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Zewnetrzny pulpit sterowniczy maszyny

Wskazéwki techniczne dotyczace bezpieczenstwa
Niniejszy podrecznik zawiera wskazowki, ktérych musicie przestrzegaé dla swojego bezpie-
czenhstwa jak tez w celu unikniecia szkdd rzeczowych. Wskazowki sg uwydatnione trojkatem
ostrzegawczym i w zaleznosci od stopnia zagrozenia przedstawione nastepujaco:

Niebezpieczenstwo
oznacza, ze nastapi $mier¢, ciezkie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa, gdy
odpowiednie $rodki ostroznos$ci nie zostang podjete.

Ostrzezenie
oznacza, ze grozi Smier¢, ciezkie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa, gdy
odpowiednie $rodki ostroznosci nie zostang podijete.

Ostroznie
oznacza, ze moze nastgpic lekkie uszkodzenie ciata albo szkoda rzeczowa, gdy odpowiednie
Srodki ostroznosci nie zostang podjete.

Ostroznie
bez trojkata ostrzegawczego oznacza, ze moze nastapi¢ szkoda rzeczowa, gdy odpowiednie
srodki ostroznosci nie zostang podjete.

Uwaga
oznacza, ze moze nastgpi¢ niepozgdane wydarzenie albo stan, gdy odpowiednia wskazowka
nie bedzie przestrzegana.

Wskazéwka
jest wazng informacjg o produkcie, obchodzeniu sie z nim albo tej czesci dokumentacji, na
ktérg ma byé zwrécona szczegolna uwaga.

Personel kwalifikowany
Uruchomienie urzadzenia i prace z nim wolno jest prowadzi¢ tylko personelowi wykwalifikowa-
nemu. Personel wykwalifikowany w rozumieniu dotyczacych bezpieczenstwa wskazéwek zawar-
tych w niniejszym podreczniku sg to osoby, ktére sg uprawnione do uruchamiania, uziemiania i
oznakowywania urzadzen, systemow i obwoddéw pradu wedtug standardéw techniki bezpieczen-
stwa.

Uzycie zgodnie z przeznaczeniem

Przestrzegajcie co nastepuje:

Ostrzezenie

Urzadzenia wolno jest uzywacé tylko zastosowan przewidzianych w katalogu i w opisie tech-
nicznym i tylko w potgczeniu z zalecanymi wzgl. dopuszczonymi przez firme Siemens urzg-
dzeniami i komponentami obcymi. Nienaganna i bezpieczna praca produktu zaktada jego
nalezyty transport, nalezyte magazynowanie jak tez staranng obstuge i konserwacje.

Marki

SUNUMERIK® jest zarejestrowang marka firmy Siemens AG. Inne okres$lenia w niniejszej dokumentacji
moga by¢ markami, ktérych uzywanie przez strony trzecie do swoich celéw moze naruszaé prawa witasci-
cieli.

Wykluczenie odpowiedzialnosci
Sprawdzilismy tre$¢ druku na zgodnos$¢ z opisywanym sprzetem i oprogramowaniem. Mimo to nie mozna
wykluczy¢ niezgodnosci, tak Ze nie mozemy przyja¢ odpowiedzialnosci za petng zgodnos$¢. Dane w niniejszej
publikacji sg regularnie sprawdzane, niezbedne korekty sg zawarte w kolejnych wydaniach.

Siemens AG Copyright (©) Siemens AG 2005
Automation and Drives 6FC5398-0CP10-1AA0
Postfach 4848

90437 NURNBERG Siemens AG 2005

NIEMCY Zmiany techniczne zastrzezone



Stowo wstepne

Dokumentacja SINUMERIK

Dokumentacja SINUMERIK jest podzielona na 3 ptaszczyzny:
o Dokumentacja ogdlna

o Dokumentacja uzytkownika
o Dokumentacja producenta/serwisowa

Blizsze informacje o dalszych publikacjach dot. SINUMERIK 802D sl jak tez
drukach, ktore dotyczg wszystkich sterowan SINUMERIK (np. interfejs
uniwersalny, cykle pomiarowe ...) otrzymacie od wtasciwego oddziatu firmy
Siemens.

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

Kolejnos¢ punktow menu: "Support"/Technische
Dokumentation”/"Druckschriften-Ubersicht”.

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

Adresat dokumentacji

Niniejsza dokumentacja jest skierowana do producentéw obrabiarek. Publikacja
szczegotowo opisuje niezbedne dla producenta stany rzeczy dot. uruchomienia
sterowania SINUMERIK 802D sl.

Zakres standardowy

Hotline

W ponizszej instrukcji eksploataciji jest opisany zakres standardowy.
Uzupetnienia albo zmiany, ktére zostaty dokonane przez producenta maszyny,
sg przez niego dokumentowane.

W sterowaniu moga by¢ mozliwe do realizacji dalsze funkcje, nie opisane

w niniejszej dokumentacji. Nie ma jednak roszczenia do tych funkcji w
przypadku dostawy nowego sterowania albo wykonania ustugi serwisowe.

W przypadku zapytan prosze zwrocic sie do nastepujacej hotline:

A&D Technical Support

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

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

Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request
W przypadku zapytan dotyczacych dokumentacji (propozycje, korekty) prosze
wystac telefaks albo e-mail na nastepujacy adres:

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

E-Mail: motioncontrol.docu@siemens.com
Formularz telefaksowy: patrz arkusz zgtoszenia odwrotnego na korcu niniejszej
dokumentaciji.
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Adres internetowy

http://www.siemens.com/motioncontrol
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SINUMERIK 802D Definicja przyciskéw

adidil @00

didadEd Qoo
BELECT

o daad

doidl Bon
I +~ 7
dddd oan

>
INPUT

Przycisk zakresu czynnosci
obstugowych ,pozycja”

Przycisk Recall

Przycisk ETC Przycisk zakresu czynnosci

obstugowych ,program”

Przycisk pokwitowania alarmu Przycisk zakresu czynnosci

obstugowych ,parametry”

Bez funkcji Przycisk zakresu czynnosci
obstugowych ,menedzer

Przycisk Info programow
Zakres czynnosci obstugowych

Przycisk Shift LAlarm / System

Przycisk Control
Nie zajety

Przycisk Alt

Spacja (SPACE)

. Przyciski przewijania

Przycisk kasowania (Backspace) -— — | Przyciski kursora

Przycisk kasowania

o /i o] [ [t [ [&] (3 = b8 2 [ [v] |5

Q

Przycisk ,wstaw” (INSERT) = Przycisk wyboru / Toggle

Tabulator .
Iy w

. J 2 Przyciski alfanumeryczne
Przycisk ENTER / Input Podwdjna zajetosé w ptaszczyznie
Shift
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Zewnetrzny pulpit sterowniczy maszyny

1 i
0 8

Przyciski cyfrowe

Podwojna zajetos¢ w ptaszczyznie Shift

Zewnetrzny pulpit sterowniczy maszyny

(o]

)

/ﬂk
\‘m -

o~
et /

/
=18
-

RESET
NC STOP

NC START

WYL. AWARYJNE

Spindle Speed
Override
Override wrzeciona

LN OO R

2] (& [8]

Bpe

A
J

) B &

.'.3! =
2

Przycisk z diodg, definiowany przez
uzytkownika

Przycisk bez diody, definiowany przez
uzytkownika

INCREMENT (przyrost)

JOG
REFERNCE POINT (punkt bazowy)
AUTOMATYKA

SINGLE BLOCK

Wykonywanie pojedynczymi blokami
MANUAL DATA

Recznie wprowadzanie danych
SPINDEL START LEFT

Start wrzeciona w lewo

SPINDEL START RIGHT
Start wrzeciona w prawo

SPINDEL STOP

Wrzeciono stop

RAPID TRAVERSE OVERLAY
Natozenie przesuwu szybkiego

0s X
Osz

Feed Rate Override
Override posuwu
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Wprowadzenie

1.1

Podziat ekranu

AUTOMATYE,
Obszar statusu Reset SKP_DRY ROV NEL PRT GBL Ao
| TEST.MPF G 2
(149 Pozycja Pozostata droga T.F.5
Furikej ]
Xl _g . 828 0000 wn T 1 o1 p:rr;ocz:icza
0,000 mn 8,800 1emx
o Y1 0.609 P oamoes
Obszar aplikacji 71 9 099 0.0 |G ] 8.8 100 po |
Al Liilii} L
o1 G500 GED i |
ity Swietlenie bloku TEST.HPF Pr:eze"?u
G4 F2
GA X168
W38
MK £ WKS
REL
Czas cykly:  ABAAH BEN A3S
. | —
Obszar wskazowek Sterowaniz | Szukanie ST
i przyCiSkf)W ‘ J ngmmeml blaku J ‘czasie ecz) programy
programowanych
Rysunek 1-1 Podziat ekranu

Ekran jest podzielony na nastepujace giéwne obszary:

e  obszar statusu

e obszar aplikacji

e obszar wskazéwek i przyciskdw programowanych
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6FC5 398-0CP10-1AA0

1-11



Wprowadzenie

1.1 Podziat ekranu

Obszar statusu

(1) 2)

AUTOMATYKA o
@ RESET SKP DRY RO | PRT SBL
| DEHDA .HPF

(5)
&) @)

Rysunek 1-2 Obszar statusu

Tablica 1-1  Objasnienie elementéw obrazu w obszarze statusu

Element Wyswietlenie Znaczenie
obrazu

Aktywny zakres czynnosci obstugowych, aktywny rodzaj pracy
Pozycja
JOG; 1 INC, 10 INC, 100 INC, 1000 INC, VAR INC (wartosci
przyrostowe w pracy JOG)
MDA
® AUTOMATYKA
Offset
Program
Menedzer programéw
System
Alarm
Oznaczenie ,jezyk zewnetrzny” przez G291

Wiersz alarméw i komunikatow
Alternatywnie sg wyswietlane:
@ 1. numer i tekst alarmu

2. tekst komunikatu

Stan programu

RESET Program anulowany / stan podstawowy
@ RUN Program w trakcie wykonywania
STOP Program zatrzymany

Sterowanie programem w pracy automatycznej

Sciezka N: - "stacja" wewnetrzna NC
D: - karta CF

Komunikaty NC

Wybrany program obrébki (program gtéwny)

Qe 0 ®
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Wprowadzenie

1.1 Podziat ekranu

Obszar wskazéwek i przyciskow programowanych

J U

1=
)

Rysunek 1-3 Obszar wskazowek i przyciskéw programowanych

Tablica 1-2 Objasnienie elementéw obstugi w obszarze wskazdwek
i przyciskow programowanych

Element Wyswietlenie Znaczenie

obrazu
Symbol Recall
Naciskajac ten przycisk powracamy do menu
nadrzednego.

@

Wiersz wskazéwek
Wyswietlanie wskazéwek dla osoby obstugujacej

Informacja o statusie MMC

ETC jest mozliwe. (Po naci$nieciu tego przycisku
zostang na poziomym pasku przyciskow

@ programowanych wyswietlone dalsze funkcje.)

4

Mieszany sposob zapisu jest aktywny (duze i mate
litery)

Przesytanie danych trwa

i
'h% Potaczenie z narzedziem do programowania PLC jest
aktywne

@ Pasek przyciskdw programowanych pionowy
i poziomy

Standardowe przyciski programowane

Powrot Maska jest zamykana
Anﬁluj L .
—_— Wprowadzanie jest anulowane, okno jest zamykane
Ak‘rpt
CepL. . , - . . .
— Wprowadzanie ulega zakonczeniu i nastepuje obliczenie.
SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005 1-13
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Wprowadzenie

1.2 Zakresy czynnoSci obstugowych

ﬂﬁ- Wprowadzanie ulega zakonczeniu i wprowadzone wartosci sg przejmowane.

1.2

M

POSTION

OFFSET
PARAM

PROGRAM

PRUGRAM
NANAGER

SHIFT

ALARM

SYSTEM

ALARM

Zakresy czynnosci obstugowych

Funkcje sterowania moga by¢ wykonywane w nastepujgcych zakresach czynnosci

obstugowych:

Pozycja Obstuga maszyny

Offset/Parametry Wprowadzanie wartosci korekcji i danych nastawczych
Program Sporzadzanie programow obrébki

Menedzer programéw Katalog programéw obrébki

System Diagnoza, uruchomienie

Alarm Listy alarméw i komunikatéw

Przetgczenie na inny zakres czynnoéci obstugowych nastepuje przez nacisniecie
odpowiedniego przycisku (sprzetowego).

Stopnie ochrony

1-14

Wprowadzanie wzgl. zmiana danych sterowania jest w miejscach wrazliwych chroniona
hastem.

Wprowadzanie wzgl. zmiana danych jest w nastepujacych menu zalezne od nastawionego
stopnia ochrony:

korekcje narzedzia

przesuniecia punktu zerowego

dane nastawcze

nastawienie RS232

sporzadzenie programu / korekta programu
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu
1.3.1 Kalkulator

_ Funkcje kalkulatora mozna uruchomi¢ z kazdego zakresu czynnosci obstugowych przy
T pomocy przycisku ,SHIFT” ,=".

Do obliczenia wartosci mozecie uzywac czterech podstawowych dziatan matematycznych
jak tez funkgciji sinus, cosinus, podniesienie do kwadratu i pierwiastek kwadratowy.
Funkcja nawiaséw umozliwia obliczanie wyrazen kaskadowanych. Glebokos¢ tego
kaskadowania jest nieograniczona.

Gdy pole wprowadzania jest juz zajete przez wartos¢, wowczas funkcja przejmuje jg do
wiersza wprowadzania kalkulatora.

Przycisk Input oblicza wynik i wyswietla go w kalkulatorze.

Przycisk programowany Akceptacja przenosi wynik do pola wprowadzania wzgl.
aktualnej pozycji kursora w edytorze programow obrébki i samoczynnie zamyka
kalkulator.

Wskazéwka

Gdy pole wprowadzania znajduje sie w trybie wprowadzania, mozna przyciskiem Toggle
odtworzy¢ poprzedni stan.

G REF

Rezet SKP DRY ROV MO1 PRT SBL
BOLT.HPF
S Punkt odniezienia T.F.5

Y10 0 .000 -~ T B oo L& |
Y1o 5000 O b e S

7o  ©.000 ™ J

&' e e —
——
2l8lel el | G 5
Tl ﬂl Usuf
Alzlalel = & |
LI_I_I;I LI Powrdt

| o

| [ [ (S N

Rysunek 1-4 Kalkulator

Dopuszczalne znaki przy wprowadzaniu

+,- podstawowe dziatania matematyczne
*,/
S funkcja sinus

Wartos$¢ (w stopniach) X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana
przez wartosc sin(X).

C funkcja cosinus
Wartos¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana przez wartosc
cos(X).

Q funkcja podniesienia do kwadratu

Wartos$¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastepowana przez wartosc X2,

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005 1-15
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

R funkcja pierwiastka kwadratowego
Wartos¢ X przed kursorem wprowadzania jest zastgpowana przez wartosc VX
() funkcja nawiasu (X+Y)*Z

Przykiady obliczen

Zadanie Wprowadzanie —» wynik
100 + (67*3) 100+67*3 — 301
sin(45°) 458 —» 0.707107
cos(45°) 45 C —» 0.707107
42 4Q— 16
V4 4R—>2
(34+3*2)*10 (34+3*2)*10 — 400

W celu obliczania punktéw pomocniczych na konturze kalkulator udostepnia nastepujace
funkcje:
e obliczenie przejscia stycznego miedzy tukiem i prostg
e przesuniecie punktu na ptaszczyznie
e przeliczenie ze wspétrzednych biegunowych na wspétrzedne kartezjanskie
e uzupetnienie drugiego punktu koncowego fragmentu konturu prosta - prosta
wyznaczonego przez stosunek katowy

Przyciski programowane

Funkcja ta stuzy do obliczania punktu na okregu. Punkt wynika z kgta przytozonej
stycznej i kierunku obrotu okregu.
O B0 RAB [0 00000
HL eeaoen R e
[T L e anean e
B 9000000 A2t 00000
He o eeae HEZ [ e Euennn
WS p.eeseen w2 m.noeann
W 9000000 s L 0.000000
: =CEEnnle pn;-l‘t—tn na okrggu
L 0 | cC odeigts N
R0 G%:-‘.{' cC rzedna (NN
R I T kat A T
mz = promien B [
ol |
R —
s — «
MG — Powrst
M7 — A
—l | Alu:;p{t.
Rysunek 1-5

Wprowadzcie punkt srodkowy okregu, kat stycznej i promien okregu.
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Wprowadzenie

GESG3 |
o
Akcept.

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

Przy pomocy przycisku programowanego G2 / G3 nalezy ustali¢ kierunek obrotu okregu.

Nastepuje obliczenie wartosci odcietej i rzednej. Odcieta jest przy tym pierwsza osig

a rzedna drugg osig ptaszczyzny. Wartos¢ odcietej jest kopiowana do pola wprowadzania,
z ktérego zostata wywotana funkcja kalkulatora, warto$¢ odcietej jest kopiowana do
nastepnego pola wprowadzania. Gdy funkcja zostata wywotana z edytora programow
obrobki, wowczas zapisanie wspotrzednych nastepuje pod nazwami osi ptaszczyzny
podstawowe;j.

Przyktad: Gdy jest aktywna ptaszczyzna G18, wéwczas odcietg jest 0$ Z a rzedng o0$ X.

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005

Przyktad Obliczenie punktu przeciecia miedzy tukiem @ | prostg @.
Dane: promien: 10
punkt srodkowy okregu: Z 20 X20
kat przytgczenia prostej: 45°
kierunek obrotu: G2
/—_‘—H«.,H
™ |2 . veeapn (3] 32333 . HEEHBa [ ]
\.1I ) E 32333 _ABRRE&A T
@/ ) —
/ ; |2 . BEEana R2Z LRGEL
y, ra |2 . HeBana [0
v, - |2 . BEaann Rz4 [
/A = 45 al_:uﬁc-:z_e_nie punktu na ohregu —
CC odeigta 147
{ G2 CC redna EL=]
20— q ) e, R1D } ge sxn,:eﬁ P
W /
‘\\. t*; ((
x“""“‘az"// Pawrit
i
| Ahcept
zo A
Wynik: X=12.928
Y =27.071

Funkcja ta oblicza wspotrzedne kartezjanskie punktu na ptaszczyznie, ktory ma zostac
potaczony z punktem (PP) na prostej. W celu obliczenia musi by¢ znany odstep miedzy
tymi punktami i kgt nachylenia (A2) nowo powstajacej prostej w odniesieniu do nachylenia

(A1) danej proste;j.

Przesunigcie punktu !

PP odcieta
3 PP rzedna
[ FF kat A

1 Preesunigcie
L™

12 .25

Obrit A2

Programowanie w promieniu

N

Rysunek 1-6

FT1

Wprowadzcie punkt odniesienia, dtugos¢ wektora i kat nachylenia.
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

Wprowadzcie nastepujgce wspotrzedne wzgl. katy:

e wspoirzedne danego punktu (PP)

e kat nachylenia prostej (A1)

e odstep nowego punktu w odniesieniu do PP (offset)

¢ kat nachylenia prostej taczacej (A2) w odniesieniu do A1

Przy pomocy tego przycisku programowanego nastepuje obliczenie wspoétrzednych
v kartezjanskich, ktére sg nastepnie kopiowane na dwa kolejne pola wprowadzania.
Akcenpt. Wartos$¢ odcietej jest kopiowana do pola wprowadzania, z ktérego zostata wywotana

funkcja kalkulatora a wartos¢ rzednej - do nastepnego pola.
Jezeli funkcja zostata wywotana z edytora programéw obrébki, wowczas zapisanie
wspotrzednych nastepuje pod nazwami osi ptaszczyzny podstawowe;.

Przykfad

Obliczenie punktu kornicowego prostej @.Prosta jest prostopadia w punkcie koncowym
prostej © (wspotfrzedne: X = 51.981, Y = 43.081) (patrz przyktad: "zmiana wspdtrzednych
biegunowych na wspétrzedne kartezjanskie"). Diugo$¢ prostej jest rOwniez dana.

[}
Przesunigcie punkiu

PP odcigta 51,741

PP rzgna 43 6881
2 Pria a1 a5

Offeet 23.8

PP ometaz  ZIm |

Frogramowanie w promieniu

Akc;;t.

[N Y R [

Wynik: X = 68.668
Y =26.393

Funkcja ta przelicza dane wspotrzedne biegunowe na wspoétrzedne kartezjanskie.

:5 “Calculate Pa, pE"Ef a wector __ ______ i
PP abscissa  [ERCETIEE
PP ordinate
Yector length
[T ™
ﬁ ]
o
Back

i

Rysunek 1-7

Radius progeammsing

WprowadzZcie punkt odniesienia, dtugo$¢ wektora i kat nachylenia.
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

v Przy pomocy tego przycisku programowanego nastepuje obliczenie
wspotrzednych kartezjanskich, ktére sg nastepnie kopiowane do dwdch kolejnych pdl
Akcept. ) > SV ) . ]
wprowadzania. Warto$¢ odcietej jest kopiowana do tego pola wprowadzania, z ktérego
zostata wywotana funkcja kalkulatora, warto$¢ rzednej jest kopiowana do nastepnego
pola wprowadzania.
Jezeli funkcja zostata wywotana z edytora programéw obrébki, wéwczas zapisanie

wspotrzednych nastepuje pod nazwami osi ptaszczyzny podstawowe;j.

Przykiad
Obliczenie punktu koricowego prostej ®. Prosta jest okre$lona przez kat A=45° i swojg
dfugosc.
Obli ie Pa, Po wektora
Y PP odcigta EZlam
& PP rzedna 3.1
ﬂye @ | dhugose wektora SN
ket & a0
@ L A
A=dE
«
Powrdt
@ Programowanie v promisniu <
| Akcept.
— S [
Wynik: X =51.981
Y =43.081

Ta funkcja oblicza brakujacy punkt korncowy fragmentu konturu prosta-prosta, przy czym
druga prosta jest prostopadta do pierwszej.

<]

Sa znane nastepujace dane prostych:

prosta 1: punkt poczatkowy i kat nachylenia
prosta 2: dtugos¢ i punkt korncowy w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych

OFFSET PARAN

Zmienne B ! |
RE A .AABRGE Rid 5. dEBRER
R 0. pARRAE Ry 0. ARARER
RE 0. Ba08a6 R 0. AnBEaa |
Az B _HEBEBA REL H_ BHBHER
R4 [N TsTe T e Rez A _PABAEA
RS 0. pEnRan Lok 0. AEARER |
A6 0. Be00an Re4 0. BEeEEg
: Oblizzenia punktu koficawega Pa alba Pa I I |
R PF odcigta hs.ae |
RiA PP rzedna
YN PR PP kat A .E
Az E = L, EP odeigta
R1% L dtugoss
14 -
RS
Ras Pout
R17 -

Programowanie w promigniu
| —

Rysunek 1-8
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

_I_ Funkcja ta wybiera dang wspotrzedna punktu koncowego. Jest znana wartos¢ odcietej
albo wartos¢ rzedne;.

Druga prosta jest obrécona o 90° zgodnie albo przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara w stosunku do pierwszej prostej.

N
/,/\.

/\? Ta funkcja wybiera odpowiednie ustawienie
Nastepuje obliczenie brakujgcego punktu kohcowego. Wartos¢ odcietej jest kopiowana
Ak{ do tego pola wprowadzania, z ktérego zostata wywotana funkcja kalkulatora, a wartosé
Lpt' rzednej - do kolejnego pola.

Jezeli funkcja zostata wywotana z edytora programoéw obrébki, wowczas zapisanie
wspoirzednych nastepuje pod nazwami osi ptaszczyzny podstawowe;.

Przyktad
26 565° 56
Fy /_ @1 R@ E A
I 5
i O Q) ’
'l \
( 44,1 mm, =0 S 460 mm, >

Niniejszy rysunek musi zostac uzupetniony o warto$ci punktu Srodkowego okregu, aby
nastepnie moc obliczy¢ punkty przeciecia miedzy elementami konturu. Obliczenie
brakujgcych wspoétrzednych punktu srodkowego nastepuje przy pomocy funkcji kalkulatora

=—=i__| poniewaz promien w przejsciu stycznym jest prostopadty do prostej.

Obliczenie M1 we fragmencie konturu 1:
W tym fragmencie promien obrécony przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara jest
oparty na odcinku.

Przy pomocy przyciskdw programowanych — i Rl wybierzcie dang
konstelacje.

Wprowadzcie wspotrzedne punktu biegunowego (PP) P1, kat nachylenia prostej,
warto$c rzednej i promien okregu jako dtugosc.
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Wprowadzenie

1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

L Ll 5]

Obliczenie punktu koncowego Pa albo Po

—

PP odcigta
PF rzgdna i
PP kit 33344
EPzedna  SEMMN
L ctugose T

IProgramowanie w promieniu

hid

A,

«

Powrét

Akcept.

Obliczenie M2 we fragmencie konturu 2:

W tym fragmencie promien obrécony w kierunku ruchu
wskazoéwek zegara jest oparty na odcinku. Przy pomocy

przycisku programowanego Palle® wybierzcie dang

konstelacje. WprowadZcie parametry do maski.

[TATaTA Lo Ly L

5

Obliczenie punktu koncowego Pa albo Po

FF adcigta
FF rzedna
pp & PP kat A
R L} EF rzedna
) L dtugose

Programowanie w promieniu

4

«
Powrot

v
Akcept.

1.3.2 Edycja znakéw chinskich

Ta funkcja jest dostepna tylko w chinskiej wersji jezykowe;j.

Wynik: X =-19,449
Y =30

Wynik: X =21.399
Y =30

Sterowanie udostepnia funkcje do edycji znakéw pisowni chinskiej w edytorze programéw
i w edytorze tekstow alarméw PLC. Po uaktywnieniu wprowadza sie do pola wprowadzania
transkrypcje fonetyczng (alfabet fonetyczny) szukanego znaku. Edytor proponuje do tego
brzmienia r6zne znaki pisowni, z ktérych przez wprowadzenie cyfry 0 do 9 mozna wybraé

znak.

Ia:u;lﬂ:3’3‘:772:ga:uﬁmﬁs:gﬁ::}*?:ﬂa:ﬂa:ﬂ hd

Rysunek 1-9  Edytor chinski

Alt S Wiaczenie / wytaczenie edytora
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1.3 Pomoce przy wprowadzaniu

1.3.3 Przyciski skrétu

Ten komponent obstugowy stwarza mozliwo$¢ zaznaczania, kopiowania, wycinania
i kasowania tekstéw przy pomocy specjalnych polecen przyciskowych. Funkcije te sg do
dyspozycji dla edytora programow obrébki jak tez dla pél wprowadzania.

CTRL C kopiowanie

CTRL B zaznaczenie

CTRL X wyciecie

CTRL \% wstawienie

Alt L przetaczenie na litery duze/mate

albo przycisk Info

1.3.4 Kopiowanie i wstawianie plikow

W zakresie Menedzer programéw (rozdziat 6) i w funkcji Start-up files (rozdziat 7.1) pliki
albo katalogi mogg przy pomocy funkgcji przyciskow programowanych Kopiuj i Wstaw moga
by¢ kopiowane do innego katalogu albo do innej stacji. Przy tym funkcja Kopiuj wpisuje
odsytacze do plikdw albo katalogéw na liste, ktdra nastepnie jest wykonywana przez funkcje
Wstaw. Ta funkcja przejmuje wtasciwy proces kopiowania.

Lista pozostaje zachowana tak dtugo, az ponowne kopiowanie jg zastgpi.

Cecha szczegodlna:

Gdy jako cel danych wybrano interfejs RS232, funkcja przycisku programowanego Wyslij
zastepuje funkcje Wstaw. Przy wczytywaniu plikow (przycisk programowany Odbiér
podanie celu nie jest konieczne, poniewaz nazwa katalogu docelowego jest zawarta w
strumieniu danych.
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1.4

Pokaz

Przejidz
do

Powrot

1.4 System pomocy

System pomocy

System pomocy mozna uaktywni¢ przy pomocy przycisku Info. Udostepnia on krétkie
opisy do wszystkich waznych funkcji obstugowych.

Ponadto pomoc obejmuje nastepujace tematy:
e Przeglad polecen NC z krotkim opisem
e Programowanie cykli

e Objasnienie alarméw napeddéw

Dl
Tablica zawartodci

s
Pozismy achrony

Pamec

Halkulator

Chliszenie preejécia stysznege

Punkt na plaszezyinie

Honwersja wspélrzedrych katowych na kartezjasiskie

Obliczenie punktu Korcowego

Edycja znakow chiriskich

Preyeiski skrotu

Uklad wspélrzqdnych Pokat
Bazowanie do punktu odniesienia

Hastawy

Wiprowadzenie narzedzi | ich korekeji

Lista narzedsi

Usunigcie narzedzia

Szukanie numeru narzedzia

Utworzenie danych ofsetu dia nowego narzqdzia

Inajdi

i | rom

Rysunek 1-10 Spis tresci systemu pomocy

Ta funkcja otwiera wybrany temat

ityensfee ta] Rurcf i weyl bekssu

2y z do
bekatoaego, na kiorym jest ustawssery kursar.

09 prayeithu weel wybranage

gl I' =

| e e

Rysunek 1-11  Opis do tematu pomocy

Ta funkcja umozliwia wybor odsytaczy. Odsytacz jest oznakowany przez znak
»>>....<<”. Ten przycisk programowany jest widoczny tylko wtedy, gdy odsytacz jest
wyswietlany w obszarze aplikaciji.

Gdy wybierzecie odsylacz, jest dodatkowo wyswietlany przycisk programowany
Powroét. Przy pomocy tej funkcji mozecie powréci¢ do poprzedniego obrazu.
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1.4 System pomocy

Ta funkcja umozliwia szukanie pojecia w spisie tresci. Wprowadzcie pojecie

Znajdz . ) .
i uruchomcie proces szukania.

Pomoc w obszarze edytora programéw

Do kazdej instrukcji NC system udostepnia objasnienie. Bezposrednio do tekstu pomocy
mozecie dotrze¢ przez ustawienie kursora za poleceniem i nacisnigcie przyciski Info.
Instrukcja NC musi w tym celu by¢ napisana duzymi literami.
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1.6 Praca w sieci (opcja)

1.5 Praca w sieci (opcja

Wskazéwka
Funkcja "praca w sieci jest do dyspozycji tylko w SINUMERIK 802D sl.

Dzieki zintegrowanej przystawce sieciowej sterowanie moze pracowac w sieci. Sg
mozliwe nastepujace potaczenia:

o Peer-to-Peer: potaczenie bezposrednie miedzy sterowaniem i PC przy
zastosowaniu kabla crossover

o Twisted-Pair: wigczenie sterowania do istniejgcej, lokalnej sieci przy zastosowaniu
kabla uzupetniajagcego

Specyficzny dla 802D protokét transmisji umozliwia oddzielong prace w sieci z
zakodowanym przesytaniem danych. Ten protokét jest stosowany miedzy innymi do
przesytania wzgl. wykonywania programéw obrobki w potgczeniu z RCS-Tool.

1.5.1 Konfiguracja potaczenia sieciowego
Warunek
Sterowanie jest poprzez interfejs X5 potaczone z PC albo lokalng siecia.

Wprowadzenie parametréw sieci

EYSTEM W zakresie czynnosci obstugowych "System" wybierzcie menu Dane serwisowe >
ﬁ ﬂ. Serwis sterowanie.
BHIFT ALAFM

Dane Senwis
senwisowie | | sterow.
Serwis Poprzez przycisk programowany Serwis sie¢ docieracie do maski wprowadzania
. parametrow sieci
s51ecC
KenfigumeEsiesi oy
Dane lokalne zacja
Uruchamianie HNI: 2 ziecig bez potwierdzenia Poface
Protokét: Roztace
DHCP:
Mazwa komputera:
Fdres [P _J
wska podeieci:
Brama:
DONS 1:
1
<8 Zapizz
Domena OME:
Czas nadzomu: EL
Adres MAC:
| F‘ouﬁ"m
Servo i

Senis Senis Serwis k2
azie napady FROFIBUS (5

g
ki)
&

Trace

Rysunek 1-12
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1.6 Praca w sieci (opcja)

Tablica 1-3 Wymagane parametry sieci

Parametr Objasnienie

DHCP Protokot danych TCP/IP, ktéry udostepnia dynamiczng,
dzierzawe adresow IP, a przez to rozdziela na uprawnionych
uzytkownikow sieci wspolzalezne parametry konfiguracji

Nazwa komputera | Nazwa sterowania w sieci

Adres IP Adres sterowania w sieci (np. 192.168.1.1)

Maska podsieci Identyfikacja sieci (np. 255.255.252.0)

Zezwolenie dla portéw komunikacyjnych

Poprzez przycisk Serwis Firewall mozecie blokowac albo zwalnia¢ porty

SEnS . ; L e . )
Firewall komunikacyjne. Aby zagwarantowa¢ mozliwie najwyzsze bezpieczenstwo,
niepotrzebne porty powinny pozostawa¢ zamknigte.
QpCE 53 uaEywnlone bz ustawienia klucza
m Hﬂﬂaﬂal lizancyjnege
twarty  Nr portu Laog Opiz

[ =3 tcp Bezpieczna poutoka (S5H)

IA =l tep  Senwer web

Il 162 tep [Dziennik 57

=l 123 udp [Czas i data

] 1597 tep Komunikacia HHI ORB

m kel 2l tep Test oprogramowania preez polgezenie 2 siecig

| ag43 top | Komunikacja testowa 57

Aouluj

NRCANNNNNEE

I I [ R

Rysunek 1-13

Sie¢ RCS potrzebuje portéw 80 i 1597 w celu komunikaciji.

Aby zmieni¢ status portu, wybierzcie kursorem odpowiedni port. Po nacisnieciu
przycisku Input zmienia sie status portu.

Porty otwarte sg pokazywane z fajeczka w polu wyboru.

1.5.2 Zarzadzanie uzytkownikami

VETEM W zakresie czynnosci obstugowych "System" wybierzcie menu Dane serwisowe >
/% | Serwis sterowania
BHIFT ALARM

Dane Serwis
serwisowe | | sterow.
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1.6 Praca w sieci (opcja)

Poprzez przycisk programowany Serwis sieci > Autoryzacja docieracie

sieé zacja do maski wprowadzania kont uzytkownika.

Serwis ‘ Autory-

Konta uzytkownika stuzg do zapisywania ustawien osobistych uzytkownika. W celu
utworzenia nowego konta wprowadzcie w polach wprowadzania nazwe uzytkownika
i hasto logowania.

Funkcja przycisku programowanego Utworz wstawia nowego uzytkownika do
zarzadzania uzytkownikami.

SYSTEM
o —
Uzytkoownik:
Utwidrz
Usury
UZ}!tkDWnIkZ WILLER ]
Hasto: EEREER
Powtérz hasta: #EEERR| _J
<«
| Powrdt

Rysunek 1-14

Funkcja przycisku programowanego Usun kasuje zaznaczonego uzytkownika
z zarzgdzania.

1.5.3 Zalogowanie uzytkownika - RCS log in

EYSTEM W zakresie czynno$ci obstugowych "System" nacisnijcie przycisk programowany
ﬁ ﬂ- RCS log-in. Jest otwierana maska wprowadzania do zalogowania uzytkownika.
BHFT ALARM

RCS SYSTEN

loa-in Forfigurasja maszyry —

Lp | HNurner osi | Hazwa | Tvp

Wil oguj

®1
w1
21

0 liniowa
0F liniowa
0% liniowa

Bebual ny uEytkownik:
Mazwa uzyth.: BERT

Hasto: fevins |

ARRRNAH

=] Po\ffu'i

L 1 ]

Rysunek 1-15 Zalogowanie uzytkownika
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1.6 Praca w sieci (opcja)

Zalogowanie

Wylogowanie

WprowadzZcie nazwe uzytkownika i hasto do odpowiednich pdl i potwierdzcie
wprowadzenie przyciskiem programowanym Zaloguj.

Po pomysinym zalogowaniu nazwa uzytkownika jest wyswietlana w wierszu Aktualny
uzytkownik.

Funkcja przycisku programowanego Powrét zamyka pole dialogu.

Wskazéwka

Zalogowanie stuzy rownoczesnie do identyfikacji uzytkownika dla potaczen zdalnych.

Nacisnijcie przycisk programowany Wyloguj. Aktualny uzytkownik ulega wylogowaniu,
ustawienia specyficzne dla uzytkownika sg zapisywane w pamieci a wszystkie
udzielone zezwolenia sg kasowane.

1.5.4 Praca z potaczeniem sieciowym

W stanie przy dostawie jest w sterowaniu zapisany dostep zdalny (dostep do
sterowania z PC albo z sieci).

Po zalogowaniu lokalnego uzytkownika sg do dyspozycji RCS-Tool nastepujace
funkcje:

e funkcje uruchomieniowe
e przesytanie danych (przesytanie programéw obrobki)
e obstuga zdalna sterowania

Jezeli ma zosta¢ udzielone zezwolenie na dostep do czesci systemu plikdw, nalezy
przedtem udostepni¢ odpowiednie katalogi.

Wskazéwka:

Po udostepnieniu katalogdw uzytkownik sieci ma mozliwo$¢ dostepu do plikéw
sterowania. W zaleznosci od opcji zezwolenia uzytkownik moze zmienia¢ albo
kasowac¢ dane.

1.5.5 Udostepnienie katalogow

PROERAM
MANAGHR

Udzialy

Przy pomocy tej funkcji ustalacie prawa dostepu uzytkownikéw zdalnych do systemu
plikbw sterowania.

W menedzerze programow wybierzcie katalog do udostepnienia.

Przycisk Udziaty otwiera mastke wprowadzania do udostepnienia wybranego
katalogu.
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1.6 Praca w sieci (opcja)

PROG HANAGER

H: SHPFY

e [[F'¥§

T Hie udostepniaj katalogu

Uzury

|
|
|
[ Petry dostep J
J

J

idostepnik katalog

Nazwa udzizhu:

Prawa dostepu:
I Zmiana
7 Ddezyt
[T Usunigcie

Udzizt dla: I Everyone —J
[ SIEMEHS ®
[ SERVICE Sruluj J
[ _EERT

e o Y

I I (R

Rysunek 1-16 Status udostepnienia katalogu

e Wybierzcie status udostepnienia dla wybranego katalogu:

- Don't share directory Nie udostepniaj katalogu
- Share directory Katalog jest udostepniany, musi zosta¢ wpisana
nazwa udziatu.

¢ W polu Share name nalezy wprowadzi¢ identyfikator, poprzez ktéry uprawniony
uzytkownik moze uzyskaé¢ dostep do plikow katalogu.

e Ustalcie prawa uzytkownika (Access rights).

- Full access Uzytkownik ma petny dostep

- Change Uzytkownik moze dokonywa¢ zmian
- Read Uzytkownik ma prawo odczytu

- Delete Uzytkownik ma prawo skasowania

¢ Nastepnie nalezy wybra¢ uzytkownika z listy uzytkownikow. Przetgczanie na liscie
uzytkownikow nastepuje przy pomocy przycisku TAB.

Przycisk programowany OK przejmuje nastawione wtasciwo$ci. Udostepnione katalogi
sq jak w przypadku Windows oznakowywane "rgczkg".

1.5.6 Laczenie i roztaczanie stacji sieciowych

IYETEM W zakresie czynnosci obstugowej "System" wybierzcie menu Dane serwisowe >

serwisowe | | sterow.

0 ﬂ. Serwis sterowania.
SHIFT ALARN
Dane Senmwis

Serwis Polacz Popr;e; Serwis sie¢ > Potacz Roztacz docieracie do zakresu konfiguracji
sieé Rozlacz stacji sieciowych.
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1.6 Praca w sieci (opcja)

SYSTEN BEZ5202 8 0% #1 czeka na stacje

Potacz
Roztzcz

I (SR R [ R

Rysunek 1-17

Polaczenie stacji sieciowej

Polacz

Funkcja Polacz przyporzadkowuje lokalng litere stacji do stacji sieciowej

‘Windows

Sciezhka

Domenad
grupa robocza

B LI IR

Bruluj

ey Potgcz

[ (R (R (R

Rysunek 1-18 Konfiguracja stacji sieciowej

Ustawcie kursor na wolnej literze stacji i przyciskiem TAB przetgczcie na pole
wprowadzania Sciezka. W tym polu nalezy wpisa¢ adres IP serwera i nazwe

udostepnienia.
Przyktad: \192.4.5.23\TEST\

Funkcja przycisku programowanego Potacz przyporzadkowuje litere stacji potaczeniu

Z serwerem.

Roztaczenie stacji sieciowej

Rozlacz

1-30

Funkcja Roztacz usuwa istniejgce potaczenie sieciowe.
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Stacja:

-Imnn'ul:z:l-xt_u:T

|

T
orfigurach stasj stestowei |

K
Bruluj

I

J

Roztacz

Tablica 1-19

1.6 Praca w sieci (opcja)

Ustawcie kursor na odpowiedniej literze stacji i nacisnijcie przycisk programowany

Roztacz. Nastepuje odtaczenie od sieci.
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1.6 RCS802-Tool

1.6 RCS802-Tool

Dzieki RCS-Tool (Remote Control System) macie na swoim PC/PG do dyspozycji
Explorer-Tool do pracy z SINUMERIK 802D sl.

Po uaktywnieniu otwiera sie okno eksploratora, ktére stuzy do kopiowania danych
miedzy Sinumerik 802D sl i Waszym PC.

#7 RC5802 D_SL Toolbox [ citoolbox!,¥01001001' TEXT_UPD{SIEMENS)] 1ol x|
File Edit Yiew ‘Write DatatolC Read DatafromME  Settings Extras Help
&% =R ]| ?
J Connect via IEthemet 'I Connect to [ethernet] : Istatinn :I
J Address I@, by Computer |
- ] Mame | Type | Total sizel |
=4 3%-Diskatte (A} Jhate-Diskette () 3.5 Inch Floppy Disk 1,39 MB
=D System (C1) <@ System (C:) Local Disk 19,53 GB
5 Lokaler Datentrager (01 “e® Lokaler Datentrag... Local Disk 56.79 GB
15 CD-Laufwerk (E:) L cD-Ladfwerk (E)  CD_ROM disc
B g CD—L:uflv;erk (F:__) b CD-Laufwerk (Fi)  CD_ROM disc
@ Wziusannientrigera‘(;)' ) ‘o \Wechseldatentrs... 3.5 Inch Floppy Disk
452 en3kuwi0g on 'chen3z7a’ (H: 5
. o % cn3kuwilg on'ch... Metwork Connection 101.66 GB
‘=2 tmp on 'SME Server onul0 (u10) {I:) - ) X
% kmnpool on 'SME Server on ul0 (uldy (1) =#tmp on 'SMB Jerv..,  Metwork Connection 4.51 GE
52 pjrk on ‘chen324a’ (K1) ;"zkmponl on'SME 5. Mebwork Connection 33.40 GB
% wiews on 'view' (M2} Z®pi-kon'then3z4a... Metwork Connection 9.77 GB
@ wechseldatentrager (N:) S view on view' (M) Network Cannection 1000,00 ME
=2 proj on 'chen327a' (P2} e Wechseldatentrd. .. 3.5 Inch Floppy Disk
% cni3kuwin on ‘thenaz7alviewss (Q:) _:“ﬂnroj$ on 'then327... Metwork Connection 101,66 GB
52 Lsap on 'chen30%a,wwi04, siemens.net’ (5:) Z% cn3kuwil on ‘the...  Metwork Connection 101.65 GE
-5 swpef§ on 'chen3z74' (T:) ;“:Lsap on 'chen302... Metwork Connection &14.03 GB
52 cn3kuwi0_viewz on 'view' (V1) S swpeB$ on ‘chen3... Network Cannection 101.65 GB
i 52 wmeh on 'chend24a’ (W) Z2 cn3kuw00_view2 ... Metwork Connection 1000.00 ME
(-5 802d_merge on "view' (1) St on 'chen32... Metwork Connection 0.77 GE
Z#802d_merge on 'v... Metwork Connection 1000.00 MB
| | I=]
[Ready |dialled rurmber: Ethernet IP = 10,8155 Port = 80 [CFfline v

Rysunek 1-20 Okno eksploratora RCS-Tool

Potaczenie miedzy sterowaniem i PC/PG moze nastapi¢ albo poprzez kabel RS232

albo kabel sieciowy (opcja).

Po starcie znajdujecie sie w trybie offline. Oznacza to, ze mozecie zarzadzac¢ tylko

danymi Waszego PC. W trybie online macie dodatkowo do dyspozycji katalog Control
802D, ktéry umozliwia wymiane danych ze sterowaniem. Dodatkowo funkcja obstugi
zdalnej stuzy do obserwacji procesu.

1.6.1 Funkcja offline

Zarzadzanie danymi

Pliki mozecie kopiowa¢, wstawiaé, kasowac i udostepnia¢ katalogi dla dostepu
zdalnego.
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Nastawy (settings_

1.6 RCS802-Tool

Rodzaj potaczenia ustawiacie w menu Nastawy > Polaczenie.

Nastawy polaczen x|

& lna 5232

" via Ethemet

Ok,

Rysunek 1-21 Wybor rodzaju potaczenia na PC/PG

e Woybra¢ pozadany rodzaj potaczenia i przy pomocy "Konfiguruj" przetgczyé na

konfiguracje potaczenia;

e w otwierajacym sie oknie ponownie nacisng¢ "Konfiguruj", jest otwierane okno

ustawien potaczenia.

Ustawienia RS232

Uzgodnijcie parametry PC/PG z parametrami sterowania. Ustawienia znajdziecie w
sterowania w zakresie "System" w menu PLC/Step 7 connect.

Whasciwosci COM

Part COM |

Pot. [COM2 T

S2ybhass transmi <ji JIHEEND |
Bity danyeh: [2 |
Parzystosé: [Even -

Bity stopu: [1 |

Nastawy dawalne

x

ok | aeaui | eeemi |

e 0 ]

Aktywme parametry kamunikacii

Szybkodé tramsmisjii 115260

Bity stopu 1
Farzystodt Euen
Bity danych "

Folyczenia
Wt

i | Status Lista Frogram | Lista Edybu] tekst
FLE statusu_ | FLC proaram. alarm. PLC)

Rysunek 1-22 Ustawienia na PC

Ustawienia sieci

... na sterowaniu

W masce dialogowej wprowadzcie nazwe i adres |IP nowego sterowania. Adres IP
poda Wam Wasz administrator sieci albo mozna go odczytaé ze sterowania.
Odpowiednig maske dialogowg znajdziecie w zakresie czynnosci obstugowych
"System" w punkcie menu Dane serwisowe/Serwis sterowanie/Serwis siec¢.

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005

6FC5 398-0CP10-1AA0

1-33



Wprowadzenie

1.6 RCS802-Tool

Tofigumepses ) ors
Local data ZIER
Inisjalizacja HMI: Fotacz
Protokét HoziAES
DHCP :
Mazwa potaezenia: ﬁ - Nazwa komputers
adres IF
Dodaj | usuri | Maska podsieci:
Brama
sdrestP: [0 B 1 B s 1
2:
2 Zapisz
Pat [il
Domena DNS
Craz nadzoru: =
Adres MAC: A%-AR-AR~-T3~-41-39
&«@
| | Fourct
- — Serwiz | Serwis | Serwis : B iersj
[ T D porly Inapedy JPRDFIBUS £ J Traca I
Rysunek 1-23 Ustawienia na PC ... ha sterowaniu

1.6.2 Budowa potaczenia

Potaczenie poprzez RS232

Uruchomcie serwer RCS w sterowaniu, w ktérym w zakresie "System" otwdrzcie menu
PLC/Potaczenie Step 7 i nacisnijcie przycisk programowany Potaczenie wi.

e

Aktywny stan serwera RCS sterowanie sygnalizuje ikong

W celu przetgczenia na tryb online (PC/PG) macie do dyspozycji ikone albo

menu Specjalne/Potacz.

Potaczenie poprzez sie¢ (opcja)

Jezeli chcecie poprzez potgczenie sieciowe uzyskac dostep do sterowania, musicie
najpierw zalogowac sie w sterowaniu jako uzytkownik. Dialog znajdziecie w zakresie
"System" pod punktem menu RSC zalogowanie. Po dokonanym zalogowaniu w
wierszu Aktualny uzytkownik ukazuje sie Wasza nazwa uzytkownika.

W Waszym RCS-Tool wybierzcie typ potaczenia potaczenie z sieciag i zamknijcie
dialog przy pomocy OK.

Nastepnie nalezy wybrac sterowanie, z kiérym chcecie utworzy¢ potaczenie.
Wprowadzcie swojg nazwe uzytkownika i hasto w otwartym polu dialogu. Funkcja OK
przetgcza na tryb online i uzyskujecie dostep do danych sterowania.
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Wprowadzenie

1.6.3 Tryb online

1.6 RCS802-Tool

Tryb online dodatkowo uwzgledni stacje Sterowania 802D w oknie Tool. Przez to
uzyskujecie mozliwo$¢ wymiany danych miedzy Waszym PC/PG i sterowaniem wzgl.

ich opracowywania bezposrednio w sterowaniu.

Pod sciezkg sterowania sg widoczne nastepujace stacje:

NC Drive(N): zawiera cykle i programy obrobki

802D Data(A): funkcja uruchomieniowa, ktdra strukturalnie jest dopasowana do
funkcji uruchomieniowej sterowania. Dalsze informacje znajdziecie w punkcie
"System, uruchamianie seryjne".

Customer CF card(D): pokazuje zawarto$¢ wetknietej karty CF.

1.6.4 Funkcje Toolbox

Menedzer Toolbox udostepnia nastepujace funkcje update:

Sporzadzenie wtasnego systemu pomocy i zatadowanie do sterowania

Zatadowanie innych jezykow do sterowania

Sporzadzanie tekstow cykli uzytkownika i tekstow alarméw PLC i zatadowanie do

sterowania

I /.- RCSB0Z D_SL Toolbox [ citeclbox'¥01001001,TEXT_UPD(SIEMENS]] =101 %]
U Fle Edt Wiew Uit Databo NC Fesd Datafrom WC Sektings | Exkras  Help
g“ﬁaaf__ﬂ - e F Cornect
. Discorneck
Cornect via: IH}-e-na.r 'Iﬁonnect ta [etherr | =
= Generake Helpsystem
| faddress | =9 0 = Select Language
55 My Computer Name [ Select OEM Modified -
&5 3% Diskatts (1] )aEtmp ik Falder D4fZEf2005 11359
[ER=] oI yarm? File Folder 02{L7}2005 15:13
[#-4==1 Lokeler Datentrdger (D:) bt File Folder D4/L 32005 0855
“'"g CD'LWP"E’:EE:; ) enchul File: Folder 04/21}2005 1342
-5 CO-Ladfwetk (F: _ .
File Fold 03/16/2005 16:15
Q Wedhseldatentrdger {G:) _\|cn\:5m I eer et
2 crohum on cherd273' (H:) —Jconfig Filz Folder 04052004 11:24
] on. | on chen, a H - . .
22 trr on 'SMB Server o 10 (L0 (L1} ) cegmin Fila Folder DefLofaond 14:31
=2 krrpool on SHE Servar ool (ulEI)I'( —JDacuments and 5. . Fila Folder 090172004 09:40
22 pirk on thenazda’ (F:) ydown File Folder 03232005 13:23
4152 view on view (V) ' hdoeygen File Folder 0571542004 12:51
(=E.1 wechseldatentr ager (N:) ) hraiexmlar File Folder 112502004 10025 |
=52 proj$ on 'thendzre' P2 ) lathesim File Folder D3fLE/2005 16:12
2 endbuwi0 on'cher3z27alviewss (1) Imemostck File Folder 070 2004 0%:57
1452 Lsap an 'dheri30%a, w04, siemens. ne | ) mmc1 03 File Folder 02{25}2005 14:46
=2 swpedd on 'chen327a' (T:) mwfslags File Folder 04/22/2005 0606
52 endkumill_views on view () IRCLint File Folder DaJLEI0NS 10:40
#1522 wawrd 0N 'dienszda’ () JPhoto_Pesizer Fike Folder 11/30/2004 13:57
E1-52 502d_mergs on 'view' () ZProgram Files Fil Folder 04122005 12:26
=Bl Control 02D tinet File Folder 05/032004 07:09
trp File Folder OEfLOF2ms 12:59
tanlbaz File Folder D4fz1faos Ofen o
J tom o e e
|dialled mumber: Ethemet IP = 10,8, 1,55 Port = 80 |Dnline 4

Rysunek 1-24

Wskazoéwki dot. literatury
/BA/ SINUMERIK 802D sl "Instrukcja eksploatacji"
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Wprowadzenie

1.6 RCS802-Tool

1.6.5 Zarzadzanie projektem

Przy pomocy zarzadzania projektem mozecie zarzadza¢ specyficznymi dla projektu
danymi do serii maszyn wyposazonych w SINUMERIK 802.

Kolejno$¢ czynnosci obstugowych

Poprzez Nastawy > Toolbox > Sterowanie wybierzcie typ sterowania. W ten sposéb
jest wybierana metoda przesytfania i niezbedne dane sterowania.

il 7> RCS802 D_SL Toolbox [ ciltoolbor¥0 1001001} TEXT_UPD{SIEMENS)] o [ |
Fle Edt Wiew e lats ok Aead Dasafon Y | Settings  Extras  Help
-4 Ep: - Change Login
T 4 o B || %l u Zcm?:to?
Cannect via: IEtremet | Cannet I = o +
3 Select Project =[] |
Name | Tvpe Select Yersion BUZ5C o= space |
Jhats Disketto (Ai) 2B InchFloppy Disk 149 G0Z5C H FaSo0kE
-5 System (1) S System (20 Lacal Disk. 19.53 @ 302D sl 11,61 B
EII S '&OtiaL:”FDabTEEé)ge' e Lokder Datentrag.., Local Dish SeTEE 49256
’ UraerkLE: b CO-LauFwerk (E: <D _Rici disc
g COrLaufuerk (F) ECD-LaquerkEF:i O_RoMdisc
i% ;:Erédn‘;f::“;f[ SeWiechssldatentra... 3.5 Inch Flopay Disk 30,24 M8 13.49ME
I] 5 bop on'SMB Servar __gcnskuwmi on'ch...  Netwark Connection 101,66 55 53,02 B
E]-g kmpocl on 'SHE Ser: S8 tmp on 'SME Serv... Netwark Connection 4,51 @8 1,74 B
4152 prrk on‘cenaze | __."fl&n’pnnl on SME 5. Nebwark Connection 33.400H 0.04 B
1 53 view on iew! (M) =_gpj-k on'chen324a, ., MNetwark Connecton 9.7 1.B9CE
4124 Wechssldatentrage | risr on 'isn' (M) Metwark Connection 1000, 00 M5 500,00 MB
=52 projf en'chenizra’ ?‘Wechseldatmh’é. .. 3.5 Inch Floppy Cick
-5 erkuwil on 'chen? |2E proj$ on'chend2?... Nebwork Connestion 101,66 &3 49,76 B
#-52 Lsap on ‘then3osa. f_‘gEHSNJWUJ on'the, .. Network Connection 101.6555 FEICE
#2 swped$ on 'chend2 ;"‘gLsap on ‘thendd9...  Nebwork Connection E14.03 G 362,15 CB
- onakowan _view? or [ S swpedf on'chend... Nebwork Connection 101,65 S5 BECE
-5 g on 'chen32+ | S8 cskumi0_viswe ... Network Conneston 100000 M 500,00 ME
=153 802d_meroe on *vie | S e on 'chendz, . Network Connection 9,77 @ 1.69 G0
(-85 Contrel 8020 5# 8024 _mergs on 'v... Metwork Cannection (000,00 ME 500,00 ME
KT — o]
il |dialled nurber : Ethermet IF = 10.8.1.55 Part =80 |online 4

Rysunek 1-25 Wybor typu sterowania

Poprzez Nastawy > Toolbox > Wybierz wersje i projekt wybierzcie aktualny
Toolbox i potwierdzcie wybér przy pomocy OK.

X
Humer wersji I Data modyfikacji I
W01 001001 Wed, Mar 09, 2005
Anuluj | 0E |
Rysunek 1-26 Wybor wersji Toolbox
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Wprowadzenie
1.6 RCS802-Tool

Utworzcie nowy projekt (Nowy) albo wybierzcie projekt, z ktérym chcecie pracowad.

Wybierz projekt z Toalhox:toolbox-¥01 001001 E[

Nazwa projektu | Data modyfikacji |

TEST_PRCJ Thu, Apr 21, 2005
TERT_UPDISIEMENS] Wwed, Mar 09, 2005

Anuluj Usun Modyfikuj Nowy | | 0k I

Rysunek 1-27 Wybodr projektu

Wszystkie projekty Siemens sg chronione przed zapisem i nie wolno ich zmieniaé.

Jezeli chcecie wgrac do sterowania dane projektu Siemens w zmodyfikowanej formie,
musicie utworzy¢ witasny projekt przy pomocy funkcji Nowy. W tym projekcie mozna
nastepnie dokonywa¢ wszystkich zmian.

o Wybrac projekt bazowy i potwierzi¢ przez Nowy

¢ \Wprowadzi¢ nazwe nowego projektu i wybraé jezyk, ktéry ma zosta¢ jednoczesnie
przejety do projektu.

Utworz nowy projekt x|

Wprowadz nazwe nowego projektu

Dostepne jezyki:
=0 TEXT
D chs
D dey Pierwszopll I
.3 eng
Drugopl. | I
Utworz
Anuluj

Rysunek 1-28 Utworzenie nowego projektu

e Przy pomocy Utworz jest tworzony nowy projekt.
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Wprowadzenie

1.7 Uktady wspotrzednych

1.7  Uklady wspétrzednych

Do obrabiarek uzywa sie prawoskretnych, prostokatnych uktadéw wspétrzednych.
Przy ich pomocy ruchy w maszynie sg opisywane jako ruchy wzgledne migdzy
narzedziem i obrabianym przedmiotem.

+Z
Y
* +X
( .
+X +2Z
Rysunek 1-29 Ustalenie wzajemnych kierunkéw osi, uktad wspétrzednych do

programowania toczenia.

Uktad wspétrzednych maszyny (MKS)

Jak uktad wspétrzednych jest usytuowany w maszynie, zalezy od danego jej typu.
Moze on by¢ obrécony w rézne potozenia.

+Z

Rysunek 1-30  Wspodtrzedne / osie maszyny na przykfadzie frezarki

Srodek tego uktadu wspétrzednych jest punktem zerowym maszyny. Tutaj wszystkie
osie majg pozycje zerowa. Punkt ten jest tylko punktem odniesienia. Jest on ustalany
przez producenta maszyny. Dosuniecie do niego nie musi by¢é mozliwe.

Ruchy w osiach maszyny moga nastepowaé w zakresie wartosci ujemnych.
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Wprowadzenie

1.7 Uktady wspoirzednych

Uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu (WKS)

Opisany na poczatku ukfad wspétrzednych (patrz rysunek 1-12) jest rowniez uzywany do
opisu geometrii obrabianego przedmiotu w programie obrébki.

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu moze zosta¢ dowolnie wybrany przez
programiste. Programista nie musi zna¢ rzeczywiste warunki ruchowe w maszynie:

czy porusza sie obrabiany przedmiot czy narzedzie. Moze to sie jeszcze rézni¢

w poszczegolnych osiach. Kierunki sg stale tak ustalone, jakby obrabiany przedmiot byt
nieruchomy a poruszato sie narzedzie.

Z

W X

W = ukdad wepdtrzednych obrabianego przedmiotu

Rysunek 1-31 Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu

Wzgledny uktad wspoétrzednych

Oprécz uktadu wspotrzednych maszyny i uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu
sterowanie udostepnia wzgledny uktad wspotrzednych. Uktad ten stuzy do nastawiania
dowolnie wybieranych punktow odniesienia, ktére nie majg zadnego wptywu na aktywny
ukfad wspétrzednych obrabianego przedmiotu. Wszystkie ruchy w osiach sg wyswietlane
w odniesieniu do tych punktéw odniesienia.
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Wprowadzenie

1.7 Uktady wspotrzednych

Zamocowanie obrabianego przedmiotu

W celu obrébki obrabiany przedmiot jest mocowany w maszynie. Musi by¢ on przy tym tak
ustawiony, by osie uktadu wspétrzednych obrabianego przedmiotu byty réwnolegte do osi
ukfadu wspotrzednych maszyny. Wynikowe przesunigecie punktu zerowego maszyny

w stosunku do punktu zerowego obrabianego przedmiotu jest okreslane dla kazdej osi i
wpisywane do przewidzianych obszaréw danych dla nastawnego przesuniecia punktu
zerowego. W programie NC przesuniecie to jest w przebiegu programu uaktywniane na
przyktad przez zaprogramowane G54 (patrz punkt "Zamocowanie obrabianego przedmiotu -
nastawne przesuniecie punktu zerowego...").

W = punkt zerowy obrabianego przedmiotu
A Z maszyna M = punk Zerowy maszyny

N

obr. przedmiot

Xmaszyna

Rysunek 1-32  Obrabiany przedmiot na maszynie

Aktualny uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

Przy pomocy programowanego przesuniecia punktu zerowego TRANS mozna wytworzyé
przesuniecie w stosunku do uktadu wspoétrzednych obrabianego przedmiotu. Powstaje przy
tym aktualny uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu (patrz punkt ,Programowane
przesuniecie punktu zerowego: TRANS”).

Frzesunigcie programaowane

TRANS Z aktualne
Y

W = punkt zerowy obrabianego przedmioty

Rysunek 1-33  Wspoirzedne na obrabianym przedmiocie, aktualny uktad wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu
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Wiaczenie i bazowanie do punktu odniesienia 2

Wskazowka

Gdy wigczacie SINUMERIK 802D i maszyne, przestrzegajcie rowniez dokumentacji
maszyny, poniewaz wiaczenie i bazowanie do punktu odniesienia sg to funkcje zalezne od
maszyny.

W niniejszej dokumentacji zaklada sie standardowy pulpit sterowniczy maszyny MCP
802D. Gdybyscie zastosowali inny MCP, wowczas obstuga moze odbiegac od niniejszego
opisu.

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

Najpierw zatgczcie napiecie zasilajace CNC i maszyny. Po rozruchu sterowania
znajduje sie ono w zakresie czynnosci obstugowych ,Pozycja”, rodzaj pracy Jog.

Jest aktywne okno ,bazowanie do punktu odniesienia”.

Resct SKP DAY ROY MBL PRT SBL
HPFE
MKES Punkt odniesienia T.F.5

X1o 0 .000 m 1T B o e
Ylo 0.000 woJF e wom

8.088  mndmin

I

-

-

ae U __|
.|

.|

GH1 G5HA GEA

HESANKS
REL

D (R (R

Rysunek 2-1 Obraz podstawowy Jog-Ref

Uaktywnijcie ,bazowanie do punktu odniesienia” przyciskiem Ref na pulpicie

| sterowniczym maszyny.
— W oknie bazowania do punktu odniesienia (rysunek 2-1) jest wyswietlane, czy osie sg

zbazowane czy nie.

o O$ musi by¢ bazowana

e 0Os$ doszta do punktu odniesienia
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Wigczenie i bazowanie do punktu odniesienia

+X Naciskajcie przyciski kierunkowe.

Gdy wybierzecie nieprawidtowy kierunek dosuniecia, zaden ruch nie nastepuje.

W kazdej osi dokonujcie kolejno dosuniecia do punktu odniesienia.
Funkcje mozecie zakonczy¢ przez wybor innego rodzaju pracy (MDA, automatyka albo
Jog).

Wskazowka

.Bazowanie do punktu odniesienia” jest mozliwe tylko w rodzaju pracy Jog.
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Ustawianie

Uwagi wstepne

Zanim bedziecie mogli pracowaé z CNC, ustawcie maszyne, narzedzia itd. przez

e wprowadzenie narzedzi i ich korekciji

e wprowadzenie / zmiane przesuniecia punktu zerowego

e wprowadzenie danych nastawczych

3.1  Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Funkcjonowanie

Korekcje narzedzi sktadajq sie z szeregu danych, ktére opisujg geometrie, zuzycie i typ
narzedzia.

Kazde narzedzie zawiera, w zaleznosci od typu, ustalong liczbe parametrow.
Poszczegdlne narzedzia sg oznaczone numerami (numer T). Patrz tez punkt 8.6 ,Narze-
dzie i korekcja narzedzia”

Patrz tez punkt 8.6 "Narzedzie i korekcja narzedzia"

Kolejnosci czynnosci obstugowych
Funkcja ta otwiera okno danych korekcyjnych narzedzia, ktére zawiera liste utworzonych
narzedzi. Mozecie poruszac sie w ramach listy przy pomocy przyciskéw kursora i przyci-

(OFFSET PARAH
T I ----_ I

OFFSET r
PARAM skéw Page Up, Page Down.
Lista 2 = _
naEQdZJ Dh-lgc‘émtieometrla
& 1 5.0p68

Porniar
narzedzia

Usuri
narzedzie

rzenie

Ostrza

Znajdz

J
J
|
Rozsze- J
|
J
)

‘Lista

narzedzi

narzedzie

uzythowm,

Nowe

Dane

Rysunek 3-1
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

INFUT

Korekcje mozecie wprowadzac¢ przez

o ustawienie beleczki kursora w zmienianym polu wprowadzania.

e wprowadzenie wartosci.
i potwierdzenie przy pomocy Input albo ruchu kursora.

Dla narzedzi specjalnych jest do dyspozycji funkcja przycisku programowanego

Rozsze- |
[Zeme , ktéra udostepnia do wypetnienia kompletng liste parametréw.

Przyciski programowane

Pomiar
narzedzia

Pomiar
reczny

Pomiar
autom.

Komp.
czujnika

Usun
narzedzie

Rosze-
rzenie

Ostrza

D >>

Okreslenie danych korekcyjnych narzedzia

Reczne okreslenie danych korekcyjnych narzedzia

Potautomatyczne okreslenie danych korekcyjnych narzedzia (obowiagzuje tylko
w potaczeniu z czujnikiem pomiarowym)

Kompensacja czujnika pomiarowego

Sa kasowane dane korekcyjne narzedzia dla wszystkich ostrzy.

Funkcja ta wyswietla wszystkie parametry narzedzia.

T
lLoatras Os=
T:1 [Ir_:l Tye @ g a
Geom atrla Tuels [0 |
Clugece 1 IR Chugo & 1 LR ]
Chugo b 2 [T 1) Clugo &b°2 NTE ] Howe
o LR Dluge &3 o orkos
(] Fromlsii a0
i B DFig NG Foe |
(T DFiT LR o eiroe
B, e CFig &, naE
OFio ] OFig CR ]
DP11 [T ] DFzo LR
Cpratka Technologla
Clugaed i LR DFZ24 LR ﬂ”“ |
Dlugo o8 2 LR e a0
Cluga b [N ] |
; | Powrdt
lish + lenne  |Cans Cans
narzgd 2 | F avhwe 28| uZrhown,

Rysunek 3-2 Maska wprowadzania narzedzi specjalnych

Znaczenie parametréw jest opisane w punkcie "Programowanie”.

Otwiera podrzedna liste menu, ktéra udostepnia wszystkie funkcje do utworzenia i wy-
Swietlenia dalszych ostrzy.

Wybor kolejnego wyzszego numeru ostrza.
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Ustawianie

<<D

Nowe
ostrze

Resetu;j
ostrze

Zmien
typ

Znajdz

Nowe
narzedzie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Wybdér kolejnego nizszego numeru ostrza.

Utworzenie nowego ostrza.

Wszystkie wartosci korekcji ostrza sg nastawiane na zero.

Ta funkcja umozliwia zmiane typu narzedzia. Wybierzcie typ narzedzia przy pomocy
przycisku programowanego.

Szukanie numeru narzedzia

Wprowadzcie numer szukanego narzedzia i uruchomcie proces szukania przyciskiem
programowanym OK. Jezeli szukane narzedzie istnieje, kursor jest ustawiany na odpo-
wiednim wierszu.

Utworzenie danych korekcyjnych narzedzia dla nowego narzedzia.

3.1.1 Utworzenie nowego narzedzia

Kolejnosé czynnosci obstugowych

Funkcja ta udostepnia dwa nastepne przyciski programowane do wyboru typu narzedzia.
Nowe . Po dokonaniu wyboru wpiszcie w polu wprowadzania pozadany numer narzedzia.
harzedzie | T e o
[ Lt narzga Lot [
T TR Geomgtria Zutels i Tk o m-sl'sompm‘alsn . w:llifﬂcl:mmlsn
g 11 E"‘-'QD';I“‘n Pm"";nm E"‘-'W:m'n pm'“';':‘m Wierto I g 11 gs.m 888 - LR a.880 I
a 31 LR G080 T Q.68 ::g‘::l:l a 31 o680 R A a0 o.880 |
: & Marzpdde frezrshle :
Hrnarzd da: [
I I
I it
[TFE pount | T »
S [ [ R | N [ [ [ |
Rysunek 3-3 Okno "Nowe narzedzie" Wprowadzenie numeru narzedzia
Potwierdzcie wprowadzenie przy pomocy OK. Zestaw danych wyposazony wstepnie
OK w wartosc¢ zero jest przejmowany do listy narzedzi
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

3.1.2 Okreslenie korekcji narzedzia (recznie)

Funkcjonowanie

Warunek

Postepowanie

Funkcja ta umozliwia wam okreslenie nieznanej geometrii narzedzia T.

Odnosne narzedzie jest wprowadzone do pozycji roboczej. Przesuwacie ostrze narze-
dzia w rodzaju pracy JOG do punktu w maszynie, ktérego wartosci w uktadzie wspot-

rzednych maszyny sg znane. Moze to by¢ np. obrabiany przedmiot, ktérego geometrie
znacie.

Punkt odniesienia nalezy wpisa¢ w przewidziane pole X0, YO albo Z0.

Pamietajcie: dla narzedzi frezarskich nalezy okresli¢ dlugosc 1 i promien a dla narzedzi
wiertarskich tylko dlugos¢ 1.

Na podstawie rzeczywistego potozenia punktu F (wspoétrzedna maszyny) i punktu odnie-
sienia, sterowanie moze dla wybranej osi obliczy¢ kazdorazowo przyporzgdkowang ko-
rekcje dtugosci 1 albo promien narzedzia.

Wskazéwka: Jako znanej wspotrzednej maszyny mozecie uzy¢ réwniez juz obliczonego
przesuniecia punktu zerowego (np. wartosci G54). Dosuncie w tym przypadku ostrze
narzedzia do punktu zerowego obrabianego przedmiotu. Gdy ostrze jest ustawione bez-

posrednio na punkcie zerowym obrabianego przedmiotu, wéwczas wartos¢ punkt odnie-
sienia wynosi zero.

F - punkt odniesienia nognika narzedzi
W - punkt zerowy maszyny E
W - punkt zerowy obrabianego przedmiotu Pozycja
s rzeczywista Z
Z -—
maszZyna Nl
‘ 4 Przekladka @ .
N o | Znana wartos¢
\ % wspoélrzednej maszyny Z
Obrabiany ]
przedmiot O’ﬁ%t
6 Gxx, hp. G54
xmaszyna

Rysunek 3-4 Okreslenie korekcji dtugosci na przyktadzie wiertta: dtugosé 1/ 0s$ Z

Kolejno$é czynnosci obstugowych

BESmiar Nacisnijcie ten przycisk programowany i jest otwierane okno Wartos$ci korekcji. Automatycz-
narzedzia nie przechodzicie do zakresu czynnosci obstugowych "Pozycja".
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Jest otwierane okno Warto$ci korekcji

Reset SKP DREY ROV MB1 PRT SHL
TEST.HPF
MKS Pozyeja Repa= offzat T,F,5

x1 -0.826 oo 1T 1 D 1 | |

Yl a@@@ 8.800 nn F E'gg :::m Sredrica |
Z1  8.088 v S 4

Al B.888 B.858 -

|
GE1 G568 GER ________J
I

Z
Dhugois Odlagtosé B8 _60E mn
ugoss
% | 7 — —
P! dhugosi

¥ Dhugost .60 mn
@
| Powrdt
M Heasure |0k —
Nastaw
I baz. ppz | ¥orkpiece I J ] Mastawy

Rysunek 3-5 Okna "wartosci korekcji, pomiar dtugosci”

Resat SKF DHY ROV ME1 PRT SEL
| TEST WP
MKS Fozyzja Aepos of fzet T,F .5

X1 -0.820 pome T 1 D i | |

Y1 8800 Cemm F o mew o o |
Z1  8.e@ o 51 ap

Ustaw
Zradnice

-
ERLLL

| Pofn.(frét

Rysunek 3-6 Okna "Wartosci korekcji, pomiar $rednicy narzedzia"

Nastawr
baz. ppz

Porniar

MHastawy
obr. prz.

e W polu X0, YO albo Z0 wprowadzZcie punkt odniesienia. Moze to by¢ aktualna wspot-
rzedna maszyny (absolutnie) albo wartos¢ z przesunie¢ punktu zerowego (baza, G54 -
G59). Gdy sa stosowane inne wartosci, warto$¢ korekcji odnosi sie do podanej pozyciji.

e Po nacisnieci przycisku programowanego Nastaw dtugos¢ albo Nastaw srednice
sterowanie oblicza szukang geometrie dtugos$¢ 1 albo $rednica odpowiednio do wybra-
nej osi. Obliczona warto$¢ korekcji jest zapisywana w pamieci.

o Jezeli miedzy narzedzie i obrabiany przedmiot zostanie wtozony element dystansowy,
mozna wpisa¢ jego grubos$¢ w polu "Odlegtosé".
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Ustawianie
3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

3.1.3 Okreslenie korekcji narzedzia przy uzyciu czujnika pomiarowego

Kolejnosé czynnosci obstugowych

Pomiar
fzi . . .
farzedsa Jest otwierane okno Pomiar narzedzia.
Pomiar
autom. . . . . . Lo
Po otwarciu maski jest w pola wprowadzania wpisywane pracujgce narzedzie i jest wy-

Swietlana ptaszczyzna, w ktérej ma nastapi¢ pomiar.

To nastawienie mozna zmieni¢ w masce Nastawy czujnika pomiarowego (punkt 3.1.4).

Wskazowka

Do sporzadzenia programu pomiaru sg stosowane parametry odstep bezpieczenstwa
z maski "Nastawy" i posuw z maski "Dane czujnika pomiarowego".

Gdy jest wykonywany ruch réwnoczesnie w wielu osiach, nie moze nastgpic¢ obliczenie
pozycji czujnika pomiarowego.

Pomiar dtugosci narzedzia

Rosat SKP DRY ROV HB1 PRT SBL
| TEST HeF
MK S Fozyca Repos offset TF.5 :
K1 -0.028 aemam T 1 D1 e |
'fl @ . BBB 8.808 nn F g'gg 5ﬁln Srednica I
Z1 0 .000 oo 151 Ay = |
i1 A.8AR [ i
II'H. GEAR GEA I
l T 1 617 D 1
z & Dtugoédl 5
E ﬁ Dtugoséd AT
| Uzaktywniony czujnik pomiarowy Poﬁrdt
O L - I 7

Rysunek 3-7 Okno wartosci korekcji, pomiar dtugosci

W osi dosuwu nastepuje ruch do czujnika pomiarowego.

Gdy ukaze sie symbol "Czujnik pomiarowy uruchomiony" E przycisk ruchu nalezy
pusci¢ i poczeka¢ na zakonczenie procesu pomiaru. Podczas automatycznego pomiaru

ukazuje sie w animacji czujnik zegarowy , ktéry symbolizuje aktywny proces pomiaru.

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005
6FC5 398-0CP10-1AA0)



Ustawianie
3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Pomiar srednicy narzedzia

Okreslenie srednicy moze nastapi¢ tylko przy obracajacym sie wrzecionie. W tym celu
do maski Dane - czujnik pomiarowy nalezy wpisa¢ predkos¢ obrotows i kierunek obro-
téw wrzeciona.

TEST . HPF

Heset SKP DRY HOW MB1 PRT SHL I

MKS Fozyzja Repos of Fset T.F.5

K1 -0.620 aeem T 1 o1

Y1 BBBB #-8H8 nn F g'gg ﬁﬁln Dtugesél I
Z1 6.000 sam e S1 i |

Al i i ] A.aRa -

| iR G508 GED I

1 G617 D 1

T
! o
ﬁ fredni
" Srednica recnisa 3. 008 A

| Pourct
Hastaw Fomiar Pormniar
o Joerer. A R

«

baz. ppz  |obr. prz.

Rysunek 3-8 Okno wartosci korekcji, pomiar $rednicy

W jednej osi ptaszczyzny nastepuje ruch do czujnika pomiarowego. W zaleznosci od
zastosowanej osi nalezy dokona¢ dosuniecia do punktu P1 albo P3 wzgl. P2 albo P4.

AL
Fﬁgﬂl
Gdy ukaze sie symbol "czujnik pomiarowy uruchomiony" L—2&_1, nalezy pusci¢ przycisk
ruchu i poczekaé¢ na zakonczenie procesu pomiaru. Podczas automatycznego pomiaru

ukazuje sie w animaciji czujnik zegarowy ! ktéry symbolizuje aktywny proces pomiaru

Ostrzezenie

Wrzeciono pracuje z predkoscig obrotowa zapisang w danych czujnika pomiarowego.

3.1.4 Nastawienia czujnika pomiarowego

Wskazéwka
Ta funkcja jest do dyspozyciji tylko w przypadku 802D.

Nastawy Dane
czujnika
Tutaj nastepuje zapisanie wspéirzednych czujnika pomiarowego i nastawienie nastepuja-
cych parametréw pomiaru automatycznego:
e pfaszczyzna czujnika pomiarowego
® pPOSUW W OSi
o Predkos¢ obrotowa i kierunek obrotéw wrzeciona
Kierunek obrotéw wrzeciona nalezy wybrac przeciwny do kierunku skrawania frezu.
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Wszystkie wartosci pozycji odnoszg sie do uktadu wspétrzednych maszyny.

Fozyoja sbsolutna P5 nn o Szybkofd posuwu

Punkt Srodkowy:i 8.8 nn  Ptaszczyzna czujnika G17
Punkt Srodkowy:? 8,800 wn  Fredkodé wrzeciona
Srednica @.80A i Kierunek obrotdu H5
Grubogs B, AAE rn

[nes Fozyzja Repos offsle:-nsr.“pFT.F.S

X1 -0.020 peem T 1 o1 |
Y1 e@ee cerp pmow ||
71 @.089 e (ST 28

S il —

106 . 080 mrmin

A.080 rin

]

Halibrow.
czujnika

3 I
Fowrdt

I

Rysunek 3-9 Maska wprowadzania danych czujnika pomiarowego

Tablica 3-1 Znaczenie pdl wprowadzania

Parametry

Znaczenie

Pozycja bezwzgledna P5

Pozycja bezwzgledna czujnika pomiarowego
w kierunku Z-

Punkt Srodkowy: X
Punkt Srodkowy: Y

Obliczony punkt $rodkowy czujnika pomiarowego (wspot-
r’zedne maszyny)

Srednica Srednica tarczki czujnika pomiarowego (po kalibrowaniu jest
wys$wietlana obliczona $rednica).
Grubosé Grubos$¢ tarczki czujnika pomiarowego

Kalibrowanie czujnika pomiarowego

Kalibrow. miar narzedzia.
czujnika
~Tina ] .
| ionat susdnica
s Pyl Beges ol famt [TrE
‘X 0. 608 bl [ | LR
B 8.008 ' F ot w
s - o S E:E"m: e
Rysunek 3-10 Kompensacja czujnika
pomiarowego (dtugos¢)
3-50

1B DAEY RS WL T S|

Kompensacja czujnika pomiarowego moze nastapi¢ w menu Nastawy albo w menu Po-

[ o0
Fanwm Fowos affeat [ T0.0
0.008 smee T o1
B 098 s m O E'ﬂ ...ﬁp. sy
s m |G 5:: [

Danirm do caninlka w nastepujace] oak: £
Mattaw | Pamiss | Pomdar
bar. ppe | oba praedied mareedeia

($rednica)
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Ustawianie

3.1 Wprowadzenie narzedzi i ich korekcji

Po otwarciu maski ukazuje sie obok aktualnej pozycji czujnik informacja, ktéra sygnalizuje
krok bedacy do wykonania. Do tego punktu nalezy dokona¢ dosuniecia w odpowiedniej
osi. Gdy czujnik pomiarowy zostanie uruchomiony, sterowanie przejmuje proces pomiaru
przez przetaczenie sie na AUTOMATYKE, uaktywnienie procesu pomiaru i samoczynne
uruchomienie go. Osoba obstugujaca widzi krétki ruch w przeciwnym kierunku.

Podczas pomiaru czujnika zegarowy g symbolizuje aktywny stan NC.

Pozycje dostarczona przez program pomiarowy stuzg do obliczania rzeczywistej pozyciji
czujnika.

Wskazowka

Do sporzadzania programu pomiarowego sg stosowane parametry odstep
bezpieczenstwa z maski Nastawy i posuw z maski Dane czujnika pomiarowego.
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Ustawianie

3.2 Wprowadzenie/zmiana przesuniecia punktu zerowego

3.2 Wprowadzenie / zmiana przesuniecia punktu zerowego

Funkcjonowanie

Pamieé¢ wartosci rzeczywistej a przez to rowniez wyswietlanie wartosci rzeczywistych sg
po bazowaniu odniesione do punktu zerowego maszyny. Program obrébki odnosi sie na-
tomiast do punktu zerowego obrabianego przedmiotu. To przesuniecie nalezy wprowadzi¢
jako przesuniecie punktu zerowego.

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych
Wybraé przesuniecie punktu zerowego poprzez przyciski programowane Parametry offse-
tu i Offset.

Na ekranie ukazuje sie przeglad dajacych sie nastawi¢ przesunie¢ punktu zerowego. Ma-
ska zawiera ponadto wartosci programowanego przesuniecia punktu zerowego, aktywnych
wspotczynnikow skali, wyswietlenie statusu ,lustrzane odbicie aktywne” i sume aktywnych
przesunie¢ punktu zerowego.

OFFSET PARAK
Przesuniecie punktu zerowego — Dalsze
NES HCS osie
X g.088.. X1 ©.860 ..
0.068 .. 9.000 . [
9.008 .. 0.660 .
% nn nm L T i 1 J
Base B.6888 B. 858 6 .BE8 B.68808 B.8688 B .088
G54 | &.608) A.6ea s : ] G| A_pEa A.0a8
G55 H.888 B . BEa H .BEa B .688 B _BEA B .H8s
G565 H.688 B.BEa B .8E8 8888 B.BEBA a.888
G57 g.888 B. 888 8 .6E8 B.6888 B.8688 B .888
] H.6600 [2 ] B .66E8 9,808 B.80a o .eag
5% 6,608 0. boa 0.een 0,000 o.poe 0 .60e8
Progran LMl o) A, Bia i) B, a0 i .Bna 0, Ban
Soale 1.080 1.@0@a 1.060
Mirrar [i] [:] o
Total i ils s A, Bfa L} LM ] i .6Ra A . fan
Lista Zywotr. Lot Zrienne | Dane Dane
narzedzi | narz offset R rastawcze |uzytk.

Rysunek 3-11 Okno przesunigecia punktu zerowego

~| t|=]l}]

Ustawi¢ beleczke kursora na zmienianym polu wprowadzania,

¥ i
g g Wprowadzi¢ warto$¢ (wartosci). Przez ruch kursora albo Input nastepuje przejecie wartosci
do przesunie¢ punktu zerowego.

Zmiana
uaktywniona | Wartosci korekcji ostrza dziatajg natychmiast.
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Ustawianie
3.2 Wprowadzenie/zmiana przesuniecia punktu zerowego

3.2.1 Okreslenie przesuniecia punktu zerowego

Warunek

Whybraliscie okno z odpowiednim przesunieciem punktu zerowego (np. G54) i 0$, dla
ktorej chcecie obliczy¢ przesuniecie.

Al

\

Rysunek 3-12 Okreslenie przesuniecia punktu zerowego

Sposob postepowania

et Nacisnijcie przycisk programowany ,Pomiar obrabianego przedmiotu”. Sterowanie
obr. prz przetacza sie wéwczas na zakres czynnosci obstugowych ,Pozycja” i otwiera pole dialo-
B gu do pomiaru przesunie¢ punktu zerowego. Wybrana o$ ukazuje sie jako czarny przy-

cisk.

Nastepnie wierzchotkiem narzedzia drasnijcie obrabiany przedmiot.

Jezeli drasniecie jest niemozliwe wzgl. do pozadanego punktu nie mozna siegnaé na-
rzedziem (np. przy zastosowaniu elementu dystansowego), wéwczas odstep miedzy
narzedziem i powierzchnig obrabianego przedmiotu musi zosta¢ wpisany w polu "Dy-
stans".

W celu okreslenia przesuniecia nalezy przy aktywnym narzedziu uwzgledni¢ kierunek
jego ruchu. Jezeli Zadne narzedzie nie jest aktywne, pole "Promien" nie jest dostepne.

—— : [ CEMO1 T
Whs Ponmis Fepos of (et | T.F.5 s Panyia Pepos offast | T.F.5
X 0.009  °w~ T 1 o1 e ‘X 8.088 °=~~ [T 1 °o1 BNS
¥ 8.088 - F b o [ o B:60a == F = 3
% o0 v g b w = Hrt nm T g o |
e I!I-;‘: a* Mec (5:"—1‘ '“' i z
e 3 Proit = 0000 . e
s | -l e o T
p-ﬁ | mﬁ
b P | | | e [ o | [ [
Rysunek 3-13 Okreslenie przesuniecia Maska Okres$lenie przesuniecia
punktu zerowego w X punktu zerowego w 'Y
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Ustawianie
3.2 Wprowadzenie/zmiana przesuniecia punktu zerowego

L _l
Reset SKP DRY ROV A1 PRT SBL |

WKS Pozycja Repos nri-_!atnmm.“p:',s“.s
X g.0e8 ™~ T 1 o1 o |
Y L o S v S

+ 5P 0608 n.p08 © S g ox
8.0 @ ¥ |

z Zapisz w Baza | |
—
% Igl Diugosé - 0.000 o o
Dystans B.666 w offset
* Offset Zn 6.000
«
| Powréat
Mastaw Pomiar Pomiar
baz. ppz I obr, przedm, | narzedzia | | | | Nastawy

Rysunek 3-14 Maska Okreslenie przesuniecia punktu zerowego w Z

Nastaw
ppz Ten przycisk programowany oblicza przesuniecie i wyswietla wynik
w polu Offset
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Ustawianie
3.3 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci obstugowych parametry

3.3 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci
obstugowych parametry

Funkcjonowanie

Przy pomocy danych nastawczych ustalacie nastawienie stanéw roboczych. Mozna je
w razie potrzeby zmieniaé.

Kolejnosé czynnosci obstugowych
Wybraé dane nastawcze przyciskiem Parametry offsetu i Dane nastawcze.

ORFSET
PARAM
Przycisk programowany Dane nastawcze przetgcza na dalszg ptaszczyzne menu, w kté-
Dane rych moga by¢ nastawiane rézne opcje sterowania.
nastawcze
OFFSET PARAM
Dane nastawcoze Ogranicz.
pola. robocz.
Dane JOG
Zegar
Posuw JOG: PENETTE mndmin
Predk. wrzeciona: _ pn
i — -
Maksimum: e ren
Ogranlczenie przez GO&: EEaE ron
Dy -
Posuw przy pracy probnel: NEREag no/nin fredne
thstartuw;;rdla gwintu : . d.ead ¢
| I
h:;t:qdzl | | | | et |:‘|'WGW E::t:wcza E;;‘t:own.
Rysunek 3-15 Obraz podstawowy Dane nastawcze
Posuw Jog (JOG feedrate)
Warto$¢ posuwu w pracy jog.
Gdy wartos$¢ posuwu wynosi ,zero”, wowczas sterowanie stosuje warto$¢ zapisang
w danych maszynowych.
Wrzeciono
Predkos¢ obrotowa wrzeciona (Spindle speed)
Maksymalnie / minimalnie
Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona w polach max (G26)/min (G25) moze
nastapi¢ tylko w ramach wartosci granicznych ustalonych w danych maszynowych.
Zaprogramowano (Limitation)
Programowalne gorne ograniczenie predkosci obrotowej (LIMS) przy statej predkosci
skrawania) (G96).
Posuw przy pracy prébnej (DRY)
Posuw, ktory tutaj mozna wprowadzi¢, jest w czasie wykonywania programu stoso-
wany zamiast posuwu zaprogramowanego po wybraniu funkcji praca prébna w ro-
dzaju pracy automatyka.
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Ustawianie

3.3 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci obstugowych parametry

Kat startu przy nacinaniu gwintu (SF)
Przy nacinaniu gwintu pozycja startowa wrzeciona jest wyswietlana jako kat poczatkowy.
Przez zmiane kata mozna powtarzaé proces nacinania wtedy, gdy nacinany jest gwint

wielozwojny.

i wprowadzi¢ wartos¢ (wartosci).

Potwierdzi¢ przy pomocy Input albo ruchu kursora.

Przyciski programowane

Ograniczenie
pola. robocz

Czasy
liczniki

‘ Beleczke kursora ustawi¢ w przeznaczonym do zmiany polu wprowadzania

Ograniczenie pola roboczego dziata w przypadku geometrii i osi dodatkowych. Wpro-
wadzcie wartosci ograniczenia pola roboczego. Przycisk programowany Wiacz aktyw-
nos¢ uaktywnia / wytacza aktywnos¢ wartosci dla osi zaznaczonej kursorem.

0%

x 1ARAARARA
o — 18080608 plalialialilals)
z =18685008 168580888
5P -186080000 100080000
A -168AAP6RA 1ARAARGAA
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OFFSET PARAK
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H

Lista Zywatn.
| narzgainarzedzia

«
[

Fowradt
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utytkown

Frzesun. | Zmienne
pit.zer. | R

Rysunek 3-16

Czasy liczniki

Tegar | licznih
Obr. przsdm, razem | o
Zadana liczba obe, przedm. ]
Licznik obr. przedm I
Czas pracy OoGEn BOm DOs
Czas cykiu BOOHN DHW BH s
Czas skrawania 00O DOM 0Os
Czas przygotowswezy LT ETIE
Czas zal zasilania o000 0w
«
Powrot
Lista Bywatnose Frzes.pkt. | Parametry Dane
narzedsl | narzedzi frontios 26| i HEyow.

Rysunek 3-17
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Ustawianie

3.3 Programowanie danych nastawczych - zakres czynnosci obstugowych parametry

Znaczenie:

Zadana liczba obr. przedm.: liczba potrzebnych obrabianych przedmiotow

Obr. przedm. razem: liczba taczna obrobionych przedmiotéw (catkowita wartos¢ rze-
czywista)

Licznik obr. predm.: w tym liczniku jest rejestrowana liczba przedmiotéw obrobionych
od punktu startu.

Czas pracy: catkowity czas przebiegu programoéw NC w rodzaju pracy ,Automatyka”
(w sekundach).
W rodzaju pracy ,Automatyka” sq sumowane czasy przebiegdéw wszystkich programéw
miedzy NC-Start i korncem programu / zresetowaniem. Zegar jest zerowany przy kaz-
dym uruchamianiu programu sterowania. Czas przebiegu wybranego programu NC (w
sekundach)

Czas cyklu: czas pracy narzedzia (w sekundach)
W wybranym programie NC jest mierzony czas przebiegu miedzy NC-Start i korncem
programu / zresetowaniem. Przy starcie nowego programu NC zegar jest kasowany.

Czas skrawania
Jest mierzony czas ruchu osi uczestniczacych w tworzeniu konturu bez aktywnego
przesuwu szybkiego we wszystkich programach NC miedzy NC-Start i korncem pro-
gramu / zresetowaniem przy aktywnym narzedziu. Pomiar jest dodatkowo przerywany
przy aktywnym czasie oczekiwania.

Zegar jest automatycznie zerowany przy ,uruchamianiu sterowania z wartosciami domysl-

nymi”.
— Funkcja wyszczegdlnia wszystkie dane nastawcze znajdujace sie w sterowaniu. Dane
dzielg sie na
e 0gollne,
e specyficzne dla osi i
e dane nastawcze kanatu.
UFFSET PARAK
Ogfnedsnermstawcee |
41818 J0G_VAR_THCR_SIZE T L] im i
41118 M0G_SET_VELO 168 . HEHEBE mrdmin im
41138 JOG_ROT_AX_SET_VELD 6, BERaEE Lz im
41208 M0G_SPIND_SET_VELD 0. 880988 0] im
Ogdine
Speacyf.
dla osi
Specyf.
dla kanatu
| -
Lista I I I Przesun. | Zmisnne
narz. pht. zer. R
Rysunek 3-18
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Ustawianie

3.4 Parametry obliczeniowe R - zakres czynnosci obstugowych offset/parametry

3.4 Parametry obliczeniowe R - zakres czynnosci obstugo-
wych offset / parametry

Funkcjonowanie

Na obrazie podstawowym Parametry R sg wyszczegdlnione wszystkie istniejgce w ste-
rowaniu parametry R (patrz tez punkt 8.9 ,Parametry obliczeniowe R”). Mozna je w razie
potrzeby zmieniac.

ZInajdz

A
=
III|||IIIIIII|||I!
g
§

Lista
narzedzl

Eywotnose Przes. pht. Dane Dane
narzgdzla Zerowego nastawcze | uzytkownlka

Rysunek 3-19 Okno parametréow R

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

Przyciskami programowanymi Parametry i Zmienne R

Zmienne
R

Ustawi¢ beleczke kursora na zmieniane pole wprowadzania

>

INPUT Potwierdzi¢ przyciskiem Input albo ruchem kursora.

3- 58 SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005
6FC5 398-0CP10-1AA0)



Praca sterowana recznie 4

Uwaga wstepna

Praca sterowana recznie jest mozliwa w rodzaju pracy Jog i MDA.

Mas Pomiar Pomiar
baz. pp obr. przedm. narzedzia
= FPomiar
| o | | ”recznyI |
Fomiar
| y=a I |Offset ”automatycznyl
=] | |
MNastaw
wzgledny z
u Kalibruj
offset czujnik
=2l MNastaw
PP
|F'owrél << | |F'cwrm =< | Powrat =< |

Rysunek 4-1  Struktura menu rodzaju pracy Jog, zakres czynnosci obstugowych
"Pozycja"

oz

3=
0
3
=z
3

Rysunek 4-2 Struktura menu rodzaju pracy MDA, zakres czynno$ci obstugowych
maszyna
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Praca sterowana recznie

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynno$ci obstugowych pozycja

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnosci obstugowych pozycja

Kolejnosé czynnosci obstugowych

Wybraé rodzaj pracy Jog przyciskiem Jog na pulpicie sterowniczym maszyny.

W celu wykonywania ruchéw w osiach naciskajcie odpowiednio przycisk osi X, Y albo Z.
Jak dtugo ten przycisk jest naciskany, osie wykonujg ruch ciagty z predkoscig zapisanag

w danych nastawczych. Jezeli wartos¢ w danych nastawczych wynosi ,zero”, woéwczas

jest stosowana wartos¢ zapisana w danych maszynowych.

Ew. nastawcie predkosc¢ przetacznikiem override.

Gdy dodatkowo nacisniecie przycisk natozenie przesuwu szybkiego, ruch w osi
nastepuje z przesuwem szybkim, jak diugo obydwa przyciski sg nacisniete.

W rodzaju pracy wymiar przyrostowy mozecie z tg sama kolejnoscig czynnosci
obstugowych wykonywac¢ nastawiane kroki. Nastawiona wielko$¢ przyrostu jest
wys$wietlana w obszarze statusu. W celu cofniecia wyboru nalezy ponownie nacisna¢
Jog.

Na obrazie podstawowym Jog sg wyswietlane wartosci potozenia, posuwu, wrzeciona
i aktualne narzedzie.

Reset SKP DEY ROY HB1 PRT SEL

Funkejz
| TEsT.HPF G

MES Pozycja Repos offset T.F.5

X1 -6.020 pomm T 1 bt Comoe

" B.868 nm B.HB il o]
'],1 BBB F 9,060 nndnbn
71 0.0eA  teme Q1 B0 mm
Wwoast
Al i ilil il A.AAE =
GIA 1 GSAR GEA
MES f WS
REL
Kdtka
| e |
[t o, Jrome | I l | astouy

Rysunek 4-3 Obraz podstawowy Jog
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Praca sterowana recznie

Parametry

Przyciski programowane

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnos$ci obstugowych pozycja

Tablica 4-1 Opis parametréw na obrazie podstawowym Jog

Parametr Objasnienie
MKS Wyswietlenie adreséw istniejgcych osi w uktadzie wspétrzednych maszyny
X (MKS).
Y
Z
+X Gdy wykonujecie ruch w osi w kierunku dodatnim (+) albo ujemnym (-),
wowczas w odpowiednim polu ukazuje sie znak plus albo minus.
-Z Gdy 0$ znajduje sie w pozycji, zaden znak nie jest wyswietlany.
Pozycja W tych polach jest wy$wietlana aktualna pozycja osi w uktadzie
mm wspotrzednych maszyny albo uktadzie wspétrzednych obrabianego
przedmiotu.
Przesun. Gdy wykonujecie ruch w osiach w stanie ,program przerwany” w rodzaju
Repos. pracy Jog, wéwczas w tej kolumnie przebyty odcinek drogi w kazdej osi jest
wyswietlany w odniesieniu do miejsca przerwania.
Funkcja G | Wys$wietlanie waznych funkcji G
Wrzec. S Wyswietlanie rzeczywistej i zadanej wartosci predkosci obrotowej
Obr/min wrzeciona.
Posuw F Wyswietlanie wartosci rzeczywistej i zadanej posuwu po torze ruchu.
mm/min
Narzedzie | Sygnalizacja aktualnie pracujgcego narzedzia z aktualnym numerem
ostrza.
Wskazéwka

Gdy do systemu zostanie wigczone drugie wrzeciono, wyswietlanie wrzeciona roboczego
nastepuje mniejsza wielkoscig pisma. Okno wyswietla zawsze dane tylko jednego
wrzeciona. Sterowanie wyswietla dane wrzeciona wedtug nastepujacych punktéw widzenia:
wrzeciono prowadzace jest wysSwietlane:

- w stanie spoczynku

- przy starcie wrzeciona

- gdy obydwa wrzeciona sg aktywne

wrzeciono robocze jest wyswietlane:

- przy starcie wrzeciona roboczego

Belka sygnalizujgca moc obowigzuje dla aktualnie aktywnego narzedzia.

Nastawianie bazowego przesuniecia punktu zerowego albo tymczasowego punktu

Mastaw
baz. ppz odniesienia we wzglednym uktadzie wspotrzednych. Po otwarciu funkcja umozliwia
nastawienie bazowego przesuniecia punktu zerowego.
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Praca sterowana recznie

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynno$ci obstugowych pozycja

Sa udostepniane nastepujace podfunkcje:

e Bezposrednie wprowadzanie pozadanej pozycji w osi
W oknie pozycji nalezy ustawi¢ kursor wprowadzania na pozadang o$, nastepnie nalezy
wprowadzi¢ nowg pozycje. Wprowadzanie nalezy zakonczy¢ przez Input albo ruchem
kursora.

o Nastawienie wszystkich osi na zero
Funkcja przycisku programowanego X=Y=Z=0 zastepuje zerem aktualne pozycje
poszczegdlnych osi.

¢ Nastawianie poszczegoélnych osi na zero
Przez nacisniecie przycisku programowanego X=0, Y=0 albo Z=0 aktualna pozycja jest
nastawiana na zero.

Przez nacisniecie funkcji przycisku programowanego ,Nastaw wzgledny” (set rel)
wyswietlanie jest przetaczane na wzgledny ukfad wspétrzednych. Ponizsze wprowadzenia
zmieniajg punkt odniesienia w tym uktadzie wspotrzednych.

Wskazéwka

Zmienione bazowe przesuniecie punktu zerowego dziata niezaleznie od innych przesunie¢
punktu zerowego.

Pomiar Okreslenie przesuniecia punktu zerowego (por. rozdziat 3)
obr. prz.
Pomiar . . . .
narzedzia Pomiar korekcji narzedzia (por. rozdziat 3)
Maska wprowadzania stuzy do nastawienia ptaszczyzny wycofania, odstepu
Nastawy bezpieczenstwa i kierunku obrotéw wrzeciona dla automatycznie generowanych programow
obroébki w rodzaju pracy MDA (patrz punkt 4.2.1). Ponadto moga by¢ nastawiane wartosci
dla posuwu JOG i zmienna wielkos¢ przyrostu.
J0G
Reset SKP DRY ROV HE1 PHT SBL Dane
| TEST.MPF czujnika
MCS Fozycja Repos offset TIP3
X1 -0.0620 aeeme T 1 L |
8.888 m
vl 0.000 N |
Z1 0.0 o 51 pd oo
Al A.608 A.088 = _]
GAL GEAR GRA Przetacz
mm = cale ]
Ptaszezyzna wyoofania [T nn
o305 samana mmmin B
Frzyrost zrienn inc I
Kiell"runek obrot;\ru M3 ‘
&
| |
astaw Porniar ‘omiar
Ilr;‘azppz IDbF-PFZ- Jlﬁarzgdzia J J J
Rysunek 4-4
Ptaszcz. wycof.: funkcja Czoto wycofuje narzedzie po wykonaniu programu do podanej
pozycji (pozycja Z).
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Praca sterowana recznie

Przetacz
mm > cale

411

4.1 Rodzaj pracy Jog - zakres czynnos$ci obstugowych pozycja

Odstep bezp.: odstep od powierzchni obrabianego przedmiotu. Ta warto$¢ ustala
minimalny odstep miedzy powierzchnig obrabianego przedmiotu i obrabianym przedmiotem.
Jest on wykorzystywany przez funkcje Face i przez automatyczny pomiar narzedzia.

Posuw JOG: warto$¢ posuwu w pracy JOG.

Kier. obr.: kierunek obrotow wrzeciona dla automatycznie generowanych programéw
w pracy JOG i MDA.

Funkcja ta przetacza miedzy uktadami metrycznym i calowym.

Przyporzadkowanie kétek recznych

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

Wy
L]

Kotko
reczne

W rodzaju pracy Jog nastepuje wyswietlenie okna kofek recznych.

Po otwarciu okna sg w kolumnie , 08" wyswietlane wszystkie identyfikatory osi, ktére
réwnoczesnie ukazujg sie na pasku przyciskdw programowanych. Zaleznie od liczby
przytaczonych kétek recznych jest mozliwe przetaczenie z kdtka recznego 1 na kétko 2
albo 3.

MKS

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005

Woybierzcie kursorem pozadane koétko. Nastepnie nastepuje przyporzadkowanie wzgl.
cofniecie wyboru przez naci$niecie przycisku programowanego pozadanej osi.

W oknie ukaze sie symbol \/ :

JOG
Stop SKP wamu HE1 PRT SHL mi.sw MKS J
MES Fozycja Repos of fset T.F.5
X1 -7417. 261 s T 01 %
Y1 -100.880 v sm e
Z1 -8 188 o™~ ST a8 |
G [ 6En :EF:MEIN km ‘
oy |
z
| Parni Porniar ?‘S ﬁj
Ig:zigéz ogT;;z, Jnarzedzia‘ J J ‘Nastawy J

Rysunek 4-5 Obraz menu Kétko reczne
Przy pomocy przycisku programowanego MKS wybieracie osie z ukladu wspétrzednych

maszyny albo ukfadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu, w celu przyporzadkowania
kotka recznego. Aktualne ustawienie mozna odczytaé w oknie.
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Praca sterowana recznie
4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres czynnosci obstugowych maszyna

4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres
czynnosci obstugowych maszyna

Funkcjonowanie

W rodzaju pracy MDA mozecie sporzadzic i wykona¢ program obrdébeki.

Ostroznie

Obowigzujg takie same zasady bezpieczenstwa, jak w przypadku pracy w petni
automatycznej. Ponadto jest konieczne spetnienie takich samych warunkow wstepnych
jak dla pracy w petni automatycznej.

Kolejnosé czynnosci obstugowych

@ Wybraé rodzaj pracy MDA poprzez przycisk MDA na pulpicie sterowniczym maszyny.

Reset SKP DRY ROV HB1 PRT SHL Funkcja
| OSTOREL.SYF G
MES Fozycja Pozostata droga T,F.,5

X1 -8.828 == T 1 oo ek |
Y1 o.088 e |
Z1  o.088 = Sl |

mm D@
am B&

osi
A1 0. a0a 0.068 - .,
81 G5E8 G658 Usun
Elok MDI prog. MDA
T -
s=cofss Zapisz
prog. MOA
MES ."WKSl

E

Czota Nastawy

P | ]

Rys 4-6 Obraz podstawowy MDA

Poprzez klawiature mozna wprowadzi¢ jeden lub wiele blokéw.

Po nacisnieciu NC-START jest rozpoczynana obréobka. Podczas obrébki edycja blokéw
@ nie jest juz mozliwa.

Po zakohczeniu wykonywania tre$¢ pozostaje zachowana tak, ze blok mozna ponownie
wykonac¢ przez ponowny start NC.
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Praca sterowana recznie

4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres czynno$ci obstugowych maszyna

Parametry
Tablica 4-2 Opis parametrow w oknie roboczym MDA
Parametr Objasnienie
MKS Wyswietlanie istniejgacych osi w uktadzie wspotrzednych maszyny albo
X uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.
Y
4
Przy wykonywaniu ruchu w osi w kierunku dodatnim (+) albo ujemnym (-),
+X w odpowiednim polu znajduje sie znak plus albo minus.
-Z Gdy 0$ znajduje sie w pozycji zaden znak nie jest wyswietlany.
Pozycja W tych polach jest wyswietlana aktualna pozycja osi w uktadzie
mm wspotrzednych maszyny albo uktadzie wspétrzednych obrabianego
przedmiotu.
Pozostata | W tym polu jest wyswietlana pozostata droga w osi uktadu wspotrzednych
droga maszyny albo ukfadu wspoétrzednych obrabianego przedmiotu.
Funkcja G | Wyswietlanie waznych funkcji G
Wrzeciono S | Wyswietlenie wartosci rzeczywistej i zadanej predkosci obrotowej
obr/min wrzeciona.
Posuw F Wyswietlenie wartosci rzeczywistej i zadanej posuwu po torze ruchu
w mm/min albo mm/obr.
Narzedzie | Wyswietlenie aktualnie pracujacego narzedzia z aktualnym numerem
ostrza (T..., D...).
Okno edycji | W stanie programu ,Reset” okno edyc;ji stuzy do wprowadzenia bloku
programu obrabki.
Wskazéwka

Gdy do systemu zostanie wigczone drugie wrzeciono, wyswietlanie wrzeciona roboczego
nastepuje mniejsza wielkoscig pisma. Okno wyswietla zawsze dane tylko jednego
wrzeciona. Sterowanie wyswietla dane wrzeciona wedtug nastepujacych punktéw widzenia:
wrzeciono prowadzace jest wysSwietlane:

- w stanie spoczynku

- przy starcie wrzeciona

- gdy obydwa wrzeciona sg aktywne

wrzeciono robocze jest wyswietlane:

- przy starcie wrzeciona roboczego
Belka sygnalizujgca moc obowigzuje dla aktualnie aktywnego narzedzia.
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Praca sterowana recznie

4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres czynnosci obstugowych maszyna

Przyciski programowane

Nastaw.
baz. ppz

Czoto

Nastawy

Funkcja G

Funkcja
pomocnicza

Posuw
W OSi

Usun progr.
MDA

Zapisz progr
MDA

MKS/WKS
REL

Nastawienie bazowego przesuniecia punktu zerowego (patrz punkt 4.1)

Frezowanie poprzeczne (patrz punkt 4.2.1)

Patrz punkt 4.1

Okno funkcji G zawiera funkcje G, przy czym kazda z takich funkcji jest
przyporzadkowana do grupy i zajmuje w oknie state miejsce.

Przy pomocy przyciskow Przewijanie wstecz albo Przewijanie do przodu mozna
wyswietla¢ dalsze funkcje. W wyniku ponownego nacisniecia przycisku programowanego
okno jest zamykane.

Okno to sygnalizuje aktywne funkcje pomocnicze i funkcje M. W wyniku ponownego
nacisniecia przycisku programowanego okno jest zamykane.

Wyswietlenie okna Posuw w osi
W wyniku ponownego nacisniecia przycisku programowanego okno jest zamykane.

Funkcja ta kasuje bloki w oknie programu.

Wohiszcie do pola wprowadzania nazwe, pod ktérg chcecie zapisa¢ program MDA

w katalogu programéw. Alternatywnie mozecie wybrac z listy istniejgcy program.
Przetaczanie miedzy polem wprowadzania i listg programéw nastepuje przy pomocy
przycisku TAB.

Reset SKP_DRY ROY MB1 PRT SBL
DEHOL.MPF
WKS Fozycja Dystans do przebyeia | T,F,5
- H.HAH nn
X 51515 T1 b1 |
+ 0.000 mn -9
kIJ g p B@@ F E-Egg nhinin |
+ 2 0.088 0.680 nn '
+ 5P B.888 B.6088 ° [~ A.A 22
Zapisz jako ...
THP_MDA . HPF
Blok MDA
m NZ n Mazwa :
M2 ] LDAD1.HPF .I
X78 F3660 T1=1 Di=1 4 LOADE . MPF
ANA :XTH XTS5 G LOAD3 . MPF
NS1 28 M3 51000 % LOADA . MPF «
HEH X160 ¥9H F1HHH & _] TESTL.MPF Powrot
] [ ok ‘./
,:::.t::z | | | | | Czolo MNastawy
Rysunek 4-7

Wyswietlanie warto$ci rzeczywistych dla rodzaju pracy MDA nastepuje w zaleznosci od
wybranego ukfadu wspotrzednych. Przetgczanie nastepuje poprzez ten przycisk
programowany.
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Praca sterowana recznie

4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres czynno$ci obstugowych maszyna

4.2.1 Frezowanie ptaszczyzny

Funkcjonowanie

Przy pomocy tej funkcji macie mozliwo$¢ przygotowania potwyrobu do nastepujacej dalej
obrébki, bez sporzadzania w tym celu specjalnego programu obrébki.

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

MY
YY"

Czoto

<>

W rodzaju pracy MDA przy pomocy przycisku programowanego Czoto otworzy¢ maske
wprowadzania.

e Ustawi¢ osie w punkcie startowym

o Wpisa¢ wartosci do maski

Po catkowitym wypetnieniu maski ma miejsce funkcja program obrébki, kiéra mozna
uruchomi¢ przy pomocy NC-Start. Maska wprowadzania jest zamykana i nastepuje
przetaczenie na obraz podstawowy maszyny. Tutaj jest mozliwa obserwacja przebiegu
wykonywania programu.

Wazne
Ptaszczyzna wycofania i odstep bezpieczenstwa muszg przedtem zosta¢ ustalone
w menu danych nastawczych.

Hizsnt 5P DAY ROV WG PRT L
| DEMoL M

Frezowanis plaszcryzny ] .

T Ea—r
T T 1
Offset [

1 F B . B mmimin
s BB obrimin
Hierunek H3
Cbrobka grubng

P xa 1.6 abs
b ] 1006 abs
i} 1,060 abs
1 0,100 ino
¥i 0.100 inc

5 1.8 1. i.2 1 - 0.100 inc
(33 . 180 inc
0z . 106 inc
uz .500 Inc:

| Piuszezyzne wycodanis nis sdefiniaans

Hastaw
baz. ppz

Rysunek 4-8 Frezowanie ptaszczyzny

Tablica 4-3 Opis parametréw w oknie roboczym Frezowanie poprzeczne

Parametr Objasnienie

Narzedzie Wprowadzenie narzedzia, ktére ma zostac uzyte.

Narzedzie wprowadza sie do pozycji roboczej przed obrobka. W tym
celu funkcja wywotuje cykl uzytkownika, ktory wykonuje wszystkie
niezbedne kroki. Cykl ten udostepnia producent maszyny (LL8)..

Offset Wybér przesuniecia punktu zerowego, ktére nalezy wybra¢ w
programie
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Praca sterowana recznie

4.2 Rodzaj pracy MDA (wprowadzanie reczne) - zakres czynnosci obstugowych maszyna

Parametr Objasnienie
Posuw F Wprowadzenie posuwu po torze w mm/min albo mm/obr.
Wrzeciono S Wprowadzenie predkosci obrotowej wrzeciona.
obr/min
Kierunek Wybér kierunku obrotéw wrzeciona
Obrobka Ustalenie jakos$ci powierzchni.

Mozna wybiera¢ miedzy obrébkag zgrubng i doktadna.

X0, YO, Z0, X1, Y1
Wymiar
potfabrykatu

Wprowadzenie pozycji Z.

Z1
Wymiar gotowy

Wymiar gotowy w Z

DXY
Max dosuw

Pole wprowadzania wymiaru ruchu dosuwowego (X, Y)

Dz
Max dosuw

Pole wprowadzania wymiaru ruchu dosuwowego (Z)

uz

Pole wprowadzania naddatku przy obrébce zgrubnej

Przyciski programowane do ustalenia strategii wybierania materiatu
(przeciwbiezne/wspobtbiezne)

=R

Obrobka réwnolegle do odcietej, kierunek zmienny

Obrébka réwnolegle do rzednej, kierunek zmienny

Obrébka réwnolegle do odcietej, w jednym kierunku

Obrébka réwnolegle do rzednej, , w jednym kierunku
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Praca automatyczna 5

Warunki wstepne

Maszyna jest ustawiona do pracy automatycznej odpowiednio do danych producenta ma-
szyny.

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

-}

AUTOMATIC
Reset SKP DREY ROM HB1 PRT SBL Funkeia
| TEST.MPF G
(%3 Pozycja Pozostata droga T,F,5 S
X1 -8.820 oo m 1T 1 > 4 EFo”r"nkofﬁiczai
B.060 108
vl 6.600 F ] e |
Z1 0.608 5] 0.0 15 o I
Al 0.669 0.600 - -
GB1 G584 (5] rzebie, I
Wiy Ewietlenia bloku TEST.MPF F‘r\:n bmn?u
G4 F2
[T
H3R
kS £ kS
REL
Czas cyklu: ABBAEH BAM A35
| | L
erouanie zubianie ! Korekta
I I Stm rAmem Iflokku I Ipmgmmu
Rysunek 5-1 Obraz podstawowy Automatyka
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Przyciskiem ,Automatyka” wybrac¢ rodzaj pracy ,Automatyka”.

Ukazuje sie obraz podstawowy Automatyka, na ktorym sg wyswietlane wartosci potoze-
nia, posuwu, wrzeciona, narzedzi oraz aktualny blok.
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Praca automatyczna

Sterowanie Szukanie Korekcja
programem bloku programu
Test Do
programu kontury
Posuw Do korica
probny
Zatrzym. Bez
warunkowe obliczen
, Punkt
Pomify przerwania
Pojed. .
blokami Znajdz
(Override dla
przes. szybkiego
Powrdt =< Powrot << Powrét <<

Rysunek 5-2 Struktura menu Automatyka

Parametry

Tablica 5-1 Opis parametréw w oknie roboczym

Parametr Objasnienie

MKS Wyswietlanie istniejacych osi w uktadzie wspotrzednych maszyny albo
X uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu.
z

+Z Gdy wykonujecie ruch w osi w kierunku dodatnim (+) albo ujemnym
-Z (-), wowczas w odpowiednim polu ukazuje sie znak plus albo minus.

Gdy 0$ znajduje sie w pozycji, zaden znak nie jest wyswietlany.
Pozycja W tych polach jest wyswietlana aktualna pozycja osi
mm w uktadzie wspotrzednych maszyny albo obrabianego przedmiotu.

Pozostata droga

W tych polach jest wyswietlana pozostajgca do przebycia droga
w uktadzie wspotrzednych maszyny albo obrabianego przedmiotu.

Funkcja G Wyswietlanie waznych funkcji G
Wrzeciono S Wyswietlenie zadanej albo rzeczywistej wartosci predkosci obrotowej
obr/min wrzeciona.
Posuw F Wyswietlanie wartosci rzeczywistej albo zadanej posuwu
mm/min albo mm/obr w punkcie.
Narzedzie Wyswietlenie narzedzia aktualnie pracujgcego i aktualnego ostrza
(T..,D..).
Aktualny blok Wyswietlenie bloku zawiera siedem kolejnych blokéw aktywnego

programu obrobki. Wyswietlanie bloku jest ograniczone do szerokosci
okna. Gdy bloki sg wykonywane w szybkim tempie, wéwczas wy$wie-
tlanie przetacza sie na pokazywanie po trzy bloki, aby umozliwic¢
optymalng obserwacje przebiegu programu. Przyciskiem programo-
wanym ,Przebieg programu” mozecie przetaczyé z powrotem na wy-
Swietlanie siedmiu blokéw.
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Wskazéwka

Gdy do systemu zostanie wigczone drugie wrzeciono, wyswietlanie wrzeciona roboczego
nastepuje mniejsza wielkoscig pisma. Okno wyswietla zawsze dane tylko jednego wrzecio-
na. Sterowanie wyswietla dane wrzeciona wedtug nastepujacych punktow widzenia:
wrzeciono prowadzace jest wysSwietlane:

- w stanie spoczynku

- przy starcie wrzeciona

- gdy obydwa wrzeciona sg aktywne

wrzeciono robocze jest wyswietlane:

- przy starcie wrzeciona roboczego

Belka sygnalizujgca moc obowigzuje dla aktualnie aktywnego narzedzia.

Przyciski programowane

Sterowanie
programem

Test
programu

Posuw
probny

Zatrzymanie
warunkowe

Pomin

Pojed.
blokami

Override dla

przes. szybk.

Powrét <<

Szukanie
bloku

Do
konturu

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005

Sa wyswietlane przyciski programowane do wyboru wptywania na program (np. masko-
wanie bloku, test programu).

Przy testowaniu programu (PRT) wyprowadzanie wartosci zadanych do osi i wrzecion jest
zablokowane. Wyswietlanie wartosci zadanych ,symuluje” przemieszczenie.

Przemieszczenie jest wykonywane z wartoscig zadang poprzez dang nastawczg ,posuw
pracy probnej”. Posuw pracy probnej dziata w miejsce zaprogramowanych polecen ruchu.

Przy aktywnej tej funkcji wykonywanie programu jest kazdorazowo zatrzymywane na tych
blokach, w ktérych jest zaprogramowana funkcja dodatkowa MO1.

Bloki programu, ktére sg zaznaczone skos$ng kreska przed numerem bloku, nie sg
uwzgledniane w wykonywaniu programu (np. ,/N100”).

Przy uaktywnionej tej funkcji bloki programu obrobki sg wykonywane indywidualnie jak
nastepuje: kazdy blok jest dekodowany pojedynczo, w kazdym bloku nastepuje zatrzy-
manie, wyjatkiem sg tylko bloki gwintowania bez posuwu prébnego. Tutaj zatrzymanie
nastepuje dopiero na koncu biezacego bloku gwintowania. Single Block fine mozna wy-
bra¢ tylko w stanie RESET.

Przetacznik korekcyjny posuwu dziata réwniez w przypadku przesuwu szybkiego.

Maska jest zamykana

Przez szukanie bloku mozecie przej$¢ do pozadanego miejsca w programie.

Szukanie bloku w kierunku do przodu z obliczaniem.
Podczas szukania bloku sg wykonywane takie same obliczenia jak w normalnym wyko-
nywaniu, osie jednak nie wykonujg ruchu.

5- 71
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Do
konca

Bez
obliczen

Punkt
przerwania

Znajdz

Korekcja
programu

Funkcja
G

Funkcja
pomocn.

Posuw
W OSi

Posuw
W OSi

MKS/WKS
REL

Szukanie bloku w kierunku do przodu do punktu koricowego bloku

z obliczaniem. Podczas szukania bloku sg wykonywane takie same obliczenia jak
w normalnym wykonywaniu, osie jednak nie wykonuja ruchu.

Szukanie bloku w kierunku do przodu bez obliczania.
Podczas szukania bloku nie sg wykonywane zadne obliczenia.

Kursor jest ustawiany w miejscu przerwania.

Przycisk programowany Znajdz udostepnia funkcje szukania wiersza, szukania tekstu.

Jest mozliwo$¢ skorygowania btednego fragmentu programu. Wszystkie zmiany sg na-
tychmiast zapisywane w pamieci.

Otwiera okno funkcji G do wyswietlania wszystkich aktywnych funkcji G.

Okno funkcji G zawiera wszystkie aktywne funkcje G, przy czym kazda funkcja G jest
przyporzadkowana do grupy i zajmuje w oknie state miejsce.

Przy pomocy przyciskow przewijanie do przodu i przewijanie wstecz mozna wy$wie-
tla¢ dalsze funkcje G.

AUTOHATIC

Reset

SKP DRY ROY HEl PRT SHL

TEST.HPF
hKS Pozycja Pozastata droga Funkcje G

X1 8.600 o-oe
Y1 8.600 o-oan
Z1 9.000 oo e

G

1 2: Funkegja
3 4z 0MOoCnic2a
5 [-H]

? I:H

ks 18:
11: 12:
13
15

7

12 Pasum I
183 w oz

17:
AL o.ega 8,688 - 19: 28:
iy (Eed] 658 Przebieg
Wiy Swigtlenie blaky TEST .MFF rogramu

G4 FZ
Ga X186
Hz@

MES £ UKS
REL
Czas cyklu: AABAH BEM AZ5

Sterowanie | Sezukanie
rogramem | bloku

Rysunek 5-3 Okno aktywnych funkcji G

Korekja
programu

Symulacja
W Gz, Recz.

Okno to wyswietla aktywne funkcje pomocnicze i funkcje M. Przez ponowne nacisniecie
tego przycisku programowanego okno jest zamykane.

Wyswietlenie okna posuwu w osi.
Przez ponowne nacisniecie tego przycisku programowanego okno jest zamykane.

Przetacza miedzy wyswietlaniem siedmiu blokéw i wyswietlaniem trzech blokow.
Sa wybierane warto$ci uktadu wspétrzednych maszyny, oktadu wspoétrzednych obrabia-

nego przedmiotu albo wzgledneg uktadu wspoétrzednych.
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5.1

5.1 Wybbr, start programu obrébki - zakres czynnosci obstugowych maszyna

Wybor, start programu obrébki - zakres czynnosci obstu-
gowych maszyna

Funkcjonowanie

Przed uruchomieniem wykonywania programu jest konieczne ustawienie sterowania i ma-

szyny. Nalezy przy tym przestrzega¢ wskazoéwek producenta maszyny dotyczacych bezpie-
czenstwa.

Kolejnosé czynnosci obstugowych

-}

t

Przyciskiem ,Automatyka” wybrac rodzaj pracy ,Automatyka”.

Jest otwierany menedzer programéw. Poprzez przycisk programowany Katalog NC
(wybor standardowy) albo Customer CF card docieracie do odpowiednich katalogow.

PROG HAKAGER

H: \MPF
e
;_'I HEASALITD .HPF

£y STH_EIN_GRUNDFRAESEH_SL .MPF
) TEST.MPF

Moy

wszystha

Kopiuj

Usufi

lfalna pamiec NC:  4251H0Hyte

Cis T REEEE
CF card

Rysunek 5-4 Obraz podstawowy "menedzer programow"

Dalsze

VTR

Ustawcie beleczke kursora na pozadanym programie.

Przyciskiem programowanym Wykonaj (katalog NC) wzgl. Wykonywanie z zewnatrz
Wykonaj jest wybierany program do wykonania. Nazwa wybranego programu ukazuje sie
w wierszu ekranu ,Nazwa programu”.
Sterow.
progr. Jezeli to konieczne mozecie teraz poczynic jeszcze ustalenia do wykonania programu.
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5.1 Wybbr, start programu obrébki - zakres czynnosci obstugowych maszyna

fasot SKF_DHY ROV HB1 PRT SBL Tekst
| TEST. MPF programu
WAKS Pozycja Pozostata droga Funkcje G

Xl 88@8 A.008 m
k['l 888@ A.AR8 W

1
Z1 8.000 7000 o Pomif
n 0600 n.ome - [1a o

ol G5an 6RO ! : Pojed.
WySwietlenie bloku TEST.MPF bl okatni

G4 F2
Ga X18 Override dl
W30 prz. szybk.

Czas cyklu:  BABEH BAM BAS

“,
| Fowrdt
2 Szukanie Symulacia | Kaorekta

: 2 | biaku w e, rzecz] prograniu

2: Posuw

4. probmy
B:

Zatrzym.

k.

8: rzym
“warur

Rysunek 5-5 Sterowanie programem

@ Przy pomocy NC-START uruchamia sie wykonywanie programu obrébki.

5- 74 SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005
6FC5 398-0CP10-1AA0Q



Praca automatyczna
5.2 Szukanie bloku - zakres czynno$ci obstugowych maszyna

5.2 Szukanie bloku - zakres czynnosci obstugowych maszyna

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Warunek: Zostat juz wybrany pozadany program (por. punkt. 5.1) i sterowanie znajduje sie
w stanie reset.

E Szukanie umozliwia przebieg programu do pozadanego miejsca w tym programie. Cel
Szukanie L X . ; oo . .
szukania jest nastawiany przez bezposrednie ustawienie beleczki kursora na pozgdanym

bloku programu obrébki.

bloku

SHP DRY ROV MEL PRT SBL | M:\MPF Do
HEUL . MPF konturu

Szukanie bloku  Plaszezyena: 1 HELI1 . HFF i

418 GA RC1AAE% ] Do punktu
H28  X20A% koncow,
LEI. =i
L] Bez
==anfes obliczen
Punkt
preerwania
Znajdz

]
|
@ | rowa

Korekta
progranmu

Stercwanie
programem;

Rysunek 5-6 Szukanie bloku

E:nturu Szukanie bloku do poczatku bloku

Do

—— Szukanie bloku do korica bloku

Bez

obliczen Szukanie bloku bez obliczania

Punkt

RS Jest tadowane miejsce przerwania

Znajdz

Ten przycisk programowany otwiera pole dialogu, w ktérym nalezy wpisa¢ szukane pojecia.
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5.3 Zatrzymanie, anulowanie programu obrébki

RUTOHATYKA
Reset SKF DRY ROV MB1 PRT SHL J

| TEST.HPF
$zukaniz bloku: Praszezyzna: 1 TEST NPF 1
fd Feta i
GE =160
H30%

Szukanie bezp. : aktualna pozycja kursora

i
]
zojsz - -
]
]

Sterowanie |EE

programeml ] progranmu

[ J

Rysunek 5-7 Wprowadzenie szukanego pojecia

Przy pomocy pola toggle mozna ustali¢, rozpoczynajac od ktérej pozycji pojecie ma byé
szukane.

Wynik szukania

Wyswietlenie szukanego bloku w oknie Aktualny blok

5.3 Zatrzymanie, anulowanie programu obrébki

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

N Przy pomocy NC-STOP mozna przerwa¢ wykonywanie programu obrébki. Przerwane wy-
\V/ konywanie mozna kontynuowac przez naci$nigcie NC-START.

Przy pomocy RESET mozna anulowac¢ biezacy program. Po ponownym nacisnigciu
NC-START wykonywanie anulowanego programu jest ponownie uruchamiane i jest on
wykonywany od poczatku.
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5.4 Kontynuowanie po anulowaniu

5.4 Kontynuowanie po anulowaniu

Po anulowaniu programu (RESET) mozecie odsuna¢ narzedzie od konturu
w pracy recznej (Jog).

Kolejnosé czynnosci obstugowych

3 Wybraé rodzaj pracy automatyka.

Szukanie Otworzy¢ okno Szukanie w celu zatadowania miejsca przerwania.

bloku

ALY . Miejsce przerwania zostaje zatadowane.

przerwania

Do Jest uruchamiane szukanie miejsca przerwania. Nastepuje ustawienie na poczatku bloku
konturu przerwania.

<> Kontynuowac¢ obrébke przez nacisniecie NC-START.

5.5 Kontynuowanie po przerwaniu

Po przerwaniu programu (NC-STOP) mozecie w pracy recznej (Jog) dokonaé¢ odsuniecia
narzedzia od konturu. Sterowanie zapamietuje przy tym wspotrzedne miejsca przerwania.
Sa wyswietlane réznice drogi w osiach.

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

Wybraé rodzaj pracy automatyka.

: Kontynuowac¢ obrébke przy pomocy NC-START.

Ostroznie
Przy kontynuowaniu wszystkie osie wykonuja rownoczesnie ruch do punktu przerwania.
Nalezy przy tym zwréci¢ uwage, by droga tego ruchu byta wolna.
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5.6 Wykonywanie ze Zrédta zewnetrznego

5.6 Wykonywanie ze zrédta zewnetrznego

Funkcjonowanie

Program zewnetrzny jest poprzez CF Card przenoszony do sterowania
i natychmiast wykonywany po nacisnieciu NC-START. Podczas wykonywania programu
z pamieci posredniej jest ona automatycznie dotadowywana.

Kolejnos$é czynnosci obstugowych przy wykonywaniu z CF Card

— |

Customer
CF card

Wykonyw.
Z Zewnatrz

<>

Warunek: Sterowanie znajduje sie w stanie Reset.

Wybraé rodzaj pracy Automatyka i menedzer programow poprzez przyciski pulpitu ste-
rowniczego maszyny.

Nacisna¢ przycisk programowany.

Program do wykonania jest wybierany kursorem.

Nacisng¢ przycisk programowany.

Program jest przenoszony do pamieci posredniej i automatycznie wybierany

i wyswietlany.

Wykonywanie rozpoczyna sie po nacisnieciu NC-START. Program jest biezgco dotado-
wywany.

Na koncu programu albo w przypadku RESET program jest automatycznie usuwany ze
sterowania.
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Kolejnosé czyn

PRAGRAM
MANAGHR

nosci obstugowych

Przycisk Menedzer programoéw otwiera katalog programoéw obrébki wzgl. cykli.

PROG KAKAGER

P iigkora]
J—I 1

L
E PROBEHERS .MPF

Wolna pamieé NC: G13171E Bute (=)

CF card o

el ROV el I N B

Rysunek 6-1 Obraz podstawowy Menedzer programéw

Przy pomocy przyciskow kursora jest mozliwa nawigacja w katalogu programow. W celu
szybkiego znalezienia programu wprowadzcie pierwsza litere nazwy programu. Sterowa-

nie automatycznie ustawi kursor na programie, w przypadku ktérego znaleziono zgod-
nos¢ znakow.
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Przyciski programowane

Katalog
NC

Wykonaj

Nowy

Otworz

Zaznacz

wszystkie

Kopiuj

Funkcja ta wyszczegdlnia pliki katalogu programoéw obrébki.

Funkcja wybiera do wykonania program zaznaczony kursorem. Sterowanie przetacza sie
przy tym na wyswietlanie pozycji. Nastepne nacisniecie NC-START powoduje urucho-
mienie wykonywania tego programu.

Przy pomocy przycisku programowanego Nowy mozna utworzy¢ nowy program.

Plik zaznaczony kursorem jest otwierany w celu pracy z nim.

Funkcja zaznacza wszystkie pliki dla nastepnych operacji. Zaznaczenie mozna wytaczy¢
przez ponowne nacisniecie przycisku.

Wskazéwka
Zaznaczanie pojedynczych plikow:

Ustawi¢ kursor na odpowiednim pliku i nacisng¢ przycisk Wybierz. Zaznaczony wiersz
jest uwydatniany kolorem. Ponowne naci$nigcie Wybierz wytgcza zaznaczenie.

Wklej

Usun

Dalsze

Zmien

NaZwe

Okno
podgladu

Funkcja wpisuje plik albo wiele plikéw na liste plikéw do skopiowania (zwang schow-
kiem)

Funkcja wstawia pliki albo katalogi ze schowka do aktualnego katalogu.

Plik zaznaczony kursorem jest kasowany po wyswietleniu zapytania. Jezeli zaznaczono
wiele plikdw, funkcja po zapytaniu kasuje wszystkie pliki.

Przyciskiem programowanym OK kasowanie jest przeprowadzane, przyciskiem Anuluj
- anulowane.

Przycisk przetacza na dalsze funkcje.

Przyciskiem programowanym Zmien nazwe jest otwierane okno, w ktérym mozecie
zmieni¢ nazwe programu przedtem zaznaczonego kursorem.

Po wprowadzeniu nowej nazwy potwierdzcie jg przyciskiem OK albo anulujcie przyci-
skiem Anuluj.

Funkcja otwiera okno, w ktorym jest wyswietlanych pierwszych siedem wierszy pliku,
gdy kursor jest ustawiony przez pewien czas na nazwie programu.
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Programowanie obrobki

Customer Sa udostepniane funkcje do wyprowadzania i wczytywania plikow poprzez CF Card i
CF card funkcja oraz udostepniana funkcja wykonywania ze zrédta zewnetrznego. Przy wybraniu
funkcji sg wyswietlane katalogi CF Card.
Wykonyw. Funkcja wybiera do wykonania program zaznaczony kursorem. Gdy jest wybrana karta
z zewnatrz CF, program jest wykonywany przez NC jako program zewnetrzny. Ten program nie
moze zawiera¢ zadnych wywotan programow, ktére nie sg zapisane w katalogu NC.
RS2a2 Sa udostepniane funkcje do wyprowadzania/wczytywania plikéw poprzez interfejs
RS232 i funkcja wykonywania ze zrodta zewnetrznego.
S Funkcja wysyta pliki ze schowka do PC przytgczonego do RS232.
ysli)
Odbiér tadowanie plikow poprzez interfejs RS232.
Ustawienie interfejsu nalezy przeczyta¢ z zakresu czynnosci obstugowych System (roz-
dziat 7). Przesytanie programéw obrébki musi nastepowac w formacie tekstowym.
Protokeol Lista btedow
bledow
SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005 6- 81

6FC5 398-0CP10-1AA0



Programowanie obrobki

6.1 Wprowadzenie nowego programu - zakres czynno$ci obstugowych program

6.1  Wprowadzenie nhowego programu - rodzaj czynnosci ob-
stugowych program

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

Wybraliscie menedzer programow.
PROERAM
MANADEH
Poprzez przycisk programowany Katalog NC wybierzcie miejsce zapisania nowych pro-
Katalog gramoéw.
NC Po nacisnieciu przycisku programowanego Nowy otwiera sie okno dialogu,
w ktéorym mozecie wpisa¢ nowg nazwe programu gtéwnego wzgl. podprogramu. Rozsze-
Nowy rzenie nazwy programu gtéwnego .MPF jest wpisywane automatycznie. Rozszerzenie
nazwy podprogramu .SPF musi zosta¢ wprowadzone razem z nazwa.
PROG HANAGER
MenedZzer prograrndw
H: SHPF WABDR
B e J
Prosze podad nazwe | J
r— |
X J
Bl uj
Wwinlna pamied NC: I1B16YE Bytels=)
s w7
& cara | pene |2 | ] J
Rysunek 6-2 Maska wprowadzenia nowego programu
" - Wprowadzcie nowg nazwe.
J P4
Zakonczcie wprowadzanie nacisnieciem przycisku programowanego OK. Jest tworzony
0"{ | nowy plik programu obrébki a okno edytora jest automatycznie otwierane.
KI Przy pomocy Anuluj mozecie przerwac sporzgdzanie programu, okno jest zamykane.
Anuluj
6-82
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Programowanie obrobki
6.2 Edycja programu obrobki - rodzaj pracy program

6.2 Edycja programu obrébki - rodzaj pracy program

Funkcjonowanie

Program obrobki albo jego fragmenty moga by¢ edytowane tylko wtedy, gdy nie trwa
wiasnie jego wykonywanie.

Wszystkie zmiany w programie obrdbki sg natychmiast zapisywane w pamieci.

PROGRAH

l

Edytor programéw LiA.5PF i Hie wybrany Wiykonaj
EL G91 X184 i

371 105

GFL 2100 Zaznacz
G ALE blok
L1t

M17% Fopiuj

==gofes

Usury
Znajdi

Hovwe
numerow.

Kontur Wierce- Frezao- Syno- R_eko!'n-
nie wanie lacja pilacja
—

Rysunek 6-4 Obraz podstawowy edytora programéw

i

Struktura menu

Edycja Kantur Wiercenie | Frezowanie Symulaca Ez};ﬂmpi-
i \Wiercenie Zoom
Wiyl
PRl nakietkaw. Auto
Zaznacz \Wiercenie  [Frezowanie Skalowanie
blok nakietkoy ptasZICIyZmny podstaw.
Hopiuj Wiercenie Frezawanie Paokaz
hlok otwy. gteh. konturu
Wy stan Rozwier-
hlok. canie Czop Zoom +
Usun Gwjinto- Wneki ]
hlak wanie standard. Zoom
Al Cofn.wyb. . Usun
najdz redelnE Rawki akno
MNowvye Vvizornik Frezowanie Kursor
NUMEerawy. ofworu gwintu Zgr./dokt.
Rysunek 6-4 Struktura menu ,program”
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Programowanie obrobki

6.2 Edycja programu obrobki - zakres czynno$ci obstugowych program

Przyciski programowane

Edycja Funkcja do opracowywania fragmentéw tekstowych

Wykonaj Wybrany plik jest wykonywany.

Zaznacz Funkcja zaznacza fragment tekstu az do aktualnej pozycji kursora. Nastepuje to przez
blok uzycie przyciskow ze strzatka.

E&?‘iuj Funkcja kopiuje zaznaczony tekst do schowka.

Wstaw Funkcja wstawia tekst ze schowka w miejscu aktualnej pozycji kursora.

blok

Usun . .

blok Funkcja kasuje zaznaczony tekst.

T Przy pomocy przycisku programowanego Znajdz i Znajdz nastepny mozna znalez¢
Znajdz tancuch znakow w wyswietlanym pliku programu.

Wprowadzcie szukanie pojecie do wiersza wprowadzania i uruchomcie szukanie przyci-
skiem programowanym OK.

Przy pomocy Anuluj mozecie zamkng¢ okno dialogowe bez uruchamiania procesu szu-
kania.

Nowe Ta funkcja zmienia numery blokéw od aktualnej pozycji kursora do kohca programu.
numerow.
Kontur
Programowanie przebiegu konturu patrz punkt 6.3
Wiercenie Patrz rozdziat ,,Cykle”
Frezowanie | . 1ozdziat,Cykle’
Symulacja Symulacja jest opisana w punkcie 6.4.
W celu dekompilacji cyklu kursor musi sie znajdowac w wierszu wywotania cyklu w pro-
R.eko‘m- gramie. Funkcja dekoduje nazwe cyklu i przygotowuje maske z odpowiednimi parame-
pilacja trami. Jezeli parametry nie mieszcza sie w obowigzujacym zakresie, wéwczas funkcja
automatycznie wstawia wartosci standardowe. Po zamknieciu maski pierwotny blok pa-
rametréw jest zastepowany przez blok skorygowany.
Wskazéwka: Dekompilowane mogg by¢ tylko bloki generowane automatycznie
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Programowanie obrobki

6.3 Programowanie zarysu konturu
6.3 Programowanie zarysu konturu

Funkcjonowanie
W celu szybkiego i niezawodnego sporzgdzania programéw obrobki sterowanie udostep-
nia rézne maski konturéw. W tych maskach dialogowych muszg zosta¢ wpisane niezbed-
ne parametry.
Przy pomocy masek konturéw mozna programowac nastepujgce elementy wzgl. frag-
menty konturéw:
e odcinek prostej z podaniem punktu kornicowego albo kata
e fragment konturu prosta - prosta z podaniem kata i punktu koncowego
e luk kota z podaniem punktu srodkowego / punktu koricowego / promienia
o fragment konturu prosta - okrag z przej$ciem stycznym; obliczony z kata, promienia
i punktu koncowego
e fragment konturu prosta - okrag z dowolnym przejsciem; obliczony z kata, punktu
srodkowego i punktu koncowego
e fragment konturu okrag - prosta z przejsciem stycznym; obliczony z kata, promienia
i punktu koncowego
e fragment konturu okrag - prosta z dowolnym przejsciem; obliczony z kata, punktu
srodkowego i punktu koncowego
e fragment konturu okrag - prosta - okrag z przej$ciami stycznymi
o fragment konturu okrag - okrag z przejsciem stycznym; obliczony z punktu srodko-
wego, promienia i punktu koncowego
e fragment konturu okrag - okrag z dowolnym przejsciem; obliczony z punktéw srod-
kowych i punktu koncowego
fragment konturu okrag - okrag - okrag z przejsciami stycznymi
fragment konturu prosta - okrag - prosta z przej$ciami stycznymi

|
(R
L

PLPRRLERE

. Dalsze

. Dalsze

Rysunek 6-5 Funkcje przyciskdw programowanych

Wprowadzenie wspotrzednych moze nastgpi¢ jako wartos¢ absolutna, przyrostowa albo
biegunowa. Przetgczanie nastepuje przyciskiem Toggle.
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Programowanie obrobki

6.3 Programowanie zarysu konturu

Przyciski programowane

A

Funkcje przyciskdw programowanych przetaczajg na elementy konturu.

Przy pierwszym otwarciu maski konturu albo po wykonaniu ruchu kursorem sterowanie
musi zosta¢ poinformowane o punkcie startowym fragmentu konturu. Wszystkie nastepu-
jace dalej obliczenia odnoszg sie do tego punktu. Gdy znak wstawienia zostanie poru-
szony kursorem, warto$ci muszg zosta¢ wprowadzone na nowo.

PROGRAN

Odytor programdw:
|N:\WF.DIH\EJLT,WF 1

==cora= [

|
-
-
|
—

Do pkt. '
* [T startow.

b B . AaEEE
z |, 8p00e x
Bruluj
Punkt startoowy oF 1
v
| [ ok

N (N (R (N

Rysunek 6-6 Nastawienie punktu startowego

Funkcja przycisku programowanego Do punktu startowego generuje blok NC, ktory
powoduje dosuniecie do podanych wspotrzednych.

Pomoc do programowania odcinkow.

| Edytor programdne: ~ DEWD1.HRF 1
mdzania linii:
G1 G968 G17
v GH/G1
£ X D CeS
v Funkcje
E a dodath.
Fi G17/G18
D G19
CHF
E
®
x
1] Sl uj
‘Wspdtrzedna punktu kofcowegao w 1. osi
B _I_ll_IL

Rysunek 6-7

Wprowadzcie punkt koncowy prostej w wymiarze absolutnym (ABS), przyrostowym (INK)
(w odniesieniu do punktu startowego) albo we wspotrzednych biegunowych (POL). Maska
dialogowa pokazuje aktualne nastawienie.

Punkt kohcowy moze zosta¢ okreslony réwniez przez jedng wspotrzedng i kat miedzy
jedna osig i prosta.
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'ﬂ} Nastaw
biegun

G0/G1

Funkcje
dodatkowe

G17/18M19

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005

6.3 Programowanie zarysu konturu

Gdy punkt koncowy jest okreslany przy pomocy wspétrzednych biegunowych, potrzebna
jest dlugos¢ wektora miedzy biegunem i punktem koncowym (wpisana w polu 1) jak tez
kat wektora w stosunku do bieguna (wpisany w polu 2). Warunkiem jest, by przedtem
byt ustalony biegun. Obowigzuje on wéwczas az do ustalenia nowego bieguna.

Jest otwierane pole dialogu, w ktérym nalezy wpisa¢ wspoétrzedne punktu biegunowego.
Punkt biegunowy odnosi sie do wybranej ptaszczyzny.

Eduytor programéo: QS Gl 4

| Maska wprowadzania lini

Gi GPE Gi7

Q 1 Anuluf
Wspdtrzedne biegunows
~
C O I
Rysunek 6-8

Ruch w bloku jest wykonywany przesuwem szybkim albo z zaprogramowanym posu-
wem po torze.

W razie koniecznosci mozecie wprowadzi¢ w polach dodatkowe polecenia. Polecenia
moga by¢ oddzielone od siebie spacja, przecinkiem albo srednikiem.

Edytor programdw DEHDA . HPF

Maska wprovwadzania linii

Gl G G17
W

Funkeje dodatkowe

G
H

s T
D

|
1}
Dodatkowe funkcje G
T R I
Rysunek 6-9

Ta maska dialogu jest dostepna dla wszystkich elementéw konturu.

Wybor ptaszczyzn G17 (X-Y), G18 (Z-X) albo G19 (Y-Z). Okreslenie osi na obrazie zmie-
nia sie odpowiednio do wyboru.

Ta maska dialogowa jest do dyspozycji dla wszystkich elementéw konturu.
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Przycisk OK przenosi polecenia do programu obrébki.
OK Poprzez Anuluj nastepuje wyjs$cie z maski dialogowej bez zapisania warto$ci.

Funkcja ta stuzy do obliczenia punktu przecigcia dwéch prostych.
Nalezy poda¢ wspoétrzedne punktu korncowego drugiej prostej i katy prostych.
S[—d

o |

Edytor pragrarndw: DEND . NFF i

Mazka wprawadzania linia /linia

2 Gl GPE G2 Flele

dodatkowe,

BV N eS| g

z G19

Al

by

1] multfj

" Wzpdirzedna punktu koficowega w 1. osi

Rysunek 6-10 Obliczenie punktu przeciecia dwodch prostych

Tablica 6-1 Wprowadzenie do maski dialogu

Punkt kohcowy prostej 2 E Nalezy wprowadzi¢ punkt korncowy proste;.

Kat prostej 1 A1 Podanie kata nastepuje przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
od 0 do 360 stopni.

Kat prostej 2 A2 Podanie kata nastepuje przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
od 0 do 360 stopni.

Posuw F Posuw

Ta maska dialogowa stuzy do sporzadzenia bloku ruchu kotowego przy pomocy wspot-
rzednych punktu koricowego i punktu srodkowego.

= M

Funkcje
dodatk.
M PR ABS | G17/G1m
R fE ¥
" 1%

*

Q Al |
Wspdtrzedna punktu koricowego okregu w 1. asi v

_| m ok ‘

Rysunek 6-11
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Programowanie obrobki
6.3 Programowanie zarysu konturu

W polach wprowadzania wprowadzcie wspétrzedne punktu korncowego

Ge/G3 i punktu srodkowego. Niepotrzebne juz pola wprowadzania sg maskowane.

Ten przycisk programowany przetgcza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietlaczu
OK ukazuje sie G3. Przy ponownym nacisnieciu nastepuje przetgczenie z powrotem na G2.

Przycisk OK przejmuje blok do programu obroébki

/_\_) Funkcja oblicza przejscie styczne miedzy prosta i tukiem kota. Prosta musi by¢ opisana
= przez punkt startowy i kat. Luk kota jest opisany przez promien i punkt koricowy.

Dla obliczenia punktéw przeciecia z dowolnymi katami przejscia funkcja przycisku pro-
gramowanego POl wySwietla wspotrzedne punktu srodkowego.

Edytor prograrmdu: DEHNO . HPF 1

vwadzania: linia £ okrag

GZ G¥O GiB
® POT: stycz. GEMGS

€ 7 | s
E % Funkcje
dodatkowe
== G17/G18
G1%

T @

Z

X
0 Snuluj
Wepdtrzedna punktu korficowego okregu w 1. osi

L

Rysunek 6-12 Prosta - okrag z przej$ciem stycznym

Tablica 6-2 Wprowadzenie do maski dialogu

Punkt koncowy E Nalezy wprowadzi¢ punkt koncowy okregu
okregu
Kat prostej A Podanie kata nastepuje przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara

od 0 do 360 stopni.

Pole wprowadzania promienia okregu.

Posuw Pole wprowadzania posuwu interpolacyjnego.

Punkt srodkowy Jezeli nie ma przejscia stycznego miedzy prostg i okregiem,
okregu musi by¢ znany punkt srodkowy okregu. Podanie nastepuje
w zaleznosci od rodzaju obliczania (absolutnie, przyrostowo
albo wspéirzedne biegunowe) wybranego w poprzednim
bloku.

Promien okregu

Z|Mx

Ten przycisk programowany przefacza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietlaczu
ukazuje sie G3. Przy ponownym nacisnieciu nastepuje przetgczenie z powrotem na G2.
Wyswietlenie zmienia sie na G2

G2/G3

PO Mozecie wybiera¢ miedzy przejsciem stycznym i dowolnym.

Maska generuje z wprowadzonych danych jeden blok prostej i jeden blok okregu.
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Programowanie obrobki

6.3 Programowanie zarysu konturu

G\

Jezeli istnieje wiele punktow przeciecia, musi w dialogu zosta¢ wybrany punkt przeciecia.

Jezeli nie podano wspétrzednej, program prébuje obliczy¢ jg z posiadanych danych.
Jezeli jest wiele mozliwosci, wybdr musi nastgpic¢ rowniez w formie dialogu.

Ta funkcja oblicza przejscie styczne miedzy tukiem kofa i prosta. tuk kota nalezy opisac
przez parametry punkt startowy i promien a prosta przez parametry punkt koncowy i kat.

Edytor programedw: DEHDA . HRF i
Maska wprowadzania: okrag £ linia
G2 GPA Gi8
X POT: styez. 263
£: 2 M 65
% Funkcje
- A dodatkowe
3 B M: : ABS, G17/G18
R Gi9
n
POT
F:
F4
x
1] Bruluj
Wspdtrzedra punktu kofcowego linii w1, osi

— | o ¥

Y

Rysunek 6-13 Przejscie styczne

Tablica 6-3 Wprowadzenie do maski dialogowe;j

Punkt koncowy prostej E Punkt koncowy prostej nalezy wprowadzi¢ we
wspotrzednych absolutnych, przyrostowych albo
biegunowych.

Punkt srodkowy M Punkt srodkowy okregu nalezy wprowadzi¢ we
wspotrzednych absolutnych, przyrostowych albo
biegunowych.

Promien okregu R Pole wprowadzania promienia okregu.

Promien prostej 1 A Podanie kata nastepuje przeciwnie do kierunku
ruchu wskazowek zegara od 0 do 360 stopni
i w odniesieniu do punktu przeciecia.

Posuw F Pole wprowadzania posuwu interpolacyjnego.

G2/G3

POI

Ten przycisk programowany przetacza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietlaczu
ukazuje sie G3. Przy ponownym nacisnieciu nastepuje przetaczenie z powrotem na G2.

Mozecie wybiera¢ miedzy przejsciem stycznym i dowolnym. Maska generuje z wprowa-
dzonych danych jeden blok ruchu po prostej i jeden blok ruchu po okregu.

Jezeli istnieje wiele punktow przeciecia, musi w drodze dialogu zosta¢ wybrany pozadany
punkt.

Ta funkcja wstawia prostg miedzy dwa tuki kota. tuki sg okreslone przez swoje punkty
srodkowe i promienie. W zaleznosci od wybranego kierunku obrotu wynikajg rézne stycz-
ne punkty przeciecia.
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Programowanie obrobki
6.3 Programowanie zarysu konturu

W udostepnionej masce nalezy wpisa¢ parametry punkt srodkowy, promienh dla sektora 1
i parametry punkt koncowy, punkt srodkowy i promien dla sektora 2. Ponadto nalezy
wybra¢ kierunek obrotu okregéw. Obraz pomocy pokazuje aktualne nastawienie.

Funkcja OK oblicza z danych wartosci trzy bloki i wstawia je do programu obrobki.

|Edytor programéw:  DEHDL.HPF

G2 163 G50 Gif
X POIT: stycz.

£ 2 I e
¥ Funkcje
dodath.

G17/G18
G129

MZ: 2 ABS

0

IWspéfrzedna punktu kofcowego konturu na okregu 2 w osi 1

= I

Rysunek 6-14

Tablica 6-4 Wprowadzenie do maski dialogowe;j

Punkt korncowy E |1.i2. 08 geometryczna ptaszczyzny
Gdy nie zostang wprowadzone zadne wspoirzedne,
funkcja daje punkt przeciecia miedzy wstawionym
tukiem kota i sektorem 2.

Punkt srodkowy okregu 1 M1 | 1.i 2. 0o$ geometrii pfaszczyzny (wspotrzedne abso-
lutne)

Promien okregu 1 R1 | Pole wprowadzania promienia 1

Punkt Srodkowy okregu 2 M2 | 1.i 2. 0$ geometryczna ptaszczyzny (wspotrzedne
absolutne)

Promien okregu 2 R2 | Pole wprowadzania promienia 2

Posuw F | Pola wprowadzania posuwu interpolacyjnego

Z wprowadzonych danych maska generuje jeden blok ruchu po prostej i dwa bloki ruchu

po tuku kota.

G2/G3 . . ) . o
Ten przycisk programowany ustala kierunek obrotu obydwu tukéw kota. Mozna wybierac
z
Sektor 1 Sektor 2
G2 G3
G3 G2
G2 G2i
G3 G3
Punkt kohcowy i wspotrzedne punktu srodkowego moga by¢ wprowadzane w wymiarze
absolutnym, przyrostowym albo we wspoétrzednych biegunowych. Maska dialogowa po-
kazuje aktualne nastawienie.

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005 6-91

6FC5 398-0CP10-1AA0



Programowanie obrobki

6.3 Programowanie zarysu konturu

Przyktad
Dane: R1 18 mm
R2 15 mm
R3 15 mm
M1 X 20 Y30
M2 X850 Y75
M3 X75 Y20
Punkt startowy: jako punkt startowy przyjmuje sie punkt X =2iY =30 mm
Sposéb postepowania:
W menu Kontur nacisng¢ C\“J . Otwiera sie maska wprowadzania punktu startowe-
go.
PROGRAN
Edytor programdw:
[N - \MPF .?JIHQ\EJL.T.II’F E
(G1 Z58.77790 X9, 97902 ]
:'5.2 G9A XA, 15321 Y60.10158 12006000 136 0a000% J
(51 ¥41.74324 YR7 E23A1%
e
haton.
ﬂnﬁuj
Funkt startow of 3
e
G B
Rysunek 6-15 Nastawienie punktu startowego
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Wprowadzenie jest potwierdzane przy pomocy OK, jest otwierana maska do wprowadze-

nia wartosci fragmentu konturu - -

Przy pomocy przycisku programowanego G2/G3 nalezy nastawic kierunek obrotu obydwu
tukow kota (G2|G3) i wypeic liste parametréw.

Punkt koricowy mozna albo pozostawic otwarty albo nalezy wpisac punkty X 50 Y 90 (75
+R 15).

o

GZIGE GPA GLTF
b POT: tamg. G2/63

Funkcje
dodatkowe

E: ¥ I s
b

Mi:x 20.080980 ABS [ Gyoopg

T 300000 e
AL 18 60608
M2: ¥ GO .8AGEa  ARS
§ Y 7580808
RZ  i5,00000
F:
X
4
0 Bl

Wspdrzedna punktu koficowego konturu na okregu w osi 1
1 I ok

Rysunek 6-16 Wywotanie maski

v

Po wypetnieniu nastepuje wyjscie z maski przez naci$niecie OK. Nastepuje obliczenie
punktéw przeciecia i wygenerowanie obydwu blokéw.

(o

AU UU UL e
GZ G9A =5 .GAABA Y40 .BAADA T18.MENER 0. ARAES

G1 X360 .88880 YR4  ARE0AEC:

GZ K50 .00H60 YP0 00000 112.00800 (<9, 000009

%8 H2

Edycja Wiercenie |Frezowanie il (BT
lacja lacja
f——— " " "} |

Rysunek 6-17 Wynik krok 1

Dalsze

Poniewaz punkt konicowy zostat pozostawiony otwarty, punkt przeciecia prostej @ z

tukiem kota @ Jest przejmowany jako punkt startowy dla nastepnego zarysu konturu.
Maske nalezy teraz ponownie wywotac¢ w celu obliczenia fragmentu konturu

)
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Edytor prograr DEHO1 . HPF 21
G2 G2 G20 G17
¥ POT:styez. GE/G3
£: X e
v Funkcje
dodatkowe
M1 X SNSRI (5 G17/G18
Y 75 . Boeoy
G19
RL 15 oooeo
Ha: ® 75.BEGEE  AES
¥ 20 . 6AGRE
Rz 15, Boapa
F:
®
x
o Anulu
‘Wepdtrzedna punktu koricowego korturu na okregu 2 wosi 1 v
Nl [ ok

Rysunek 6-18 Wywotanie maski

T -
GZ G X5 .GAERAE Y40 .2A00E T10. 06060 16 . AADEE%T "
i1 X380 .608H68H YH4 60688%

G2 G99 ¥63.65550 YB1.26704 11200080 J-9.5060EG ( :Qj

Gi X868 .65550 Y26.20784%

98 K2

_| | Dalsze
Edycja Whsrcanis | Frezo- | |sym._,|acja Iﬁ;il;:mpi-

Rysunek 6-19 Wynik krok 2

Punktem koricowym kroku 2 jest punkt przeciecia prostej '

c
nalezy obliczyé fragment konturu punkt startowy 2 - fuk kota “—

Edytar pragrann: DEHD1 . HRF 23

G262 G0 GI7
" POT: styczn. GEMGI
E: X ABS:
v Funkcje
dodatkowe
Mi: X [75.60600 | ABSH | 517ypaa
W 20, poeoa 619
R 15 . BEGEG
H2: X 20,8008 ABS
W 36 . 6E6EG
Rz 18, BOB0a
- —
x
] Hnulu]x
Posuw

s T

Rysunek 6-19 Wywotanie maski

GE GYH X5.6HE0E Y40 .BEOHE 118 08066 I8 . BEO6E'
G1 X368 .668060 YE4 686005 C\)‘
G2 GPO RE3.65550 ¥81.20784 11200000 J-2.00006% —_—
G1 X88.EE5650 YZE, 207845

G2 G X73.1125% ¥5.11922 1-13 65558 -6 .26704% %
G1 X17.73518 Y1Z.14386%
AP0 Mt Dalsze

=

Edyzja Wi ercenie

Rysunek 6-21 Wynik krok 3

Fymnu- Rekompi-
lacja lacja

Freza-
wanie

P

i tuku kota "E" . Nastepnie
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Na zakonczenie nalezy Eol?Cch’ nowy punkt koncowy z punktem startowym. Mozna

w tym celu uzyc¢ funkcji

Edytor programdw: ~ DEHD1.HPF

Maska tuku

ek # punkt ko

Funkcje
dodatkowe

G17/G18
G19

L]

1}
‘Wspétrzedna srodka okregu w 2. osi

= |

Rys 6-22 Wynik krok 4

T T .
GZ GP8 X5.60EQE Y40 ,.B86008 I18.0E060 .0 .PEDOGS £l
Gi X368 6606 A4 . G06BET:

GZ G99 XE63.65558 Y91.Z280704 I1Z.6806898 J-9.D0000%
G1 XBE.E5550 YZE.Z076d0

GZ G9A X73.11259 ¥5.11922 I-13 E5550 .1-6.2A704%
Gl X¥17.73518 YiZ.1438E6%

FZ 7Y XE.0EE00 YI0.D00E0 I1Z.264799 J17.05009%

90 Ham il
Dalej

- |
e [ v | B | |
Rysunek 6-23 Wynik krok 4

Ta funkcja oblicza przejscie styczne miedzy dwoma tukami kofa. Luk kota 1 nalezy opisac
przez parametry punkt startowy i punkt srodkowy a tuk kota 2 przez parametry punkt

mj koricowy i promien.

Edytor prograrmdm:
Masl

3[4

Rekormpi -

Symnula-
lacja

o

Mie wybrany

GZ IG3 GFH GiB
B PO :styczn.

£: 2z I oS
x

Funkcje
dodatkowe
Mz 2 RES | Gaz/Ge
G19

0

Wzpdtrzedna punkiu korficowego kornturu na okregu 2 w osi 1

Rysunek 6-24 Przejscie styczne

Tablica 6-5 Wprowadzenie do maski dialogowe;j

Punkt kofcowy okregu 2 E |1.i2. 0% geometryczna ptaszczyzny
Punkt srodkowy okregu 1 M1 | 1.1 2. 0$ geometryczna ptaszczyzny
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Tablica 6-5 Wprowadzenie do maski dialogowe;j

Promien okregu 1 R1 | Pole wprowadzenia promienia

Punkt Srodkowy okregu 2 M2 | 1.i 2. 0o$ geometryczna ptaszczyzny
Promien okregu 2 R2 | Pole wprowadzenia promienia

Posuw F | Pole wprowadzenia posuwu interpolacyjnego

Podanie punktéw nastepuje w zaleznosci od przedtem wybranego rodzaju obliczania
(wymiar absolutny, wymiar przyrostowy albo wspotrzedne biegunowe). Niepotrzebne juz
pola wprowadzania sg maskowane. Gdy przy wprowadzaniu wspétrzednych punktu
srodkowego jedna warto$¢ zostanie pominieta, wowczas musi zostaé wprowadzony
promien.

Ten przycisk programowany przetacza kierunek obrotu z G2 na G3. Na wyswietlaczu
G2/G3 ukazuje sie G3. Przy ponownym nacisnieciu nastepuje przetaczenie z powrotem na G2.
Mozecie wybiera¢ miedzy przejsciem stycznym i dowolnym. Maska generuje
POI z wprowadzonych danych dwa bloki ruchu po okregu.

Wyboér punktu przeciecia

Jezeli istnieje wiele punktow przeciecia, wowczas w drodze dialogu musi zosta¢ wybrany
pozadany punkt.

Isdaoép;os?r:;;‘am 3 Mot scloeted |HII_]

E:?‘mz G294 378 F308A Ti=1 D=1 & “;I

b1 20 Ho 51900 &

HEA X180 Z9@ F10EA T

W5 b 2100 & C—

":S’ZI:SQ: :n.i.nt of intersect ion _—J

AU S
|
] ] o
Gl < | ol I R -
POI 1 Rysunek 6-25 Wybor punktu przeciecia
Jest rysowany kontur przy zastosowaniu punktu przeciecia 1.
6 -96
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Edytor pragramduw: _
| M \MPF . DIRNTESTZ . HPF 3 Hot melected 1
GZ GPA Z29 60H8H Y46 H0EE0 K5 AE00E 16 . G006 POT
Gl 741 .PAGAE X14  BAEGAAS

2
DIAHDHE

EU Z40.0E80E XZ0 .BH00E K4 .00568 L3 .80000%:
ANF: G1 GP4 X8 F3088 Ti=1 Di=1 % ]
ARA :R7E ZTS W

HE1 Z8 H3 S1008 i

HEB X188 Z98 Fipen &
H75 FASA ZA =

Wiybierz punkt przeciacia —

o Sz: 49,008
Sy 18 B

a5, aan
10, 808
35 Ben
10, Aen

Rysunek 6-26

5.0] . . -
Kontur jest rysowany przy zastosowaniu punktu przeciecia 2.
PROGRAN
|NE:d\3:§; PJ;E:::;WE _HPF 3 HNia wybrary “:I |
o1 241 cooan xis anaan
IJIHIEM"R ’ 2
h:“‘é;%uﬁmﬁﬂ‘ﬂ?‘i‘? - b |
H51 ZA W3 S1608 %
HER X106 790 F1068 =
m\fﬁu;?;az pz:n.l:t przeciecia _—]
| 2
G
Rysunek 6-27
0K Punkt przeciecia przedstawionego konturu jest przejmowany do programu obrébki.
Ta funkcja wstawia tuk kota miedzy dwa sasiednie tuki kofa. Luki kota sa opisane przez
: 7 swoje punkty srodkowe i promienie okregow, wstawiony tuk kota - tylko przez swoj pro-
: mien.
Osobie obstugujacej jest udostepniana maska, w ktérej wpisuje ona parametry punkt
srodkowy i promien tuku 1 i parametry punkt koncowy, punkt sSrodkowy i promien tuku 2.
Ponadto musi zosta¢ wprowadzony promieh wstawianego tuku 3 i ustalony kierunek
obrotu.
Obraz pomocy pokazuje wybrane nastawienie.
Funkcja OK oblicza z danych wartosci trzy bloki i wstawia je do programu obrébki.
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6.3 Programowanie zarysu konturu

PROGRAM
Edytar programmé: DEWD1 . HPF
Input forn: circle / circle £ circle
G2 |G2IG2 G98 G128
POT: styczn. GE/MG3
£ 7 D6
H Furikije
Mi: % ABS dodatkaws
X GA7/G1B
i Gi?
Me: Z ARS
X
Rz
[1E]
F:
a pnulﬁ‘l
wispdtrzedna punkiu kaficowego korturu na okregu 2 w1, osi v
1 I s

Rysunek 6-28 Maska do obliczania fragmentu konturu okrag-okrag-okrag

Punkt koncowy E 1.1 2. 0o$ geometryczna ptaszczyzny

Gdy zadne wspoirzedne nie zostang wprowadzone,
funkcja daje punkt przeciecia miedzy wstawionym
tukiem kofa i tukiem 2.

Punkt srodkowy okregu 1 | M1 1.1 2. 0$ geometryczna ptaszczyzny
Promien okregu 1 R1 Pole wprowadzenia promienia 1

Punkt srodkowy okregu 2 | M2 1.1 2. 0§ geometryczna ptaszczyzny
Promien okregu 2 R2 Pole wprowadzenia promienia 2

Promien okregu 3 R3 Pole wprowadzenia promienia 3

Posuw F Pole wprowadzenia posuwu interpolacyjnego

G2/G3

Jezeli punkt startowy nie daje sie obliczy¢ z poprzedzajacych blokéw, nalezy w masce
~Punkt startowy” wpisa¢ odpowiednie wspoétrzedne.

Ten przycisk programowany ustala kierunek obrotu obydwu okregdéw. Mozna wybieraé
sposrod

tuk kota 1 Wstawiany tuk kota | tuk kota 2
G2 G3 G2
G2 G2 G2
G2 G2 G3
G2 G3 G3
G3 G2 G2
G3 G3 G2
G3 G2 G3
G3 G3 G3

Punkt srodkowy i koncowy moga by¢ ujete w wymiarze absolutnym, przyrostowym albo
wspotrzednych biegunowych. Maska dialogowa pokazuje aktualne ustawienie.
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Ta funkcja wstawia tuk kota (z przejsciami stycznymi) miedzy dwie proste. Luk kofa jest
opisywany przez punkt srodkowy i promien. Nalezy poda¢ wspotrzedne punktu koricowe-

go drugiej prostej i opcjonalnie kat A2. Pierwsza prosta jest opisywana przez punkt star-
f/_\\_ towy i kat A1.

Maska moze zostac zastosowana pod nastepujacymi warunkami:

Punkt Dane wspéirzedne
Punkt startowy e obydwie wspdtrzedne w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych
e  punkt startowy jako wspétrzedna biegunowa
tuk kota e obydwie wspodtrzedne w kartezjanskim uktadzie wspdtrzednych i
promien

punkt srodkowy jako wspétrzedna biegunowa

Punkt koncowy

obydwie wspétrzedne w kartezjanskim uktadzie wspodtrzednych
punkt kofncowy jako wspotrzedna biegunowa

Punkt Dane wspétrzedne
Punkt startowy e obydwie wspdtrzedne w kartezjanskim uktadzie wspotrzednych
e punkt startowy jako wspétrzedna biegunowa
tuk kota e jedna wspotrzedna w kartezjanskim uktadzie wspétrzednych
i promien

kat A1 albo A2

Punkt

obydwie wspotrzedne w kartezjanskim uktadzie wspéitrzednych
punkt koncowy jako wspodtrzedna biegunowa

Jezeli punktu startowego nie mozna obliczy¢ z poprzedzajacych blokéw, osoba obstugu-
jaca musi go nastawic.

Funkaje
dodstk.

G17/G18
G1?

0

Wispétrzedna punkiu kofeowege na prastej wi. osi

Rysunek 6-29 Prosta - okrag - prosta

Tablica 6-6 Wprowadzenie do maski dialogowej

Punkt kohcowy prostej 2 | E Nalezy wprowadzi¢ punkt korcowy prostej

Punkt srodkowy okregu | M 1.1 2. 0$ ptaszczyzny

Kat prostej 1 A1 Wprowadzenie kata nastepuje przeciwnie do kierunku
ruchu wskazoéwek zegara
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6.3 Programowanie zarysu konturu

Kat prostej 2 A2 Wprowadzenie kata nastepuje przeciwnie do kierunku
ruchu wskazoéwek zegara
Posuw F Pole wprowadzania posuwu

G2/G3

6 - 100

Punkt koncowy i sSrodkowy moga zosta¢ podane we wspétrzednych absolutnych, przyro-
stowych albo biegunowych. Z wprowadzonych danych maska generuje jeden blok okregu
i dwa bloki prostych.

Ten przycisk programowany przetacza kierunek obrotu z G2 na G3. Na
wyswietlaczu ukazuje sie G3. Przy ponownym naci$nieciu nastepuje
przetaczenie z powrotem na G2. Na wyswietlaczu ukazuje sie G2.
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6.4 Symulacja

6.4 Symulacja

Funkcjonowanie
Przy pomocy grafiki kreskowej mozna sledzi¢ zaprogramowany tor ruchu narzedzia dla
wybranego programu.

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

Sterowanie znajduje sie w rodzaju pracy automatyka i jest wybrany program do wykonania
(por. punkt 5.1).

. Symulacja Jest otwierany obraz podstawowy.

PROGRAM

Reset SHI DRY ROV MEL PRT SEL | He\MPF
|EETEE

Syrnulacja programu HEL1 _HFF

il

® Rysunek 6-30 Obraz podstawowy symulacji

Przy pomocy NC-Start jest uruchamiana symulacja wybranego programu obrébki.

Przyciski programowane

Zoom Nastepuje automatyczne skalowanie zapisanego toru ruchu narzedzia.
Auto

Helarenis Jest uzywane ustawienie podstawowe skalowania.

podstaw.

Pokaz Sa do dyspozycji rozne mozliwosci wyswietlania.

Wyswietla droge ruchu w podanej ptaszczyznie.

Wyswietla droge ruchu w podanej ptaszczyznie.

Wyswietla droge ruchu w podanej ptaszczyznie.

Jest wyswietlany kompletny obrabiany przedmiot.

Wyswietl Jest wyswietlany kompletny obrabiany przedmiot.
wszystko
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6.4 Symulacja

Zoom +

Zoom —

Usun
okno

Kursor

zgr./dokl.

6-102

Powieksza wycinek obrazu.

Pomniejsza wycinek obrazu.

Widoczny obraz jest kasowany.

Wielkosc¢ kroku kursora jest zmieniana.

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005

6FC5 398-0CP10-1AAQ



Programowanie obrobki czesci
6.5 Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

6.5 Przesylanie danych poprzez interfejs RS232

Funkcjonowanie

Poprzez interfejs RS232 sterowania mozecie wyprowadza¢ dane (np. programy obrébki) na
zewnetrzne urzgdzenie zapisujace albo wczytywac je z takiego urzadzenia. Interfejs RS232
i urzadzenie do zapisu danych muszg by¢ do siebie dopasowane.

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

Woybraliscie zakres czynnos$ci obstugowych menedzer programéw i jest wyswietlany

PRCERAM rzeglad juz utworzonych programow NC.
RANAGER przeglaa | ych prog

Wybierzcie dane do przestania kursorem albo Zaznacz wszystko

Kopiuj i skopiujcie je do schowka.

RS232 Nacisng¢ przycisk programowany RS232 i wybra¢ pozadany tryb przesytania.
PROG HANAGER

|

dENUSNE

iyl

Odbidr

Pratakdt

Dalsze

| s
Katalog Custoner frr—
M I CF card

Rysunek 6-31 Wyprowadzenie programu

Przy pomocy Wyslij nastepuje start przesytania danej. Sg przesytane wszystkie pliki
Wyslij skopiowane do schowka.

Dalsze przyciski programowane

tadowanie plikdw poprzez interfejs RS232
Odbior
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6.5 Przesytanie danych poprzez interfejs RS232

Protokol
bledow

6 - 104

Protokot transmisji
Sa wyszczegolnione wszystkie przesytane dane z informacjq o statusie.

e dla plikéw do wyprowadzenia
- nazwa pliku
- pokwitowanie btedu

e dla plikéw do wprowadzenia
- nazwa pliku i sciezka
- pokwitowanie btedu

Komunikaty transmisiji:

OK Przesytanie zakonczone bez btedu
ERR EOF Znak kohcowy tekstu odebrano, ale plik archiwalny nie jest kompletny
Time Out Nadzér czasu sygnalizuje przerwanie przesytania
User Abort Przesytanie zakonczono przyciskiem programowanym Stop
Error Com Biad na porcie COM 1
NC / PLC Error Komunikat btedu NC
Error data Btad danych

1. pliki wezytane z / bez odcinka rozbiegowego

albo

2. dane wystane w formacie tasmy perforowanej bez nazwy pliku
Error File Name Nazwa pliku nie odpowiada konwencji nazw NC
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System

Funkcjonowanie

7

Zakres czynnosci obstugowych system zawiera wszystkie funkcje, ktére sg wymagane do

parametryzowania i analizowania NCK i PLC.

Fonfiguracja maszyny

Lp. | Numer osi | Hazwa |Tup

1 1 ®1 02 liniowa
b4 z Wi 0 liniowa
2 3 21 0 liniowa
q d 5p Nirzeciono
5 c Al At of

Rysunek 7-1 Obraz podstawowy ,System”

Unisho- | fane Dane PLE Pl
(=T maszynowe | senuisome uruchom.

W zaleznosci od wybranych funkcji zmienia sie poziomy i pionowy pasek przyciskow
programowanych. W ponizszej strukturze menu przedstawiono tylko funkcje przyciskow

poziomych.
Urucho- Dane Dane PLC Pliki urucho-
mienie maszynowe | serwisowe mienicwe
NG Ogdine Serwis Potaczenie Dane
dane masz osie Step 7 802
PLC Dane masz. || Serwis Status Customer
osi napedy PLC CF card
Sp. dla kan Serwis Lista
dane masz profibus statusu
Dane masz. ||Serwis Program RS232
napedu sterowania PLC =
Lista
progr
Dane masz.
wyswietlania
Servo Servo
trace frace
Wersja Edytuj tekst
alarmu PLC

Rysunek 7-2 Struktura menu ,systemu” (tylko podziat poziomy)
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System

Przyciski programowane

Mastaw
hasto

Zmien
hasto

7-106

Nastawienie hasta

W sterowaniu sg rozrézniane trzy stopnie hasta, ktére dajg rézne prawa dostepu:

e hasto systemu
e hasto producenta

¢ hasto uzytkownika

Odpowiednio do wybranego stopnia dostepu (patrz tez "Podrecznik techniczny") jest

mozliwa zmiana okreslonych danych.

Jezeli hasto nie jest Wam znane, nie uzyskacie uprawnienia do dostepu.

Korfiguracja maszymy
Lp. | Numer asi | MNazwa | Twp
2 2 £ 0% liniowa
k4 2 w1 0% liniowa
3 3 71 0% liniowa
|

| Poziom distepu: Siemens

I I N

.“.n%uj

Biceptacia

el DL

Rysunek 7-3 Wprowadzenie hasta

Po nacisnieciu przycisku programowanego OK hasto jest nastawione. Przyciskiem anu-

luj nastepuje powrét bez akcji do obrazu podstawowego System.

Zmiana hasta

Korfiguracja maszymy

Lp. | Murner osi | Mazwa | Twp
1 1 x1 02 liniowa
z z v1 0 liniowa
3 3 Z1 0f liniowa

Ekspert

Tl

Produ-

&
2

Uzyt-

kawnik

| Poziom dostgpu: Siemens

| N [

3

Miceptacja

Rysunek 7-4 Zmiana hasta
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W zaleznosci od uprawnienia do dostepu sa na pasku przyciskéw programowanych
udostepnione ré6zne mozliwosci zmiany hast.

Przy pomocy przyciskow programowanych wybierzcie stopien hasta. Wprowadzcie nowe
hasto i zakonczcie wprowadzenie przyciskiem OK.

Dla kontroli nastepuje jeszcze raz zapytanie o nowe hasto.
OK zamyka zmiane hasta.

Przy pomocy ANULUJ powracacie bez akcji do obrazu podstawowego Uruchomienie.

Lz Cofniecie uprawnienia do dostepu

hasto

RCS Zalogowanie uzytkownika w sieci (poréwnaj punkt 1.5)

log-in

Imief Przelaczenie jezyka

jezyk Przy pomocy przycisku programowanego Zmien jezyk mozecie przetacza¢ miedzy
jezykiem pierwszoplanowym i drugoplanowym.

Zapisz Zapisanie danych

dane

Funkcja zapisuje zawartos¢ pamigci nietrwatej w trwatym obszarze pamigci.
Warunek: Zaden program nie znajduje sie w trakcie wykonywania.

Podczas zapisywania danych nie wolno przeprowadza¢ zadnych czynnosci obstugo-
wych!

Urucho- Uruchomienie
mienie

Wybér trybu fadowania programu NC.
Wybierzcie kursorem pozadany tryb.

NC ¢ Normalne zatgczenie zasilania
Nastepuje ponowny start systemu
e Zataczenie zasilania z danymi domy$inymi
Ponowny start z wartosciami standardowymi (stan podstawowy przy wysyice)
e Zalgczenie zasilania z danymi zachowanymi
Ponowny start z warto$ciami ostatnio zachowanymi (patrz zachowywanie danych)

Start PLC jest mozliwy w nastepujacych trybach:

PLC e zrestartowanie Restart
e zresetowanie catkowite Overall reset

Dodatkowo jest mozliwe powigzanie startu z nastepujacym po nim trybem lokalizaciji
i usuwania btedéw (Debug-Mode).

OK Po nacisnieciu OK nastepuje ZRESETOWANIE i nastepnie ponowny start
w wybranym trybie.

Przy pomocy RECALL nastepuje bez akcji powrét do obrazu podstawowego systemu.
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Dane maszynowe

Dane
Maszynowe Zmiana danych maszynowych ma istotny wptyw na maszyne.

10148 TIHE_LINIT _NETTO_DRIVE_TASK d.eEeeEn | s po

N\ /[ ]

Murmer MD Mazwa Wartosc Jednostka Dziatanie

Rysunek 7-5 Budowa wiersza danych maszynowych

Dziatanie SO dziata natychmiast

cf z potwierdzeniem

re reset

po power on

Ostroznie

Btedne sparametryzowanie moze prowadzi¢ do zniszczenia maszyny.

Dane maszynowe sg podzielone na nizej opisane grupy.

Ogdilne Ogélne dane maszynowe

dane . Otworzcie okno Ogdlne dane maszynowe. Przy pomocy przyciskdw przewijania mozecie
przewija¢ do przodu i do tytu.

i

Ogdine dane maszymowe
1B68H  AXCOMF_MACHAY_HAME_TRELA1 T
10090 AXCONF_MACHAK_HAME_TRELL] w1
18868  AXCONF_MACHAX_HAME_TRBLZ1 Z1
1060 ANCOMF_MACHAY_MAME_TREL21 5P
166608 ALCOHF_MACHAX_HAME_TABL41 AL
18674 PLC_TPO_TIHE_AATID 2
18200 INT_IHCH_PER_HM 1008 . AREGEY
18218 INT_IHCH_PER_DEG 1808 , BREAHE
18Z40  SCALTNG_SYSTEM_TS_WETRIC 1
16713 H_NO_FCT_STUPRELE] -1
16713 M_NO_FCT_STUPREL11 -1
18713 M_N0_FCT_STOPRE[21 -1
18713 H_NO_FCT_STOPRE[S] -1
10713 H_HO_FCT_STUPHE 41 -1
16713 H_NU_FCT_STUPHELS] -1
1717 HW_HN_FrT_STNRARTRT -1

MD MO [iyS i et Serva
kanatu rapgdu MO trace

Rysunek 7-6 Obraz podstawowy danych maszynowych

ITEETEE2EREETREE

Dane maszynowe specyficzne dla osi

Dane _ Otworzcie okno Dane maszynowe specyficzne dla osi. Pasek przyciskéw programowa-
Masz. osl nych jest uzupetniany o przyciski o$ +i 0s$ - .

7-108 SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005
6FC5 398-0CP10-1AAQ



System

SYSTEM
Dame rmaszynowe specyficzne dla osi it 1 ot +
38118 CTRLOUT_HODULE_NRLS1 i ] po |i
3@128  CTRLOUT_HREA] po =
38138 CTRLOUT_TYPELB] : oo [ 252 |
8134  I5_UNIPOLAR_OUTPUTLIE] 8 po
W20 HUM_EHCS po
3BZZ0  ENC_WODULE_MRTA] : po —l
JEE30  ENC_IHPUT_HRIG]1 1 po |
:S’J’: :::;;:f;;rmmuml I: ::
Je380 15 _ROT_As a po Od&wiez |
J8318  ROT_1S_MODULD a PO
ey S oumn - - | ===
JBEBD  FIx_POINT_POSLO) 408 . AHERER nn po Zrajds
A1RIR FHT:FR$_FI‘ITNT_BI’GTI’I" :.OMWD Ll :: :\:iﬂl
A .=} — arupe
M wo - | mo iyE et |5=r-w= |
MD kanau rapgdu Mo trace
Rysunek 7-7
Sa wyswietlane dane osi 1.
Qg + Przy pomocy os$ + i o$ - dokonuje sie przetaczenia na zakres danych maszynowych osi
nastepnej wzgl. poprzednie;.
(s -
Znajdz
Inajdz Whpiszcie numer wzgl. nazwe (albo cze$¢ nazwy) szukanej danej maszynowej i nacisnij-
cie przycisk OK.
Kursor przeskakuje do szukanej dane;j.
Znajdi Jest szukane miejsce nastepnego wystgpienia szukanego pojecia.
nastepny
_ Funkcja ta stwarza mozliwo$¢ wybierania réznych filtrow wyswietlania dla aktywnej grupy
Wybierz danych maszynowych. Sg do dyspozycji dalsze przyciski programowane:
grupe Przycisk Ekspert: Funkcja wybiera do wys$wietlania wszystkie grupy danych
w trybie eksperckim.
Przycisk Filtr aktywny: Funkcja uaktywnia wybrane grupy danych. Po wyjsciu
z okna na obrazie danych maszynowych sg widoczne tylko wybrane dane.
Przycisk Wybierz wszystkie: Funkcja wybiera do wyswietlania wszystkie grupy danych.
Przycisk Cofnij wybor wszystkich: Jest cofany wyboér wszystkich grup danych.
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o

Wybierz grupg Ekspert
[ EUR——
[ETe— Filtr
akbywny
|0 renfiguracia i skalowanie o
[ Konfiguracia pamigci
] Dane maszynowe PLC
L] sterowanie napgdem Odznacz
wszystho
O pane statusu ! diagnostyka
] Funkeje nadzomu | egraniczenia Odznacz
wazystho
L Funkeie pomoenicze
1 oftssty I kampensacis
[ Funkeje technclogiczne
[ Kenfiguracja wehay
[ Maszyna standardowa Anulu]
v
ok

Dane m.
kanatu

Dane rm.
napedu

7-110

Rysunek 7-8 Filtry wysSwietlania

Dane maszynowe specyficzne dla kanatu
Otworzcie okno Dane maszynowe specyficzne dla kanatu. Przy pomocy przyciskow prze-
wijania mozecie przewija¢ do przodu i do tytu.

Dane maszynowe napedu SINAMICS

Otworzcie dialog "Dane maszynowe napedu”.

Pierwsze okno dialogowe pokazuje aktualng konfiguracje jak tez stany jednostki steruja-
cej, jednostki zasilajacej jak tez jednostek napedowych.

| Wb etl
SINANICS_T a | Earametrcv_WJ
= z A_IHFEED o ]
H |
H 3 SED 43
m 1l
- q SERVD 43
= = - =
CEEEEEEEED e ]
(] SERVD a3
Opis stanu rabeszege _ seeesm __
Iﬁetrlah H J

Rysunek 7-9 Przeglad konfiguraciji

Serwo

ng ne Dane masz ) Dane masz )| ERE EE
dame. m. |ozi kanatu rapedu dan masz.| Lrace

= |

W celu wyszczegolnienia parametrow ustawcie kursor na pozadanej jednostce i naci-
$nijcie przycisk programowany Wyswietlenie parametréw. Opis parametrow znajdzie-

cie w dokumentacji napedow SINAMICS.
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Wity Sl
dane m.

o
Dremmnoveesds w0 3 L |
Parametr Idertyfikator Unit |l naped. +
roaz _ 2 Jednostka J
plB1E a 1 naped. -
pBB15 a 1
vERZH a.688 Y 1 ‘
rHEZL -8 .88 0 1
rigzq =8 .80g Haz 1 J
riBzs 8.0 W i
rHlZE E9E 897 W i ‘
Bz 5,859 ] i
+ARZE 4.291 Ed 1
rRRZS 5.861 " 1 Znajd J
+BE36 —a .88 L] 1
riEI1 -6.818 [ 1 Znajdé J
nastepry
rBg3z 8.88g kW 1
= £
| [ Fowrdt
Ogdlne I Dane J Dane m. JE iy wriet] Js=wo I—
dane m. masz. osi | kanatu dane masz.| Trace

Rysunek 7-10 Lista parametrow

Wyswietlanie danych maszynowych

Otworzcie okno Wyswietlanie danych maszynowych. Przy pomocy przyciskow przewija-
nia mozecie przewija¢ do przodu i do tytu.

Wskazowki dot. literatury

Opis danych maszynowych znajdziecie w dokumentacjach producenta: "Instrukcja eks-
ploatacji SINUMERIK 802D sl"
"Opis dziatania SINUMERIK 802D sl"

Kaolor
preycisk

Przy pomocy funkcji Kolor przycisk programowany i Kolor okno moga by¢ dokony-
wane ustawienia koloréw definiowane przez uzytkownika. Wyswietlany kolor sktada sie
z komponentéw czerwonego, zielonego i niebieskiego.

Okno Edycja koloréw wyswietla w polach wprowadzania aktualnie nastawione warto-
Sci. Przez zmiane tych warto$ci mozna utworzy¢ pozadany kolor. Dodatkowo mozna
zmienia¢ jaskrawos¢.

Po zakonczeniu wprowadzania jest tymczasowo wyswietlany nowy wynik mieszania.
Miedzy polami wprowadzania mozna przetaczaé przy pomocy przyciskow kursora.

Przycisk programowany OK przejmuje dokonane ustawienie i zamyka dialog. Przycisk
programowany Anuluj zamyka dialog bez przejecia zmienionych wartosci.

Ta funkcja umozliwia zmiane koloréw obszaru wskazéwek i przyciskdw programowa-
nych.
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Faolar
okno

Dane
senwisowe

Senvis
osie

Senais
naped

SEnAS
profibus

Sernwis
sterowy,

7-112

[ —
| =omom
|
|
- | e . Anuluj

| ok

| Darem. | Dane m.
kanztu napedu

Ogdine | Dane masz
dane m. |osi

Rysunek 7-11 "Kolor przycisk programowany"

Funkcja umozliwia zmiane koloru obramowania okien dialogowych. Funkcja przycisku
programowanego Aktywne okno przyporzadkowuje ustawienie do do okna zaznaczo-
nego a funkcja Nieaktywne okno do okien nie aktywnych.

| ok
Ogdine  |Dare Dane m. [ £
dane m. 3sz. osi |kanatu

Rysunek 7-12 "Kolor okno"

Dane m.
napedu

Jest wyswietlane okno Serwis osie.

Okno zawiera informacje o osi.

Przy pomocy przyciskdw programowanych Os+ wzgl. Os- mozna wyswietli¢ wartosci dla
nastepnej wzgl. poprzedniej osi.

Okno zawiera informacje o napedzie cyfrowym.

Okno zawiera informacje o ustawieniach profibus.

Funkcja przycisku programowanego uaktywnia "rejestrator ruchow".
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Serwis

siec

Frotakot
akcji

Mastawy

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005

| ==
Serwis Serwis Servis =
osie napedy | PROFIBUS Trave

Rysunek 7-13 Serwis sterowania

Konfiguracja sieci (por. punkt 1.5)

Funkcja Protokot akcji jest przewidziana na wypadek ustugo serwisowej i wyszczegol-

nia ona wszystkie zapisane wydarzenia.

SYSTEN

Fr R R R T TR E T T T T T T T R R T e

19291  Key Fuent Code: #3543 tine: 1641
17292 Key Event Code: #54%, tise: 1643

17293 Key Event Code: %, tine: 1643
17294 Key Event Code: ##43% tine: 1645
17295 Moy Event Code: ¥54% tine: 1645
17296 Key Event Code: #8438 tine: 1647
17297 Key Event Code: #848, tine: 1647
17298  Keu Event Code: B, tine: 16479
17297  |Key Event Code: ####, tine: 1651
17300 Koy Event Code: ###, tine: 1653
17301 Key Event Code: $4#%, tine: 1653
17302 Koy Event Code: BEHE, tine: 1654
17302 ey Event Code: BE#¥, tine: 1696
17304 Key Event Code: #¥## tine: 1712
17305  |Key Event Code: wé#¥.tine: 1713
17306  Key Event Code: #¥#¥,cine: 1715
17307 Key Event Code: #¥4¥,tine: 1716
17308 Koy Event Code: #E4¥, tine: 1717
17309 Kay Event Code: #E#¥, tine: 1723
17318 Koy Event Code: #¥#¥,tine: 1725
17311 Key Event Code: #¥#%,cine: 1726
17312 Key Event Code: ###¥,tine: 1727

Zrmjds

B5FEFIFEEFFIFEIFTEEEE

&
| | PowTét
Serwis Sarwiz
napedy profibus

Servo
trace

‘ Wersja

Rysunek 7-14 Rejestrator ruchéw

Dialog stwarza mozliwo$¢ wybrania okreslonych wydarzen do okreslenia. Przetgczanie
miedzy polami "wys$wietlenie wszystkich danych" i "wyswietlenie grup danych" nastepuje

przy pomocy przycisku TAB.

Tablica 7-1 Grupy danych

Grupa Znaczenie
Keys operated Wprowadzenie z klawiatury
Time stamp Znacznik czasowy
Error messages Win- Komunikaty btedéw menedzera okien (tylko znaczenie we-
dowmanager wnetrzne w systemie)
Error messages Opera- | Komunikaty btedow systemu operacyjnego QW (tylko zna-
ting system czenie wewnetrzne w systemie)
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Tablica 7-1 Grupy danych, ciag dalszy

Grupa

Znaczenie

Error massages TCS

Komunikaty btedéw Object request broker (tylko znaczenie
wewnetrzne w systemie)

Mode change

Nastawiony rodzaj pracy

Channel status Status kanatu

IPO override switch

Nastawiona warto$¢ override

fnajdz

=
Firewall

7-114

MCP Pulpit sterowniczy maszyny
Incoming alarm messa- | Alarmy NC/PLC

ges

Deleted alarm massa- Skasowane alarmy NC / PLC
ges

SYSTEH

[l ikl wazgtkis dans

Wbwietl nastapuiace grupy danyeh:

Mkeys operated

T Zracznik czasowy

I Komunikaty btedéw menedzera ohien
I Kormunikaty badéw systermu operacyinega
T Komunikaty bteddw TGS

M Zrniana trybu

T Status kanstu

[ Przetycznik override PO

THCP

[TWiptywajace kamurikaty bteddw

I 1Usurigte kamunikaty badéw

Serwis Sarwis Sarwiz
of rapedy | profibus

trace

Rysunek 7-15

Funkcja przeszukuje liste wydarzen w poszukiwaniu wprowadzonego pojecia. Szukanie
mozna rozpocza¢ od aktualnej pozycji kursora albo od poczatku listy.

17297  Key Event Code: #8804, tine: 1647

=
i
"
17296 Koy Event Code: #8844, tine: 1647 b
L
17298  |Kew Event Code: #%¥##, Lime: 164% .4

Tekst |

Szukaj od i Bktualna pozycjs kursora

Do
Mo 17271  Kew Event Lode: #88#. time: 1641 . Ilpoczatku
17EYE Koy Event Code: ####, Line: 1643

17293 Key Event Code: #8##, tine: 1643
1729 Key Event Code: #884, tine: 1645
AVEYS Key Event Code: ####, time: 1645

SYSTEN

0o
korica

17306 Koy Evont Code: A%, Cime: 1715
17307 Koy Event Code: #%¥#,time; 1716
17208 Koy Event Code: #%##,time: 1717
17309 Key Event Code: #%#%,time: 1723
17318  Key Event Code: #%##%,time: 1725
17311 | Key Event Code: #%6#, time: 1726
17312 Key Event Code: #E#, time: 1727

BEIITIIIIIIFFIIFEINEE

FEEEEYY

|
I
I
I
|

nmﬁ(uj

N [N (R (R

e

Rysunek 7-16

Konfiguracja Firewall (por. punkt 1.5)
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Serwis Konfiguracja potaczenia SAMBA
siec
Servo Do optymalizacji napedow jest do dyspozycji funkcja oscyloskopu, ktéra umozliwia gra-
traco ficzng prezentacje
o wartosci zadanej predkosci
e odchylenia konturu
e uchybu nadazania
o wartosci rzeczywistej potozenia
e wartosci zadanej potozenia
e zatrzymania doktadnego zgrubnie / doktadnie.
Rodzaj zapisu daje sie powigzac¢ z réznymi kryteriami, ktére dopuszczajg zapis synchro-
niczny do wewnetrznych stanow sterowania. Ustawienia nalezy dokona¢ przy pomocy
funkcji "Wybierz sygnat".
Do analizy wynikéw sg do dyspozycji nastepujace funkcje:
e zmiana skalowania odcietej i rzednej,
e pomiar warto$ci przy pomocy znacznika poziomego albo pionowego,
e pomiar wartosci odcietej albo rzednej jako réznicy miedzy dwoma pozycjami znacz-
nika
e zapisanie jako plik w katalogu programu obrébki. Nastepnie istnieje mozliwos¢ wy-
prowadzenia pliku przy pomocy RCS802 albo CF Card i opracowywania danych przy
pomocy MS Excel.
.
Slad T 1 ms ™ 5.508 ms Skala I
Skala i |
Skala
plonowa + |
Skala
pionowa - I
automat.
Kroki
znacznika |
Plik
SErWisowy |
Pomoe
e il il Pl el LT i B
Rysunek 7-17 Obraz podstawowy Serwo trace
Wiersz tytutowy wykresu zawiera aktualny podziat odcietej i réznice wartosci miedzy
znacznikami.
Pokazany wykres daje sie przesuwac przyciskami kursora w widocznym obszarze ekranu.
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Wybierz
sygnat

7-116

Trace T: 1 ms ™ 5.508 ms
|

pozycja znacznika

Baza Czas pozycji RéZnica czasu migdzy
cZasowa znacznika znacznikiem 1 i aktualna

SYSTEM

Rysunek 7-8 Znaczenie pdl

To menu stuzy do parametryzowania kanatu pomiarowego.

o

| Wybor sygnalu

Slad 0s Typ sygnalu Status

Stadt [L7 QO |ps=zaprogramowanapreckose  ©on O
Stad2 [X © |Ps=zaprogramowanapredkose  Qon O
$tadd [X O [Ps=zaprogramowanapredkos¢ O bFf O
Stadd [¥ O [Ps=zaprogramowanapredkosé O bff O

Parametry
Mastaw parametry dla: _
Czas pomiaru: _ = Uklad wyzwalajacy: _
X
Anuluj
o
| Akceptacja

/A S

Rysunek 7-19

o  Wybér osi: Wybor osi nastepuje w polu przetgcznikowym ,0s”.

e Typ sygnatu: uchyb nadgzania
réznica regulatora
odchylenie od konturu
wartos¢ rzeczywista potozenia
wartos¢ rzeczywista predkosci
warto$¢ zadana predkosci
warto$¢ kompensaciji
zestaw parametrow

warto$¢ zadana potozenia na wejsciu regulatora
warto$¢ zadana predkosci na wejsciu regulatora
warto$¢ zadana przyspieszenia na wejsciu regulatora

wartos¢ wstepnego wysterowania predkosci
sygnat zatrzymania doktadnego doktadnie
sygnat zatrzymania doktadnego zgrubnie

e Status: On zapis nastepuje w tym kanale
Off kanat jest nieaktywny

W dolnej potowie ekranu mozna nastawic¢ parametry czas pomiaru i typ uktadu wyzwala-
jacego dla kanatu 1. Wszystkie pozostate kanaty przejmujg to ustawienie.

e Okreslenie czasu pomiaru: Czas pomiaru jest wprowadzany w ms bezposrednio
w polu wprowadzania czasu trwania pomiaru. Obowigzuje on dla wszystkich kanatow

trace.
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e Wybor warunkow uktadu wyzwalajacego: Ustawcie kursor w polu warunkéw ukfa-

du wyzwalajacego i przy pomocy przycisku Toggle wybierzcie warunek.

- bez uktadu wyzwalajgcego, tzn. pomiar rozpoczyna sie bezposrednio po naci-
Snieciu przycisku programowanego ,Start”

- zbocze dodatnie

- zbocze ujemne

- zatrzymanie doktadne doktadnie uzyskane

- zatrzymanie doktadne zgrubnie uzyskane

Znacznik Przy pomocy przyciskow programowanych Znacznik wt. / Znacznik wyt. mozecie wia-
V wyt. czac i wytaczac linie pomocnicze.
Znacznik
T wyt.
Ustaw Przy pomocy znacznikéw dajg sie okresli¢ réoznice w kierunku poziomym albo pionowym.
znacznik V W tym celu nalezy ustawi¢ znacznik na punkcie startowym i nacisng¢ przycisk programo-
wany ,Ustaw znacznik H” albo ,Ustaw znacznik T”. W wierszu statusu jest teraz wy-
Ustaw Swietlana réznica miedzy punktem poczatkowym i aktualng pozycja znacznika. Napis na
znacznik T przycisku zmienia sig na ,Wolny znacznik H" albo ,Wolny znacznik T".
I'>oka2 Funkcja ta otwiera kolejng ptaszczyzne menu, ktéra udostepnia przyciski do wyswietlania /
slad ukrywania wykreséw. Gdy przycisk programowany ma kolor czarny, nastepuje wyswietla-
nie wykresu dla wybranego kanatu sledzenia.
Skala . . . . i L
] Przy pomocy tej funkcji mozna powiekszy¢ wzgl. pomniejszy¢ skale czasu.
Skala
czasu -
SLENE) Pr: m tej funkgiji jest iekszan |. pomniejszana rozdziel S¢ (amplitud
pionowa + zy pomocy tej funkgji jest powiekszana wzgl. pomniejszana rozdzielczo$¢ (amplituda)
Skala
pionowa -
Kroki . " . S -~ . o
. Przy pomocy tej funkcji mozna ustali¢ wielkosci krokéw znacznikéw.
znacznika
SYSTER
lad T ws I e L Va1
v=1.m
Te@. 1
Tall.5
T=1.08
Inne
jm_m;wa.sam | Pewrﬁ
| | vy [t | | |
Rysunek 7-20
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Poruszanie znacznikami nastepuje krokami o wielkosci jednego przyrostu przy pomocy
przyciskow kursora. Wigksze wielkosci krokdw mozna nastawi¢ przy pomocy pdl wpro-
wadzania. Wartos$¢ podaje, o ile jednostek rastrowych nalezy przesuna¢ znacznik na
ruch kursora. Gdy znacznik dojdzie do krawedzi wykresu, wéwczas jest automatycznie
wyswietlany nastepny raster w kierunku poziomym albo pionowym.

Funkcja ta stuzy do zachowania lub tadowania danych $ladu.

lad T1:9EEE we TH 5,588 ko
Zapisz
IPIk serwisowy Lady)
nazwa piiku: [
«
B Powrot

Rysunek 7-21

W polu nazwy pliku wpisuje si¢ nazwe pliku bez rozszerzenia.

Przycisk programowany Zapisz zapisuje dane pod podang nazwg w katalogu programow
obrébki. Nastepnie mozna wyprowadzi¢ plik poprzez interfejs RS232 i pracowaé z danymi
przy pomocy MS Excel.

Przycisk programowany taduj faduje podany plik i graficznie wyswietla dane.

Okno zawiera numery wersji i date sporzadzenia poszczegoéinych komponentéw CNC.

Obszar menu Szczegéty HMI jest przewidziany dla potrzeb ustugi serwisowej i jest do-
stepny poprzez hasto uzytkownika. Sg wyszczegodlniane wszystkie programy komponen-
tow obstugowych z numerami ich wersji. W wyniku dotadowywania komponentéw progra-
mowych numery wersji moga sie rézni¢ od siebie.

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005
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o
DLL

Mazwa DLL Wersja DLL Wersja intarfejsu rejestru I
acesrv.dll VB4 .81.83 BEZ/HB/1S VB4d .81 .82 BZ/E8/15 i

achssin.dll ved.01.63 B2/88/15

alm.dll VB4 .81.83 BE/88/15 YEq.081.83 B2/88/15

BHP AL

doon.dll YH1.80.00 BZ/84/83 VB .01 .82 BE/86/24

dg.dll VE4 .81.83 BZ2/88/718 VB4 .01 .83 B2/88/18 zﬁi:“ém
dn.d1l ved.01.03 B2/08/15 Ved.01.03 D2/88/15 —I
gl.dll YE4.81.03 BE/88/15 Y4 .81 .83 BE/88/715

HELP .AR |
hlp.dll YE4.81.83 BEZ/88/15 YE4q.081 .83 B2/88/15

ha.dll VB4 .81.82 BZ2/88/15 VB84 .01 .82 B2/88/15

1d.d11 ved.01.83 B2/88/15 vd.01.03 B2/88/15

na.dll VB4 .81 .83 BZ/HB/15 VB4 .81 .82 BZ/88/15

ness .dll v8d.01.83 B2/88/15 v8d.01.83 B2/88/15

nonitor.dll YE4q.081 .83 B2/88/15 |
pa.dll VB4 .81.82 BZ2/88/15 VB84 .01 .82 B2/88/15 ]

PAT.d1L Y4 . 81,83 BE/88/15 Vi .81.83 BE/88/15

pr.dll Y4 .081.83 B2/88/15 Yi4.01 .83 B82/88/15

ppi.dll vid .01.83 B2/88/15 vd.91.83 B2/08/15 |
pr.dll Vi . H1 .83 BE/88/15 Vi .81 .83 BE/88/15

sinm.dll V4 .81.83 BZ2/88/15 V4 .01 .83 B82/88/15

«
j | Powrét

Rysunek 7-22 Obszar menu wersja HMI

Szczegély Ta funkcja wyswietla przyporzadkowanie przyciskéw sprzetowych (przyciski funkcyjne
rejestru Maszyna, Offset, Program, ...) do uruchamianych programéw. Znaczenie poszczegoélnych
kolumn nalezy odczyta¢ z ponizszej tablicy.
o
‘szczegelyRegistond |
IDLL Startlip]
[ Imien
[DLL arrangenent] start. DLL. |
Softhey DLL roesrven Class name Start method Execute flag
. AL e N e |
SK3 "pr.dll” "progrann™ ok L B~
o cGgdlls  disgwone  -1e e |
|
|
| . 1 |
i
Rysunek 7-23
Tablica 7-2 Znaczenie wpiséw pod [DLL arrangement]
Okreslenie Znaczenie
Przycisk programowany SK1 do SK7 Przyporzadkowanie przyciskow sprzeto-
wych 1do 7
Nazwa DLL Nazwa programu do wykonania
Nazwa class Kolumna ustala identyfikator do odbierania wiadomosci
Metoda startu Numer funkcji, ktéra jest wykonywana po starcie pro-
gramu
Flaga wykonania 0 - zarzadzanie programem nastepuje przez system
(rodzaj wykonania) bazowy
1 - system bazowy uruchamia program i przekazuje
sterowanie zatadowanemu programowi
Nazwa pliku tekstowego Nazwa pliku tekstowego (bez rozszerzenia)
Nrid. tekstu przyc. progr. (SK zarezerwowano
ID)
SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005 7-119
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Tablica 7-2 Znaczenie wpisow pod [DLL arrangement], ciag dalszy

Okreslenie Znaczenie
Poziom hasta Wykonanie programu zalezy od stopnia hasta
Class SK zarezerwowano
SK-File zarezerwowano

Szczeqoty
ot

Zmien
start. DLL

7-120

Ta funkcja wyszczegdlnia dane zatadowanych zestawow znakéw.

SYSTEM

|DLL szezagoty |
DLL nazwa Wiersja DLL Wersja interfejsu

ACCSRY  DLL vid 01 .04 BR07/510 V4 .81 .04 A2/82510

ALM AR VB4.01.04 B2/09/13 V04.01.84 02/09/13

EHP AR

DCOM . ARLT V01,6060 BE/A4/03 vA4.01.04 AR/B9/13

DCOM. DL 016060 B2/A4/03 401 A2 AZ/BE/2A

DG, 0 i 04 04 oo o 14 61 04 0o

PR.

Varsion langusge Drder CP_

E]

MA . |2 jezyk atrona kodowa 1252: Latin 1 {ANSI}

| Ataalnie utyeany jezyk: angielski

SIH.ARJ Vid . H1 .84 BZ/H9/13
CTRETTUR A6 UBa L0184 BP0

Englist

V4. .B1.84 B2/B9/13
U4 LB .09 B2AR0A0

h second 1252

e fontu dia |

@__ - Powrat

Rysunek 7-24

Ustalenie programu startowego

Po uruchomieniu programu systemowego sterowanie automatycznie uruchamia zakres
czynnosci obstugowych Maszyna (SK 1). Jezeli zyczymy sobie innego zachowywania sie

przy starcie, funkcja ta umozliwia ustalenie innego programu startowego.

Wprowadzcie numer programu, ktéry ma by¢ uruchamiany po zatadowaniu programu

systemowego.
| Szezegoly Registry.ini |
[DLL StartUp]
K1
[DLL arrangenent ] |
Przyciskprogr.  Mazwa DLL Nazwa zakresu  Metoda startu Flaga wykoenania
SK1 "wa.d1Ll" "naschine” bt a"
SK2 "pa.dll" "paraneter” 1" i |
5K “pr.dll” “progrann®  "1” -5
5K “pn . dl1" “prognan’ Rz =g
SKS "dq . dLL" "disgnose”  "1" g |
SKE "aln.dll" "alarn" O g
ZImieni start. DLL |
Startowy DLL DLL power ON
Zrmiana startowego DLL zmienia domysine okno.
Aktualny przycisk programowary SK1="maszyna”
Zmilana na: SKﬂ
x
Anulu
—| ] (
A~ | C& ok

Rysunek 7-25 Zmiana startu biblioteki tadowanej dynamicznie
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Ten przycisk programowany udostepnia dalsze funkcje do diagnozy i uruchomienia PLC.

Ten przycisk programowany otwiera dialog konfiguracji parametréw interfejsu potaczenia
STEP 7 (patrz tez opis Programming Tool, punkt "Komunikacja").

Gdy interfejs RS232 jest juz zajety przez transmisje danych, dopiero po zakonczeniu trans-
misji mozecie potaczy¢ sterowanie z pakietem do programowania.

Z uaktywnieniem potaczenia nastepuje inicjalizacja interfejsu RS323.

Ustawi enia kormuni kacji
Bktywmie pararnetry komoni kacji
Szybkosé transm.
Bity stopu ]
Farzystost Even —_—
Bity stopu ]
Fotzczenie
W
STEP 7 Status Lista Edytuj tekst]
connect NS statuzu alarm. PLC

Rysunek 7-26 Uaktywnienie / wytgczenie RS232 dla narzedzia do programowania

Nastawienie szybko$ci transmisji nastepuje poprzez pole toggle. Sg mozliwe nastepujgce
warto$ci 9600 / 19200 / 38400 / 57600 / 115200

Mastowienie komunikac)i Mastawy

modemu

Aktywne parametry komunikacji

Aktywnosc modemu pH - |

Faormat danych 18 Bit

Szybhosc transmisji 38400

Bity stopu 1

Farzystosc brak

Bity danyeh a
Polaczenle
wil

Status Lista | Program

Lista Edytuj tekst
PLC statusu PLC

Programaw alarmu PLC

Rysunek 7-27 Nastawienia przy aktywnym modemie

Przy aktywnym modemie (,ON”) mozna dodatkowo wybiera¢ miedzy formatami danych 10
wzgl. 11 bitow.

e parzystosé: ,None” przy 10 bitach

,Even” przy 11 bitach
e bity stopu: 1 (nastawienie na state - z inicjalizacjg sterowania)
e bity danych: 8 (nastawienie na state - z inicjalizacjg sterowania)

7-121
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Ta funkcja uaktywnia potaczenie miedzy PC/PG i sterowaniem. Nastepuje czekanie na
wywotanie Programming Tools. W tym stanie niemozliwe sg modyfikacje nastawien.
Napis na przycisku programowanym zmienia sie na Polaczenie wyt. .

Przez nacisniecie Polaczenie wyt. mozna przerwac¢ przesytanie w dowolnym miejscu ze
sterowania. Teraz mozna ponownie dokona¢ zmian w nastawieniach.

Stan aktywnosci wzgl. jej braku pozostaje zachowany po wytaczeniu i zatgczeniu zasilania
(oprocz fadowania programu z danymi domysinymi). Aktywne potaczenie jest sygnalizowa-
ne symbolem na pasku stanu (por. tablica 1-2).

Wyjscie z menu nastepuje przy pomocy Powrét.
W tym zakresie sg dokonywane nastawienia modemu.
Mozliwe typy modemu to: modem analogowy

ISDN Box
Mobile Phone.

Typy obydwu uczestnikéw komunikacji muszg by¢ zgodne.

Konfiguracja modemu m
Aktywne parametry modemu

Typmodemu  SPTEETTING
Sekwencja esc . Nastawy
Zawlsszenle ATHE domysine I
Polecenia AT NTAFSA=1

OK UK

CONNECT COHHECT
NO CARRIER HO CARRIER

Auto answer Hardware l

k|
Anuluj

| | aY |
[ I

Rysunek 7-28 Nastawienia w przypadku modemu analogowego

Przy podawaniu wielu ciggéw znakéw AT konieczne jest tylko jednokrotne rozpoczecie od
AT, wszystkie inne polecenia mozna po prostu dotaczy¢, np. AT&FS0=1E1X0&W. Doktadny
wyglad poszczegdlnych polecen i ich parametréw nalezy przeczytaé z podrecznikéw produ-
centoéw, poniewaz po czesci bardzo sie one réznig miedzy urzgdzeniami producentéw.
Wartosci standardowe w sterowaniu sg dlatego tylko prawdziwym minimum i w kazdym
przypadku nalezy je przed pierwszym zastosowaniem jak najdoktadniej sprawdzi¢. W nieja-
snych sytuacjach mozna najpierw przytaczy¢ urzadzenia do PC/PG i wyprébowacé oraz
zoptymalizowa¢ tworzenie potaczenia poprzez program terminalowy.

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005
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Typ podemu
Sekwencja esc
Zawieszenie
AT Init string
ok

COMMNECT

MO CARRIER
Auto Answer
Accapt call
RING

Konfiguracja modamu

Aktywns paramestry modemu

TSDH hooe

e
ATHD

ATEFS0m 180

(14

CONHECT
HO CARRIER

Softuare 5]

AT
RTHG

Rysunek 7-29 Nastawy dla ISDN Box

Przy pomocy tej funkcji moga zosta¢ wyswietlone i zmienione aktualne stany obszarow
pamieci wymienionych w tablicy 7-2.
Jest mozliwos¢ réownoczesnego wyswietlania 16 argumentow.

Tablica 7-3 Obszary pamieci

Wejscia | Bajt wejsciowy (IBx), stowo wejsciowe (lwx), podwdjne stowo wejsciowe
(IDx)
Wyjscia Q | Bajt wyjsciowy (Qbx), stowo wyjsciowe (Qwx), podwaojne stowo wyj-
$ciowe (QDx)
Znaczniki M | Bajt znacznikowy (Mx), stowo znacznikowe (Mw), podwajne stowo
znacznikowe (MDw)
Czasy T |Czas (Tx)
Liczniki C | Licznik (Zx)
Dane V | Bajt danych (Vbx), stowo danych (Vwx), podwdjne stowo danych (VDx)
Format B | binarny
H | heksadecymalny
D |decymalny
Format binarny jest w przypadku stéw podwdjnych niemozliwy. Liczniki
i czasy sg przedstawiane w formie dziesietnej.

e 00 ]

e
C Argument Format  Wartosc g e

w1 [} 0000 BOOD

[ [} AOGH AEEE Argument [

Hi.8 [ a =

T 1} 8

c1 o a [

VEL9001000 B 0000 000D

I Usun [

Zmisn I

~ [ L
Polaczenie [E2TN Lista Program Lista Edytuj tekst
STEPT PLC statusu PLC Programaw alarmu PLC

Rysunek 7-30 Wyswietlenie statusu PLC
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Argument

Usun

Zmien

Lista
statusu

Zmien

Edytuj
dane

7-124

Adres argumentu pokazuje kazdorazowo wartos¢ powiekszong o 1.

Adres argumentu pokazuje kazdorazowo wartos¢ pomniejszong o 1.

Wszystkie argumenty sg kasowane.

Cykliczna aktualizacja warto$ci jest przerywana. Mozecie nastepnie zmienia¢ wartosci
argumentéw.

Przy pomocy funkciji Listy statusu PLC mozecie szybko znajdowa¢, obserwowac
i zmienia¢ sygnaty PLC.
Sa udostepniane 3 listy:
e wejscia (nastawienie podstawowe) lewa lista

e znacznik (nastawienie podstawowe) srodkowa lista

¢ wyjscia (nastawienie podstawowe) prawa lista
e zmienna
SYSTEH
“o1001000 (GRG0 wan |
6000 QEEEEOOO B BODEGODE 1 0 @ODEEEED 1l
0001 AEHABEEE T 1 @e0EEeEE I
BODZ  1000E000 £ pDpgoooe Z  Qe0oEpeD
naaz 3 pDDEoO0E 3 00000600
HHA ARAARRRA 4 NARAAARA 4 AARRNNNA 5:‘?:11 |
BBES  QEABEEEE 5 BHBBBOHH B
BODG  0EEeEEEA G BeBaanna G @anEnn01
0007  QEEEEEEO 7 BODEOODE 7 @ODEEGED I
B pboooans L TeTaTi T
? PRAAAARA 9  AAAEEDBE Zmien |
10  pEEAE01aE 16
11 ppEEEODE 11 g00BEGOD
12 peea1aaa 12 papEEBes |
13 poeBseR:H 13 @epEEBEE
14  pARAAARA 14  AAREARRA I
15 poeosood 15
I 2] |
Polaczenle | Status Progmm ILHH | I |Ewum
STEPT PLC statusu PLC progr. alarmu PLC

Rysunek 7-31 Obraz podstawowy Lista statusu PLC
Zmiane ustawien umozliwia funkcja Edytuj dane.

Ten przycisk programowany umozliwia zmiane warto$¢ zaznaczonej zmiennej. Zmiana jest
przejmowana przez nacisniecie przycisku Akceptacja.

Do aktywnej kolumny jest przyporzadkowywany nowy obszar. W tym celu maska dialogowa
udostepnia do wyboru cztery obszary. Dla kazdej kolumny mozna nada¢ adres standardo-
wy, ktory nalezy wpisa¢ w odpowiednim polu wprowadzania. Przy wychodzeniu z maski
wprowadzania sterowanie zapisuje te ustawienia w pamieci.
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CYSTER
i3 [R_OHLY] |[MB8 [R_ONLY1 |[0BB TR_OHL'Y1
o poppooss S| o pooeeses T
1 [ 1 R 1 G066
2 (000 > [B000E0Y 2 EGEEOON
*  poEESE 3 poeGGGEE 3 pEGEEE
4 poEEGOE 4 ppooasoq 1 poOEE0G
S poEEeaEE 5 GeeaDed 5 pooBpeaa
¢ [EEEE0E ¢ pooeosea ¢ pEGEEG
7 om0 7 (8660060 7 [B0BB6Ga
©  [OEEGOE °  [BEG0E0Y o pEGEDOUO
5 [OEHGAEA v ppooaneA > [EGE0N
] 10 [BOGGGe 10 pEGGHO0
hELE 1 6 1 G
i 12 pEGEE000
i 13 [EAA000
i 14 pEOGEEG0
[ 15  [OADEGA Anuluj
| o 7

Program
PLC

Lista
programow

Kopiuj

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005

Rysunek 7-32 Maska wyboru typu danych
Do nawigacji miedzy kolumnami stuzg przyciski kursora i przyciski Page Up / Page Down

Diagnoza PLC wykorzystujgca schemat stykowy (patrz punkt 7.1)

Mozecie poprzez PLC wybra¢ program obrobki i uruchomi¢ jego wykonanie. W tym celu
program uzytkownika PLC zapisuje numer programu do ztacza PLC, ktéry nastepnie jest
przy pomocy listy odniesienia zmieniany na program. Maksymalnie mozna zarzgdzac 255
programami.

e 22020 0 |
Wybdr programu PLC I

Lista przyporzadkewania

Katalog MPF

T_DOHRZY .HRFF
T_C9S_18.HPF
T_LW5_HS . HPF
WRITE_O.MPF
URITE_1.HPF
URITE_Z .MPF
URITE_3 _MPF
WHITE_4.MPF
WRITE_S.MPF
WRITE_G.HPI
URITE_7 .MPF
URITE_B.HMPF
URITE_2 .MPF
WRITE_CYCLE .HPF
URITE_C.MPF
URITE_E.MPF
WRITE_L .MPF
WRITE_SLASH.MPF
URITE_Y .MPF

EE

Whlej

Usun

LI - TR - T

-
-

-
wom

-
o

KN CEPEEEEREEEEEEEE T

Frogram Lista
FLC progr.

Edytu] tekst
alarmu PLC

Statug Lista
PLC statusu

Polaczenie
STEPT

Rysunek 7-33

Dialog wyszczegdlnia wszystkie pliki katalogu CUS i ich przyporzgdkowanie na liscie
odniesienia (PLCPROG.LST). Przy pomocy przycisku TAB jest mozliwe przetaczanie
miedzy obydwoma kolumnami. Funkcje przyciskow programowanych Kopiuj, Wstaw

i Usun sg udostepniane zaleznie od kontekstu. Jezeli kursor znajduje sie na lewej stronie,
jest dostepna funkcja Kopiuj. Po prawej stronie mozna przy pomocy funkcji Wstaw

i Usun modyfikowac liste odniesienia.

Zapisuje zaznaczong nazwe pliku do bufora posredniego

7-125
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Wstawia nazwe pliku w aktualnej pozyc;ji kursora.
Wistawy
Usufi Kasuje zaznaczong nazwe pliku z listy przyporzadkowania
Budowa listy odniesienia (plik PLCPROG.LST)
Jest ona podzielona na 3 obszary:
Numer Obszar Stopien ochrony
1 do 100 Obszar uzytkownika Uzytkownik
101 do 200 Producent maszyny Producent maszyny
2021 do 255 Siemens Siemens
Edytuj tekst Notacja nastepuje dla kazdego programu wierszami. Na wiersz sa przewidziane dwie
Blarmu PLC kolumny, ktére nalezy oddzieli¢ od siebie przez TAB, znak pusty albo znak ,|”. W pierw-
szej kolumnie nalezy poda¢ numer odniesienia PLC a w drugiej nazwe pliku.
Przyktad:1 | watek.mpf
2 | stozek.mpf
Funkcja ta umozliwia wstawianie wzgl. zmiang tekstow alarméw uzytkownika PLC. Wy-
bierzcie kursorem pozadany numer alarmu. Aktualnie obowigzujacy tekst jest réwnocze-
$nie wyswietlany w wierszu wprowadzania.
SYSTEH
W—ﬂ _J
oo atorm 4
To008d  alarm S
7E0085  alarm B
moe Lo |
TapaaE alarm 9
= a0 _
TanaL1 alarm 12
b o _
TEpd 14 alarm 15
200016 alorm 17 =
TEBALT  alarwm 1B
TOHBHY  glarn 1 - —J
| [
Fotgezenie | Status I Lista Program |Lista I ‘ ¢
STEFP 7 FLC statusu FLC programo|
Rysunek 7-34 Opracowanie tekstu alarmu PLC
Wprowadzcie nowy tekst do wiersza wprowadzania. Wprowadzanie nalezy zakohczy¢
przez Input i zapisa¢ przyciskiem Zapisz.
Notacje tekstéw nalezy przeczytaé z instrukcji uruchomienia.
7-126 SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005
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Funkcja umozliwia sporzadzanie, wyprowadzanie wzgl. wczytywanie archiwow urucho-
mieniowych i projektow PLC (patrz tez punkt 7.1).

Okno pokazuje zawartos¢ wybranej stacji w postacji struktury katalogéw. Poziome przyci-
ski programowane wyszczegodlniajg stacje dostepne do wyboru. Przyciski pionowe zawie-
rajg funkcje sterowania dopuszczalne dla stacji.

Na state ustawiono przyporzadkowania to:

e 802D data dane uruchomieniowe

e Customer CF card dane klienta na karcie CF
e RS232 interfejs szeregowy

Manipulowanie wszystkimi danymi nastepuje wedtug zasady "kopiuj & wklej".

SYSTEM

LR

Zawartosé: B0ZD

Aechiwum uruchomignione (NC/PLE)
Archiwum uruchomisniowe (Hh

) Projakt PLC (PTE020 *.FTE) Kopiuj

Zaznacz
wszystho

Custoner
CF card

il

Rysunek 7-35

Poszczegolne grupy danych w zakresie "802D data"majg nastepujace znaczenie.

e Data: Machine data (dane maszynowe)
Setting data (dane nastawcze)
Tool data (dane narzedzi)
R variables (parametry R)
Work offset (przesuniecie punktu zerowego)
Compensation: btad sruby pociagowej (SSFK)
Global user data (dane uzytkownika)

Te dane sg specjalnymi danymi inicjalizacyjnymi i sg transportowane jako plik ASCII.

e Archiwum urucho- NC data (dane NC)
mieniowe (NC/PLC): NC directories (katalogi NC)
Display machine data (wyswietlenie danych maszynowych)
Compensation: btad sruby pociggowej
PLC user alarm texts (teksty alarméw uzytkownika PLC)
PLC project (projekt PLC)
Drive machine dana (dane maszynowe napedu)

Te dane tworzg plik uruchomieniowy dla NC i dane PLC i sg transportowane binarnie
w formacie archiwum HMI.
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Customer

CF card

Zmien
Nazwe

vy
katalug

K.opiyj

Wklej

Llsur

FAZnacs
wszysthie

RS232

Mastamey

7-128

User cycles (cykle uzytkownika)

User directories (katalogi uzytkownika)
Language files SP1 (plik jezykowy SP1)
Language files SP2 (plik jezykowy SP2)
Start screen (ekran startowy)

Online help (pomoc online)

HMI bitmaps

e Archiwum uruchomieniowe
(HMI)

Te dane tworzg plik uruchomieniowy dla danych HMI i sg transportowane binarnie
w formacie archiwum HMI

e Projekt PLC (PT802D *.PTE)

Dzieki obstudze manipulowania projektem w formacie eksportowym ProgramingTool
moze nastepowac bezposrednia wymiana miedzy sterowaniem i ProgramingTool bez
konwersji.

Przy pomocy tej funkcji mozecie postugiwac sie danymi przy pomocy karty CompactFlash.
Sa przy tym do dyspozycji nastepujace funkcje:

Przy pomocy tej funkcji mozecie zmieni¢ nazwe pliku przedtem wybranego przy pomocy
kursora

Tworzy nowy katalog na CF Card

Kopiuje jeden albo wiele plikéw do schowka.

Pliki albo katalogi sg wstawiane ze schowka do aktualnego katalogu.

Kasuje zaznaczong nazwe pliku z listy przyporzadkowania.

Wszystkie pliki sg zaznaczone dla nastepnych operaciji.

Przy pomocy tej funkcji mozecie wyprowadza¢ i wczytywa¢ dane poprzez interfejs
RS232.

Ta funkcja umozliwia wyswietlenie i zmiane parametrow interfejsu. Zmiany w ustawie-
niach dziatajg natychmiast.

Funkcja przycisku programowanego Zapisz zapisuje wybrany nastawy w celu ich dzia-
tania po wytaczeniu i ponownym zatgczeniu.

Przycisk programowany Nastawy domysine przetgcza wszystkie nastawy na ustawie-
nie domysine.

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005
6FC5 398-0CP10-1AAQ



System

m 020000

Zawartost  WGOM

domySine

Zapisz

Urzgdzenie ATS CT5
Seybhost transmisji L9260
Bity stopu 1
Parzystasd Hane
Bity danych i}

Koniec transmisji 1a
Potwierdzenie zastgpienia H

S S S T SN S S

J

[ () [ [

Rysunek 7-36 Parametry interfejsu RS232

Parametry interfejsu

Tablica 7-4 Parametry interfejsu

Parametr

Opis

Rodzaj urza-
dzenia

¢ RTS/ICTS
Sygnat RTS (Request to Send) steruje wysytaniem danych przez urza-
dzenie do transmisiji.
Aktywny: dane powinny by¢ wysytane.
Pasywny: wysyfanie ulega zakonczeniu dopiero wtedy, gdy wszystkie
przekazane dane sg wystane.
Sygnat CTS sygnalizuje jako sygnat kwitowania dla RTS gotowos$¢ urza-
dzenia do przesytania danych.

Szybkosé
transmisji

Nastawienie szybkosci interfejsu.
300 bodow
600 bodow
1200 bodow
2400 bodow
4800 bodow
9600 bodow
19200 bodéw
38400 bodéw
57600 bodéw
115200 bodéw

Bity stopu

Liczba bitow stopu przy przesytaniu asynchronicznym.
Wprowadzanie:

1 bit stopu (nastawienie domysine)

2 bity stopu

Parzystosé

Bity parzystosci sa stosowane do rozpoznawania btedéw. Sa one dodawane
do kodowanego znaku, aby liczbe miejsc nastawionych na ,1” uczynic liczbg
nieparzysta albo parzysta.

Wprowadzanie:

brak parzystosci (nastawienie domysine)

parzystos¢ parzysta

parzysto$¢ nieparzysta
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7-130

Parametr

Opis

Bity danych

Liczba bitow danych przy przesytaniu asynchronicznym.
Wprowadzanie:

7 bitéw danych

8 bitéw danych (nastawienie domysine)

Potwierdzenie
zastgpienia

Y: Przy wczytywaniu nastepuje sprawdzanie, czy plik juz istnieje.
N: Pliki sg zastepowane bez odwrotnego zapytania.
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7.1  Sporzadzenie i wyprowadzenie wzgl. wczytanie archiwum
uruchomieniowego

Wskazowki dot. literatury

/BA1/ SINUMERIK 802D sl "Instrukcja eksploatacji", rozdziat "Zabezpieczenie danych i
uruchamianie seryjne"

Kolejnosé czynnosci obstugowych

4 | [/

BHIFT ALARM

_ W zakresie czynnosci obstugowych "System" jest naciskany przycisk progra-
El!:.l:l{lchﬂmien mowany Pliki uruchomieniowe.

Sporzadzenie archiwum uruchomieniowego

Archiwum uruchomieniowe mozna sporzadzi¢ kompletnie ze wszystkimi komponentami
albo selektywnie.

W celu zestawienia selektywnego nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce czynnosci obstu-

gowe:
Dane W menu 802D data przy pomocy przyciskow kierunkowych wybra¢ wiersz Archiwum
8020 uruchomieniowe (NC/PLC).
.9 Przyciskiem "Enter" otworzy¢ katalog i przy pomocy przyciskow kursora zaznaczyé
pozadane wiersze.
INFUT
KDpiuj Przy pomocy przycisku programowanego Copy pliki sg kopiowane do schowka.
SYSTEM
Dane 30200 —
Zawartosc: WAAZD
Dane
Seeiunim unichomienions (D
- Projekt PLC (PTE02D *.PTE) —
Wiiklej
Zaznacz
wzzysthie
PFliki skopiowane ! bierz cel i whlej pliki ! I
e e | 0
Rysunek 7-37 Skopiowanie kompletnego archiwum uruchomieniowego
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SYSTEN
Zawartosé: \BEZD\Start=up archive (HC/PLL)

Zapisanie archiwum uruchomieniowego na karcie CompactFlash

[DereNc
(WatalegibC
[WySuietlenie danyeh maszynowyeh
] Kompensacja: btad sruby pociggowaj

1 Teksty alarmém uzytkownika PLC

-] Projekt FLC -
ikl

-1 Dane maszynowe napedu 2l

Z3znacz

wezystho

r

L

L L)

Kopiuj

Fliki skopicwane | Zaznace cel i skopiuj pliki ! ||

Customer |
CF card I IHSEE l l

)

Rysunek 7-38 Zestawienie archiwum uruchomieniowego

Warunek: Karta CF jest wetknieta a archiwum uruchomieniowe zostato skopiowane do schowka.

Kolejnosé czynnosci obstugowych:

Customer
CF card

7-132

Wklej

Wybra¢ Customer CF card i miejsce zapisania (katalog).

Przy pomocy przycisku programowanego Wklej jest uruchamiane zapisywanie archi-

wum uruchomieniowego.

W ponizszym dialogu potwierdzi¢ proponowang nazwe lub nada¢ nowg i pokwitowacé

dialog przyciskiem OK.

SYSTEM

Contents: 0:5TAH

e ml
nq 23R704_ibn.dat

BEEDIbn . dat
% BEZA IbnB ADE2E0 dat

i),

|

P&

o 5
i) HMIIBNSRZ .DAT

B HOL-136.mof

X
Bruluj

Rysunek 7-39
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Wyprowadzenie archiwum uruchomieniowego poprzez RS232

RS232

Wiy ali

Warunek: Archiwum uruchomieniowe zostato skopiowane do schowka i jest utworzone
potaczenie RS232.

Kolejnos¢ czynnosci obstugowych:

Wybra¢ menu RS232 i nacisna¢ Wyslij.

Na PC:

e Uruchomié¢ WinPC

e Uaktywni¢ przesytanie w trybie modalnym

e Wybra¢ menu Odbiér danych i ustali¢ nazwe pliku.

Najpierw sg czytane wszystkie dane i podlegajg zapisowi posredniemu. Jezeli sg
wszystkie dane jest automatycznie uruchamiany proces wysytania a PC(WinPCIn) od-
biera dane).

Jezeli przy sporzadzaniu archiwum wystgpig btedy (np. naped jest wylaczony), nie na-
stepuje przesytanie danych. Jest otwierane okno protokotu, ktére wyswietla przebieg
generowania i btad.

Wczytanie archiwum uruchomieniowego poprzez RS232

W celu wczytania archiwum uruchomieniowego musza zosta¢ wykonane nastepujace
czynnosci obstugowe:

R5232 Wybra¢ menu RS232 i przy pomocy Odbiér uruchomié wezytywanie.
iJdbidr
Na PC:
e Uruchomi¢ WinPClin.
e Uaktywni¢ przesytanie w trybie binarnym.
e Otworzy¢ plik archiwalny i przy pomocy Wyslij dane uruchomi¢ przesytanie
¢ Na sterowaniu pokwitowa¢ dialog startowy
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Wczytanie archiwum uruchomieniowego z karty CompactFlash

7.2

W celu wczytania archiwum uruchomieniowego musza zostaé wykonane nastepujace
czynnosci obstugowe:

1.
2.

Wetkng¢ karte CF

Nacisna¢ przycisk programowany Customer CF card i wybra¢ wiersz z pozadanym
plikiem uruchomieniowym

Przy pomocy Copy skopiowa¢ plik do schowka

Nacisna¢ przycisk programowany Dane 802D i ustawi¢ kursor na wierszu Archi-
wum uruchomieniowe (NC/PLC).

Przy pomocy Wklej uruchomi¢ uruchamianie

Na sterowaniu pokwitowac¢ dialog startowy.

Wczytywanie i wyprowadzanie projektéw PLC

Przy wczytywaniu projektu jest on przenoszony do systemu plikéw PLC a nastepnie
uruchamiany. Po zakonczeniu uaktywnienia nastepuje start ciepty sterowania.

Wczytanie projektu poprzez RS232

W celu wczytania projektu muszg zosta¢ wykonane nastepujgce czynnosci obstugowe:

1.

A

W menu RS232 przy pomocy Odbiér uruchomi¢ wezytywanie.

Na PC uruchomi¢ WinPClin.

Uaktywni¢ przesytanie w trybie binarnym.

Otworzyé¢ plik archiwalny przy pomocy "Wyslij dane" uruchomi¢ przesytanie.

Na sterowaniu pokwitowa¢ dialog startowy.

Wyprowadzenie projektu poprzez RS232

7-134

Musza zosta¢ wykonane nastepujgce czynnosci obstugowe:

1.

R

W menu Dane 802D przy pomocy przyciskow kierunkowych wybrac wiersz Projekt
PLC (PT802D *.PTE).

Przyciskiem programowanym Kopiuj skopiowa¢ do schowka.
Przetaczy¢ na menu RS232 i nacisna¢ przycisk Wyslij.

Na PC uruchomi¢ WinPCln.

Uaktywni¢ przesytanie w trybie binarnym

Wybra¢ menu "Odbiér danych" i ustali¢ nazwe pliku.

Przy wyprowadzaniu ze sterowania poprzez RS232 powstaje plik w formacie archiwal-
nym.
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Wskazowka

Do wymiany projektu PLC miedzy ProgrammingTool i sterowaniem mozecie rowniez
uzy¢ karty CF.

Sposob postepowania:

W ProgrammingTool wybra¢ i eksportowa¢ pliki (PT802D*.PTE).

Eksportowany projekt zapisa¢ bezposrednio na karte CF albo poprzez eksplorator
skopiowac na karte CF.

Karte CF wetkng¢ do sterowania i wczyta¢ projekt jak opisano nizej.

Wczytanie projektu z karty CompactFlash

W celu wczytania projektu PLC muszg zosta¢ wykonane nastepujace czynnosci obstu-

gowe:

1. Wetkng¢ karte CF

2. W menu Customer CF card wybra¢ wiersz z pozgdanym plikiem projektu w forma-
cie PTE

3. Przy pomocy Kopiuj skopiowac plik do schowka.

4. Wybra¢ menu Dane 802D i wypozycjonowac¢ na wiersz Projekt PLC (PT802D
*.PTE).

5. Przy pomocy Wklej uruchomic¢ wczytywanie i uaktywnienie.

Zapisanie projektu na karcie CompactFlash

Musza zosta¢ wykonane nastepujgce czynnosci obstugowe:

1.
2.

Wetkna¢ karte CF

W menu Dane 802D przy pomocy przyciskow kierunkowych wybra¢ wiersz Projekt
PLC (PT802D *.PTE).

Przyciskiem programowanym Kopiuj skopiowa¢ do schowka.

Wybraé menu Customer CF card.

Znalez¢ miejsce zapisu i nacisng¢ przycisk programowany Wklej.
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7.3 Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy

Funkcjonowanie

Program uzytkownika PLC sktada sie z duzej liczby powigzan logicznych do realizac;ji
funkcji bezpieczenstwa i wspierania przebiegéw proceséw. Ulega przy tym powigzaniu
duza liczna réznych stykow i przekaznikow. Awaria tylko jednego styku albo przekaznika
prowadzi z reguly do zaktécenia dziatania catego urzadzenia.

Do odnajdywania przyczyn usterek albo btedéw w programie sa w zakresie czynnosci
obstugowych ,System” do dyspozycji funkcje diagnostyczne.

Wskazéwka

Edycja programu jest w tym miejscu niemozliwa.

Kolejnosé czynnosci obstugowych

SYSTEM

Ll PLC
Program
PLC

W zakresie czynnosci obstugowych ,System” jest naciskany przycisk programowany
PLC. Jest otwierany obraz podstawowy PLC.

Jest otwierany projekt znajdujacy sie w pamieci statej.

7.3.1 Uklad ekranu

7-136

Podziat ekranu na gtéwne obszary odpowiada uktadowi juz opisanemu w punkcie 1.1.
Rozbieznosci i uzupetnienia dla diagnozy PLC przedstawiono ponizej.
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SIWIE(J.{IJ MAINC(OB1 X
2}

Hetwork 1 Initialization

e =

Esrgsncy centrol
Hetwork 2 L Adres

}_ﬁm A
—_

&) 28

e asie.e

3
;1

B«12.8
B=12.1
B=M23L™
A=M251~

RG]
b
N

da

X

Hetwork 3 Tronsfo

Zoon
*
-
5MA .0 MR
— Znajdz |
Symbol
Info

=

B=103 {PE™ LE“} A=0B2
B<1B4 {PB_1
B=105 {PFB_2
M=1B6 {PFH_3
B=187 {Fou

B=1H0 {Sou

Hutwork 2 [Line 1, Colunn 1 |5

) I

2
Info Status Lista | Okno 1 Okno 2 Odwolania
PLC PLC statusu oB1 SBRO krosowe

Rysunek 7-40 Uktad ekranu

Element | Wyswietlenie Znaczeni
obstugi
) Obszar aplikacji
) Obstugiwany jezyk programu PLC
® Nazwa aktywnego modutu programu
Przedstawienie: nazwa symboliczna (nazwa absolutna)
@ Status programu
RUN Trwa przebieg programu
STOP Program zatrzymany
Status zakresu aplikacji
Sym Przedstawienie symboliczne
abs Przedstawienie absolutne
@ </ Wyswietlenie aktywnych przyciskow
&

Zaznaczenie

przejmuje zadania kursora

@ Wiersz wskazéwek

Wyswietlanie wskazéwek przy ,Znajdz”.

7.3.2 Mozliwosci obstugi

Obok przyciskdw programowanych i przyciskdw nawigacji sg w tym zakresie do dyspozy-
cji jeszcze dalsze kombinacje przyciskéw.

Kombinacje przyciskéw

Przyciski kursora poruszajg zaznaczenie w programie uzytkownika. Przy dojsciu do gra-
nicy okna nastepuje automatyczne przewiniecie.
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Tablica 7-5 Kombinacje przyciskow

Kombinacja przyci- Akcja
skow
do pierwszej kolumny szeregu
CTRL — p ] y g
winnaw 1 albo
do ostatniej kolumny szeregu
END CTRL —-
albo
= o jeden ekran do gory
PABE
Up
= o jeden ekran do dotu
PABE
DOWN
o jedno pole w lewo
‘—
0 jedno pole w prawo
—

0 jedno pole do gory

0 jedno pole do dotu

. do pierwszego pola pierwszej sieci
CTRL CTRL
- albo f
ctre| |enp | do ostatniego pola pierwsze;j sieci
albo
CTRL = otwarcie nastepnego bloku programu w tym samym oknie
i
CTRL =] otwarcie poprzedniego bloku programu w tym samym oknie
Bam

SELECT

Funkcja przycisku Select jest zalezna od pozycji zaznacze-
nia wprowadzania.
e  Wiersz tablicy: wyswietlenie kompletnego wiersza
tekstowego w tablicy
e Tytut sieci: wyswietlenie komentarza sieci przy tytule
e Polecenie: petne wyswietlenie argumentow
w przypadku polecenia

INPUT

Wyswietlenie wszystkich informacji argumentu facznie

z komentarzem w przypadku polecenia. Jezeli zaznaczenie
znajduje sie na poleceniu, sg wySwietlane wszystkie argu-
menty tacznie z komentarzami.

7-138
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Przyciski programowane

Menu ,PLC Info” informuje o modelu PLC, wersji systemu PLC, czasie cyklu
!";C i czasie przebiegu programu uzytkownika PLC.
info

STHATIC LAD |EMG_STP(SARAA) abs Aktualizu]

cZas prIetw.

Status dalalania [ L —

— Prajekt

Wersja

rc I
systempLc [IN—

r Czas cyklu (ms)
e |

minimum

Czas przetwarz. {ms)
’7 ostatni —

maksimum

Statu Lista Okno 1 Okna 2 Ddwolania
FLC statusu SBRIT SBR33 krosowe

Rysunek 7-41 PLC-Info

Aktualizuj Przy pomocy tego przycisku programowanego sg aktualizowane dane w oknie.
czas przetw.
Status Status PLC umozliwia obserwowanie i zmiane podczas wykonywania programu.
PLC
SYSTEH
Wyswietlenie statusu PLC akbywne |
Argument Format Wartodd
I N
I N Argment |
I B
I S =
I N
I N Usun |
I B
I N
I I et |
I N
I N |
I B
I N
I B |
N N |
[ ||
e e A s
Lista Rysunek 7-42 Wyswietlenie statusu PLC
statusu Przy pomocy funkgciji Listy statusu PLC mozna wyswietla¢ i zmienia¢ sygnaty PLC.
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G
[16B  [ROWLY) |WB@ (R OHLYl |[QB80 (R _OHLYD |
[looocooll | (™ o pomEos @ —I
' BEGOB0GA 1 pOGOeEad ! peBAG06H
5 ooaaosn + onoemenn + oomaoomn B
5 EOOn 5 0600000 S pE0O06a
&  [EE0ne 4 BOA0BAAY & penaee
7 7 G000 7 (O
8 [ " B000ag 9 [E00D6a
v pEENEne ?  EEDGGE v pEEOENe Zmian
10 GGGAEO 10 GOGGE00N 10 pEOOGOG
11 11 ponEesnn 11 a0 ]
12 000060 i DoAAnooa
o |
ml Status Okno 1 Okno 2 [I ‘odwelania |
PLC PLC SBHIT SHRE3 krosowe
Rysunek 7-43 Lista statusu
Okno 1 W oknie sg przedstawiane wszystkie logiczne i graficzne informacje programu PLC
XXXX w kazdorazowym module programowym. Logika w schemacie stykowym (KOP) jest po-
dzielona na przejrzyste czesci programu i $ciezki pradowe oraz sieci. W istocie programy
Okno 2 KOP stanowig elektryczny przeptyw pradu przez szereg powigzan logicznych.
XXXX
Necuow 2 Ewerawney semirol —
OME A% T absolutny
p——dEN
38 DE= T_"} 8-q0.8 Foon
Pt B |
g Zaon ‘
ONE : ::'l_’_!l!_ . E—— |
Hetwork 2 _!|:nin:“z. Colunn 3 | B0 Symbol
AL o | SR
e e e | PSS =
Rysunek 7-44 Okno 1
W tym menu mozna przetagcza¢ miedzy symbolicznym i absolutnym przedstawianiem
argumentéw. Fragmenty programu moga by¢ przedstawiane w réznych stopniach po-
wiekszenia a funkcja szukania umozliwia szybkie znajdowanie argumentéw.
Przy pomocy tego przycisku programowanego mozna wybra¢ liste modutéw programo-
Blok wych PLC. Przy pomocy Kursor do gory / Kursor do dotu wzgl. Strona do géry / Stro-
programu na do dotu mozna wybra¢ modut programowy PLC w celu otwarcia. Aktualny modut
programowy mozna odczyta¢ w wierszu Info okna listy.
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7.3 Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy

SIMATIC LAD (PLC_THI(SBR3Z) abs

wobet”
e
Hatwork 1 ou |Proaran block Fl

SMD.B UIEZE ZImienne
— — s lokalne

?| Absolute nane Symbolic nane

Mert® me o sme
+@=URaT Va0l
im— - —_['
-
e sl SORIL USRI
| = PRI | Otwerz

e s eeseo
o) fe——r

Hetwork 3 v | SERSSHNNNNNNN SPOMSRE—
ta-vua= vasan: - SORSTRIIIINNN ACPESTRUN—
e

A

Wiasci-
wosci

Zmienne
lokalne

Info | Status Lista | M Oknoz | Odeslania
PLC PLC statusu SBR23 krosows

Rysunek 7-45 Wybor modutu PLC

Przy pomocy tego przycisku programowanego jest wyswietlany opis wybranego modutu
programowego, ktory zostat zapisany przy sporzadzaniu projektu PLC.

|sw1'm LAD |un1u(uu: m-}r

rrPranrt.l.n :
Hane Authar

Date of creation ©1.01.1%849 13:80:0849
Last chanaed Ul.01.2000 14:00:00

Conment
MB1.03

«
| Pawret
Okna 1 Okno2 | Odeslania
krosowe

Info Status Lista
PLC FLC statusy ogL SBR3I3

Rysunek 7-46 Wiasciwosci wybranego modutu programu PLC

Przy pomocy tego przycisku programowanego jest wyswietlana lokalna tablica zmiennych
wybranego modutu programowego.

Istniejg dwa rodzaje modutéw programowych

e OB1 tylko tymczasowe zmienne lokalne

e SBRxx tymczasowe zmienne lokalne

Dla kazdego modutu programowego istnieje jedna tablica zmiennych.
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7.3 Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy

SINATIC LAD |HAIM(OB1) Rum | Sym @l Ql
Zmienne lokalne 5]
= N
Nazwa Tup zmienn. Twp damych  Keomentarz
SN BoOL
LD@ T_ACT IH DUWORD Transfer the active tool in=

| | Fowrdt
[-1E Status Lista Windou 1 W Ddwotania
1358 SERG krosowe

info FLC statusu
Rysunek 7-47 Lokalna tablica zmiennych wybranego modutu programu PLC

JENNERND

We wszystkich tablicach teksty, ktére sg dtuzsze niz szerokos¢ kolumny, sa ,obcinane”
na koncu znakiem ,~”. Dla takiego przypadku istnieje w tego rodzaju tablicach nadrzedne
pole tekstu, w ktorym jest wyswietlany tekst aktualnej pozycji kursora. Jezeli tekst jest
odciety przez ,~”, jest on w takim samym kolorze co kursor przedstawiany w nadrzednym
polu tekstowym. Przy dtuzszych tekstach jest mozliwo$¢ wyswietlenia kompletnego tekstu
przy pomocy przycisku SELECT.

Jest otwierany wybrany blok programu a jego nazwa (absolutnie) jest jednoczesnie wy-
Swietlana na przycisku programowanym ,Okno 1/2”.

Otwoérz
Przy pomocy tego przycisku jest uaktywniane wzgl. cofane wyswietlanie statusu progra-
mu. Tutaj mozna obserwowac aktualne stany sieci rozpoczynajac od konca cyklu PLC. W
Status statusie programu KOP (schemat stykowy) jest wyswietlany stan wszystkich argumentow.
progr. WL. Status odczytuje wartosci wyswietlania statusu w wielu cyklach PLC i nastepnie aktualizu-
je je na wyswietleniu.
Status
progr. WYL.
SIMATIC LAD |EMG_STPI{SBAR33) Run "
I 1'0_5“)9 programu
. . ¢ . Status
HE_MEY I _40m T_63m T_64m H_EMG ™
— - — i TR
H_EEC-T“ absolutny
L'Hn' T 233 f‘m“ |
_l'_dlln Tﬁ" T#ﬂ A=D1 —
HDELAY hﬁ: | - o |
D_Tap_~ T_63m T#ﬂ T_(S-'J’_n. z"ddt |
T_4a0m T M T _Gdsm P_HM_FD™ T_Gdm
— — | — Elb]
P_Téam |
£ 2
Hetwork 4 |Line 4, Column 6 | I ol
_I [ info
Info Status | Lista | Okno 1 E | Odeslania
PFLC PLC statusu SOR3T krosows
Rysunek 7-48 Status programu WL.. - przedstawienie symboliczne
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7.3 Diagnoza PLC w przedstawieniu jako schemat stykowy

Adres
symboliczny

Adres
absolutny

Zoom
+

Zoom

Znajdz

SIMATIC LAD |EMG_STP(SEREE) Run |t -@]. Blok
Tua {Ei programu
TEY HLIB.1  HLID.E  HLIO.1 Status
i = ) SR
Hiza .8 HL3®. 1 |H130.3 VL Aaaa Hl:ﬂ.)a
B
| Adres
HiZ@.6 symboliczny
&)
MIOB.®  MLIB.L MIOB.E  ULOBOeR- AL Zoor
. +*
HL3A .6
»
Zoon
Hige.7 =
b
H138 .6 A=TRG
Znajdz |
Luwy
TER HLIB.T
| I—|—( £ )
Hetuork d [Line 7, Colunn 4 | -
info
Infa Status Lista Okne 1 Odwolania
PLC PLC statusu SBR3IT krosowe

Rysunek 7-49 Status programu WL. - przedstawienie absolutne

Przy pomocy tego przycisku programowanego nastepuje przetaczanie miedzy absolut-
nym i symbolicznym przedstawieniem argumentéow. W zalezno$ci od wybranego sposobu
przedstawienia argumenty sg wyswietlane z identyfikatorami absolutnymi albo symbolicz-
nymi.

Jezeli dla zmiennej nie ma symbolu, jest ona automatycznie wyswietlana w formie abso-
lutne;j.

Przedstawienie zakresu aplikacji mozna stopniowo powiekszaé¢ albo pomniejsza¢. Sg do
dyspozycji nastepujace stopnie powiekszenia / pomniejszenia:
20% (wyswietlenie standardowe), 60%, 100% i 300%

Szukanie argumentéw w przedstawieniu symbolicznym albo absolutnym.

Jest wyswietlane pole dialogu, w ktérym mozna wybiera¢ r6zne kryteria szukania. Przy
pomocy przycisku programowanego ,,Adres absolutny/symboliczny” mozna wediug
tego kryterium szukac¢ okreslonego argumentu w obydwu oknach PLC. Przy szukaniu nie
ma rozrozniania duzych i matych liter.

Wybér w powyzszym polu Toggle:

e szukanie argumentéw absolutnych wzgl. symbolicznych
e przejdz do numeru sieci

e  znajdz polecenie SBR

Dalsze kryteria szukania:

e kierunek szukania do dotu (od aktualnej pozycji kursora)
e od poczatku

e wjednym module programowym

e we wszystkich modutach programowych

Argumenty i state moga by¢ szukane jako cate stowo (identyfikator).

Zaleznie od nastawienia wyswietlania mozna szuka¢ argumentéw symbolicznych albo
absolutnych.
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Symbol
info

Odwotania
krosowe

7- 144

Przycisk programowany OK uruchamia szukanie. Znaleziony szukany element jest za-
znaczany. Jezeli nic nie zostanie znalezione, nastepuje odpowiedni komunikat btedu
w wierszu wskazéwek.

Przy pomocy przycisku programowanego Anuluj nastepuje wyjscie z pola dialogu. Szu-
kanie nie nastepuje.

SYTEN SYSTEN
SIMATIC LAD | WATNOO6T ) S [3] SINATIC LAD  (MATHIDEL Y kv
Hotuosk 1 ! Hotworh 1 | e
BOAM_L~ oL FrT_TRT)
— [Find 7 oo to ] | T |
Hotwork 2 Fird operand Matuork 2 Find ]
— Fird + P_M_puo] | — Find . :
o | Find all | Find all
1| T 1L progran units | In all progres units
Ta%i| Whole word only Vaci[Whole word only
‘;'.o.ﬂ[ = | eI
Hotwork 3 |
g s |
Anbuj
L L - L v
e e un, | RS | e
Rygunek 7-50 Szukanie argumentow sym- Szukanie argumentow absolutnych
bolicznych

Gdy szukany obiekt zostanie znaleziony, mozna przy pomocy przycisku programowanego
~Znajdz nastepny” kontynuowaé szukanie.

Przy pomocy tego przycisku programowanego sg wyswietlane wszystkie zastosowane
identyfikatory symboliczne z zaznaczone; sieci.

Hetwork symbol data table
NCP_BOZ0_connest

pCe_gezD_connece [kl HCP SIN 802D connected
ONE

SMB. B Flag with defined DHE signal

R —

[ (A e 2 G T |

[Hetwork 12 [Title = |
(JTETEY Window 2
cm1 SBRE ‘

PLC IStatus ILista ‘
Rysunek 7-51 Symbolika sieci

b
Powrsd

Odwotania
krosowe

info PLC statusu

Przy pomocy tego przycisku programowanego jest wybierana lista odsytaczy. Sg wyswie-
tlane wszystkie argumenty zastosowane w projekcie PLC.

Z listy tej mozna odczytac, w ktérych sieciach jest stosowane wejscie, wyjscie, znacznik
itd.
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Otworz
w oknie 2

fnajdz
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Aes TEWMLLE I WAIH 001D Hetwark 6| AXISCTL | e

ot 2132 ECMATENAN 0] CBRMNET (S0 etk 0] EN |
L
= okade 7 334 POVCPR ] WCPLSTMTCIRD= ek ] WOV

ross reis.
o St Linta cna 1 O 2
e PLE il SORITT SR

(symbolicznie)

Rysunek 7-52 Menu gtéwne odsytacze
(absolutnie)

Odpowiednie miejsce w programie mozna bezposrednio otworzy¢ w oknie 1/2 przy po-
mocy funkcji Otwérz w oknie 1/2.

W zaleznosci od aktywnego rodzaju prezentacji elementy sa wyswietlane z identyfikato-
rami absolutnymi albo symbolicznymi.
Jezeli dla identyfikatora nie istnieje symbol, opis jest automatycznie absolutny.

Forma przedstawienia identyfikatoréw jest wyswietlana w wierszu statusu. Nastawieniem
domysinym jest absolutne wyswietlanie identyfikatorow.

Argument wybrany na liscie odsylaczy jest otwierany w odpowiednim oknie.
Przykiad:

Ma zosta¢ wyswietlony kontekst logiczny argumentu absolutnego M251.0 w sieci 1 w
module programowym OB1.

Po wybraniu argumentu na liscie odsytaczy i nacisnieciu przycisku programowanego
Otwoérz w oknie 1, jest w oknie 1 wyswietlany odpowiedni fragment programu.

|CYSTE

o Status Lista.
PLC PLC srats

Rysunek 7-53 Kursor "M251.0 w OB1 sie¢
2)

M251.0 w OB1 sie¢ 2 w oknie 1

Szukanie argumentéw na liscie odestan.

Argumenty moga by¢ szukane jako cate stowo (identyfikator). Przy szukaniu nie ma
rozrozniania duzych i matych liter.

7-145
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7 - 146

Mozliwosci szukania:

e  Szukanie argumentéw absolutnych wzgl. symbolicznych
e  Przejdz do wiersza

Kryteria szukania:

e Do dotu (od aktualnej pozycji kursora)

e Od poczatku

o
SINATIC LAD |MATHCOB1) Sym | [} |
(=]
Elenent Block fddress Context

1183 R M— e — 7 MCP_882D |

214 |Find /g0 to | wee_saen

3185 Find operand MCP_802D

4185 |Fing : I | v 8020 |

5187 HCP_aazn

6 188 Find all HCP_88zD

I8 |pote word only EMG_STOP |

BI8.1 AXIS_CTL

21In.2 XIS _CT. |

18 18.3 HATH (0B1) Hetwork 7 AXIS_CTL

1118.4 HATH (0B1) Hetwork 7 AXIS_CTL

1218.5 HATH (0B1) Hetwork 7 AKIS_CTL |

13188 HWAIH (0H1) Hetwork 7 nXIS_CT.

14 10.7 MAIN (0B1) Metwork 7  AXIS_CTL x

1511.8 WAIH (0B1) Network 7 @IS CTL (0w

[Cros= ref=. [Cine T.Column 1 | v
_I ,_m_’ i
Info Status Lista Okno 1 Tkneo 2

PLC PLC statusu 081 SBR3A

Rysunek 7-54 Szukanie argumentéw w odsyfaczach

Szukany tekst jest wyswietlany w wierszu wskazowek. Gdy tekst nie zostanie znaleziony,
nastepuje odpowiedni komunikat btedu, ktéry musi zosta¢ potwierdzony przyciskiem OK.

Gdy szukany obiekt zostanie znaleziony, mozna kontynuowac¢ szykanie naciskajac przy-

cisk ,Znajdz nastepny”.
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7.4 Wyswietlenie alarmu

Kolejno$¢ czynnosci obstugowych

SYSTEM
ALRRM Jest otwierane okno alarméw. Przy pomocy przyciskow programowanych mozna sorto-
wac alarmy NC. Alarmy PLC nie sg sortowane.
m.“ -:r:pr!mn are activated without setting the license qull
Hunbier Drletion crit. Tozet.
ARAAgn .ﬂ 4 options are activated vithout sotting the .I

liconse hey

Standard machine data loaded

BBABEN 7

e PLC STOP 1

ABO1S ] Profibus = DP 1A0 foult: log addr. ¥ bus
addr. /slot 873

400006 g Buffered PLC data deloted

LT

N N (R S

Rysunek 7-55 Okno alarméw

Przyciski programowane

Alarmy sg wyswietlane w posortowaniu wedtug priorytetu. Alarm o najwyzszym prioryte-

[l Aty Sy . LA )
oriorytet cie znajduje sie na poczatku listy.

Ostatni Alarmy sg wyswietlane w kolejnosci czasowej. Ostatni alarm znajduje sie na poczatku
e listy.

MNajstarszy CLIjalrirSr:y sgq wyswietlane w kolejnosci czasowej. Najstarszy alarm znajduje sie na poczat-
alarm Y-

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005 7 -147

6FC5 398-0CP10-1AA0



System

7.4 Wyswietlenie alarmu

Notatki
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Programowanie 8

8.1 Podstawy programowania NC

8.1.1 Nazwy programow

Kazdy program ma wtasng nazwe. Przy sporzadzaniu programu mozna wybraé dowolnie je-
go nazwe przy zachowaniu nastepujacych warunkow:

e pierwsze dwa znaki powinny by¢ literami

o stosowac tylko litery, cyfry albo podkresiniki

e nie stosowac¢ znakow rozdzielajgcych (patrz punkt ,Zestaw znakéw”)

o kropke dziesietng wolno stosowac tylko do oznaczenia rozszerzenia pliku

e stosowac¢ maksymalnie 16 znakéw
Przyktad: RAMKA52

8.1.2 Budowa programu

Budowa i tres¢
Program NC sktada sie z ciggu blokéw (patrz tablica 8-1).
Kazdy blok stanowi jeden krok obrébki.
W kazdym bloku instrukcje sg pisane w formie stéw.

Ostatni blok w ciggu czynnosci obrébkowych zawiera specjalne stowo konca
programu: M2.

Tablica 8-1 Budowa programu

Blok Stowo | Stowo | Stowo |... ; komentarz

Blok N10 GO X20 ; pierwszy blok

Blok N20 G2 237 ; drugi blok

Blok N30 G91 ;..

Blok N40

Blok N50 M2 ; koniec programu
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Programowanie

8.1 Podstawy programowania NC

8.1.3

Funkcjonowanie / budowa

8- 150

Budowa stowa i adres

Stowo jest elementem bloku i stanowi przede wszystkim instrukcje dla sterowania.

Stowo sktada sie ze

o znaku adresowego: znak adresowy jest powszechnie literg,

o iwartosci liczbowej. Wartos¢ liczbowa skfada sie z ciggu cyfr, ktéry w przypadku
okreslonych adreséw moze by¢ uzupetniony poprzedzajacym znakiem i kropka dzie-

sietna.
Znak dodatni (+) mozna opuscic.
| Stowo ‘ | Stowo | ‘ Stowo ‘
AdresiWar— Adres | War- Adres iWar-
tos¢ tos¢ tos¢
Przyktad:
| 61 || x201 || F300 |
Objasnie-
nie: Wykonuj ruch Droga albo Posuw: 300
Z interpolacjg pozycja kon- mm/min
liniowg cowa dla osi
X:20.1 mm
Rysunek 8-1  Przykfad udowy stowa

Wiele znakéw adresowych

Stowo moze zawiera¢ réwniez wiele liter adresowych. W takim przypadku jednak wartos$¢
liczbowa musi by¢ przyporzadkowana rozdzielajagcym znakiem réwnosci ,="
Przyktad: CR=5.23

Dodatkowo réwniez funkcje G mogq by¢ wywotywane przez funkcje symboliczne (patrz
réwniez punkt ,Przeglad polecen”).
Przyktad: SCALE ; wtgczenie wspotczynnika skali.

Adres rozszerzony

W przypadku adreséw

R parametry obliczeniowe

H funkcja H

I, J, K parametry interpolacji / punkt posredni

M funkcja dodatkowa M, dotyczy tylko wrzeciona

adres jest rozszerzany o 1 do 4 cyfr, aby uzyska¢ wiekszg liczbe adresoéw. Przyporzadko-
wanie wartosci musi przy tym nastgpi¢ poprzez znak rownosci =" (patrz tez punkt ,Prze-
glad instrukgcji”).

Przykfad: R10=6.234 H5=12.1 11=32.67
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8.1 Podstawy programowania NC

8.1.4 Budowa bloku

Funkcjonowanie

Blok powinien zawieraé¢ wszystkie dane do wykonania kroku roboczego.

Blok sklada sie zazwyczaj z wielu stéw i jest zawsze konczony znakiem konca bloku ,Lr,,
(nowy wiersz). Jest on automatycznie wytwarzany przy nacisnieciu przycisku zmiany wier-
sza albo przycisku Input przy zapisie.

/N

;komentarz Lf_

T

przerwa przerwa

T

przerwa

T

przerwa znak konca

tylko w razie potrzeby, bloku,

instrukcje bloku

| Numer bloku - znajduje sie przed
instrukcjami, tylko w razie potrzeby,
zamiast N jest w blokach gtéwnych znak

» . (dwukropek)

—— Maskowanie bloku, tylko w razie
potrzeby, znajduje sie na
poczatku

na konhcu, oddzielony
od reszty bloku
znakiem ,, ;”

Caltkowita liczba znakéw w jednym
bloku: 512 znakow

Rysunek 8-2 Schemat budowy bloku
Kolejnosé stéw

Jezeli w jednym bloku jest wiele instrukcji, wowczas jest zalecana nastepujgca kolejnosé:
N...G... X... Z... F... S... T... D... M...H...

Wskazéwka dot. numeréow blokow

Woybierajcie najpierw numery blokéw co 5 albo co 10. Pozwoli Wam do pdzniej na wstawia-
nie blokéw przy zachowaniu rosngcej kolejnosci numerac;ji.

Maskowanie blokow

Bloki programu, ktére nie przy kazdym przebiegu programu majg by¢ wykonywane, moga
by¢ specjalnie zaznaczone skos$ng kreska ,/” przed numerem bloku.

Samo maskowanie jest uaktywniane przez obstuge (sterowanie programem: "SKP") albo
przez sterowanie adaptacyjne (sygnat). Caly fragment moze zosta¢ wytgczony przez wiele
kolejnych blokow z ,,/”.

Jezeli podczas wykonywania programu jest aktywne maskowanie blokow, wowczas wszyst-
kie bloki zaznaczone przez ,/” nie sg wykonywane. Wszystkie instrukcje zawarte w tych blo-
kach nie sg uwzgledniane. Program jest kontynuowany od najblizszego bloku bez zazna-
czenia.
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Programowanie

8.1 Podstawy programowania NC

Komentarz, uwaga

Komunikaty

Instrukcje zawarte w blokach programu mogq by¢ objasniane przez komentarze (uwagi).
Komentarz zaczyna sie od znaku ,, ; ” i konczy sie znakiem konca bloku.
Komentarze sg wyswietlane razem z pozostatg czescig tresci bloku.

Komunikaty sg programowane w oddzielnym bloku. Komunikat jest wyswietlany
w specjalnym polu i pozostaje aktywny tak dtugo, az bedzie wykonywany blok

z nowym komunikatem albo do konca programu. Mozliwe jest wyswietlanie max 65 znakéw

tekstu komunikatu.
Komunikat bez tekstu komunikatu kasuje poprzedni komunikat.
MSG (,TO JEST TEKST KOMUNIKATU")

Przyktad programowania

N10
N20
N30

firma G&S nr zlec. 12A71
;czes¢ pompy 17, rys nr 123 677
;program sporzadzit H. Adam, Dziat TV 4

N40 MSG (,POLFABRYKAT DO OBR. ZGRUBNEJ")
:50 G17 G54 F470 S20 D2 M3 ; blok glowny
N60 GO G90 X100 Y200

N70 G1 Z185.6

N80 X112

/N90 X118 Z180 :blok mozna maskowaé
N100 X118 2120

N110 GO G90 2200

N120 M2 ;koniec programu

8.1.5 Zestaw znakow

Litery, cyfry

Ponizsze znaki moga by¢ stosowane przy programowaniu i sg one interpretowane odpo-
wiednio do ustaleh.

AB,CD,E,F,GH,IJKLMNOPQR,STUVWXY,Z
0,1,2,3,4,5,6,7,8,9
Nie sg rozrézniane litery mate i duze.

Znaki specjalne dajace sie drukowaé

8- 152

( nawias okraalv otworzvé - odejmowanie, znak ujemny
agly y “ cudzystow

naw!as okragly zamknaé . _ podkresinik (nalezacy do liter)
nawias kwadratowy otworzyé kropka dziesietna

nawias kwadratowy zamkna¢ , przecinek, znak rozdzielajacy

V A—r——

mni€jsze niz ; poczatek komentarza
. W'kaz? niz . . % zarezerwowano, nie stosowac
= blok gtowny, konlgc etyklet)f . & zarezerwowano, nie stosowac
N prz'yporzqdkowanle, ;nak rownosc ’ zarezerwowano, nie stosowaé
i ngr']ilfgr']?é maskowanie bloku $ zarezerwowano, n!e stosowac::
. . ? zarezerwowano, nie stosowaé
+ dodawanie, znak dodatni |

: . ; zarezerwowano, nie stosowac
- odejmowanie, znak ujemny
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8.1 Podstawy programowania NC

Znaki specjalne nie dajace sie drukowaé

Le znak konca bloku
Blank znak rozdzielajacy stowa, spacja
Tabulator zarezerwowano, nie stosowac
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8.1.6 Przeglad instrukcji

Adres Znaczenie Przyporzadk. wartosci Informacja Programowanie
D Numer korekcji narzedzia 0 ... 9, tylko liczby catkowi- | Zawiera dane korekcji jednego okreslonego narzedzia T... ; D...
te, bez znaku DO ->wartosci korekc;ji=0,
max 9 numerow D dla jednego narzedzia
F Posuw 0.001 ... 99 999.999 Predkos$¢ po torze narzedzie / obrabiany przedmiot, jednostka F...
miary w mm/min albo mm/obrét w zaleznosci czy jest G94 czy
G95
F Czas oczekiwania w bloku z G4 0.001 ... 99 999.999 Czas oczekiwania w sekundach G4 F... ; wiasny blok
G Funkcja G Tylko wartosci catkowito- Funkcje G sg podzielone na grupy G. W jednym bloku wolno G..
(warunek drogowy) liczbowe, zadane napisac tylko jedng funkcje G z jednej grupy. albo nazwa symboliczna, np.: CIP
Funkcja G moze dziata¢ modalnie (az do odwotania przez inng
funkcje z tej samej grupy) albo dziata tylko w tym bloku, w ktérym
sie znajduje (dziatanie pojedynczymi blokami).
Grupa G:
GO Interpolacja liniowa z przesuwem szybkim 1: polecenia ruchu GO X...Y... Z... ; kartezjanskie
(rodzaj interpolacii) we wspotrzednych biegunowych:
GO AP=... RP=...
albo z osig dodatkowa:
GO AP=... RP=... ; np.przy G17 08 Z
G1* Interpolacja liniowa z posuwem G1X...Y...Z..F...
we wspotrzednych biegunowych:
G1AP=...RP=.. F...
albo z osig dodatkowa;:
G1AP=...RP=...Z...F... ;np.przy G17 0$ Z
G2 Interpolacja kotowa zgodnie z ruchem wskazéwek zegara G2 X....Y... ... J... F... ;punkt $rodk. i koncowy
(w potaczeniu z 3. osig i TURN=... réwniez interpolacja linii G2 X...Y...CR=..F... ;promien i punkt korcowy
Srubowej -> patrz w przypadku TURN) G2 AR=...I... J... F... ;kat rozwarcia i punkt srodk.
G2 AR=... X... Y... F... ;kat rozwarcia i punkt konc.
We wspotrzednych biegunowych:
G2 AP=...RP=... F...
albo z osig dodatkowa;:
G2 AP=..RP=...Z...F...;np. przy G17 08 Z
G3 Interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara G3... ; ponadto jak w przypadku G2
(w potaczeniu z 3. osig i TURN=... rowniez interpolacja linii
Srubowej -> patrz w przypadku TURN)
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CIP Interpolacja kotowa poprzez punkt posredni CIPX...Z...1=..J1=... K1=..F...
CT Interpolacja kotowa, przejscie styczne N10 ...
N20 CT X...Y... F... ;okrag, przejscie styczne
do poprzedniego fragmentu toru
G33 Nacinanie gwintu, gwintowanie otworu ze statym skokiem S... M... ;predkos¢ obrotowa wrzeciona, kierunek
G33Z...K... ;gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawcza,
np. wosiZ
G331 Interpolacja srubowa N10 SPOS=... ; wrzeciono w regulacji potozenia
N20 G331 Z...K... S... ; gwintowanie otworu bez oprawki
wyréwnawczej np. w osi Z
;gwint prawy albo lewy jest ustalany przez znak skoku (np. K+):
+ : jak przy M3
- : jak przy M4
G332 Interpolacja $rubowa - wycofanie narzedzia G332 Z...K.. ; gwintowanie otworu bez oprawki
wyréwnawczej np. w osi Z
ruch wycofania
;znak skoku jak w przypadku G331
G4 Czas oczekiwania 2: ruchy specjalne G4 F.. ;whasny blok, F: czas w sekundach
dziata pojedynczymi blokami albo
G4 S... ;whasny blok, S: w obrotach wrzeciona
G63 Gwintowanie otworu z oprawka wyréwnawczg G63Z...F...S... M...
G74 Bazowanie do punktu odniesienia G74 X1=0 Y1=0 Z21=0 ;wlasny blok,
(identyfikator osi maszyny)
G75 Dosuniecie do punktu statego G75 X1=0Y1=0 Z21=0 ;wiasny blok
(identyfikator osi maszyny)
G147 WAB - dosuniecie miekkie po prostej G147 G41 DISR=... DISCL=... FAD=... F... X... Y... Z...
G148 WAB - odsuniecie miekkie po prostej G148 G40 DISR=... DISCL=... FAD=...F... X... Y... Z...
G247 WAB - dosuniecie miekkie éwieréokregu G247 G41 DISR=... DISCL=... FAD=...F... X...Y... Z...
G248 WAB - dosunigcie migkkie éwier¢okregu G248 G40 DISR=... DISCL=... FAD=... F... X... Y... Z...
G347 WAB - dosuniecie miekkie poétokregu G347 G41 DISR=... DISCL=... FAD=...F... X... Y... Z...
G348 WAB - odsuniecie miekkie po pétokregu G348 G40 DISR=... DISCL=... FAD=...F... X...Y... Z...
TRANS Przesunigcie programowane 3. Zapis w pamieci TRANS X... Y... Z... ; whasny blok
ROT Programowany obrot dziata pojedynczymi blokami ROT RPL=... ; obrot w aktualnej ptaszczyznie
G17 do G19, wiasny blok
SCALE Programowany wspotczynnik skali

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005
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MIRROR Programowane lustrzane odbicie MIRROR X0 ; 08 wspotrzednych, ktdrej kierunek ulega zamianie,
wiasny blok
ATRANS Addytywne programowane przesuniecie ATRANS X...Y... Z... ; wiasny blok
AROT Addytywny programowany obrot AROT RPL=... ; obrét addytywny w aktualnej
ptaszczyznie G17 do G19,
wiasny blok
ASCALE Addytywny programowany wspétczynnik skali ASCALE X...Y... Z.... ; wspotczynnik skali w kierunku
podanej osi, wiasny blok
AMIRROR | Addytywne programowane lustrzane odbicie AMIRROR X0 ; 0$ wspétrzednych, ktorej
kierunek ulega zamianie,
wiasny blok
G25 Dolne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G258S... ; wiasny blok
albo
dolne ograniczenie pola roboczego G25X...Y...Z.... ; wiasny blok
G26 Gorne ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona G26 S... ; wiasny blok
albo
gorne ograniczenie pola roboczego G26 X...Y... Z... ; Wiasny blok
G110 Podanie bieguna, G110 X... Y... ; podanie bieguna, kartezjanskie
w stosunku do ostatniej zaprogramowanej pozycji zadanej np. w przypadku G17
G110 RP=... AP=... ; podanie bieguna, biegunowe
wiasny blok
G111 Podanie bieguna, G111 X... Y... ; podanie bieguna, kartezjanskie
w stosunku do punktu zerowego aktualnego ukfadu wspot- np. w przypadku G17
rzednych obrabianego przedmiotu G111 RP=... AP=... ; podanie bieguna, biegunowe
wiasny blok
G112 Podanie bieguna, G112 X... Y... ; podanie bieguna, kartezjanskie
w stosunku do ostatnio obowigzujgcego BIEGUNA np. w przypadku G17
G112 RP=... AP=... ; podanie bieguna, biegunowe
wiasny blok
G17* Ptaszczyzna X/Y 6: wybor ptaszczyzny G17... ;08 prostopadta do tej ptaszczyzny
G18 * Plaszczyzna Z/X dziata modalnie jest osig korekcji dlugosci narzedzia
G19 Ptaszczyzna Y/Z
G40 * Korekcja promienia narzedzia WYL 7: korekcja promienia narzedzia
G41 Korekcja promienia narzedzia po lewej od konturu dziata modalnie
G42 Korekcja promienia narzedzia po prawej od konturu
8 -156 SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005

6FC5 398-0CP10-1AA0




Programowanie

G500 * Nastawne przesuniecie punktu zerowego WYL 8: nastawne przesuniecie punktu zerowego
G54 1. nastawne przesuniecie punktu zerowego dziata modalnie
G55 2.nastawne przesuniecie punktu zerowego
G56 3. nastawne przesunigcie punktu zerowego
G57 4. nastawne przesuniecie punktu zerowego
G58 5. nastawne przesunigcie punktu zerowego
G59 6. nastawne przesunigecie punktu zerowego
G53 Maskowanie pojedynczymi blokami nastawnego przesunigcia 9: maskowanie nastawnego przesuniecia punktu zerowe-
punktu zerowego go, dziata pojedynczymi blokami
G153 Maskowanie pojedynczymi blokami nastawnego przesunigcia
punktu zerowego tacznie z frame bazowym
G60 * Zatrzymanie doktadne 10: zachowanie sie przy dosuwaniu
G64 Praca z przechodzeniem ptynnym miedzy blokami dziata modalnie
G9 Zatrzymanie doktadne pojedynczymi blokami 11: zatrzymanie doktadne - pojedynczymi blokami
dziata pojedynczymi blokami
G601 * Okno zatrzymania doktadnego doktadnie przy G60, G9 12: okno zatrzymania doktadnego
G602 Okno zatrzymania doktadnego zgrubnie przy G60, G9 dziata modalnie
G70 Podawanie wymiaréw w calach 13: podawanie wymiaréw calowe / metryczne
G71* Podawanie wymiaréw metryczne dziata modalnie
G700 Podawanie wymiaréw w calach, réwniez dla posuwu F
G710 Podawanie wymiaréw metryczne, réwniez dla posuwu F
G90 * Podawanie wymiaréw absolutne 14: wymiar bezwzgledny / przyrostowy
G91 Podawanie wymiaréw przyrostowe dziata modalnie
G94* Posuw F w mm/min 15: posuw / wrzeciono
G95 Posuw F w mm/obrét wrzeciona dziata modalnie
CFC* Korekcja posuwu w przypadku okrag Wk. 16. Korekcja posuwu
CFTCP Korekcja posuwu WYE. dziata modalnie
G450 * Okrag przejsciowy 18: zachowanie sie w naroznikach przy korekcji promie-
G451 Punkt przeciecia nia narzedzia
dziata modalnie
BRISK * | Skokowe przy$pieszenie ruchu po konturze 21: Profil przy$pieszenia
SOFT Przyspieszenie ruchu po konturze z ograniczeniem przyspiesze- dziata modalnie
nia drugiego stopnia
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FFWOF * Sterowanie wyprzedzajace WYL. 24. Sterowanie wyprzedzajgce

FFWON Sterowanie wyprzedzajgce Wk. dziata modalnie

WALIMON * | Ograniczenie pola roboczego Wt. 28. Ograniczenie pola roboczego ;obowigzuje dla wszystkich osi, ktére zostaty uaktywnione

WALIMOF | Ograniczenie pola roboczego WYt dziata modalnie przy pomocy danej nastawczej, warto$ci odpowiednio
nastawione przy pomocy G25, G26

COMPOF Kompresor WYL. 30: Kompresor

COMP- Kompresor dla jakosci powierzchni WE. dziata modalnie

CAD Dostepny tylko w przypadku SINUMERIK 802Dsl pro

G340* Dosuniecie i odsuniecie przestrzenne (WAB) 44: Podziat drogi w przypadku WAB

G341 Dosunigcie i odsuniecie w ptaszczyznie (WAM) dziata modalnie

G290 * Tryb SIEMENS 47: zewnetrzne jezyki NC

G291 Tryb zewnetrzny dziata modalnie

Funkcje oznaczone * dziatajg na poczatku programu (wariant sterowania dla technologii "frezowanie", o ile nie jest zaprogramowane inaczej a producent maszyny zachowat ustawienia standardo-

we).
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Adres Znaczenie Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
H Funkcja H +0.0000001 ... 9999 9999 Przeniesienie wartosci do PLC, HO=... H9999=...
(8 miejsc dziesietnych) albo ustalenie znaczenia przez producenta maszyny
HO= w formie wyktadnicze;j: np. H7=23.456
do +(10°% .. 10™%)
H9999=
| Parametr interpolacji 0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi X, znaczenie w zaleznosci od G2,G3->punkt srod- | Patrz G2, G3, G33, G331 i G332
gwint: kowy okregu albo
+0.001 ... 2000.000 G33, G331, G332 -> skok gwintu
J Parametr interpolaciji +0.001...99 999.999 Nalezgcy do osi Y, ponadto jak | Patrz G2, G3, G33, G331 | G332
gwint:
+0.001 . 2000.000
K Parametr interpolacji +0.001 ... 99 999.999 Nalezgcy do osi Z, ponadto jak | Patrz G2, G3, G33, G331 i G332
gwint:
+0.001 ... 2000.000
1= Punkt posredni dla inter- | +0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi X, podanie przy interpolacji kotowej z CIP Patrz CIP
polacji kotowej
J1= Punkt posredni dla inter- | +0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi Y, podanie przy interpolacji kotowej z CIP Patrz CIP
polacji kotowej
K1= Punkt posredni dla inter- | +0.001 ... 99 999.999 Nalezacy do osi Z, podanie przy interpolacji kotowej z CIP Patrz CIP
polacji kotowej
L Podprogram, nazwa 7 miejsc dziesietnych, tylko Zamiast dowolnej nazwy mozna tez wybrac¢ L1 ...L9999999; L781 ; whasny blok
i wywotanie liczby catkowite, bez znaku przez to podprogram jest wywotywany réwniez we wtasnym bloku,
pamietaj: LO001 nie jest rowne L1
Nazwa ,LL6” jest zarezerwowana dla podprogramu zmiany narze-
dzia!
M Funkcja dodatkowa 0...99 Np. do taczen jak chfodziwo WL, M...
tylko liczby catkowite, bez maksymalnie 5 funkcji M w jednym bloku
znaku
MO Zatrzymanie programowane Na koncu bloku z MO obrébka jest zatrzymywana, kontynuowanie
przebiegu nastepuje przy pomocy ponownego ,NC-START”
M1 Stop do wyboru Jak MO, ale zatrzymanie nastepuje tylko wtedy, gdy dociera spe-
cjalny sygnat (sterowanie programem: M01”")
M2 Koniec programu Znajduje sie w ostatnim bloku programu obrébki
M30 - Zarezerwowano, nie stosowac
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Adres | Znaczenie | Przyporzadkowanie wartosci Informacja Programowanie
M17 - Zarezerwowano, nie stosowac
M3 Obroty wrzeciona w prawo
M4 Obroty wrzeciona w lewo
M5 Wrzeciono stop (dla wrzeciona prowadzgcego
M6 Zmiana wrzeciona Tylko wtedy, gdy jest uaktywniona poprzez dang maszy-
nowa przy pomocy M6, w przeciwnym przypadku zmiana
bezposrednio przy pomocy polecenia T
M40 Automatyczne przetaczanie stopnia przekfadni
M41 do Stopien przektadni 1 do
M45 stopien przektadni 5
M70, M19 - Zarezerwowano, nie stosowac
M... Pozostate funkcje M Funkcjonowanie nie jest ustalone po stronie sterowania i
przez to producent maszyny moze nim swobodnie dyspo-
nowac
N Numer bloku - blok uboczny | 0 ... 9999 9999 Moze by¢ stosowany do oznaczania blokéw numerem, N20
tylko liczby catkowite, bez znajduje sie na poczatku bloku
znaku
Numer bloku - blok gtéwny | 0 ... 9999 9999 Specjalne oznaczanie blokéw - zamiast N..., blok ten :20
tylko liczby catkowite, bez powinien zawiera¢ wszystkie instrukcje dla kompletnego
znaku kolejnego odcinka obrébki
P Liczba przebiegow podpro- | 1 ... 9999. tylko liczby catkowi- | Przy wielokrotnym przebiegu podprogramu znajduje sie w | L781 P... ; whasny blok
gramu te, bez znaku tym samym bloku co wywotanie, N10 L871 P3  ; trzykrotny przebieg
RO Parametry obliczeniowe 0.0000001 ... 9999 9999 R1=7.9431 R2=4
do (8 miejsc dziesietnych) albo
R299 forma wyktadnicza: w formie wyktadniczej:
(10°* ... 10" R1=-1.9876EX09 ; R1=-1987 600 000
Funkcje obliczeniowe Oprocz 4 podstawowych dziatan rachunkowych z operato-
rami + - * / sg nastepujace dziatania obliczeniowe:
SIN() Sinus stopien R1=SIN(17.35)
COS () Cosinus stopien R2=COS(R3)
TAN() Tangens stopien R4=TAN(R5)
ASIN() Arcus sinus R10=ASIN(0.35) ; R10: 20,487 stopni
ACOS() Arcus cosinus R20=ACOS(R2) ; R20: ... stopni
ATAN2(, ) Arcus tangens2 Z dwoch wektorow prostopadtych do siebie jest obliczany kat | R40=ATAN2(30.5,80.1) ; R40: 20.8455 stopni
wektora wypadkowego. Odniesieniem katowym jest zawsze 2.
podany wektor. Wynik w zakresie -180 do +180 stopni.
SQRT() Pierwiastek kwadratowy R6=SQRT(R7)
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Adres Znaczenie Przyporzadk. wartosci Informacja Programowanie
POT() Kwadrat R12=POT(R13)
ABS() Warto$¢ bezwzgledna R8=ABS(R9)
TRUNC() Czes¢ catkowitoliczbowa R10=TRUNC(R11)
LN() Logarytm naturalny R12=LN(R9)
EXP() Funkcja wyktadnicza R13=EXP(R1)
RET Koniec podprogramu Stosowanie zamiast M2 - do utrzymania sterowania ksztatto- | RET ; wtasny blok
wego

S Predkos$¢ obrotowa wrze- 0.001 ... 99 999.999 Predkos$¢ obrotowa wrzeciona jednostka miary obr/min S...

ciona
S Czas oczekiwania w bloku | 0.001 ... 99 999.999 Czas oczekiwania w obrotach wrzeciona G4 S.. ; wiasny blok

z G4
T Numer narzedzia 1...32000 Zmiana narzedzia moze nastepowac bezposrednio przy T...

tylko liczby catkowite, bez pomocy polecenia T albo dopiero przy M6. Jest to nasta-
znaku wiane poprzez dang maszynowa.

X 0Os +0.001 ... 99 999.999 Informacja dotyczaca drogi X...
Y 0s +0.001 ... 99 999.999 Informacja dotyczaca drogi Y...
VA 0s +0.001 ... 99 999.999 Informacja dotyczaca drogi Z...
AC Wspotrzedna bezwzgled- | - Dla okreslonej osi mozna pojedynczymi blokami podawa¢ | N10 G91 X10 Z=AC(20)  ; X - wymiar przyro-

na wymiar dla punktu koncowego albo srodkowego odmien- | stowy

nie od G91. Z - wymiar absolutny

ACC Procentowa korekcja 1 ... 200, liczby catkowite Korekcja przyspieszenia dla osi albo wrzeciona, podawa- | N10 ACC[X]=80 ; dla osi X 80%

[0$] przyspieszenia

nie w procentach.

N20 ACC[S]=50 ; dla wrzeciona 50%

ACP Wspotrzedna bezwzgled- | - Dla osi obrotowej mozna pojedynczymi blokami podawaé | N10 A=ACP(45.3) ; dosuniecie do pozyciji
na, ruch do pozycji w wymiary dla punktu koncowego z ACP (...) odmiennie od absolutnej w osi A w kie-
kierunku dodatnim (dla osi G90/G91; mozna to stosowac rowniez przy pozycjonowa- runku dodatnim
obrotowej, wrzeciona) niu wrzeciona N20 SPOS=ACP(33.1) ; pozycjonowanie wrze-

ciona

ACN Wspoirzedna bezwzgled- | - Dla osi obrotowej mozna pojedynczymi blokami N10 A=ACN(45.3) ; dosuniecie do pozycji abso-
na, ruch do pozycji w podawaé wymiary dla punktu koncowego z ACN (...) lutnej w osi A w kierunku
kierunku ujemnym (dla osi odmiennie od G90/G91; mozna to stosowac¢ réwniez ujemnym
obrotowej, wrzeciona) przy pozycjonowaniu wrzeciona N20 SPOS=ACP(33.1) ; pozycjonowanie wrzeciona

ANG Kat dla podania prostej w | +0.00001 ...359.99999 Podawanie w stopniach, mozliwo$¢ podania prostej | N10 G1 X... Z...
przebiegu konturu przy GO albo G1, jest znana tylko jedna wspétrzedna | N11 X... ANG=...

punktu koncowego ptaszczyzny albo w przypadku albo kontur przez wiele blokéw:
konturéw poprzez wiele blokéw sumaryczny punkt N10 G1 X... Z...
koncowy jest nieznany N11 ANG=...

N12 X... Z... ANG=...
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Adres Znaczenie Przyp. wartosci Informacja Programowanie
AP Kat biegunowy 0 ... +359.99999 Podanie w stopniach, ruch we wspotrzednych biegunowych, Patrz GO, G1, G2, G3
ustalenie bieguna; do tego: RP - kat biegunowy G110, G111, G112

AR Kat rozwarcia dla 0.00001 ... 359.99999 Dane w stopniach, mozliwos$¢ ustalania okregu przy G2/G3 Patrz G2; G3

interpolacji kotowej
CALL Posrednie wywota- | - Specjalna forma wywotania cyklu, nie ma przekazania para- N10 CALL VARNAME ; hazwa zmiennej

nie cyklu metréw, nazwa cyklu zapisana w zmiennej, przewidziana tylko

do wewnetrznego zastosowania w cyklach

CHF Fazka, 0.001 ... 99 999.999 Wstawia fazke miedzy dwa bloki konturu z podang dtugoscia N10 X... Z... CHF=...

zastosowanie ogolne fazki N11 X... Z...
CHR Fazka, 0.001 ... 99 999.999 Wstawia fazke miedzy dwa bloki konturu z podang dtugoscia N10 X... Z... CHR=...

w przebiegu konturu ramienia N11 X... Z...
CR Promien dla interpo- | 0.010 ... 99 999.999 Mozliwo$¢ ustalenia okregu przy G2/G3 Patrz G2; G3

lacji kotowej znak ujemny - dla wyboru

okregu: wiekszy niz potokrag
CYCLE... Cykl obrébkowy Tylko zadane wartosci Wywotywanie cykli obrébkowych wymaga wtasnego bloku, prze-
HOLES... widziane parametry przekazania musza posiada¢ wartosci
POCKET... Specjalne wywotania cykli s mozliwe przy pomocy dodatkowego
SLOT... MCALL albo CALL
CYCLES81 Wiercenie, nakietkowanie N5 RTP=110 RFP=100 ... ;wyposazy¢ w wartosci
N10 CYCLE81(RTP, RFP, ...) ;wlasny blok
CYCLES82 Wiercenie, pogtebianie czotowe Nr RTP=110 RFP=100 ; wyposazyé w wartosci
N10 CYCLE82(RTP, RFP, ...) ; wlasny blok
CYCLES83 Wiercenie otworéw gtebokich N10 CYLLE82(110, 100, ...) ; albo wprowadzi¢ wartos$¢
bezposrednio, wtasny blok

CYCLE84 Gwintowanie otworu bez oprawki wyréwnawczej N10 CYCLE84(...) ; Wiasny blok
CYCLE840 | Gwintowanie otworu z oprawkg wyréwnawczg N10 CYCLEB840(...) ; wiasny blok
CYCLES85 Rozwiercanie doktadne N10 CYCLES85(...) ; wiasny blok
CYCLE86 Wytaczanie N10 CYCLES6(...) ; wiasny blok
CYCLES7 Rozwiercanie 3 N10 CYCLES7(...) ; wlasny blok
CYCLE88 Wiercenie z zatrzymaniem N10 CYCLES8S(...) ; Wiasny blok
CYCLES9 Wytoczenie 5 N10 CYCLES89(...) ; wiasny blok
CYCLE90 Frezowanie gwintu N10 CYCLEQ0(...) ; Wiasny blok
HOLES1 Szereg otworéw N10 HOLES1(...) ; wiasny blok
HOLES2 Koto otworéw N10 HOLES2(...) ; Wiasny blok
SLOT1 Frezowanie rowka N10 SLOT1(...) ; wiasny blok
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Adres Znaczenie | Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
SLOT2 Frezowanie rowka kotowego N10 SLOT2(...) ; Wiasny blok
POCKET3 Whneka prostokatna N10 POCKETS(...) ; wiasny blok
POCKET4 Whneka kotowa N10 POCKETA4(...) ; Wiasny blok
CYCLET71 Frezowanie ptaszczyzny N10 CYCLE71(...) ; wiasny blok
CYCLE72 Frezowanie konturu N10 CYCLE72(...) ; wiasny blok
LONG- Otwor podtuzny N10 LONGHOLE(...) ; wiasny blok
HOLE
DC Wspotrzedna bezwzgledna, - Dla osi obrotowej mozna pojedynczymi blokami N10 A=DC(45.3) ; bezposrednio dosunagé do
ruch bezposrednio do pozyciji podawac wymiar dla punktu koncowego DC (...) pozycji w osi A
(dla osi obrot., wrzeciona) odmiennie od G90/G91; mozna stosowac rowniez _ . . . .
. ) . N20 SPOS=DC(33.1) ; pozycjonowanie wrzeciona
przy pozycjonowaniu wrzeciona
DEF Instrukcja definicyjna Definiowanie lokalnych zmiennych uzytkownika DEF INT VARI1=24,, VARI2 ; 2 zmienne typu INT
typu BOOL, CHAR, INT, REAL, bezposrednio na : nazwe ustala uzytkownik
poczatku programu
DISCL Droga dosuniecia/odsuniecia | - Odstep bezpieczenstwa do przetgczenia predko- | Patrz w przypadku G147, G148, G247, G248, G347, G348
dla ruchu dosuwu do ptasz- $ci przy ruchu dosuwu,
czyzny obrobki (WAB) uwzglednij: G340, G341
DISR Droga albo promien dosunie- | - G147/G148: odstep krawedzi frezu od punktu startowego Patrz przy G147, G148, G247, G248, G347, G348
cia / odsuniecia (WAB) wzgl. kocowego konturu
G247, G347/G248, G348:
promien toru punktu Srodkowego narzedzia
FAD Predkos¢ przy dosuwaniu - Predkos$¢ dziata po osiggnieciu odstepu bezpieczenstwa Patrz przy G147, G148, G247, G248, G347, G348
(WAB) przy dosuwaniu,
uwzglednij: G340, G341
FXS Ruch do oporu sztywnego =1: wybér 0s§: uzy¢ identyfikatora osi maszynowe;j N20 G1 X10 225 FXZ[Z1]=1 FXST[Z1]=12.3 FXSW[Z1]=2
[0$] =0: cofniecie F..
FXST Moment zacisku, ruch do >0.0...100.0 W %, max 100% max momentu napedu, N30 FXST[zZ1]=12.3
[0$] oporu sztywnego 08$: uzy¢ identyfikatora osi maszynowej
FXSW Okno nadzoru, ruch do oporu | > 0.0 Jednostka miary mm albo stopnie, specyficznie dla osi, N40 FXSWI[Z1]=2.4
[0$] sztywnego 08$: uzy¢ identyfikatora osi maszynowej
GOTOB Instrukcja skoku wstecz - W potaczeniu z etykietg nastepuje przeskok do zaznaczo- N10 LABEL1: ...

nego bloku, cel skoku w kierunku poczatku programu

N100 GOTOB LABEL1
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Adres Znaczenie Przyporzad- Informacja Programowanie
kow. wartosci
GOTOF Instrukcja skoku do przodu - W potaczeniu z etykieta nastepuje przeskok do zaznaczonego bloku, | N10 GOTOF LABEL2
cel skoku w kierunku konca programu
N130 LABEL2: ...
IC Wspotrzedna w wymiarze przyro- - Dla okreslonej osi mozna pojedynczymi blokami podawa¢ wymiar N10 G90 X10 Z=IC(20) ; Z - wymiar tancuchowy
stowym dla punktu koncowego odmiennie od G90. X - wymiar absolutny
IF Warunek skoku - Przy spetnionym warunku skoku nastepuje przeskok do bloku z N10 IF R1>5 GOTOF LABEL3
etykietg:, w przeciwnym przypadku nastepne polecenie / blok, wiele | ...
polecen IF w jednym bloku jest mozliwe, N80 LABELS3: ...
Operatory poréwnawcze:
== réwny <> nieréwny
> wiekszy. < mniejszy
>= wigkszy albo réwny
<= mniejszy albo réwny
MEAS Pomiar z kasowaniem pozostatej +1 =+1: wejscie pomiarowe 1, zbocze rosnace N10 MEAS=-1 G1 X... Z... F...
drogi -1 =-1: wej$cie pomiarowe 1, zbocze opadajgce
MEAW Pomiar bez kasowania pozostatej +1 =+1: wejscie pomiarowe 1, zbocze rosnace N10 MEAW=1 G1 X... Z... F...
drogi -1 =-1: wejscie pomiarowe 1, zbocze opadajace
$A_DBB[n] | Bajt danych Odczyt i zapis zmiennych PLC N10 $A_DBR(5)=16.3 ;zapis zmiennych real;
$A_DBW(n) | Stowo danych ; z offsetem pozycja 5
$A _DBDI[n] | Podwajne stowo danych ; (potozenie, typ i znaczenie sg uzgodnione miedzy
$A_DBR[n] | Dane real NCiPLC)
$A_MONIF | Wspotczynnik do nadzoru zywotno- | > 0.0 Warto$¢ inicjalizacyjna: 1.0 N10 $A_MONIFACT=5.0 ;5-krotnie szybszy prze-
ACT Sci bieg czasu zywotnosci
$AA_FXS Status, ruch do oporu sztywnego - Wartosci: 0 ... 5 N10 IF $AA_FXS[X1]==1 GOTOF ...
[0$] 03$: identyfikator osi maszynowe;j
$AA_MM Wynik pomiaru osi w uktadzie - 0s: identyfikator osi (X, Y, Z), w ktorej odbywa sie ruch | N10 R1=$AA_MM[X]
[0$] wspéitrzednych maszyny przy pomiarze
$SAA_MW Wynik pomiaru osi w uktadzie - 0s: identyfikator osi (X, Y, Z), w ktorej odbywa sie ruch | N10 R2=$AA_MWI[X]
[08] wspoétrzednych obrabianego przy pomiarze
przedmiotu
SA._..._ Zadajnik czasu przebiegu: 0.0...107% Zmienna systemowa:
TIME $AN_SETUP_TIME min (warto$¢ tylko do odcz. | Czas od ostatniego rozruchu progr. sterowania
$AN_POWERON_TIME min (wartos¢ tylko do odcz. | Czas od ostatniego normalnego rozruchu progr.
$AC_OPERATING_TIME s Catkowity czas przebiegu wszystkich progr. NC
$AC_CYCLE_T|ME S Czas przebiegu programu NC (tylkO wybranego) N10 IF $AC_CYCLE_T|ME==50.5
$AC_CUTTING_TIME S Czas pracy narzedzia
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Adres | Znaczenie Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
$AC_... PARTS | Licznik obr. przedmiotéw: 0 ... 999 999 999, Zmienna systemowa:
$AC_TOTAL_PARTS catkowitoliczbowa Liczba catkowita rzeczywista
$AC_REQUIRED Liczba zadana obrabianych przedmiotéw
_PARTS
$AC_ACTUAL_PARTS Aktualna liczba rzeczywista N10 IF $AC_ACTUAL_PARTS==15 ....
$AC_SPECIAL_PARTS Liczba obrabianych przedmiotéw - wyspecyfikowa-
na przez uzytkownika
$AC_MEA Status zlecenia pomiaru - Stan przy dostawie: N10 IF $AC_MEAS[1]==1 GOTOF....; gdy czujnik po-
[1] 0: stan wyjsciowy, przycisk nie zadziatat miarowy zadziatat, kontynuuj program ...
1: przycisk zadziata
$P_TOOLNO Numer aktywnego narzedzia T | - Tylko do odczytu N10 IF $P TOOLNO==12 GOTOF...
$P_TOOL Aktywny numer D aktywnego - Tylko do odczytu N10 IF $P_TOOL==1 GOTOF ...

narzedzia

$TC_MOP1[t,d] | Granica ostrzegania wstepnego | 0.0 ... W minutach, zapis albo odczyt wartosci dla narze- | N10 IF $TC_MOP1[13,1]<15.8 GOTOF...
dla czasu zywotnosci dziat, numerD =d
$TC_MOP2[t,d] | Pozostaty czas zywotnosci 0.0... W minutach, zapis albo odczyt wartosci dla narze- | N10 IF $TC_MOP2[13,1]<15.8 GOTOF...

dziat, numer D =d

$TC_MOP3Jt,d]

Granica ostrzegania wstepnego
dla liczby sztuk

0 ... 999 999 999, liczby catko-
wite

Zapis albo odczyt wartosci dla narzedzia t, numer D
=d

N10 IF $TC_MOP3[13,1]<15 GOTOF ...

$TC_MOPA4]t,d]

Pozostata liczba sztuk

0 ... 999 999 999, liczby catko-
wite

Zapis albo odczyt wartosci dla narzedzia t, numer D
=d

N10 IF $TC_MOP4[13,1]<8 GOTOF ...

$TC_MOP11[t,d]

Zadany czas zywotnosci

0.0...

W minutach, zapis albo odczyt wartosci dla narze-
dziat, numerD =d

N10 $TC_MOP11[13,1]=247.5

$TC_MOP13[t,d]

Zadana liczba sztuk

0 ... 999 999 999, liczby catko-
wite

Zapis albo odczyt wartosci dla narzedzia t, numer D
=d

N10 $TC_MOP13[13,1]=715

$TC_TP8[t] Stan narzedzia - Stan przy dostawie - kodowanie bitowe dla narze- N10 IF $TC_TP8[1]==1 GOTOF ....
dzia t, (bit 0 do bit 4)

$TC_TPI[t] Rodzaj nadzoru narzedzia 0..2 Rodzaj nadzoru dla narzgdzia t, zapis albo odczyt | N10 $TC_TP9[1]=2 ; wybor nadzoru liczby sztuk
0: brak nadzoru, 1: czas zywotnosci, 2: liczba sztuk

MCALL Modalne wywotanie podpro- - Podprogram w bloku z MCALL jest automatycznie | N10 MCALL CYCLEB82(..) ;wtasny blok, cykl wiercenia

gramu wywotywany po kazdym kolejnym bloku z ruchem N20 HOLES1(...) ;szereg otworéw

po torze. Wywotanie dziata az do nastepnego N30 MCALL ;wiasny blok, wywotanie modalne
MCALL. CYCLES82(...) zakonczone
Przykiad zastosowania: wiercenie uktadu otworow

MSG( ) Komunikat Max 65 znakéw Tekst komunikatu w cudzystowie MSG(,TEKST KOMUNIKATU”) ... ; wiasny blok

i\.l.150 MSG() ; skasowanie poprzedniego komunikatu
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Adres Znaczenie Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
OFFN Szerokosc¢ rowka w przypadku | - Dziata tylko przy wiaczonej korekcji promienia N10
TRACYL, w innym przypadku narzedzia G41, G42 OFFN=12.4
podanie naddatku
RND Zaokraglenie 0.010 ... 99 999.999 Wstawia miedzy dwa bloki opisujace kontur styczne | N10 X... Z... RND=...
zaokraglenie z podang wartoscig promienia N11 X... Z...
RP Promien biegunowy 0.001 ... 99 999.999 Ruch we wspotrzednych biegunowych, ustalenie Patrz GO, G1, G2; G3
bieguna; do tego: kat biegunowy AP G110, G111, G112
RPL Kat obrotu w przypadku ROT, +0.00001 ... 359.9999 Podanie w stopniach, kat dla zaprogramowanego Patrz ROT, AROT
AROT obrotu w aktualnej ptaszczyznie G17 do G19
SET(...) Nastawienie wartosci dla pdl SET: rézne wartosci, od podanego elementu do: DEF REAL VAR2[12]=REP (4.5) ; wszystkie elementy
REP() zmiennych podanej liczby wartosci wartosc¢ 4.5
REP: takg samag warto$¢, od podanego elementu N10 R10=SET(1.1,2.3,4.4) ; R10=1.1, R11=2.3, R4=4.4
do konca tablicy
SF Punkt poczatkowy gwintu 0.001 ... 359.999 Dane w stopniach, punkt poczatkowy gwintu | Patrz G33
przy G33 w G33 jest przesuwany o podang warto$¢
SP(n) Numer wrzeciona n prze- n = 1 albo =2, identyfikator osi: np. ,SP1” albo
konwertowany na identyfi- G
kator osi
SPOS Pozycja wrzeciona 0.0000 ... 359.9999 Dane w stopniach, wrzeciono zatrzymuje si¢ | N10 SPOS-=....
w podanym potozeniu (wrzeciono musi by¢ do | N10 SPOS=ACP(...)
tego technicznie zaprojektowane: regulacja N10 SPOS=ACN(...)
potozenia) N10 SPOS=IC(...)
Numer wrzeciona n: 1 albo 2 N10 SPOS=DC(...)
STOPFIFO Zatrzymanie szybkiego - E_UnkCJ'a specjdaln'a, Wype+n[enietpamieci prze- | STOPFIFO ;wiasny blok, wypetnienie
odcinka obrobki legu wyprzedzajgcego, az nastgpi rozpo- N10 X... na poczatku
znanie STARTFIFO, "Bufor przebiegu wy- N20 X pocza
przedzajacego wypetniony" albo "koniec pro-
gramu"
STARTFIFO | Poczatek szybkiego odcinka | - Funkcja specjalna, rownolegle do niej naste- | N30 X...
obrobki puje wypetnienie bufora przebiegu wyprze- STARTFIFO :wtasny blok, wypetnienie
dzajacego na koncu
STOPRE Zatrzymanie przebiegu - Funkcja specjalna, kolejny blok jest dekodo- | STOPRE ;wtasny blok
wyprzedzajacego wany, gdy blok przed STOPRE jest zakon-
czony
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Adres Znaczenie Przyporzadkow. wartosci Informacja Programowanie
TANG(Fo, Sterowanie styczne, defini- Fo: nazwa osi holowanej (obrotowej) TANG(c,X,y) ;wiasny blok
Let, Le2,...) cja Le1: nazwa osi wiodacej 1
Le2: nazwa osi wiodacej 2 TANG(C,X,Y1"W","P") ;max liczba parametrow
dalsze parametry jako opcja
Funkcja dostepna tylko w przypadku
SINUMERIK 802Dsl pro
TANGON Wigczenie sterowania Fo: Nazwa osi holowanej (obrotowej) TANGON(C) ;wlasny blok
(Fo...) stycznego Funkcja dostepna tylko w przypadku TANGON(C kat,odl.,tol. kata)

SINUMERIK 802Dsl pro

;max liczba parametrow

TANGOF (Fo) | Wytaczenie sterowania Fo: Nazwa osi holowanej (obrotowej) TANGOF(C) ;wiasny blok
stycznego Funkcja dostepna tylko w przypadku
SINUMERIK 802Dsl pro
TANGDEL Sterowanie styczne, skaso- Fo: Nazwa osi holowanej (obrotowej) TANGDEL(C) ;wlasny blok
(Fo) wanie definic;ji Funkcja dostepna tylko w przypadku
SINUMERIK 802Dsl pro
TLIFT(Fo) Sterowanie styczne, wsta- TLIFT(C) ;wlasny blok
wienie bloku posredniego
TRACYL(d) Obrébka frezarska pobocz- :1.000 ... 99 999.999 Transformacja kinematyczna TRACYL(20.4) ; wtasny blok
nicy ; Srednica walca: 20,4 mm
TRACYL(20.4,1) ; réwniez mozliwe
TRAFOOF Wytaczenie TRACYL Wytacza wszystkie transformacje kinema- TRAFOOF ; wlasny blok
tyczne
TURN Liczba dodatkowych przejs¢ .. 999 W potaczeniu z interpolacjg kotowa G2/G3 w | N10 GO G17 X20 Y5 Z3

po okregu przy interpolacji
linii Srubowej

ptaszczyznie G17 do G19 i ruch dosuwu w osi
prostopadtej do niej.

N20 G1 Z-5 F50
N30 G3 X20 Y5 Z-20 10 J7.5 TURN=2
;razem 3 peine okregi
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8.2 Dane dot. drogi

8.2 Dane

dot. drogi

8.2.1 Wybor ptaszczyzny: G17 do G19

Funkcjonowanie

8 -168

Dla przyporzadkowania np. korekcji promienia i dtugosci narzedzia jest z trzech osi X,
Y, Z wybierana ptaszczyzna z dwoma osiami. W tej ptaszczyznie mozna wigczy¢ korekcje
promienia narzedzia.

Dla wiertet i frezow jest przyporzadkowywana korekcja diugosci (dtugosé1) osi, ktéra jest
potozona prostopadle do wybranej ptaszczyzny (patrz punkt 8.6 "Narzedzie i korekcje
narzedzia"). Dla przypadkéw specjalnych jest mozliwo$é réwniez 3-wymiarowa korekcja
dtugosci.

Dalszy wptyw wyboru ptaszczyzny jest opisywany przy poszczegoélnych funkcjach (np.
punkt 8.5 "Zaokraglenie, fazka").

Poszczegolne ptaszczyzny stuzg réwniez do definicji kierunku obrotu okregu dla inter-
polacji kotowej zgodnie albo przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. W ptaszczyznie, w
ktorej jest wykonywany okrag, jest ustalona odcieta i rzedna a przez to réwniez kierunek
obrotu okregu. Okregi moga byé wykonywane réwniez w ptaszczyznie innej niz wkasnie
aktywna ptaszczyzna G17 do G19 (patrz punkt 8.3 "Ruchu w osiach").

Sa mozliwe nastepujace ptaszczyzny i przyporzadkowania osi:

Tablica 8-2 Ptaszczyzny i przyporzadkowania osi:

Funkcja G Plaszczyzna Os prostopadta do ptaszczyzny
(odcieta/rzedna) (o$ korekgiji dtugosci przy wierceniu/frezowaniu)
G17 XY Z
G18 Z/X Y
G19 Y/Z X
Z

Rysunek 8-3 Ptaszczyzny i przyporzadkowanie osi przy wierceniu/frezowaniu
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Programowanie
8.2 Dane dot. drogi

Przyktad programowania

N10 G17 T...D... M... ;wybor ptaszczyzny Xly
N20... X... Y... Z... ;korekcja dtugosci narzedzia (dtugosé1) w osi Z

8.2.2 Absolutne / przyrostowe podanie wymiaru: G90, G91, AC, IC

Funkcjonowanie

Przy pomocy instrukcji G90/G91 ustala sie, czy napisana informacja dot. drogi X, Y, Z ma
by¢ odczytywana jako wspétrzedna punktu koncowego (G90) czy jako droga do przebycia
w 0si(G91). G90/G91 obowiazuje dla wszystkich osi.

Odmiennie od ustawienia G90/G91 okre$lona informacja o drodze moze pojedynczymi
blokami by¢ przy pomocy AC/IC podawania bezwzglednie / przyrostowo

Te instrukcje nie okreslajg toru, po kidrym ma nastapic¢ dojscie do punktu koncowego.
Do tego stuzy grupa G (G0,G1,G2,G3,... patrz punkt 8.3 ,Ruchy w osiach”).

Programowanie
G90 ;bezwzgledne podawanie wymiaréw
G91 ;przyrostowe podawanie wymiaréw

X=AC(..) ;bezwzgledne podawanie wymiarow dla okreslonej osi (tutaj: o$ X), pojedyn-
czymi blokami

X=IC(..) przyrostowe podawanie wymiarow dla okreslonej osi (tutaj: 0$ X), pojedyn-
czymi blokami

Y 4 Wymiar absolutny Y & Wymiar przyrostowy

] P2 ] P2
P3 1 P3

P1 P1

¥ > X _1".@ - )
- < - -

Rysunek 8-4 Rd6zne podawanie wymiardw na rysunku
Absolutne podawanie wymiaréw G90

Przy absolutnym podawaniu wymiaréw odnosza sie one do punktu zerowego obowigzu-
jacego w danej chwili ukladu wspoétrzednych (uklad wspéitrzednych obrabianego przed-
miotu albo aktualny uktad wspétrzednych obrabianego przedmiotu albo uktad wspotrzed-
nych maszyny). Jest to zalezne od tego, jakie przesuniecia wtasnie dziatajg: programowa-
ne, nastawne albo zadne.

Przy starcie programu G90 dziata dla wszystkich osi i pozostaje aktywne tak diugo, az
w pdzniejszym bloku zostanie odwotane przez G91 (przyrostowe podawanie wymiardéw).
Dziata wiec modalnie.
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Przyrostowe podawanie wymiaréw G91

Przy przyrostowym podawaniu wymiaréw wartosc¢ liczbowa zawarta w informaciji o drodze
oznacza droge do przebycia w osi. Znak podaje kierunek ruchu.

G91 dziata dla wszystkich osi i moze zosta¢ odwotane przez G90 (bezwzgledne podawanie
wymiaréw) w pozniejszym bloku.

Podanie przez =AC(...), =IC(...)
Po wspotrzednej punktu koricowego nalezy pisa¢ znak rownosci. Wartos¢ nalezy podac
w nawiasach okragtych.
Roéwniez dla punktéw srodkowych okregow jest przy pomocy =AC(...) mozliwe bezwzgledne
podawanie wymiaréw. W przeciwnym przypadku punktem odniesienia dla punktu srodko-
wego okregu jest punkt poczatkowy okregu.

Przyktad programowania
N10 G90 X20 290 ;podawanie wymiaréw absolutne
N20 X75 Z=IC(-32) ;podanie wymiaru X nadal absolutne, Z - wymiar przyrostowy

i\.l.1 80 G91 X40 220 ;przetaczenie na przyrostowe podawanie wymiaréw
N190 X-12 Z=AC(17) ;X - nadal przyrostowe podanie wymiaréw, Z - absolutne

8.2.3 Podawanie wymiarow metryczne i calowe: G71, G70, G710, G700

Funkcjonowanie
Jezeli obrabiany przedmiot jest zwymiarowany odmiennie od nastawienia systemu podsta-
wowego sterowania (w calach wzgl. w mm), wowczas wymiary mozna wprowadzaé bezpo-
srednio do programu. Sterowanie dokonuje odpowiednich przeliczen w celu uzyskania
zgodnosci z systemem podstawowym.

Programowanie
G70 ;podawanie wymiaréw w calach
G71 ;podawanie wymiaréw metryczne
G700 ;podanie wymiaréw w calach, réwniez dla posuwu F
G710 ;podanie wymiaréw metryczne, réwniez dla posuwu F

Przyktad programowania

N10 G70 X10 Z30 ;podawanie wymiaréw w calach
N20 X40 Z50 :G70 dziata nadal
.l\.l.80 G71 X19 217.3 ;od tego miejsca metryczne podawanie wymiaréw
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Informacje
W zaleznos$ci od ustawienia podstawowego sterowanie interpretuje wszystkie wartosci
geometryczne jako podawanie wymiaréw metryczne albo calowe. Jako wartosci geome-
tryczne nalezy rozumiec¢ rowniez korekcji narzedzia i nastawne przesunigcia punktu zero-
wego, facznie z ich wyswietlaniem; a wigc posuw F w mm/min wzgl. w calach/min.
Nastawienie podstawowe moze by¢ dokonywane poprzez dang maszynowa.
Wszystkie przyktady podane w niniejszej instrukcji zaktadajg metryczne nastawienie pod-
stawowe.

G70 wzgl. G71 odczytuje wszystkie dane geometryczne, kidre odnoszg sie bezposrednio do
obrabianego przedmiotu, odpowiednio w systemie calowym albo metrycznym, np.

e informacja dot. drogi X, Z przy G0,G1,G2,G3,G33, CIP, CT

e parametry interpolacji I, K (rowniez skok gwintu)

e promien okregu CR

e programowane przesunigecie punktu zerowego (TRANS, ATRANS))

e promien biegunowy RP

G70/G71 nie majg wptywu na wszystkie pozostate dane geometryczne, ktére nie sg bezpo-
srednimi danymi dotyczacymi obrabianego przedmiotu, jak posuwy, korekcji narzedzi, na-
stawne przesuniecia punktu zerowego.

G700/G710 wptywa natomiast dodatkowo na posuw F (cali/min, cali/obr. wzgl. mm/min,
mm/obr.).

8.2.4 Wspoirzedne biegunowe, ustalenie bieguna: G110, G111, G112

Funkcjonowanie
Punktu obrabianego przedmiotu mogg oprécz zwyktego podawania we wspotrzednych
kartezjanskich (X, Y, Z) by¢ réwniez podawane we wspotrzednych biegunowych,
Wspdtrzedne biegunowe majg sens wtedy, gdy obrabiany przedmiot albo jego czes¢ zwy-
miarowano podajac promien i kat od punktu centralnego (bieguna).

Plaszczyzna
Wspétrzedne biegunowe odnoszg sie do ptaszczyzny wiaczonej przy pomocy G17 do G19.
Mozna dodatkowo podac 3. o$ prostopadta do tej ptaszczyzny. W ten sposéb mozna pro-
gramowac dane przestrzenne jako wspoétrzedne walcowe.

Promien biegunowy RP=...
Promien biegunowy podaje odstep punktu od bieguna. Pozostaje on zapisany w pamieci i
musi by¢ na nowo pisany tylko w tych blokach, w ktérych sie zmienia, po zmianie bieguna
albo przy przetaczeniu ptaszczyzny.
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Kat biegunowy AP=...
Okreslenie kata nastepuje zawsze w stosunku do osi poziomej (odcietej) (np. w przypadku
G17: 0$ X). Podawanie katow dodatnich i ujemnych jest mozliwe.
Kat biegunowy pozostaje zapisany w pamieci i musi by¢ na nowo pisany tylko w tych blo-
kach, w ktérych sie zmienia, po zmianie bieguna albo przy przetaczeniu ptaszczyzny.

Punkt, Punkt,
Y ‘ ustalony przez RP, AP X ‘ ustalony RP, AP

>
X

P
) Z
Przyklad G17: plaszczyzna XY Przyklad G18: plaszczyzna ZIX

Rysunek 8-5 Promien biegunowy i kat biegunowy z definicjg kierunku dodatniego w réznych ptaszczyznach

Ustalenie bieguna, programowanie

G110 ;podanie bieguna, w stosunku do ostatniej zaprogramowanej pozycji zadanej (w
ptaszczyznie, np. w przypadku G17: X/Y)

G111 ;podanie bieguna, w stosunku do punktu zerowego aktualnego uktadu wspét-
rzednych obrabianego przedmiotu (w ptaszczyznie, np. w przypadku G17: X/Y)

G112 ;podanie bieguna, w stosunku do ostatnio obowigzujacego bieguna, ptaszczyzna

pozostaje zachowana

Wskazowki

e Ustalenia bieguna moga by¢ dokonywane rowniez we wspotrzednych biegunowych. Ma
to sens, gdy biegun juz istnieje

e Gdy biegun nie zostanie ustalony, punkt zerowy aktualnego uktadu wspotrzednych
obrabianego przedmiotu dziata jako biegun.

Przyktad programowania

N10 G17 ;ptaszczyzna X/Y

N20 G111 X17 Y36 ;wspotrzedne biegunowe w aktualnym uktadzie wspot-
rzednych obrabianego przedmiotu

N80 G112 AP=45 RP=27.8 ;nowy biegun, w stosunku do ostatniego bieguna jako
wspotrzedna biegunowa

N9O0 ... AP=12.5 RP=47.679 ;wspotrzedna biegunowa

N100 ... AP=26.3 RP=7.344 Z4 ,wspoifrzedna biegunowa i 0$ Z (= wspotrzedna walcowa)
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Ruchy we wspétrzednych biegunowych

Ruchy do pozycji zaprogramowanych we wspotrzednych biegunowych moga by¢ wykony-
wane tak jak w przypadku pozycji podanych w ukfadzie kartezjanskim, przy pomocy

e GO - interpolacja prostoliniowa z posuwem szybkim

e G1 - interpolacja prostoliniowa z posuwem

e (G2 - interpolacja kotowa w kierunku ruchu wskazéwek zegara

e G3 - interpolacja kotowa przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara.

(patrz do niniejszego punkt 8.3 "Ruchy w osiach")

8.2.5 Programowane przesuniecie punktu zerowego: TRANS, ATRANS

Funkcjonowanie

Programowane przesuniecie punktu zerowego moze by¢ stosowane przy powtarzajacych
sie ksztaltach / usytuowaniach w réznych pozycjach i potozeniach na obrabianym przed-
miocie albo po prostu przy wybraniu nowego punktu odniesienia dla podawania wymiarow.
W wyniku tego powstaje aktualny uktad wspoétrzednych obrabianego przedmiotu. Od-
nosza sie do tego nowe pisane wymiary. Przesuniecie jest mozliwe we wszystkich osiach.

Programowanie

TRANS X...Y... Z... ;przesuniecie programowane, kasuje wszystkie stare instrukcje
przesuniecia, obrotu, wspétczynnika skali, lustrzanego odbicia

ATRANS X... Y... Z... ;przesuniecie programowane, addytywne do istniejgcych instrukcji
;bez wartosci: kasuje stare instrukcje przesuniecia,
obrotu, wspétczynnika skali, lustrzanego odbicia

Kazda z instrukcji z TRANS, ATRANS wymaga oddzielnego bloku.

Y A

L10

TRANS Y...
— )..
TRANS X... X
Rysunek 8-6 Przyktad przesunigcia programowanego
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Przyktad programowania

N20 TRANS X20 Y15 ;przesuniecie programowane
N30 L10
N70 TRANS ;przesuniecie skasowane

Wywotanie podprogramu - patrz punkt 8.11 "Technika podprogramow"

8.2.6 Obrét programowany: ROT, AROT

Funkcjonowanie

;wywotanie podprogramu, zawiera geometrie do przesuniecia

Obrét jest wykonywany w aktualnej ptaszczyznie G17 albo G18 albo G19 z wartoscig

RPL=... w stopniach.

Programowanie
ROT RPL=... ;obrét programowany, kasuje stare instrukcje przesuniecia, obrotu,
wspotczynnika skali, lustrzanego odbicia
AROT RPL=... ;obrét programowany, addytywnie do istniejacych instrukgciji
ROT ;bez wartosci: kasuje wszystkie instrukcje przesuniecia, obrotu,

wspotczynnika skali, lustrzanego odbicia

Instrukcje z ROT, AROT wymagajg oddzielnego bloku.

Y X k
Gl17 GI8 GI19
» »
\ \
\ gedrehtes System AY
X\ \//' \ P -7
N \ -
\ - + A\ - * P +
N ~RpL- N\ ~RPL- | ~RpPL-
X zZ Y
Rysunek 8-7 Definicja dodatniego kierunku kata obrotu w réznych ptaszczyznach
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10

W = X

Rysunek 8-8 Przyktad programowania dla programowanego przesuniecia i obrotu

Przyktad programowania

N10 G17 ... ;ptaszczyzna X/Y

N20 TRANS X20 Y20 ;przesuniecie programowane

N30 L10 ;wywotanie podprogramu, zawiera geometrie do przesuniecia
N40 TRANS X30 Y26 ;noOwWe przesuniecie

N50 AROT RPL=45 ;obrét addytywny 45 stopni

N60 L10 ;wywotanie podprogramu

N70 TRANS ;przesuniecie i obrét skasowane

Wywo’ranie podprogramu - patrz punkt 8.11 "Technika podprogramow"

8.2.7 Programowany wspétczynnik skali: SCALE, ASCALE

Funkcjonowanie

Przy pomocy SCALE, ASCALE mozna dla wszystkich osi programowa¢ wspoétczynnik skali,
o ktéry w kazdorazowo podanej osi nastepuje powiekszenie albo pomniejszenie.
Jako odniesienie dla zmiany skali stuzy aktualnie nastawiony uktad wspotrzednych.

Programowanie
SCALE X...Y...Z... ;programowany wspotczynnik skali, kasuje stare instrukcje przesu-
niecia, obrotu, wspétczynnika skali, lustrzanego odbicia
SCALE X...Y... Z... ; programowany wspotczynnik skali, dodatkowy do istniejacych in-
strukcji
SCALE ;bez wartosci: kasuje stare instrukcje przesuniecia, obrotu, wspot-

czynnika skali, lustrzanego odbicia
Instrukcje zawierajace SCALE, ASCALE wymagaja oddzielnego bloku.
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Wskazowki

e W przypadku okregéw powinien w obydwu osiach by¢ uzywany ten sam wspétczynnik

Jezeli przy aktywnym SCALE/ASCALE zostanie zaprogramowane ATRANS, wowczas
réwniez te wartosci przesuniecia ulegajg skalowaniu.

+Yohra1hinny przedmiot

N6O

ATRANS X... Y.

Obrabiany
przedmiot

Rysunek 8-9 Przyktad skalowania i przesunigcia
Przyktad programowania

N10 G17 ;ptaszczyzna X/Y
N20 L10 ;zaprogramowany oryginat konturu

N30 SCALE X2 Y2 ;kontur w X i Y dwukrotnie powiekszony
N40 L10

N50 ATRANS X2.5Y18 ;wartosci sg réwniez skalowane!
N60 L10 ;kontur powigkszony i przesuniety

Wywotanie podprogramu patrz punkt 8.11 ,Technika podprogramow”

8.2.8 Programowane lustrzane odbicie: MIRROR, AMIRROR

Funkcjonowanie

Przy pomocy MIRROR, AMIRROR mozna symulowa¢ ksztatty obrabianych przedmiotéw na

osiach wspotrzednych. Wszystkie ruchy postepowe w osiach, dla ktérych jest zaprogramo-
wane lustrzane odbicie, sg odwracane pod wzgledem kierunku.
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Programowanie
MIRROR X0 Y0 Z0 ;programowane lustrzane odbicie, kasuje stare instrukcje prze-
suniecia, obrotu, wspétczynnika skali, lustrzanego odbicia
AMIRROR X0 Y0 Z0 ;programowane lustrzane odbicie, addytywnie do istniejacych

instrukcji; bez wartosci: kasuje stare instrukcje przesuniecia, ob-
rotu, wspotczynnika skali, lustrzanego odbicia
Kazda z instrukcji z instrukcje z MIRROR, AMIRROR wymaga oddzielnego bloku. Wartosé
w osi nie ma wplywu. Nalezy jednak podaé wartosé.

Wskazéwki
- Wigczona korekcja promienia narzedzia (G41/G42) jest przy lustrzanym odbiciu automa-
tycznie odwracana.
- Kierunek obrotu okregu G2/G3 jest przy lustrzanym odbiciu automatycznie odwracany.
Av, .
obrabiany prredmiot
W lustrzanym odbiciu w 3 Oryginal
G42 G4l
9 T
G2 G3
N40 N20
g — e ——
|
W
Gy i >
¥ X
W lustrzanym odbiciuw ¥ 13 W lustrzarym odbiciuw ¥ obrabiany
przedmiot
NSO -—T— Nb[l)
G3 v G2
-ty ) o
G4l G42
Rysunek 8-10 Przyktad lustrzanego odbicia z pokazanym potozeniem narzedzia
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Przyktad programowania

Lustrzane odbicie w r6znych osiach wspétrzednych z wptywem na wtgczong korekcje pro-
mienia narzedzia i G2/G3:

N10 G17 ;ptaszczyzna X/Y, Z - prostopadta do niej

N20 L10 ;zaprogramowany kontur z H41

N30 MIRROR X0 ;w X nastepuje zmiana kierunku

N40 L10 ;kontur w lustrzanym odbiciu

N50 MIRROR YO ;W Y nastepuje zmiana kierunku

N60 L10

N70 AMIRROR X0 ;ponowne lustrzane odbicie, teraz w X

N80 L10 ;kontur poddany dwukrotnemu lustrzanemu odbiciu
N90 MIRROR ;lustrzane odbicie wyt.

Wywotanie podprogramu - patrz punkt 8.11 "Technika podprogramow”

8.2.9 Mocowanie obrabianego przedmiotu - nastawiane przesuniecie punk-

tu ze

Funkcjonowa

rowego: G54 do G59, G500, G53, G153

nie

Nastawiane przesunigecie punktu zerowego podaje potozenie punktu zerowego obrabia-
nego przedmiotu na maszynie (przesuniecie tego punktu w stosunku do punktu zerowego
maszyny). Przesuniecie to jest okreslane przy mocowaniu obrabianego przedmiotu w ma-

szynie i osoba obstugujgca wpisuje je do okreslonego pola danych. Warto$¢ ta jest uaktyw-
niana przez program przez wyboér z szesciu mozliwych grupowan: G54 do G59.

Wskazowka: Skosne zamocowanie obrabianego przedmiotu jest mozliwe przez wprowa-
dzenie kata obrotu wokét osi maszyny. Te obrocenia sg uaktywniane réwnoczesnie z prze-
sunieciem G54 do G59.

Obstuga patrz punkt "Wprowadzenie/zmiana przesuniecia punktu zerowego"

Programowanie
G54 ;1. nastawiane przesuniecie punktu zerowego
G55 ;2. nastawiane przesuniecie punktu zerowego
G56 ;3. nastawiane przesuniecie punktu zerowego
G57 ;4. nastawiane przesuniecie punktu zerowego
G58 ;5. nastawiane przesuniecie punktu zerowego
G59 ;6. nastawiane przesuniecie punktu zerowego

8-178

G500 ;nastawiane przesuniecie punktu zerowego WYL - modalnie
G53 ;nastawiane przesuniecie punktu zerowego WYL - pojedynczy-

mi blokami, wytacza réwniez przesuniecie programowane
G153  ;jak G53, wytacza dodatkowo frame bazowy

SINUMERIK 802D sl Obstuga i programowanie Frezowanie (BP-F), wydanie 05/2005
6FC5 398-0CP10-1AA0



Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

Z1 W = punlt Zerowy obr. przedmiotu
A (maszyna) W = punkt zerowy maszyny

obrabiany
przedmiot

Yobrabiany przedmiot

np. obr. przedm. |¢
,’G 54
(maszyna) »
M

X1 {maszyna)

Rysunek 8-11 Nastawiane przesuniecie punktu zerowego

¥
Y1 {maszyna)
‘Yobr. przedrmict 2
jLYDbI‘. przedmiot 1 O
O - ol Xobr. przed-
iot 2
GS‘L -"X obr. przegefioi T G55 —
N, Y - -~y -
ry obr. przedmict 3 -~ obr. przedmiat 4
] p
, I~
] O O
] — - obr. przedm_j =X,

! ’-955 e T G57 przedmiat 4
= » X1 .
{maszyna) |

Rysunek 8-12 Wiele zamocowan obrabianego przedmiotu przy wierce-
niu/frezowaniu

Przyktad programowania

N10 G54 ... ;wywotanie pierwszego nastawianego przesuniecia punktu
zerowego

N20 L47 ;obrébka obrabianego przedmiotu 1, tutaj jako L47

N30 G55... ;wywotanie drugiego nastawianego przesuniecia punktu ze-
rowego

N40 L47 ;obrébka obrabianego przedmiotu, tutaj jako L47

N50 G56... ;wywotanie trzeciego nastawianego przesuniecia punktu ze-
rowego

N60 L47 ;obrébka obrabianego przedmiotu 3, tutaj jako L47

N70 G57... ;wywotanie czwartego nastawianego przesuniecia punktu
zerowego

N80 L47 ;obrébka obrabianego przedmiotu 4, tutaj jako L47

N90 G500 GO X... ;wytaczenie nastawianego przesuniecia punktéw zerowych

Wywotanie podprogramu patrz punkt 8.11 "Technika podprograméw"
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8.2.10 Programowane ograniczenie pola roboczego:
G25, G25, WALIMON, WALIMOF

Funkcjonowanie

Przy pomocy G25/G25 mozna dla wszystkich osi zdefiniowa¢ obszar, w ktérym moga by¢
wykonywane ruchy, i poza ktéry nie wolno wychodzi¢. Przy aktywnej korekcji dlugosci na-
rzedzia jest dopuszczalne przebywanie wierzchotka narzedzia w tym obszarze; w przeciw-
nym przypadku - punktu odniesienia nosnika narzedzia. Dane dot. wspétrzednych sg odnie-
sione do maszyny.

Aby méc korzystac z ograniczenia pola roboczego, nalezy wigczy¢ jego aktywnos¢ w da-
nych nastawczych (pod offset/dane nastawcze / ograniczenie pola roboczego) dla kazdej z
osi. W tym dialogu mozna réwniez wstepnie nastawi¢ wartosci ograniczenia pola roboczego.
Dzieki temu dziatajg one w rodzaju pracy JOG. W programie obrébki mozna przy pomocy
G25/G26 zmienia¢ wartosci dla poszczegodlnych osi, przy czym wartosci ograniczenia pola
roboczego sa w danych nastawczych zastepowane. Przy pomocy WALIMON/WALIMOF
ograniczenie pola roboczego jest w programie wigczane/wytaczane.

Programowanie
G25X...Y...Z... ;dolne ograniczenie pola roboczego
G26 X...Y... Z... ;goérne ograniczenie pola roboczego
WALIMON ;ograniczenie pola roboczego Wt.
WALOMOF ;ograniczenie pola roboczego WYL.
71 g WL = aktwvn_a k_ore_kcja q}ugoéci narzgdzia
(maszyna)‘ M F = punkt odniesienia nosnika narzedzi
II F I|I
Z ﬁl. T h_
=T N/ ===
1/ |
| U r I
M I Wierzchotek narzedzia |
—8— >
| | X1
Z soml L J (maszyna)
X Gos X 626

Wskazowki

8 -180

Rysunek 8-13 Programowane ograniczenie pola roboczego na przyktadzie dwuwymiaro-
wym

e W przypadku G25, G26 nalezy uzywac identyfikatora kanatu z danej maszynowej 20080:
AXCONF_CHANAX_NAME_TAB. Moga sie one rézni¢ od identyfikatoréw osi geome-
trycznych w MD 20060: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB.

o (G25/G26 jest w zwigzku z adresem S uzywane réwniez do ograniczenia predkosci obro-
towej wrzeciona (patrz tez punkt ,Ograniczenie predkosci obrotowej wrzeciona”).

e Ograniczenie pola roboczego moze zosta¢ uaktywnione tylko wtedy, gdy poszczegodlne
osie sg bazowane do punktu odniesienia.
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Programowanie

8.2 Dane dot. drogi

Przyktad programowania
N10 G25 X10 Y-20 Z30 ;wartosci dolnego ograniczenia pola roboczego

N20 G26 X100 Z300 ; wartosci gérnego ograniczenia pola roboczego
N30 T1 M6
N40 GO X90 Y100 2180
N50 WALIMON ;wtgczenie ograniczenie pola roboczego
;praca tylko w ramach pola roboczego
N90 WALIMOF ;wytaczenie ograniczenia pola roboczego
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Programowanie

8.3 Ruchy w osiach
8.3 Ruchy w osiach

8.3.1 Interpolacja prostoliniowa z przesuwem szybkim: GO

Funkcjonowanie

Przesuw szybki GO jest uzywany do szybkiego pozycjonowania narzedzia a nie do bezpo-
$redniej obrébki.

Mozna wykonywacé ruch jednoczesnie we wszystkich osiach. Uzyskuje sie przy tym ruch
prostoliniowy.

Dla kazdej osi jest w danych maszynowych ustalona predkos$¢ maksymalna (przesuw
szybki). Gdy ruch odbywa sie tylko w jednej osi, wowczas odbywa sie on z predkoscig jej
przesuwu szybkiego. Gdy ruch odbywa sie réownoczesnie w dwoch albo trzech osiach,
wowczas predkos¢ w punkcie (np. predkos¢ wynikowa na wierzchotku narzedzia) jest tak
wybierana, by uzyskaé¢ najwieksza mozliwg predkosé w punkcie przy uwzglednieniu
wszystkich uczestniczacych osi.

Posuw zaprogramowany (stowo F) jest dla GO bez znaczenia.
GO dziata az do odwotania przez inng instrukcje a