
programovatelny fidici
systém

obsluhujicimu pracovnikovi umoZzfuje zménit naprogramované posuvy
nebo otacky, aby je bylo mozné pfizplsobit uréitému obrobku Ci
materialu.

Naprogramovana rychlost je nahrazena aktualnim nastavenim
rychlosti uskute¢nénym pomoci fidiciho panelu stroje nebo na PLC (0-
200 %). Rychlost posuvu mlze byt dodateéné ménéna v programu
pro opracovani soucasti prostfednictvim programovatelného
procentualniho faktoru (1 — 200 %).

Ridici panel obrabéciho stroje s ovladacimi prvky, jako jsou tlagitka,
oto¢né prepinace atd. a s jednoduchymi signaliza¢nimi prvky, jako
jsou svételné diody. Slouzi k bezprostfednimu ovliviiovani obrabéciho
stroje pomoci PLC.

Datova oblast Fidiciho systému, ve které jsou uloZeny korekéni
parametry nastroje.

Pamét pro nacitani se u CPU 314 systému -> SPS rovna
-> pracovni paméti.

Pamétové programovatelné fidici systéemy (SPS) jsou elektronické
fidici systémy, jejichZ funkce je uloZena ve formé programu

v pamétovém zafizeni. Konstrukce a zapojeni zafizeni tedy nezavisi
na funkci Fidiciho systému. Pamétové programovatelné Fidici systémy
maji konstrukci pocitace: skladaji se z CPU (centralni modul)

s paméti, moduld vstupl/vystupu a interniho sbérnicového systému.
Periferie a programovaci jazyk jsou podfizeny potfebam fizeni.
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Parametr

Periferni modul

Pevny bod stroje

PG

PLC

Pocatek souradného
systému obrobku

Pocatek souradného
systému stroje

Podpora cyklu

Podprogram

Pohon

Polarni souradnice

S§7-300: RozliSujeme dva druhy parametru:
1. Parametr pfikazu STEP 7.
Parametr pfikazu STEP 7 je adresa operandu nebo
konstanty, které je zapotfebi zpracovat.
2. Parametr -> programového bloku
Parametr programového bloku uréuje chovani modulu.

Periferni moduly vytvareji spojeni mezi CPU a procesem. Jedna se o
nasleduijici:

e -> Moduly digitalnich vstupu/vystupl

e -> Moduly analogovych vstupl/vystupl

e -> Simulaéni moduly

Bod jednoznac¢né definovany obrabécim strojem, napf. referencni
bod.

Programovaci pristroj

Programmable Logic Control: -> Ridici systém s programovatelnou
paméti Komponenty Fidiciho -> NC systému: PfizpUsobeni fidiciho
systému pro fidici logiku obrabéciho stroje.

Pocatek soufadné soustavy obrobku tvofi vychozi bod této soustavy.
Je definovan vzdalenosti od po¢atku soufadné soustavy stroje.

Pevny bod obrabéciho stroje, na ktery jsou vztazeny vSechny
(odvozené) méfici systémy.

V systémové oblasti ,Program” pod menu ,Cycle support‘ se nachazi
seznam cyklu, které jsou Vam k dispozici. Po aktivovani
pozadovaného obrabéciho cyklu se srozumitelnym textem vypiSi
potfebné parametry, jimZ je potfeba pfifadit odpovidajici hodnoty.

Podprogram je posloupnost pfikazl -> vyrobniho programu, ktera
mize byt opakované vyvolavana s riznymi dosazovanymi vstupnimi
parametry. Volani podprogramu se uskutecriuje z hlavniho programu.
Kazdy podprogram muze byt zablokovan proti neopravnénému c&teni a
vypisovani. Jednou z forem podprogramu jsou -> cykly.

o 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 pfes rychlou digitalni paralelni sbé&rnici.

Souradny systém, ve kterém je poloha bodu v roviné dana vzdalenosti
od pocatku a uhlem, ktery svira vektor radiusu s definovanou osou.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04 A-335



A

PFilohy
B Pojmy

Polohovaci osa

Polynomicka interpolace

Pomocné bloky

Pomocné funkce

Posunuti pocatku

Posuv po draze

Power On

Pracovni pamét’

Osa, ktera provadi pomocné pohyby na obrabécim stroji (napf.
zasobnik nastroju, pfeprava palet). Polohovaci osy jsou osy, které
nejsou interpolovany spolu s -> drahovymi osami.

Pomoci polynomické interpolace mohou byt konstruovany kfivky
rozmanitych prabéhd, jako jsou pfimka, parabola, mocninna funce
atd. (SINUMETIK 840D).

Pracovni posuvy s aktivovanou korekci nastroje (G41/G42) smi byt
preruSeny omezenym poctem pomocnych blokud (blokd bez pohybu os
v roviné korekce), pfiemz korekce nastroje se jesté da spravné
vypoditat. Pfipustny pocet pomocnych blok, které je Fidici systém
schopen dopfedu nacist, je nastavitelny pomoci systémového
parametru.

Prostfednictvim pomocnych funkci mohou byt ve -> vyrobnich
programech pfedavany -> parametry do -> PLC, které tam potom
spousti vyrobcem stroje definovanou reakci.

Udani nového vztazného bodu pro soufadny systém, které je
vztazeno na jiz existujici po¢atek a frame.
1. Nastavitelné
SINUMERIK FM-NC: K dispozici jsou Ctyfi nezavisla posunuti
pocatku pro kazdou CNC osu.
SINUMERIK 840D: K dispozici je ur€ity v konfiguraci definovany
pocet nastavitelnych posunuti po&atku pro kazdou CNC osu.
Alternativné Ize pouzivat posunuti aktivovana pomoci G-funkci.
2. Externi
Kromé v8ech posunuti, jez uréuji polohu pocatku soufadné
soustavy obrobku, mohou byt superponovana jesté posunuti
pocatku pochazejici:
- od ruéniho kole¢ka (posunuti DRF) nebo
- zPLC.
3. Programovatelna
Pomoci pfikazu TRANS Ize naprogramovat posunuti pro vSechny
drahové a polohovaci osy.

Posuv po draze se vztahuje na -> drahové osy. Pfedstavuje
geometricky soucet posuvl -> geometrickych os, které se na ném
podileji.

Vypnuti a opétovné zapnuti fidiciho systému.

Pracovni pamét je pamét typu RAM v -> CPU, do niZ ma pfistup
procesor b&éhem zpracovani uzivatelského programu.
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A

Pracovni plocha

Pracovni prostor

Profilova voditka
Program
Program pro prenos dat

PCIN

Programova pamét’ PLC

Programovaci jazyk CNC

Programovani PLC

Programovatelné framy

Programovatelné
ohraniéeni pracovniho
pole

Programové tlacitko

Programovy modul

Pracovni plocha je zobrazovaci médium CNC fidiciho systému
predstavovana displejem. Zobrazuje se zde osm programovych
tlacitek ve vodorovném a svislém pruhu.

Trojrozmérny prostor, v némz se na zakladé konstrukce obrabéciho
stroje miize pohybovat $picka nastroje.
Viz také -> Chranény prostor

Profilova voditka slouzi pro upevnéni modul S7-300.

1. Systémova oblast fidiciho systému
2. Posloupnost pfikazu Fidiciho systému.

PCIN je pomocny program pro odesilani a pfijimani uzivatelskych dat
CNC pfes sériové rozhrani, jako jsou napf. vyrobni programy,
korek&ni parametry nastroje atd. Program PCIN se mize spoustét pod
MS-DOSem na standardnich pramyslovych PC.

SINUMERIK 840D:

V uzivatelské paméti PLC jsou spole¢né ulozeny uzivatelsky program
PLC a uzivatelska data a zakladni program PLC. Uzivatelska pamét
PLC mUze byt rozSifena az na 96 kByt(.

Zakladem programovaciho jazyka CNC je norma DIN 66025
s rozSifenim. -> Vy&8i programovaci jazyk CNC a programovani
umoznuji mimo jiné definici maker (shrnuti jednotlivych pfikazad).

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
soufadného systému. Je tfeba rozliSovat mezi absolutni definici na
zakladé nového framu a aditivni definici vychazejici z jiz existujiciho
pocateéniho bodu.

Ohraniceni pracovniho prostoru pro pohyby nastroje na prostor
vymezeny programovymi mezemi.

Tlagitko, jehoz popis je reprezentovan polickem na obrazovce. Toto
tlacitko se dynamicky pfizplsobuje aktualni situaci obsluhy systému.
Volné obsaditelnym funk&nim tlagitkim jsou programovym vybavenim
pfifazovany definované funkce.

Programové moduly obsahuji hlavni programy a podprogramy ->
vyrobniho programu.

© Siemens AG 2004 VSechna prava vyhrazena.
SINUMERIK 840D/810D Navod k obsluze HMI Embedded (BEM) - Vydani 03.04

A-337



A

PFilohy
B Pojmy

Provozni rezim

Predvidani naruseni
kontury

Pfenosova rychlost

Prepina€ na kli¢

Piesné najeti

Primkova interpolace

Pristupova opravnéni

R

Referenc¢ni bod

Remanence

REPOS

Pojem oznacujici zplUsob funfovani fidiciho systému SINUMERIK.
Jsou definovany provozni rezimy -> Jog, -> MDA, -> Auto.

Ridici systém rozpoznava a hlasi nasleduijici kolizni pfipady:
1. Usek drahy je krat$i nez radius nastroje.
2. Sitka vnitfniho rohu je mensi neZ pramér nastroje.

Rychlost pfenosu dat (bitd/s).

1. 87-300: Prepinac na kli¢ zabezpecuje volbu provozniho rezimu
-> CPU. Tento pfepinac je ovladan vyjimatelnym kli¢em.

2. 840D/FM-NC: Pfepinac na kli¢ na -> ovladacim panelu stroje ma 4
polohy, které jsou obsazeny funkcemi operaéniho systému fidiciho
systému. Pfepinac na kli¢ na -> ovladacim panelu stroje ma 4
polohy, které jsou obsazeny funkcemi operaéniho systému fidiciho
systému.

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 definovany -> meze pfesného najeti.

Nastroj se pohybuje po pfimkach k cilovému bodu a pfitom
opracovava obrobek.

Programové moduly CNC a data jsou chranény sedmistupriovym
systémem pfistupovych prav:

e TFi urovné hesla pro vyrobce systému, vyrobce stroje a uzivatele
« Ctyfi polohy pfepinace na kli¢, které jsou vyhodnocovany PLC

Bod obrabéciho stroje, na ktery je vztaZzen méfici systém -> os stroje.

Remanentni jsou datové oblasti v datovych modulech, jako jsou ¢asy,
Cislice a ukazatele, pokud se jejich obsah neztraci pfi vypnuti a
opétovném zapnuti systému.

1. Opétovné najizdéni na konturu obsluhou
Pomoci funkce REPOS mUizete pomoci smérovych tlacitek najet
zpét na misto na kontufe, kde doslo k pferuseni.

2. Opétovné najizdéni na konturu programem
Pomoci programovych pfikaz(i si mGzete vybrat z nékolika strategii
najizdéni: Najizdéni na misto, kde doslo k pferuseni, najizdéni na
pocatecni bod bloku, najizdéni na koncovy bod bloku, najizdéni na
bod na draze mezi poCatkem bloku a mistem pferuseni.
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Rezim fizeni pohybu po
draze

Rozsah posuvu

R-parametry

Rutina preruseni

Rychlé digitalni vstupy/
vystupy

Rychlé pozvednuti od
kontury

Rychly posuv

~

R

Retézové kotovani

Cilem fizeni pohybu po draze je zabranit velkym brzdénim ->
drahovych os na hranicich blok( ve vyrobnim programu a pfechazet
do nasledujiciho bloku pokud mozno se stejnou rychlosti pohybu po
draze.

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
systém).

Pocetni parametry, mohou byt programatorem -> vyrobniho programu
pouzity pro libovolné ucely v programu nebo mohou byt zjiStovany
jejich hodnoty.

Rutiny pferudeni jsou specialni -> podprogramy, které se mohou
spoustét v disledku uréité udalosti (externi signal) z technologického
procesu. Pravé zpracovavany vyrobni program se pferusi a pozice os,
na které k pferuSeni doSlo, se automaticky ulozi.

Pomoci digitalnich vstupl se mohou spoustét napf. rychlé
programové CNC rutiny (rutiny pferuseni). Pomoci digitalnich CNC
vystupl se mohou spoustét rychlé programem fizené spinaci funkce.
(SINUMERIK 840D).

Vyskytne-li se preruseni, mize byt pomoci programu CNC spoustén
pohyb, ktery umoZniuje rychlé pozvednuti nastroje od pravé obrabéné
kontury obrobku. Kromé toho Ize v parametrech nastavit uhel
zpétného pohybu a délku této drahy. Po rychlém pozvednuti se mize
spoustét navic i rutina preruseni (SINUMERIK FM-NC, 840D).

NejvySsi rychlost pohybu osy. Pouzije se napt. tehdy, je-li potieba
nastrojem v klidu najet na konturu obrobku nebo od kontury obrobku
odjet.

Téz inkrementalni rozmér: Stanoveni cile pohybu osy pomoci drahy a
smeéru, které je potfeba urazit, vztazené na jiz dosazeny bod. Viz také
-> Absolutni rozmér.
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S
Sbhérnice S7-300

Sbérnicova spojka

Sériové rozhrani RS-232

Services

Sit’

Skupiny provoznich
rezimu

Softwarovy koncovy
spinaé

Souradny systém
Souradny systém
obrobku

Souradny systém stroje

Spiralni interpolace

Shérnice S7-300 je sériovou datovou sbérnici, pomoci které spolu
komunikuji jednotlivé moduly a pfes kterou jsou napajeny potfebnym
napétim. Spojeni mezi moduly je zabezpe€ovano -> sbérnicovou
spojkou.

Sbérnicova spojka je dil pfisluSenstvi pro S7-300, ktera se dodava
spolu s -> perifernimi moduly. Sbérnicova spojka rozsifuje sbérnici ->
S7-300 z ->CPU, pfip. jednoho periferniho modulu do sousedniho
periferniho modulu.

Pro vstup a vystup dat jsou k dispozici:

e na modulu MMC100 se nachazi jedno sériové rozhrani RS-232

e na modulu MMC PCU 50/70 jsou dvé rozhrani RS-232

Pomoci téchto rozhrani mizete nacitat, odesilat a zalohovat vyrobni
programy, jakoz i data vyrobce a uzivatelska data.

Systémova oblast fidiciho systému

Sit' je spojeni nékolika systém( S7 — 300 a dalSich koncovych
zafizeni, napf. PG, pomoci -> spojovaciho kabelu. Prostfednictvim
sité se uskutecriuje vyména dat mezi pfipojenymi zafizenimi.

V daném okamziku jsou vSechny osy/vietena pfifazeny pravé
jednomu kanalu. Kazdému kanalu je pfifazena jedna skupina
provoznich rezim.

Kanall ve skupiné provoznich rezimu je vzdy pfifazen stejny ->
provozni rezim.

Softwarovy koncovy spinaé omezuje rozsah pohybu osy a zabrariuje
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 pocatkem vztazen na obrobek. P¥Fi
programovani v soufadném systému obrobku jsou rozméry a sméry
vztaZeny na tento systém.

Soufadny systém, ktery je vztazen na osy obrabéciho stroje.

Spiralni interpolace se hodi obzvlasté pro jednoduchou vyrobu
vnéjSich a vnitfnich zavitd s tvarovymi frézami a pro frézovani
mazacich drazek. Spirala se pfitom sklada ze dvou pohyb:
1. Kruhovy pohyb v roviné

2. Linearni pohyb kolmo na tuto rovinu.
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Spojovaci kabel

Sprava vyrobnich
programu

SPS

Standardni cykly

Surovy obrobek

Synchronizace

Synchronni akce

Synchronni osy

Systémova pamét’

Spojovaci kabely jsou dodavana nebo uzivatelem vyrobena
dvoudratova spojeni s konektory na obou koncich. Tyto spojovaci
kabely propojuji -> CPU pomoci -> vicebodového rozhrani (MPI) s ->
PG nebo s jinou CPU.

Sprava vyrobnich programd miize byt organizovana podle -> obrobkd.
Pocet program(l a dat, ktera Ize spravovat, je dana velikosti
uzivatelské paméti. Kazdy soubor (program a data) mize byt opatfen
nazvem skladajicim se z maximalné 24 alfanumerickych znak.

Viz -> Pamétové programovatelné fizeni

Pro ¢asto se opakujici obrabéci 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
pozadovaného obrabéciho cyklu se srozumitelnym textem vypisi
potfebné parametry, jimz je potfeba pfifadit odpovidajici hodnoty.

Soucast, na které ma byt zahajeno opracovavani obrobku.

Pfikazy na ur€itych 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
potvrzovaci €asy (-> pomocné funkce). Zbytecné body pozastaveni
jsou z obrabéciho procesu odstranény.

Synchronni osy potfebuji pro provedeni svého pohybu stejny ¢as, jaky
potfebuje geometricka osa pro svij pohyb po draze.

Systémova pamét je pamét v NCU, do které se ukladaji nasleduijici
data:

e Data, ktera potfebuje fidici systém

e Operandy ¢asovacu, pocitadel a ukazatel(
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Systémova proménna

T

Teach In

Technika maker

Textovy editor

Transformace

U

Uzivatelem definované
proménné

Uzivatelska pamét’

Uzivatelsky program

Proménna, ktera existuje bez pfiinéni 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
klavesnice a ihned provadény. Mohou se ukladat také smérova
tlacitka nebo ruéni kole¢ka pro najizdéni na pozice. Doplfikové udaje,
jako jsou G-funkce, posuvy nebo M-funkce, se mohou zadavat do
stejného bloku.

Shrnuti vétSiho poctu pfikazld do jednoho identifikatoru. Tento
identifikator v programu reprezentuje tento dany pocet soustfedénych
prikaz(.

-> Editor

Programovani v kartézském soufadném systému, zpracovani
v nekartézském soufadném systému (napf. s osami stroje, jez jsou
kruhovymi osami).

Uzivatel mdze pro libovolné vyuziti ve -> vyrobnim programu nebo v
datovém modulu (globalni uzivatelska data) definovat uzivatelské
proménné. Definice obsahuje udani datového typu a nazev
promeénné. Viz také -> Systémova promeénna.

VSechny programy a data, jako jsou vyrobni programy, podprogramy,
komentare, korekéni parametry nastroje, posunuti po&atku/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
vytvareny v programovacim jazyku STEP 7. Uzivatelsky program je
strukturovany a sklada se z jednotlivych modula.

Zakladni typy modulu jsou:

Modul kéda: Tyto moduly obsahuji pfikazy jazyka STEP 7.

Datovy modul: Tyto moduly obsahuji konstanty a proménné pro
programy v jazyce STEP 7.
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Vv
Vedlejsi blok

Velikost kroku

Vicebodové rozhrani

Vrtani zaviti bez
vyrovnavaci hlavicky

Vietena

Vyrobni program

VyssSi programovaci
jazyk CNC

Blok zacinajici ,N“ a obsahuijici informace pro krok pracovniho
postupu, napf. udani polohy.

Udani délky posuvu pomoci poc¢tu inkrementl (velikost kroku). Pocet
inkrementd muze byt ulozen jako -> nastavovany parametr, pfip.
muZze byt zvolen pomaci tlacitek s odpovidajicim popisem 10, 100,
1000, 10 000.

Vicebodové rozhrani (MPI) je 9-polové D-Sub-rozhrani. Na toto
rozhrani je mozné pfipojit v parametrech definovany pocet pfistroj,
které pak vzajemné komunikuiji:

° PG

e Ovladaci a monitorovaci systémy

e DalSi automatizacni systémy

Blok parametr( ,Multipoint Interface MPI“ CPU obsahuje ->
parametry, které definuji vlastnosti tohoto rozhrani.

Pomoci této funkce muzete vyrabét zavity bez vyrovnavaci hlavicky.
Diky interpolaénimu chovani vietena, které je fizeno jako kruhova osa
a osa vrtani, jsou zavity odfiznuty pfesné na koncové vrtané hloubce,
napf. zavity ve slepych dirach (pfedpoklad: osovy rezim vietena).

Funkce vfetena jsou na dvou urovnich:

1. Vietena: Pohony vietena s regulaci otacek a regulaci polohy
analogové
#HE 10V  (SINUMERIK FM-NC)
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 urcitého
opracovani na zadaném -> surovém obrobku.

Vy38§i programovaci jazyk nabizi: -> uZivatelské proménné, ->
pfeddefinované uZivatelské proménné, -> systémové proménné, ->
nepfimé programovani, -> aritmetické a goniometrické funkce, ->
porovnavaci operace a logicka spojeni, -> programové skoky a
vétveni programu, -> koordinace program( (SINUMERIK 840D), ->
technika maker.
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z

Zakladni osa

Zakladni souradny
systém

Zalohovana pamét’

Zalohovani

Zalozni baterie

Zavadeéni
Zména méritka

Zrcadlové prevraceni

Zrychleni s omezenim
trhavych pohybu

Osa, na kterou jsou vztazeny pozadovana nebo skute¢na hodnota za
ucelem vypoctu hodnoty kompenzace.

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 zadna -> transformace,
existuje paralelné k -> soufadnému systému stroje. LiSi se od ného v
identifikatorech os.

Zalohovana pamét zaruc€uje bezpecné ulozeni pamétovych oblasti ->
CPU bez zalozni baterie. Zalohovan je pomoci parametrt nastaveny
pocet asu, ¢itacl, ukazatelt a datovych bytu.

Stazeni obsahu paméti do externiho pamétového zafizeni.

Zalozni baterie zarucuje, Ze -> uzivatelsky program v -> CPU je
chranén proti vypadku napajeni a ze definované datové oblasti a
ukazatele, Casy a Cisla zlistanou nezménény.

Nacitani systémovych programu po zapnuti.

Komponent -> framu, ktery zplisobuje zménu méfitka pro urcitou osu.
Pfi zrcadlovém pfevraceni jsou znaménka hodnot soufadnic osy
vztahujici se k dané kontufe vyménény. Souc€asné je mozné zrcadlové
prevratit i nékolik os.

Aby bylo dosazeno optimalniho pribéhu zrychleni stroje a aby se

soucasné Setfila jeho mechanika, je mozné ve vyrobnim programu
prepinat mezi skokovym a spojitym (bez trhnuti) zrychlovanim.
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Anhang “
Index

C  Rejstiik

3
3D nastroje, ShopMill, 5-154
A
Adresar obrobku, 6-230
Adresare, 7-246
Adresarova struktura, 7-248
Aktivovani dalkové diagnostiky, 8-294
Alarm, 2-33
Automatické zpracovani
prehled programu, 4-105
Automaticky rezim, 2-36
B
Binarni format, 7-254
C
Cesta pro vyhledavani pfi volani programu, 6-233
CYCLES800, 4-79
Cykly, 6-199
Cykly prekladace
vypis verze, 8-289

islo parametru pro vypocet radiusu, 5-130
islo vietena, 5-130
Cisténi, 10-310
D
Data
aktivovani, 6-232
dosazovani hodnot, 6-231
nacitani, 6-232
ukladani na kartu NC systému, 7-276
vkladani ze schranky, 7-264
Data aktivni v NC systému, 7-246
Datové bity, 7-255
Datovy modul, 6-229
Diagnosis
z&kladni obrazovka, 8-280
Disketa, 6-201
Disketova jednotka, 9-297
Doplfkové osy, 4-75
Dosazeni skute¢né hodnoty, 4-81
Dosazovani parametrd cyklim, 2-58
DRF, 2-48
DRY, 2-48, 5-184
Duplo-€islo ShopMill, 5-156
Duplo-€islo v systému ShopTurn, 5-170
Dvé okna editoru, 2-50

O Ox O

E
Editace kontury, 6-213
Editacni tlacitko, 2-31
EXTCALL, 6-244
F
fitting, 2-62
Format dérné pasky, 7-250
Format dérné pasky I1SO, 7-269
Format pro PC, 7-254
FST, 2-48
Funkce Preset, 4-80
Funkce Ref Point, 2-36
Funkce stroje, 2-36, 4-69
G
Geometrické osy, 4-75
Go to, 2-57
Grafika simulace, 6-226
H
Heslo, 2-40, 9-307
Hodnota inkrementu, 2-36
Ch
Chranéné oblasti, 5-186
|
Import operandu, 9-303
Inc
Velikost kroku, 4-91
Informace o paméti, 6-243
Inicializa¢ni modul, 6-230
Instalace logickych jednotek, 9-305
Instalace nové verze, 7-278
J
Jog, 2-35
Zakladni obrazovka, 4-88
Jog-posuv, 5-182
Jog-spoijity, 5-182
K
Kalkulacka, 2-62
Kanal
aktivni, 2-60
prerusen, 2-60
Reset, 2-59
Kanaly, 4-70
Karta NC systému, 7-276
Klavesnice MF-II, 2-42
Kompaktni flash karta, 9-297
vybirani dat, 6-238
Komunikacni spojeni m ku n, 2-60
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Konfigurace pohonu, 9-299
Kontura
Definice poc¢ate¢niho bodu, 6-210
grafické zobrazeni, 6-209
pocatecni bod v kartézskych soufadnicich,
6-211
pocateéni bod v polarnich souradnicich, 6-212
pfipojeni prvku, 6-215
symbolické zobrazeni, 6-214
ualozeni, 6-210
ulozeni prvku, 6-217
vlozeni prvku, 6-215
vybrani prvku, 6-216
zadavani prvku, 6-215
Kopirovani souboru, 6-240
Korekce nastroje, 2-33
nastaveni okamzité platnosti v HMI Embedded,
5-141
pouze pomoci D-Cisel v HMI Embedded, 5-140
Korekce otacek vretena, 2-38
Korekce posuvu, 2-37
Korekéni parametry nastroje, 5-132
Krokovy posuv, 2-36

Kurzor, 2-32
L
Licovani, 2-62

Listovani dopfedu, 2-32

Listovani smérem zpét, 2-33

Logické jednotky, 6-201, 6-238, 7-274, 7-278

M

MO1, 2-48

Manipulace se soubory, 6-231

Manualni nastroje - ShopMill, 5-156

Maskovaci filtr, 9-300

MCS, 2-38, 4-75

MDA, 2-35, 4-98

Mez vystrahy - ShopTurn, 5-176

Mez vystrahy v systému ShopMill, 5-158

Mezera, 2-31

Misto v z&sobniku
zablokovani - ShopMill, 5-160

Modré obrazovka, obrazovka signalizujici chybovy
stav, 2-63

Modul, 6-229

Modul maker, 6-230

Monitorovani pouziti nastroje v systému ShopMill,
5-159

Moznosti ovladani mysi u systému HMI
Embedded Win32, 2-43
Moznosti zobrazovani, 9-300
N
Nacitani dat pfes rozhrani RS-232, 7-262
Nacitani/odesilani programu 1ISO pres RS-232,
7-269
Nahradni nastroj - ShopMill, 5-156
Nahradni nastroj v systému ShopTurn, 5-170
Najit/Skok na, 2-56
Najizdéni na referenéni bod, 4-84
Nastaveni barev, 9-304
Nastaveni ¢asu, 8-293
Nastaveni data, 8-293
Nastaveni data / ¢asu, 9-303
Nastaveni na pavodni polohu., 4-92
Nastaveni NC systému, 9-302
Nastaveni PLC, 9-303
Nastavitelny pocatek systému, ENS, 4-84
Nastavované parametry, 5-181
ostatni typy, 5-185
vyhledavani:, 5-185
zmeény, 5-186
zobrazovani, 5-185
Nastavovani parametrd rozhrani, 7-257, 7-261
Nastroj
Aktivovani monitorovani - ShopTurn, 5-175
definice vice bfitl - ShopMill, 5-155
mazani v HMI Embedded, 5-136
Monitorovani pouzivani - ShopTurn, 5-176
monitorovani v systému ShopMill, 5-158
nacteni v systému ShopMill, 5-162
nacteni v systému ShopTurn, 5-172
odstranéni nastroje ze zasobniku v systému
ShopTurn, 5-173
odstranéni vSech nastroju ze zasobniku v
systému ShopTurn, 5-173
odstranéni ze zasobniku v systému ShopMill,
5-163
presunuti v HMI Embedded, 5-149
setfizeni v systému ShopTurn, 5-171
sprava mist v zasobniku - ShopTurn, 5-178
tfidéni v seznamu nastroju - ShopMill, 5-165
umisténi v HMI Embedded, 5-150
vkladani v HMI Embedded, 5-146
volba seznamu v systému ShopTurn, 5-168
vybirani v HMI Embedded, 5-144
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vyhledavani bfitu v HMI Embedded, 5-138
vyhledavani v HMI Embedded, 5-135, 5-149
vyjimani v HMI Embedded, 5-148
vymazani - ShopMill, 5-161
vymazani bfitu v HMI Embedded, 5-138
vymazani v systému ShopTurn, 5-171
vypisocani udaju o bfitu v HMI Embedded, 5-
137
vypisovani v HMI Embedded, 5-135
vytvoreni vice bfitl v systému ShopTurn, 5-170
zadavani udaju o opotiebeni - ShopMill, 5-157
zadavani udaju o opotfebeni - ShopTurn, 5-175
zalozeni, 5-134
zalozeni nového bfitu v HMI Embedded, 5-137
zalozeni v HMI Embedded, 5-134
zaloZeni v systému ShopMill, 5-153
zaloZeni v systému ShopTurn, 5-168
zména nazvu - ShopMill, 5-155
zména typu v systému ShopMill, 5-161
Nazev cesty, 7-250
Nazev souboru, 7-251
(0]
Obnoveni plvodniho stavu, 7-274
Obrazovka operand(, 8-292
Obrazovka Service, 8-282
Obrazovka Service Axis, 8-282
Obrazovka Service Drive, 8-283
Obrobek, 6-199
uvolnéni, 6-239
zvoleni, 6-232, 6-234
Odesilani alarmovych texta PLC, 7-267
Odesilani dat, 6-232
Odesilani dat pfes rozhrani RS-232, 7-266
Odesilani textl cykla, 7-267
Ohrani¢eni pracovniho pole, 5-181
Okamczité aktivovani zakladniho framu, 5-191
OP 010, 2-26
OP 010C, 2-27
OP 0108, 2-27
OP 012, 2-28
OP 015, 2-28
OP 015A, 2-29
OP 032S
plna klavesnice CNC, 2-27
Opotrfebeni - ShopTurn, 5-176
Opotfebeni v systému ShopMill, 5-158
Osy stroje, 4-75

Otevreni souboru, 2-50
Ovladani vietena, 2-38
Oznaceni bloku, 2-56
Oznaceni RO, 6-203
P
Parametry editoru, 2-51
Parametry nastroje, 5-118
vypisovani a editace v HMI Embedded, 5-145
Parametry reZimu Jog, 5-182
Parametry rozhrani, 7-254
Parametry specifické pro dany nastroj, 5-123
Parametry vietena, 5-183
Parita, 7-255
PIna klavesnice CNC, 2-28
OP 032S, 2-27
Pocatecni Uhel pro Fezani zavitl, 5-184
Pocatek soufadného systému obrobku, 5-187
Pocatek soufadného systému stroje, 5-187
Pocet kusu - ShopTurn, 5-176
Pocet kusu v systému ShopMill, 5-158
Podprogram, 6-199
Poloha toleranéniho pasma, 2-62
Polohy pfepinace na kli¢, 2-40
Posunuti DRF, 4-113
Posunuti pocatku, 4-94, 5-187
globalni, 5-192
okamZité aktivovani, 5-191
Prehled, 5-189
Posuv DRY, 5-184
Posuv os, 4-90
Posuv pfi zkuSebnim zpracovani, 5-184
Pracovni plocha, 2-44
Pravidlo pro zfetézeni, 5-130
Program, 2-33
editace, 6-202
Editace, 4-106
Ovliviovani zpracovavani, 4-112
simulace, 6-224
sprava, 6-228
uloZeni, 6-199
uvolnéni, 6-239
Vypisovani informaci o ovliviiovani, 2-48
Vypisovani urovné, 4-74
Zakladni obrazovka, 6-200
zpracovani z externiho zdroje, 7-269
zpracovani z kompaktni flash karty, 7-274
zpracovani ze sitové jednotky, 7-274
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zpracovavani, 4-105

zvoleni, 6-237
Program

zpracovani z diskety, 7-274
Program ISO

export, 7-272

import, 7-270
Programové tlacitko, 2-44
Programovy modul, 6-229
Proménna velikost kroku, 5-182
Prosta D-Cisla, 5-118
Protokol komunikacénich chyb, 8-287
Provozni hlaseni kanalu, 2-46
Provozni rezimy, 4-68
Provozni udaje, 10-310
PRT, 2-48
Prehled programa, 2-49
Pfejmenovani souboru, 6-241
Pfenosova rychlost, 7-255
Pfepinac na kli¢, 2-39
Pfepinani kanalu, 2-59
Pfepinani palce/metrické jednotky, 4-83
Pfepisovani, 2-56
Pfepsani v paméti, 4-111
Pfidavek rozméru pro brouseni, 6-220, 6-221
Pfistupova opravnéni, 2-40
R
Radius zaobleni - ShopMill, 5-154
Repos, 2-36
Rezervované nazvy moduld, 6-230
Rezim Teach In, 2-35
ROV, 2-48
R-Parametr

vyhledavani, 5-180

vymazani, 5-179

zména, 5-179
Ruéni kolec¢ko, 4-80
Rychlost posuvu, 4-90
Rychlost vietena v rezimu Jog, 5-182
Rychly posuv, 2-37, 2-38
R
Rizeni posuvu, 2-37
Rizeni programu, 2-41
S
Safety Integrated, 4-93, 8-284
Selektivni ochrana programu

RO, 6-203

Sériové uvadéni do provozu, 7-277
Services

Zakladni obrazovka), 7-259
Seznam nastroju

vyvolani v Shop Mill, 5-153
SGE/SGA, 8-285
ShopMill

Sprava nastrojl, 5-141
ShopMill sprava nastroju, 5-151
ShopTurn

Sprava nastroju, 5-141
ShopTurn — sprava nastroju, 5-166
Signalizace stavu, 6-226
Simulace, 2-58
Simulace frézovani

béhem obrabéni, 6-227

pfed obrabénim, 6-226
SINUMERIK 840D/810D, 1-20
Sitova jednotka, 6-201

vybirani dat, 6-238, 7-274
SKP, 2-48
Skryté fadky, 6-204
Skupiny provoznich rezima, 4-70
Soubor

kopirovani, 6-240

pfejmenovani, 6-241

vymazat, 6-242
Specialni funkce, 7-255
SPL, 8-286
Spofi¢ obrazovky, 2-29
Sprava nastrojli

HMI Embedded, 5-141

ShopMill, 5-141

ShopMill, 5-151

ShopTurn, 5-141

ShopTurn, 5-166

Zakladni obrazovka HMI Embedded, 5-142
Sprava seznamu zasobniku

ShopMill, 5-160
Spusténi resetu NCK, 9-307
Spusténi vyrobniho programu, 4-73
Standardni klavesnice PC MF-II, 2-42
Status SlI, 8-284
Stav nastroje v systému ShopMill, 5-160
Stavy kanalu, 2-59
Stop bity, 7-255
Strart-up
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zakladni obrazovka, 9-296
Stroje
Globalni informace o stavu, 2-45
Struktura dat, 4-68
Struktura korekénich parametrt nastroje, 5-118
Systémové oblasti, 1-22
Systémové zdroje, 8-287, 9-308

S

Skrabnuti, 4-94
T

TCARR, 4-79

Teach In, 4-98, 4-100
Tladitka na ovladacich panelech, 2-29
Tlacitko Alt, 2-31
Tlacgitko Ctrl, 2-31
Tlagitko Cycle Start, 2-41
Tlacitko Cycle Stop, 2-41
Tlacitko Delete, 2-31
Tlagitko Etc., 2-30
Tlagitko Input, 2-32
Tlacitko Konecfadku, 2-33
Tlacitko napovédy, 2-30
Tlacitko pro mazani (Backspace), 2-31
Tlagitko pro potvrzeni alarmu, 2-30
Tlagitko pro prepinani kanalu, 2-30
Tlagitko pro prepinani systémovych oblasti, 2-30
Tlacitko pro volbu okna, 2-32
Tlacitko Recall, 2-30
Tlacditko Reset, 2-42
Tlacgitko Select, 2-32
Tlacitko Shift, 2-30
Tlacitko systémové oblasti Machine, 2-29
Tlacitko Vratit zpét, 2-31
Typ nastroje, 5-118
Drazkova pila, 5-125
fréza, 5-119
soustruznicky nastroj, 5-124
vrtak, 5-120
Typy adresaru, 6-230
Typy nastrojl
ShopMill, 5-152
ShopTurn, 5-167
Typy soubort, 6-229
U
Ukladani programu, 6-239
UloZeni programu, 4-100
Ulozeni souboru, 2-57

Upravy nastavitelnych posunuti po&atku, 5-190
Upravy uzivatelského rozhrani HMI, 9-304
Urovné ochrany, 2-39
Urychlené vyhledavani bloku pro zpracovani z
externiho zdroje, 4-110
Uvolnéni mista v zasobniku - ShopMill, 5-160
Uvolnéni obrobku/Programu, 6-239
UZivatelska data
editace, 5-194
vyhledavani, 5-195
Uzivatelska data (GUD)
aktivovani, 6-205
UZivatelska data (GUD, LUD)
aktivivani pfes rozhrani RS-232 C, 6-206
definice pfes rozhrani RS-232 C, 6-206
\'
Verze softwaru, 8-288
Volba adreséie, 2-50
Volba programa, 2-49
volba provozniho rezimu, 4-71
Volba typu souboru, 7-248
Volné programovani kontur, 2-58
Vyhledani volného mista, 5-164, 5-174
Vymazani hodnoty operandu, 8-292
Vymazani souboru, 6-242
Vypinani, 1-21
Vypis cykll prekladace, 8-289
Vypis datového bloku oto¢eni, 4-79
Vypis datovych bloku oto¢eni, 4-79
Vypis informaci o nosici nastroje, 4-79
Vypis pomocnych funkci, 4-78
Vypis systémovych zdrojl, 8-287, 9-308
Vypisovani G-funkci, 4-79
Vypisovani korekce rychlého posuvu, kdyZ je
aktivni GO, 4-103
Vypisovani posuvl os, 4-77
Vypisovani skrytych programovych fadku, 6-204
Vypisovani strojnich parametr(i, 9-298
Vypisovani systémovych fram, 4-96
Vypisovani transformaci, 4-79
Vypisovani vieten, 4-78
Vypocet parametrd nastroje, 5-126
Vyrobni program, 6-199
zvoleni, 6-234
Vyrobni program
editace v rditoru ASCII, 2-54
Vystup chybového protokolu, 7-267
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Vystup pfenosového protokolu, 7-267
Vytvoreni adresare obrobku, 6-235
Vyvrtavaci nGz - ShopTurn, 5-168
w
WCS, 2-38, 4-75
Werkzeugtyp
Schleifwerkzeuge, 5-120
V4
Zablokovani mista v zasobniku, 5-160
Zadani
potvrdit, 2-54
zrusit, 2-54
Zadani licovani, 2-63
Zadavani
editace, 2-53
Zadavani stavu nastroje - ShopMill, 5-159
Zadavani stavu nastroje - ShopTurn, 5-177
Zalozeni nahradniho nastroje - ShopMill, 5-156
ZaloZeni nahradniho nastroje v systému
ShopTurn, 5-170
Zapnuti, 1-21
Zastaveni vyrobniho programu, 4-73
Zjistovani korekénich parametrd nastroje v HMI
Embedded, 5-139
Zména hodnoty operandu, 8-291
Zména jazyka, 9-297, 9-306
Zmeéna provozniho rezimu, 4-71
Zména soufadného systému pro vypisovani
skute¢nych hodnot, 4-77
Zpétny preklad, 2-58
Zpétny preklad cykll, 2-58
Zpracovani blok po bloku, 2-41
z
Zivotnost - ShopTurn, 5-175
Zivotnost v systému ShopMill, 5-158
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