Obstuga / programowanie Wydanie 11/2003

U LIC T LK

ShopMill
SINUMERIK 840D/840Di/810D

SIEMENS







SIEMENS

SINUMERIK 840D/840Di/810D

ShopMill

Obstuga/programowanie

Obowiazuje dla

Sterowanie
SINUMERIK 840D
SINUMERIK 840DE
SINUMERIK 840D
SINUMERIK 840DE
SINUMERIK 840Di
SINUMERIK 840DiE
SINUMERIK 810D
SINUMERIK 810DE

Wydanie 11.03

wersja oprogramowania

(wariant eksportowy)
powerline
powerline

(wariant eksportowy)
powerline
powerline

DODNNOOOOO O

Wprowadzenie

Obstuga

Programowanie

w ShopMill

Programowanie

w G-Code

Symulacja

Zarzadzanie plikami

Budowa form

Alarmy i komunikaty

Przyktady

Aneks



Dokumentacja SINUMERIK®

Kody wydan

Przed wydaniem niniejszym ukazaty sie wydania podane nizej.

W kolumnie "Wskazéwka" zaznaczono literami, jaki status posiadajg wydania, ktére ukazaty sie

dotychczas.

Oznaczenie statusu w kolumnie "Wskazéwka":

A.. Nowa dokumentacja.

B... Niezmieniony dodruk z nowym numerem zamdwieniowym.
C.. Zmieniona wersja jako nowe wydanie.

Wydanie Nr zamoéwieniowy Uwagi
10.97 6FC5298-2AD10-0AP0O A
11.98 6FC5298-2AD10-0AP1 C
03.99 6FC5298-5AD10-0AP0O C
08.00 6FC5298-5AD10-0AP1 C
12.01 6FC5298-6AD10-0AP0O C
11.02 6FC5298-6AD10-0AP1 C
11.03 6FC5298-6AD10-0AP2 C

Niniejszy podrecznik jest czescig sktadowg dokumentacji na CD-ROM (DOCONCD)

Wydanie Nr zamoéwieniowy Wskazéwka
03.04 6FC5298-7CA00-0AGO C
Marki

SIMATIC®, SIMATIC HMI®, SIMATIC NET®, SIROTEC®, SINUMERIK® i SIMODRIVE® s3 zarejestrowanymi
markami firmy Siemens. Pozostate okreslenia w niniejszym druku moga by¢ markami, ktérych uzywanie przez
strony trzecie do swoich celéw moze narusza¢ prawa ich wiascicieli.

Dalsze informacje w internecie znajdziecie pod:
http:/www.ad.siemens.de/sinumerik

Sporzadzenie niniejszej dokumentacji nastapito przy pomocy WinWord
V 8.0 i DesignerV 6.0.

Przekazywanie jak tez powielanie niniejszej dokumentacji, spozytkowy-
wanie jej i informowanie o jej tresci jest niedozwolone, o ile nie udzielo-
no na to wyraznej zgody. Naruszenia zobowigzujg do rekompensaty
szkdd. Wszystkie prawa zastrzezone, w szczegolno$ci na wypadek
udzielenia patentu albo zarejestrowania wzoru uzytkowego.

© Siemens AG 1997 - 2002. Wszelkie prawa zastrzezone.

W sterowaniu moga funkcjonowac dalsze funkcje, nie opisane w niniej-
szej dokumentacji. Nie ma jednak roszczenia do tych funkcji w przypad-
ku dostawy nowego urzadzenia wzgl. w przypadku ustugi serwisowe;j.

Sprawdzilismy tre$¢ niniejszego materiatu na zgodnos$¢

z opisywanym sprzetem i oprogramowaniem. Mimo to rozbieznosci nie
mozna wykluczy¢ tak, ze nie przejmujemy gwarancji na catkowitg
zgodnosc¢. Dane zawarte w niniejszym materiale s g jednak regularnie
sprawdzane

i niezbedne korekty sg zawarte w kolejnych wydaniach. Za propozycje
korekt bedziemy wdzieczni.

Zmiany techniczne zastrzezone.

Nr zamoéwieniowy 6FC5298-6AD10-0AP2

Siemens-Aktiengesellschaft.



m 11.03

Stowo wstepne m

Stowo wstepne

Podziatl dokumentaciji

Adresat

Obowiazywanie

Hotline

Adres internetowy

SINUMERIK 840D power-
line

SINUMERIK 810D power-
line

Zakres standardowy

Dokumentacja SINUMERIK jest podzielona w 3 ptaszczyznach:
e Dokumentacja ogdlna

e Dokumentacja uzytkownika

¢ Dokumentacja producenta / serwisowa

Niniejsza dokumentacja jest przeznaczona dla osoby obstugujacej
pionowe centra obrébkowe albo frezarki uniwersalne z SINUMERIK
840D/840Di/810D.

Niniejsza instrukcja obstugi/programowania obowigzuje dla ShopMill
wersja oprogramowania 6.3 z

e SINUMERIK 810D (od wersji opr. 6.3)
e SINUMERIK 840D (od wersji opr. 6.3)
e SINUMERIK 840Di (od wersji opr. 2.2)

W przypadku pytan prosze zwracac sie do hotline:
A&D Technical Support

Tel.:+49 (180) 5050-222

Fax:  +49 (180) 5050-223

e-mail: adsupport@siemens.com

W przypadku pytan (sugestie, korekcje) odnosnie dokumentac;ji pro-
sze wysfac telefaks na nastepujacy adres:

Fax: +49 (9131) 98-2176

Formularz telefaksowy patrz arkusz zwrotny na koncu dokumentacji.
E-mail: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de

http://www.ad.siemens.de/sinumerik

0Od 09.2001 sa do dyspozycji SINUMERIK 840D powerline

i SINUMERIK 840DE powerline o polepszonym dziataniu. Wyszcze-
golnienie dostepnych czesci powerline znajdziecie w nastepujacym
opisie sprzetu:

Literatura: /PHD/, Podrecznik projektowania SINUMERIK 840D

0Od 12.2001 sg do dyspozycji SINUMERIK 810D powerline

i SINUMERIK 810DE powerline o polepszonym dziataniu. Wyszcze-
golnienie dostepnych czesci powerline znajdziecie w nastepujacym
opisie sprzetu:

Literatura: /PHC/, Podrecznik projektowania SINUMERIK 810D

W niniejszej instrukcji obstugi / programowania opisano dziatanie
otoczki graficznej ShopMill. Uzupetnienia albo zmiany, ktére dokonu-
je producent maszyny, sg przez niego dokumentowane.

Blizsze informacje na temat dalszych dokumentacji dotyczacej

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
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SINUMERIK 840D/840Di/810D jak tez dokumentacji dotycz acej
wszystkich sterowan SINUMERIK (np. interfejs uniwersalny, cykle
pomiarowe ...), uzyskacie w oddziale firmy Siemens.

W sterowani u mogq dziata¢ dalsze funkcje, nie obja $nione w ninie j-
szej dokumentacji. Nie ma jednak roszczenia do tych funkcji w prz y-
padku dostawy nowego sterowania wzgl. ustugi serwisowej.

Zasada Sterowania SINUMERIK 840D/840Di/810D z ShopMill s g budowane
zgodnie z aktualnym stanem techniki i uznanymi technicznymi zas a-
dami bezpieczenstwa, normami i przepisami.

Urzadzenia dodatkowe Dzieki oferowanym przez firme SIEMENS przyrzadom dodatkowym,
urzgdzeniom dodatkowym i stopniom rozbudowy, mozna w celowy
sposob rozszerzy¢ zakres zastosowania sterowan SIEMENS.

Personel Wolno angazowac tylko personel wiasciwie wyksztatcony, autory-
zowany, niezawodny. Bez wymaganego wyksztatcenia nikomu nie
wolno nawet przez krétki czas pracowac przy sterowaniu.

Odpowiednie kompetencje zaangazowanego personelu odnosnie
ustawiania, obstugi i utrzymania musza by¢ klarownie ustalone a ich
przestrzeganie musi by¢ kontrolowane.

Zachowywanie sie Przed uruchomieniem sterowania nalezy zapewnié¢, by wtasciwy per-
sonel przeczytat i zrozumiat instrukcje obstugi. Poza tym na zaktadzie
spoczywa staly obowigzek obserwacji ogélnego stanu technicznego
sterowania (zewnetrznie rozpoznawalne braki i szkody jak tez zmiany
zachowywania sie podczas pracy).

Serwis Przeprowadzanie napraw jest dozwolone tylko zgodnie z danymi
w instrukcji konserwaciji i utrzymania i tylko personelowi wyksztat-
conemu i kwalifikowanemu w danej dziedzinie. Nalezy przy tym
przestrzegac wszystkich odnosnych przepiséw bezpieczenhstwa.

Za niezgodne z przeznaczeniem i wykluczajace wszelka odpo-
wiedzialnos¢ producenta jest uwazane:

o Kazde zastosowanie odbiegajace od wyzej wymienionych punk-
téw albo wykraczajace poza nie.

e Eksploatowanie sterowania nie w stanie technicznie nienagan-
nym, bez sSwiadomosci zasad bezpieczenstwa
i zagrozen lub bez przestrzegania wszystkich wskazowek zawar-
tych w instrukcji eksploatacji.

e Gdy usterki, ktére moga zagrazac bezpieczenhstwu, nie zostaty
usuniete przed uruchomieniem sterowania.

o Kazda zmiana, zmostkowanie albo wylaczenie dziatania urza-
dzen w sterowaniu, stuzgcych nienagannemu funkcjonowaniu,
nieograniczonemu korzystaniu jak tez bezpieczenhstwu aktywne-

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzeéone.
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mu i pasywnemu.

& Moze dojs¢ do nieprzewidzianych zagrozen dla:
e zdrowia i zycia osob
e sterowania, maszyny i dalszych wartosci majatkowych zakfadu
i uzytkownika.

Uktad dokumentaciji W niniejszej dokumentacji sg stosowane nastepujace bloki informa-
cyjne, oznaczone piktogramami

Funkcja

Kolejnos¢ czynnosci obstugowych
Objasnienie parametrow
Dodatkowe wskazowki

Opcja programowa
W przypadku opisywanej funkcji chodzi o opcje programowsg. Ozna-
cza to, ze funkcja dziata w sterowaniu, gdy kupiliscie odpowiednig

il O [ oY £3

opcje.
Wskazowki W dokumentacji stosujemy nastepujacych 5 wskazéwek ostrzegaw-
ostrzegawcze czych o stopniowanym znaczeniu.
& Niebezpieczenstwo

Ta wskazowka ostrzegawcza oznacza, ze nastapi Smier¢, ciezkie
uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa, gdy nie zostang
podjete odpowiednie srodki ostroznosci.

Ostrzezenie

& Ta wskazowka ostrzegawcza oznacza, ze grozi $mier¢, ciezkie
uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa, gdy nie zostang
podjete odpowiednie srodki ostroznosci.

Ostroznie

& Ta wskazowka ostrzegawcza (z tréjkatem ostrzegawczym) oznacza,
ze grozi lekkie uszkodzenie ciata, gdy nie zostang podjete odpowied-
nie srodki ostroznosci.

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Producent maszyny

Wskazowka dotyczace
literatury

Pojecia

Ostroznie

Ta wskazdéwka ostrzegawcza (bez trojk ata ostrzegawczego) oznacza,
ze grozi szkoda rzeczowa, nie zostan g podjete odpowiednie srodki
ostroznosci.

Uwaga

Ta wskazowka ostrzegawcza oznacza, ze moze nastgpi¢ niepozada-
ny wynik albo niepozgdany stan, gdy odpowiednie wskazéwki nie
beda przestrzegane.

Jezeli do okreslonych standw rzeczy istniejg ewentualne uzupetienia
albo zmiany dokonane przez producenta maszyny, wowczas wskazu-
jemy na to jak nastepuije:

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Jezeli chcecie przeczyta¢ o okreslonych stanach rzeczy w dalej idg-
cej literaturze, wowczas jest to oznaczone nastepujaco:

Literatura:

Kompletne zestawienie literatury znajdziecie w aneksie do niniejszej
instrukcji obstugi.

Ponizej ustalamy znaczenie kilku podstawowych pojec stosowanych
w niniejszej dokumentag;ji.

Program
Program jest ciggiem instrukcji dla sterowania CNC, ktéry w sumie
powoduje wykonanie okreslonej czesci na maszynie.

Kontur

Pojecie kontur okresla sie z jednej strony obrys przedmiotu. Z drugiej
strony rowniez jako kontur jest nazywana czes¢ programu, w ktorej

z poszczegolnych elementow jest definiowany obrys obrabianego
przedmiotu.

Cykl

Cykl, np. frezowanie wneki prostokatnej, jest zadanym przez ShopMill
podprogramem stuzgcym do wykonywania powtarzajacej sie operagciji
roboczej.

(Po czesci cykl jest nazywany réwniez funkcja.)

0-8

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
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W niniejszej dokumentaciji jednostki parametréw sg podawane zaw-
sze w systemie metrycznym. Odpowiednie jednostki w calach moze-

cie przeczyta¢ z nastepujacej tablicy

System System
metryczny calowy
mm cal
mm/zab cali/lzab
mm/min cali/min
mm/obr cali/obr
m/min stop/min

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzeone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga/programowanie (BAS) - wydanie 11.03
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Notatki

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
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1.1

Wprowadzenie

1.1 Produkt ShopMill

11.03 n

ShopMill

Ustawianie maszyny

Sporzadzanie programu

Wykonanie programu

Zarzadzanie narzedziami

Zarzadzanie programami

ShopMill jest oprogramowaniem do obstugi i programowania frezarek,
ktére umozliwia Wam komfortow g obstuge maszyny i proste progr a-
mowanie obrabianych cz esci.

Oto kilka cech oprogramowania:

Specjalne cykle pomiarowe utatwiajg pomiar narzedzi i obrabianego

przedmiotu.

Sa do syspozycji 3 r6zne wariantu programu:

e Programy G-Code do zastosowan do budowy form, ktére przej-
mujecie od systemow CAD/CAM.

e Programy G-Code, ktdre sporzgdzacie bezposrednio na maszy-
nie. Przy programowaniu macie do dyspozycji wszystkie cykle
technologiczne.

e Programy krokoéw roboczych, ktére sporzadzacie bezposrednio na
maszynie (opcja programowa).

Programowanie obrabianego przedmiotu odbywa sie bez trudu,
poniewaz jest wspierane graficznie i nie wymaga znajomosci G-
Code. ShopMill pokazuje program na przejrzystym planie pracy i
przedstawia poszczegolne cykle i elementy konturu na dynamicz-
nej grafice.

Niezaleznie od wariantu programu nastepujace funkcje utatwiaja pro-
gramowanie wzgl. obrdbke:
e Woydajny procesor konturu pozwala na wprowadzanie dowolnych

konturow.

e Cykl skrawania z rozpoznawaniem pozostatego materiatu oszcze-
dza zbedne czynnosci obrobkowe (opcja programowa).

o  Cykl skretow umozliwia obrobke wielostronng i obrébke na sko-
snych powierzchniach niezaleznie od kinematyki maszyny (stot
skretny / gtowica skretna).

Wykonywanie programu mozecie tréjwymiarowo przedstawiac na

ekranie.

Mozecie w prosty sposob kontrolowaé wynik programowania wzgl.

wygodnie Sledzi¢ obrébke na maszynie (opcja programowa)

Wykonywanie programow krokéw roboczych jest opcjg programowa.

ShopMill zapamietuje dane narzedzi. Oprogramowanie moze przy

tym zarzgdzac¢ réwniez danymi narzedzi, ktére nie znajduja sie w

magazynie.

Podobnych programéw nie musicie sporzadza¢ od nowa, lecz moze-

cie je fatwo kopiowac i zmieniac.
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1.2

Wprowadzenie
1.2 Stanowisko pracy

Stanowisko pracy

Frezarka

Sterowanie

Pulpit obstugi

Przy pomocy ShopMill mo zecie tealizowa¢ zamocowanie wielokrotne
takich samych albo r6znych (opcja programowa) obrabianych prze d-
miotéw z optym alizacj g kolejnos$ci uzycia narzedzi.

Poprzez przyt aczenie do sieci i stacj e dyskietek mozecie siega¢ do
programéw zewn etrznych (opcja programowa).

Do stanowiska pracy ShopMill nale zy obok frezarki ze ze sterow a-
niem CNC/pozycjonuj acym réwnie z pulpit obstugi i pulpit sterowniczy
maszyny

Pulpit
obstugi
Frezarka
tacznie ze sterowaniem Pulpit sterow-
niczy maszyny

L

Szkic stanowiska pracy

ShopMill mozecie stosowac na frezarkach pionowych i uniwersalnych
o0 maksymalnie 10 osiach (tacznie z osiami obrotowymi i wrzecio-
nem). Z 10 osi mozna rownoczes$nie wyswietli¢ 3 osie liniowe, 2 obro-
towe jak tez 1 wrzeciono.

Programy krokéw roboczych i programy G-Code sg dopasowane do
obrébki 2D i 2'/,D, do obrébki 3D stosujcie programy G-Code z sys-
temoéw CAD/CAM.

ShopMill pracuje na sterowaniu CNC SINUMERIK 840D/810D z PCU
20i PCU 50.

Poprzez pulpit obstugi nastepuje komunikacja z ShopMill.

Pulpit sterowniczy maszynyPrzy pomocy pulpitu obstugowego maszyny obstugujecie frezarke.
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Wprowadzenie 11.03
1.2 Stanowisko pracy

1.2.1 Pulpity obstugi

Dla PCU mozecie alternatywnie stosowac jeden z nast epujacych
pulpitow obstugi:

OP 010

OP 010C

OP 010S z klawiaturg petng CNC  OP 032S

OP 012

OP 015 z klawiatur g petng CNC 19”
Pulpit obstugi OP 010

i
2]

(3]

Pulpit obstugi OP 010

Ekran 10"

Przyciski ekranu

Poziomy pasek przyciskdw programowanych

Pionowy pasek przyciskéw programowanych

Blok literowy / cyfrowy

Blok korekcji / kursora z klawiaturg sterowania i przyciskiem input
6 Interfejs USB

a h~h WON =
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11.03 Wprowadzenie
1.2 Stanowisko pracy

Pulpit obstugi OP 010C

Pulpit obstugi OP 010C

Ekran 10"

Przyciski ekranu

Poziomy pasek przyciskéw programowanych

Pionowy pasek przyciskdéw programowanych

Blok literowy / cyfrowy

Blok korekgiji / kursora z klawiaturg sterowania i przyciskiem input
Interfejs USB

AR WN-=

(=2}

Waski pulpit obstugi
OP 010S

2] 2]

EEEEEEEENEE
= T

(5 )

Pulpit obstugi OP 010S

Ekran 10"

Przyciski ekranu

Poziomy pasek przyciskow programowanych
Pionowy pasek przyciskéw programowanych
Interfejs USB

AL wWN -
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Wprowadzenie 11.03
1.2 Stanowisko pracy

Pulpit obstugi OP 012

)
ol ENEENICEER

Pulpit obstugi OP 012

Ekran 12"

Przyciski ekranu

Poziomy pasek przyciskéw programowanych

Pionowy pasek przyciskdéw programowanych

Blok literowy/cyfrowy

Blok korekt / kursora z przyciskami sterowania i przyciskiem Input
Interfejs USB

Mysz

AL WN =

~N o

Pulpit obstugi OP 015

(5)

Pulpit obstugi OP 015

Ekran 15"

Przyciski ekranu

Poziomy pasek przyciskéw programowanych
Pionowy pasek przyciskdéw programowanych
Interfejs USB

AL WN -~
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11.03 Wprowadzenie
1.2 Stanowisko pracy

1.2.2 Przyciski pulpitow obstugi

5 Alarm Cancel
ALARM . - .
CANCEL Skasowanie alarmu, ktory jest oznaczony tym symbolem
ii Channel
CHANNEL Bez znaczenia dla ShopMill.

@ Help

HELP Przetaczanie miedzy planem pracy i grafikg programowania jak tez
miedzy maskg parametrow z grafikg programowania i maskg para-
metrow z obrazem pomocy.

E Next Window
whow Bez znaczenia dla ShopMiill.
=R Page Up wzgl. Page Down
i I Przewijanie do gory albo do dotu w katalogu albo w planie pracy.

4 A > v Kursor

Poruszanie sie miedzy réznymi polami wzgl. wierszami.

Przy pomocy kursor w prawo otwarcie katalogu albo programu.
Przy pomocy kursor w lewo przetaczenie na nadrzedng ptaszczyzne
katalogow.

O Select

SELECT Wybdr miedzy wieloma zadanymi mozliwosciami.
Przycisk odpowiada przyciskowi "alternatywa".

END End
Przesuniecie kursora na ostatnie pole wprowadzania w masce para-
metrow.
-«— Backspace
PAOCPACE e Skasowanie wartosci w polu wprowadzania.
o W trybie wstawiania skasowanie znaku znajdujgcego sie przed
kursorem..
—_ Tab
TAB Bez znaczenia dla ShopMill.
ﬁ Shift
SHIFT Przy nacisnietym przycisku Shift gérny znak na przyciskach

z podwojnymi znakami.
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CTRL

ALT

DEL

>

INSERT

o

INPUT

A

ALARM

)

PROGRAM

QOFFSET

PROGRAM
MANAGER

Ctrl

Alt
Bez znaczenia dla ShopMill.

Del - nie OP 031
e Skasowanie wartosci w polu parametréw.
o W trybie wstawiania skasowanie znaku zaznaczonego kursorem.

Insert
Uaktywnienie trybu wstawiania albo kalkulatora kieszonkowego.

Input
e Zakonczenie wprowadzania wartosci w polu wprowadzania.
e Otwarcie katalogu albo programu.

Alarm - tylko OP 010 i OP 010C
Wywotanie zakresu czynnosci obstugowych "komunikaty/alarmy".
Przycisk odpowiada przyciskowi programowanemu "Komunikaty alar-

my".

Program - tylko OP 010 i OP 010C
Wywotanie zakresu czynnosci obstugowych "program”.
Przycisk odpowiada przyciskowi programowanemu "program".

Offset - tylko OP 010 i OP 010C

Wywotanie zakresu czynnosci obstugowych "narzedzia / przesuniecia
punktu zerowego".

Przycisk odpowiada przyciskowi programowanemu "Narzedzia przes.
pktu. zer.".

Program Manager - tylko OP 010 i OP 010C

Wywotanie zakresu czynnosci obstugowych "menedzer programow”.
Przycisk odpowiada przyciskowi programowanemu " Menedzer pro-
gramow".
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1.2.3 Pulpity sterownicze maszyny

Tokarka moze zosta¢ wyposa zona w pulpit sterowniczy maszyny
wyprodukowany przez firm e Siemens albo w pulpit specyficzny pr o-
ducenta maszyny.

Ze strony firmy Siemens s g do dyspozycji pulpity standardowe (19")
i pulpity waskie OP 032S.

Poprzez pulpity sterownicze maszyny mo zecie wywotywac akcje

w tokarce, na przyktad wykonywac ruchy w osiac h albo uruchamiac
obrébke.

Dla wta$nie aktywnych funkcji $wiecq sie diody odno snych przyciskow
na pulpicie.

1.2.4 Elementy pulpitow sterowniczych maszyny

Reset

=

&

=
@
Qo
o
S
5

sl&
>

U

Przycisk wylacznika awaryjnego

Przycisk nalezy nacisna¢ w sytuacji awaryjnej, tzn. gdy zycie ludzkie
jest w niebezpieczenstwie albo gdy wystepuje niebezpieczenstwo
uszkodzenia maszyny albo obrabianego przedmiotu.

Wszystkie napedy sg zatrzymywane z maksymalnie mozliwym mo-
mentem hamowania.

Odnosnie dalszych reakcji w wyniku nacisniecia przycisku wytacznika
awaryjnego prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Reset

¢ Anulowanie wykonywania aktualnego programu.
Sterowanie NC pozostaje synchroniczne z maszyna. Jest ono
w potozeniu podstawowym i gotowosci do nastepnego przebiegu
programu.

e Skasowanie alarmu

Jog

Wybranie rodzaju czynnosci obstugowych maszyna recznie.
Teach In

Bez znaczenia dla ShopMill.

MDA

Wybranie rodzaju czynnosci obstugowych MDA.

Auto

Wybranie rodzaju czynnosci obstugowych maszyna auto.
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=)

Single Block

s
P

Repos

.

Ref Point

—_—

[VAR]

e

10000

&

Cycle Start

)

Cycle Stop

X

5

5th Axis

+

‘UL

Rapid

@

WCS MCS

Single Block

Repos
Pozycjonowanie przywracajgce, ponowne dosuniecie narzedzia do
konturu..

Ref Point
Dosuniecie do punktu odniesienia.

Inc Var (Incremental Feed Variable)
Ruch ze zmienng wartoscig przyrostu.

Inc (Incremental Feed)

Ruch z zadang wielkoscig skoku wynoszaca

1, ..., 10000 przyrostow.

Warto$¢ jednego przyrostu jest zalezna od danej maszynowej.

Przestrzegajcie do niniejszego danych producenta maszyny.

Start cyklu
Start wykonywania programu.

Stop cyklu

Zatrzymanie wykonywania programu.

Przyciski osi

Wybor osi.

Przyciski kierunkowe

Ruch w osi w kierunku ujemnym albo dodatnim.

Rapid
Przesuw szybki w osi (najwieksza predkosc).
WCS MCS

Przetaczanie miedzy uktadem wspotrzednych narzedzia (WKS)
i uktadem wspotrzednych maszyny (MKS).
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Override posuwu / przesuwu szybkiego

Zmniejszenie albo zwiekszenie zaprogramowanego posuwu wzgl.
przesuwu szybkiego. Zaprogramowany posuw wzgl. przesuw szybki
odpowiada 100% i moze by¢ regulowany od 0% do 120%, w przesu-
wie szybkim tylko do 100%.

MA@ Feed Stop

Feed Stop Zatrzymanie wykonywania bie zgcego programu i zatrzymanie nap e-
dow osi.

AN D Feed Start

Feed Start Kontynuowanie wykonywania programu w aktualnym bloku i zwiek-

szenie posuwu do wartosci zadanej w programie.

Override wrzeciona

Obnizenie albo zwiekszenie zaprogramowanej predkosci obroto-
wej wrzeciona.

Zaprogramowana predkos¢ obrotowa wrzeciona odpowiada 100%
i moze by¢ regulowana od 50 do 120%. Nowo nastawiona pred-
kosc¢ obrotowa ukazuje sie na ekranie w wyswietlaniu statusu
wrzeciona jako warto$¢ bezwzgledna i w procentach.

—1h- Spindle Dec. — tylko pulpit sterowniczy maszyny OP032S

Spindle Dec. Zmniejszenie zaprogramowanej predkosci obrotowej wrzeciona.

—1p+ Spindle Inc. — tylko pulpit sterowniczy maszyny OP032S

Spinde Inc. Zwiekszenie zaprogramowanej predkosci obrotowej wrzeciona.

100% 100% — tylko pu!pit. sterowniczy masz.yny OPf)3lZS -
Ponowne nastawienie zaprogramowanej predkosci obrotowej wrze-
ciona.

1@ Spindle Stop

Spinde Stop Zatrzymanie wrzeciona.

1> Spindle Start

Spindle Start Start wrzeciona.

1 Spindle Left — tylko pulpit sterowniczy maszyny OP032S

Foivde Lot | Start wrzeciona (kierunek obrotéw w lewo).

—1b Spindle Right — tylko pulpit sterowniczy maszyny OP032S

Sl Fight

Start wrzeciona (kierunek obrotéw w prawo).
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Przetacznik z zamkiem

Przy pomocy przetacznika z zamkiem mozecie nastawia¢ rozne pra-
wa dostepu. Przetacznik ma cztery potozenia, ktére sg przyporzad-
kowane stopniom ochrony 4 do 7.

Poprzez dane maszynowe mozna przy pomocy réznych stopni ochro-
ny blokowac¢ dostep do programéw, danych i funkc;ji.

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Do przetacznika z zamkiem naleza trzy rozne klucze, ktére mozna
wyjmowac¢ w podanych potozeniach:

Potozenie 0 Najnizsze
Bez klucza prawo dostepu
Stopien ochrony 7

Potozenie 1

Klucz 1 czarny

Stopien ochrony 6 Wzrastajace
prawa dostepu

Potozenie 2

Klucz 1 zielony
Stopien ochrony 5

~

O & @&

Potozenie 3 Najwyzsze
Klucz 1 czerwony prawo dostepu
Stopien ochrony 4

Gdy zmienicie potozenie klucza, aby zmieni¢ uprawnienie do doste-
pu, nie jest to natychmiast widoczne na otoczce graficznej. Musicie
najpierw uruchomic¢ akcje (np. zamkna¢ i otworzy¢ katalog).

Jezeli PLC znajduje sie w stanie stop (diody na pulpicie sterowniczym
maszyny migaja), wowczas przy tadowaniu programu ShopMill nie
uwzglednia potozenia przetacznika.

E Dalsze stopnie ochrony 0 do 3 moze nastawi¢ producent maszyny
poprzez hasto. Przy wprowadzonym hasle ShopMill nie uwzglednia
potozenia przetgcznika.

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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1.2.5 Reczny przyrzad obstugowy mini

20 60 108
S
( . +1r
\, y 7 ‘:%\
— . @
-
216

il
[F2[F3)

0 Z XY 45

=“—g

88 I C 83,5

Wytacznik awaryjny, dwukanatowy

Przycisk akceptacji, dwukanatowy

Przetacznik wyboru osi dla 5 osi i z pozycjg neutralng,

Przyciski funkcyjne F1, F2, F3

Przyciski ruchu kierunek +, -

Przycisk przesuwu szybkiego dla szybkiego wykonywania ruchu
przyciskami ruchu albo kétkiem recznym

Kotko reczne

Magnesy do zawieszania na czesciach metalowych

Przewdd przytaczeniowy 1,5m ... 3,5 m

Mmoo W >

-To

Elementy obstugi Wytacznik awaryjny
Wyltacznik awaryjny musi zostac¢ nacisniety w sytuacji awaryjnej
1. gdy ludzie sg w niebezpieczenstwie
2. gdy jest niebezpieczenstwo uszkodzenia maszyny albo obrabia-
nego przedmiotu.

Przycisk akceptacji
Przycisk akceptacji jest wykonany jako przycisk dwupotozeniowy.
Musi on by¢ nacisniety, aby moc uruchomic ruch posuwowy.

Przetacznik wyboru osi
Przy pomocy przetacznika wyboru osi mozna wybiera¢ do 5 osi.
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Przyciski funkcyjne
Przy pomocy przyciskow funkcyjnych mo zna uruchamia¢ funkcje
specyficzne dla maszyny.

Przyciski ruchu
Przy pomocy przyciskdw ruchu +, - mozna uruchamia¢ ruchy w osi
wybranej prze tacznikiem wyboru osi.

Kotko reczne

Przy pomocy kotka recznego mozna uruchamiac ruchy w osi wybra-
nej przetgcznikiem wyboru osi. Kotko reczne daje 2 sygnaty sladowe
0 100 impulsach/obrét.

Przycisk przesuwu szybkiego

Przy pomocy przycisku przesuwu szybkiego mozna zwiekszy¢ pred-
kos¢ ruchu w osi wybranej przetacznikiem wyboru.

Przycisk przesuwu szybkiego dziata zaréwno na polecenia ruchu
przyciskami + / - jak tez na sygnaty od kétka recznego.

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzeone.
1-30 SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS)- wydanie 11.03



11.03 Wprowadzenie
1.3 Otoczka graficzna

1.3 Otoczka graficzna

1.3.1 Przeglad

Podziat ekranu

3 e BT

Otoczka graficzna

Aktywny rodzaj obstugi / zakres czynnosci obstugowych
Wiersz alarmow i komunikatow

Nazwa programu

Sciezka programowa

Stan kanatu i sterowanie programem

Komunikaty robocze kanatu

Wyswietlanie pozycji w osiach

Wyswietlanie

e aktywnego narzedzia T

¢ aktualnego posuwu F

e wrzeciona S

9 Woyswietlanie aktywnych przesunie¢ punktu zerowego i obrotu
10 Okno robocze

11 Wiersz dialogowy dla dodatkowych objasnien

12 Poziomy pasek przyciskdw programowanych

13 Pionowy pasek przyciskow programowanych

14 Przyciski programowane

15 Przyciski ekranu

o N O WN -~
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Podrodzaj pracy

Stan kanatu

Sterowanie programem

Komunikaty pracy kana-
tu

Stan posuwu

Stan wrzeciona

Przyciski ekranu

—

M

—_
MACHINE

AN

REF: dosuniecie do punktu odniesienia
REPOS: repozycjonowanie

INC1 ... INC10000: stata wielko$¢ kroku

INC_VAR: zmienna wielkos¢ kroku
 ResET

@ aktywny

przerwany

SKP: Maskowanie bloku w G-Code

DRY: Posuw w pracy probnej

ROV: Tylko zmiana posuwu (nie posuwu i przesuwu szybkiego)

SBL1:Pojedynczymi blokami (stop po kazdym bloku, ktéry wyzwala
funkcje w maszynie)

SBL2: Wybdr w ShopMill niemozliwy (stop po kazdym bloku)

SBL3: Pojedynczymi blokami doktadnie (stop po kazdym bloku,
réwniez w ramach cyklu)

MO1: Zatrzymanie programowane

DRF: Przesuniecie DRF

PRT: Test programu

A Stop: jest wymagana czynnos¢ obstugowa.

@' Czekac: nie jest wymagana czynnos¢ obstugowa.
N Brak zezwolenia dla posuwu

Brak zezwolenia dla wrzeciona
. Wrzeciono nieruchome
E Wrzeciono wiruje w prawo

H Wrzeciono wiruje w lewo

Kolory symboli maja nastepujace znaczenie:

Czerwony: maszyna zatrzymana

Zielony: maszyna pracuje

Zoty: oczekiwanie na czynno$é obstugowg
Szary: pozostate

Maszyna
Wywotanie aktywnego rodzaju czynnosci obstugowych (maszyna
recznie, MDA albo maszyna auto).

Skok powrotny
Bez znaczenia dla ShopMill.

1-32

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzeone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03



n 11.03

Wprowadzenie
1.3 Otoczka graficzna

>

=)

MENU
SELECT

i

Rozszerzenie
Zmiana poziomego paska przyciskéw programowanych.

Menu Select
Wywotanie menu podstawowego:

Ma- Pro- |1 Edycja |[ij Lista . Pkt.zer. [, -
ﬁszyna Iiilgram ifprogr. I_alarméw li narz. . B0 150

Zamiast Sciezki programowej (4) mog g by¢ rowniez wyswietlane sy m-
bole zdefiniowane przez producenta maszyny.

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.

1.3.2 Obstuga poprzez przyciski programowane i sprzetowe

MENU
SELECT

PROGRAM
MANAGER

)

PROGRAM

A

ALARM

QOFFSET

MV
“Uu
Jog

MDA

=)

Auto

Otoczka graficzna ShopMill sktada sie z roznych masek, w ktorych
jest kazdorazowo osiem poziomych i osiem pionowych przyciskow
programowanych. Przyciski programowane mozecie obstugiwaé przy
pomocy przyciskow sprzetowych znajdujacych sie obok nich.

Przy pomocy przyciskéw programowanych mozecie kazdorazowo
wyswietli¢ nowg maske.

ShopMill dzieli sie na 3 rodzaje obstugi (maszyna recznie, MDA

i Maszyna Auto) i 4 zakresy czynnos$ci obstugowych (menedzer pro-
gramow, program komunikaty/alarmy i narzedzia/przesuniecia punktu
zerowego).

Jezeli chcecie przetgczy¢ z jednego rodzaju obstugi / zakresu czyn-
nosci obstugowych na inny zakres czynnosci obstugowych, nacisnijcie
przycisk "Menu Select". Zostanie wyswietlone menu podstawowe

i przy pomocy przycisku programowanego mozecie wybrac¢ pozadany
zakres czynnosci obstugowych.

Alternatywnie do tego mozecie wywolywac zakresy czynnosci obstu-
gowych réwniez przy pomocy przyciskdw na pulpicie obstugi.

Rodzaj obstugi mozecie wybra¢ w kazdym czasie bezposrednio po-
przez przyciski na pulpicie sterowniczym maszyny.

Jezeli nacisniecie przycisk programowany "Maszyna" w menu pod-
stawowym, zostanie wyswietlona maska aktualnie aktywnego rodzaju
obstugi.

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03 1-33



Wprowadzenie
1.3 Otoczka graficzna

11.03 n

Jezeli wybierzecie inny rodzaj obstugi wzgl. inny zakres czynnosci
obstugowych, ulega zmianie zaréwno poziomy jak i pionowy pasek
przyciskéw programowanych.

_Pozycja )

Edycja Lista Pkt.zer.
progr. alarmow obr.prz.,
——— — -

T 1
Funkcje
pomocnice
Wszystkie
funkcje G

T,S.M Nastaw. Pkt.zer. Pomiar - rez.
; ‘ & ppz ql !] narz. i plaszcz,
e

Rodzaj obstugi maszyna recznie
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Jezeli w ramach rodzaju obstugi wzgl. zakresu czynno $ci obstugo-
wych nacisniecie poziomy przycisk programowany, zmienia si e tylko
pionowy pasek przyciskdw programowanych.

Funkcja
G

Pozycja

el

Funkcje
T 14 _EHDSETLL i pomochnice

Wszystkie
i § funkcje G

@.0e0
=7 .600

F
S

51

L
Pomiar rezow.
narz. ptaszcz,
. ===

kt.zer.
obr.prz.
ez

Rodzaj obstugi maszyna recznie

FIRECZNIE |

L2
Alternat.

Pozycja

Tl

, Przesuw
szybki

Pozycjonowanie

¥

F

Frezow.
ptaszcz.

Pomiar
narz.

Nastaw. | Pkt.zer.
- obr.prz.
=

Funkcjonowanie w ramach rodzaju obstugi maszyna recznie
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>

<<
Powrot

X

Anuluj

v

Przejecie

oK

Test wh.
programu

Test
programu

wyt.

Gdy na otoczce graficznej w wierszu dialogowym po prawej ukaze sie
symbol , mozecie w ramach zakresu czynnosci obstugowych
zmieni¢ poziomy pasek przyciskow programowanych. W tym celu
nacisnijcie przycisk "Rozszerzenie". Przy ponownym nacisnieciu tego
przycisku ponownie ukaze sie pierwotny poziomy pasek przyciskow
programowanych.

W ramach rodzaju obstugi wzgl. zakresu obstugi mozecie poprzez
przycisk programowany "Powrét" powréci¢ do maski nadrzedne;.

Przy pomocy przycisku programowanego "Anuluj" mozecie wyjs¢
z maski bez przejmowania wprowadzonych wartosci i przejs¢ do ma-
ski nadrzedne;.

Gdy wszystkie niezbedne parametry prawidtowo wprowadziliscie do
maski parametrow, mozecie zamkna¢ i zapisa¢ maske przy pomocy
przycisku programowanego "Przejecie"

Przy pomocy przycisku programowanego "OK" mozecie natychmiast
wyzwoli¢ akcje, np. zmiane nazwy albo skasowanie programu.

Gdy niektére funkcje uaktywnicie przy pomocy przycisku programo-
wanego, przycisk ten uzyskuje kolor czarny.

Aby cofna¢ wybdr funkcji, musicie ponownie nacisng¢ ten przycisk
programowany. Przycisk uzyskuje wowczas ponownie kolor szary.
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1.3.3 Widoki programu

Menedzer programoéw

= Pro- PROGRAM
"E gram albo. MANAGER

VI AV >

-albo- LINPUT

Program ShopMill mozecie przedstawia¢ w roznych widokach.

W menedzerze programéw mozecie zarzgdza¢ wszystkimi progra-
mami. Poza tym tutaj wybieracie program do wykonania.

KATALOG

Typ Zatadowany Wielkos¢ Datalczas

M ooy miz 1HI EEXE E7.0F ZOOZ 09:1d
:I W _ii i THE i Erd E3 P DI Pcia ol
B T Wi " GasZ E7.0F.B0RZ i GE
- Zmiana
B oTme HIA 15 29 _2NE 14
B oun W L4 132 27,87 .2082 18,62
B v 1ip HIY s TC LR T T R

Zazna- [
czenie
Kopio-
wanie

Wolna pamigé Dysk twardy: A6 | Dalsze

Menedzer programéw

Program mozecie wybra¢ przy pomocy przycisku programowanego
albo sprzetowego "Menedzer programéw".

W ramach katalogu mozecie sie porusza¢ przy pomocy przyciskow
"Kursor do gory" i "Kursor do dotu".

Przyciskiem "Kursor w prawo" otwieracie katalog.
Przyciskiem "Kursor w lewo" docieracie z powrotem do nadrzednej
ptaszczyzny katalogow.

Przyciskiem "Kursor w prawo" albo "Input" otwieracie plan pracy pro-
gramu.
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Plan pracy

AV
@

HELP

Grafika programowa

Plan pracy daje przeglad poszczegdlnych krokéw obrobkowych pro-
gramu.

PROGRAM
SN L Narzedzie
P HS SHOPHILL
£4 yHin Rowek wzdluzny ¢ Twiz P#.0r2 SN ZlsSink W18 Lo e
rosta
e | ]m:. 001: koto otworow Fikell WE=TH YT HIZE HE
&1 Hem Rowek kotowy T TR PO min SRR KEel Vi
[] H Wnekakolowa — © Tald Fll.itsi S1MHI MA=TI VileTH Zimd g [opeoroo
& Ha Wneka prostokatna o TeifHACSERLE M8.202 G400 Kol vim1dd "
na  H:E. Koniec programu Promien
okregu &
Linia
spiralna
Biegunowo
Funkcje |
maszyny
Prosta Wier- Frezo- Frezow. Ro6zne Symu- Opraco-
okrag hcenie wanie kontur IE o ‘ lacja wanie
— o

Plan pracy

W planie pracy mozecie przy pomocy przyciskow "Kursor do gory"
i "Kursor do dotu" poruszac sie miedzy blokami programu.

Przy pomocy przycisku "Help" mozecie przetagcza¢ miedzy planem
pracy i grafikg programowa.

Grafika programowa pokazuje dynamiczng grafike kreskowg widoku
obrabianego przedmiotu z gory. Blok programu zaznaczony w planie
pracy jest uwydatniony kolorem w grafice programowe;.

W

Pkt.srodk.

Prosta | Frezo- ‘ Symu-
okrag wanie lacja _
by

Grafika programowa
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W prowadzenie
1.3 Otoczka graficzna

Maska parametréw
z grafika programowag

HELP

Przy pomocy przycisku "Kursor w prawo" mozecie w planie pracy
otworzy¢ blok programu. Jest wyswietlana kazdorazowo przynalezna
maska parametréw z grafikg programowa.

Grafika programowa w masce parametrow pokazuje kontur aktualne-
go kroku obrébki jako grafika kreskowa razem z parametrami.

PROGRAM

Nazwa narzedzia

p Rowek wzdiuzny
1
n] r i, 1 mm/zab
H B Em obr/min
B 1 ’Srodek
0 | Obroébka: i -]
Wzor pozycji

Frezo-
wanie |

Prosta Wier-
okrag hcenie

Maska parametréw z grafikg programowg

W ramach maski parametréw mozecie przy pomocy przyciskow kur-
sora poruszac sie miedzy polami wprowadzania.

Przy pomocy przycisku "Help" mozecie w masce parametréw przeta-
cza¢ miedzy grafikg programowa i obrazem pomocy.
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11.03 II]I

Maska parametrow
z obrazem pomocy

Obraz pomocy w masce parametrow objasnia poszczegdlne parame-
try kroku obrobki.

Nazwa narzedzia ,

@. Ll mm/zab
-1 KA obr/min
Srodek

Obrobka: v
Wzor pozycji

seasrels
EEEEE%EE
£

S

tebianie Srodkowe
. LI mm/zab

AL

Prosta
okrag |

Wier-

Frezo- 2 02 Opraco-
cenie -]

wanie
st

Maska parametrow z obrazem pomocy

Kolorowe symbole na obrazach pomocy oznaczajg co nastepuije:
z06Mty okrag = punkt odniesienia

czerwona strzatka = narzedzie porusza sie przesuwem szybkim
zielona strzatka = narzedzie porusza sie posuwem roboczym
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11.03 Wprowadzenie
1.3 Otoczka graficzna

1.3.4 Wprowadzenie parametrow

Przy ustawianiu maszyny i przy programowaniu musicie ka zdorazowo
wprowadzi¢ warto $ci parametrow w pola o biatym tle.
Parametry, ktérych pola s g szare, zostan g automatycznie obliczone

przez ShopMill.
Biate Szare
pole wprowadz ania pole wprowadzania
P f | :
arametr 3 10 . R mbs
b i 40 . BEE abs Jednostka
al 1492 /A3G &
aZ 14% BH3IE =
Przejscie do nast. elementu
IFI 3. B
Maska parametrow
Wybor parametrow W przypadku niektorych parametréw mozecie w polu wprowadzania

wybrac jedng z wielu zadanych mozliwosci. W tych polach nie moze-
cie sami wpisywa¢ zadnych wartosci.

O » Nacisnijcie przycisk programowany "Alternatywa" albo przycisk
Alternatywa | - | seceer "Select" tyle razy, az bedzie wida¢ pozadane ustawienie.
Przycisk programowany "Alternatywa jest widoczny tylko wtedy, gdy
kursor znajduje sie w polu wprowadzania o wielu mozliwosciach wy-
boru. Réwniez przycisk "Select" dziata tylko w tym przypadku.
Wprowadzenie Dla pozostatych parametréw musicie w polu wprowadzania wprowa-
parametrow dzi¢ wartos¢ liczbowa przy pomocy przyciskow na pulpicie obstugi.
» Wprowadzcie pozgdang wartosé.
_<,> » Nacisnijcie przycisk "Input", aby zakonczy¢ wprowadzanie.
INPUT
E -— DEL Jezeli nie chcecie wprowadzac¢ zadnej wartosci, tzn. réwniez wartosci
PO _albo- "0", nacisnijcie przycisk "Backspace" albo "Del".
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Wybor jednostki

O O

Alternatywa | albo- LseLeer

Skasowanie parametru

P—
BACKSPACE

DEL

-albo-

Zmiana albo obliczenie
parametru

>

INSERT

Przejecie parametrow

v

Przejecie

W przypadku niektorych z tych parametrow mozecie po czesci wybie-
ra¢ miedzy réznymi jednostkami.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Alternatywa" albo przycisk
"Select" tyle razy, az ukaze sie pozadana jednostka.

Przycisk programowany "Alternatywa" jest widoczny tylko wtedy, gdy
dla tego parametru mozecie wybiera¢ sposrod wielu jednostek. Row-
niez przycisk "Select" dziata tylko w tym przypadku.

Gdy w polu wprowadzania znajduje sie nieprawidtowa wartosé, moze-
cie jg kompletnie skasowac.

» Nacisnijcie przycisk "Backspace" albo "Del".

Jezeli nie chcecie kompletnie zastepowa¢ wartosci w polu wprowa-
dzania, lecz zmieni¢ tylko pojedyncze znaki, wowczas mozecie prze-
taczy¢ na tryb wstawiania. W tym trybie jest réwniez aktywny kalkula-
tor kieszonkowy, przy pomocy ktérego mozecie w prosty sposob pod-
czas programowania oblicza¢ wartosci parametrow.

» Nacisnijcie przycisk "Insert".

Uaktywnieniu ulega tryb wstawiania wzgl. kalkulator kieszonkowy.
Przy pomocy przyciskéw "Kursor w lewo" i "Kursor w prawo" mozecie
poruszac sie w ramach pola wprowadzania.

ZYCi i ZECi wac zczego
Przyciskami "Backspace" albo "Del" mozecie kasowac poszczegodlne
znaki.

Dalsze informacje na temat kalkulatora kieszonkowego znajdziecie
w rozdziale "Kalkulator kieszonkowy".

Gdy niezbedne parametry prawidtowo wprowadziliscie do maski pa-
rametrow, mozecie maske zamkna¢ i zapisa¢ w pamieci..

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie".

Ten przycisk nie ukazuje sie tak dtugo, jak dlugo parametry sg wpro-
wadzone niekompletnie albo z duzymi btedami. W wierszu dialogo-
wym mozecie wowczas przeczytaé, ktorych parametréw brakuje albo
ktére sg wprowadzone btednie.
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Wprowadzenie

1.4 Podstawy

14 Podstawy

1.4.1 Uklad wspoéirzednych prostokatnych

1.4.2 OkresSlenia ptaszczyzn

Przy obrébce na frezarce wychodzi si € w zasadzie od prostok atnego
ukfadu wspotrzednych, ktéry sktada si e osi wspétrzednych X, Yi Z,
réwnolegtych do osi maszyny.

Jak uktad wspétrzednych jest potozony w stosunku do maszyny, zale-

zy od typu maszyny. Kierunki osi wynikajg z tzw. ,reguty prawej reki"
(wedtug DIN 66217).

Gdy stoimy przed maszyng a palec srodkowy prawej reki wskazuje
w kierunku przeciwnym do kierunku dosuwu wrzeciona gtéwnego,
wowczas

e  kciuk wskazuje kierunek +X
e palec wskazujacy wskazuje +Y

e palec $rodkowy wskazuje +Z

Uktad wspotrzednych maszyny i reguta prawej reki”

Kazdorazowe dwie osie wspotrzednych ustalajg ptaszczyzne,. Trzecia
0$ wspotrzednych (os$ narzedzia) jest kazdorazowo prostopadta do tej
ptaszczyzny i okresla kierunek dosuwu narzedzia (np. dla obrdébki 2

)

/2 D).

Przy programowaniu jest wyma-
gane poinformowanie sterowania,
w ktorej ptaszczyznie odbywa sie
obrébka, aby wartosci korekgcji
narzedzia byly prawidtowo brane
do obliczenh. Ptaszczyzna ma réw-
niez znaczenie dla okreslonych
rodzajéw programowania okregu

i w przypadku wspotrzednych bie-
gunowych.

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03 1-43



W prowadzenie

1.4 Podstawy

11.03 n

1.4.3 Wspoéirzedne biegunowe

Plaszczyzny robocze sg ustalane jak nastepuje:

Plaszczyzna Os narzedzia
XY z
Z/X Y
Y/Z X

Uktad wspétrzednych prostokatnych nadaje sie, gdy rysunek wyko-
nawczy jest zwymiarowany prostokatnie. W przypadku obrabianych
przedmiotow, ktére sg zwymiarowane przy uzyciu tukdéw kota albo
danych katowych, bardziej sensowne jest ustalanie pozycji przy po-
mocy wspotrzednych biegunowych. Jest to mozliwe, gdy programuje-
cie prostg albo okrag (patrz punkt "Programowanie prostych ruchéw

po torze").

Wspodtrzedne biegunowe majg swoj punkt zerowy w "Biegun”.

Przyktad:
Punkty P1i P2

czas — w odniesieniu do bieguna

mozna by wow-

— opisac nastepujaco:
P1 :promien =100 plus kat =30°
P2 :promien =60 plus kat =75°

Y

6o

P2
P1

9o
75 A 500

30

Pol
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1.4 Podstawy

1.4.4 Wymiar absolutny

1.4.5 Wymiar przyrostowy

W przypadku wymiaru absolutnego wszystkie dane dot. pozycji za w-
sze odnosz g sie do wia $nie obowi §zujacego punktu zerowego.
W odniesieniu do ruchu narz edzia oznacza to:

Wymiar absolutny opisuje pozycj €, do ktérej powinno przesun g¢ sie
narzedzie.

Przyktad:

Dane dot. pozyciji dla punktéw
P1 do P3 w wymiarze be z-
wzglednym brzmig w odniesie-
niu do punktu zerowego:

P2

P1
P1: X20Y35 8
P2: X50 Y60 g >
P3: X70 Y20 3 .
'« 20

50
70

W przypadku rysunkéw wykonawczych, na ktérych wymiary odnoszg
sie nie do punktu zerowego lecz do innego punktu w obrabianym
przedmiocie, jest mozliwos¢ przyrostowego wprowadzania wymiaréw
(wymiar fancuchowy).

Przy przyrostowym wprowadzaniu wymiaréw podanie pozycji odnosi
sie do kazdorazowo poprzednio zaprogramowanego punktu.

Przyktad: Y
Podanie pozycji dla punktow P1
do P3 w wymiarze tancuchowym P2
brzmi:
P1: X20Y35 ;(w odniesieniu do P1

punktu zerowego)

20

15

P3

P2: X30 Y20 ;(w odniesieniu do
P1) > X
o —
P3: X20 Y-35 ;(w odniesieniu do 20 2 20
P2)
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1.4 Podstawy

1.4.6 Funkcja kalkulatora

G Funkcja

Warunek Kursor znajduje sie w polu parametru.
<&> Przy pomocy przycisku "Insert"
INSERT
wzgl.

= przycisku ze znakiem rownosci

przetgczcie na tryb kalkulatora .

Po nacisnieciu tego przycisku a nastepnie wprowadzeniu symbolu
dziatania podstawowego(+, -, *, / ), wartosci

_<,> i input, nastepnie wprowadzona warto$c¢ jest przeliczana z wartoscig
INPUT dotychczasowa.
Przykiad:

Dla narzedzia nalezy wliczy¢ zuzycie narzedzia w ditugosci L
o wielkosci + 0.1

e ustawi¢ kursor w odpowiednim polu parametréw

e przy pomocy przycisku ze znakiem réwnosci otworzy¢ pole para-
metru

¢ istniejgcg warto$¢ zsumowac z nowg wartoscig zuzycia,
np. 0.5+ 0.1

e Zakonczy¢ obliczanie naciskajac przycisk "Input".
Wynik: 0.6
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Wprowadzenie

1.4 Podstawy

1.4.7 Przelaczanie calowy / metryczny system miar

[3

Jog

IESho M.
[l ;y nastawy

Cale

ok v

Funkcja

Przy pomocy tej funkcji macie mozliwos¢, w zaleznosci od zwymia-
rowania rysunku wykonawczego, przetgczania miedzy systemem
metrycznym i calowym.

Przetaczenie systemu miar nastepuje kazdorazowo dla catej maszy-
ny, przy czym wszystkie wymagane dane sg automatycznie przeli-
czane na nowy system, np.:

e pozycje
e korekcje narzedzi
e przesuniecia punktu zerowego

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Przetaczcie w rodzaju obstugi "Maszyna recznie" na rozszerzony
poziomy pasek przyciskéw programowanych.

Nacisna¢ "ShopMill nastawy" i "Cale".

e Przetaczenie z systemu metrycznego na cale: przycisk programo-
wany jest aktywny

e Przetaczenie z cali na system metryczny: przycisk programowa-
ny jest nieaktywny

Po nacisnieciu przycisku programowanego "Cale" nastepuje w oknie
zapytanie, czy przetgczenie ma zosta¢ wykonane.

Po potwierdzeniu przyciskiem programowanym "OK" system miar jest
odpowiednio dopasowywany.
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Wprowadzenie 11.03
1.4 Podstawy

1.4.8 Przetaczanie miedzy uktadem wspétrzednych maszyny i ukltadem wspoétrzednych
obrabianego przedmiotu

G Funkcja

Uktad wspotrzednych maszyny (MKS) jest uktadem pierwotnym

w Waszej maszynie. W przeciwienstwie do uktadu wspotrzednych
obrabianego przedmiotu (WKS) nie uwzglednia on zadnych korekcji
narzedzi, przesunie¢ punktu zerowego, skalowan itd.

Kolejno$¢ czynnosci obstugowych

Miedzy uktadem wspotrzednych maszyny u uktadem wspétrzednych
obrabianego przedmiotu mozecie przetagczac nastepujaco:

iw Nacisnijcie ten przycisk "WCS MCS" na pulpicie sterowniczym ma-
WCS MCS szyny
albo
r\’\’j‘/‘«L 9 w zakresie czynnosci obstugowych ,Maszyna recznie” albo ,Maszyna
Jog Auto automatyka” nacisnijcie przycisk programowany ,Wartos¢ rzeczywista
MKS”.
Wart. rz. e Przetaczenie z uktadu wspoditrzednych obrabianego przedmiotu na
MKS . _
uktad wspétrzednych maszyny: przycisk jest aktywny
Wart. rz. e Przetaczenie z uktadu wspodtrzednych maszyny na uktad wspot-
MKS

rzednych obrabianego przedmiotu: przycisk jest nieaktywny.
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21 Wiaczenie i bazowanie do punktu odniesienia

Wiaczenie / wylaczenie
sterowania

G Funkcja

Wiaczenie Wiaczenie sterowania wzgl. catego urzadzenia moze by¢ realizowane
w rézny sposob, dlatego:

prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Po wigczeniu ukazuje sie obraz podstawowy "Maszyna recznie".

I Eunkcja

T,S,M Nastaw. Pkt.zer. Pomiar Frezw.
.;. & PPz obr.prz. IJ narz. plaszcz,
= =

Obraz podstawowy "Maszyna recznie"

Wytaczenie Odnosnie wyfaczenia sterowania wzgl. catego urzadzenia obowigzuje:

prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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Bazowanie do punktu
odniesienia

M

“Uu
Jog

.

Ref Point

X

Funkcja

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

Bazowanie do punktu odniesienia moze by¢ realizowane w rézny
sposob, dlatego

prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.

e Punkt odniesienia jest mozliwy tylko dla osi maszyny. Po wiacze-
niu wyswietlanie wartosci rzeczywistej nie jest zgodne z rzeczywi-
stg pozycja osi.

e Bazowanie do punktu odniesienia jest konieczne wtedy, gdy
w maszynie nie ma bezwzglednego systemu pomiarowego!

Ostroznie

W przypadku gdy osie nie sg ustawione w bezpiecznej pozycji, musi-
cie je odpowiednio ustawic.

Prosze bezwarunkowo zwraca¢ uwage na ruchy w osiach bezposred-
nio na maszynie!

Ignorujcie wyswietlane wartosci rzeczywiste, jak dlugo osie nie sg
bazowane!

Programowe wytaczniki krarncowe nie dziataja!

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych
Jest wybrany rodzaj obstugi "Maszyna recznie".

Jest wybrana funkcja maszyny "Ref Point".

Wybierzcie 08, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch i

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

W wybranej osi nastepuje ruch do punktu odniesienia. Kierunek wzgl.
kolejnos¢ ustala producent maszyny w programie PLC. Gdy nacisnie-
cie nieprawidtowy przycisk kierunku, ta czynnos¢ obstugowa nie jest
przyjmowana i ruch nie nastepuije.
Na wyswietlaczu jest pokazywany symbol punktu odniesienia.

Dla osi, ktdre jeszcze nie sg bazowane, symbol nie ukazuje sie.

Ten symbol jest wyswietlany obok osi, gdy doszta ona do
punktu odniesienia.
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W@

Feed Stop

X

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

Wybierzcie 08, w ktérej ma by¢ wykonywany ruch i

nastepnie nacisnijcie przycisk "-" wzgl. "+".
Wybrana os$ wykonuje ruch do punktu odniesienia.

Ostroznie

Po dojsciu do punktu odniesienia maszyna jest zsynchronizowana.
Wyswietlanie wartosci rzeczywistych jest odniesione do wartosci
punktu odniesienia. Jest wyswietlana réznica miedzy punktem zero-
wym maszyny i punktem odniesienia san. Od tego momentu dziatajg
ograniczenia drogi, np. programowe wytgczniki krancowe.

Funkcje te konczycie poprzez pulpit sterowniczy maszyny przez wy-
branie rodzaju obstugi "Maszyna Auto" wzgl. "Maszyna recznie".

e Mozna przeprowadzaé bazowanie do punktu odniesienia réwno-
czesnie we wszystkich osiach (zaleznie od programu PLC produ-
centa obrabiarki).

e Dziata override posuwu

Dalsze wskazowki

Kolejnos¢, w ktdrej osie musza by¢ bazowane, moze zosta¢ zadana
przez producenta obrabiarki.

Dopiero wtedy, gdy wszystkie osie ze zdefiniowanym punktem odnie-
sienia doszty do tego punktu, jest mozliwy start NC w rodzaju obstugi
"Maszyna auto".
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2.1.1 Zgoda uzytkownika przy Safety Integrated

Jezeli w swojej maszynie stosujecie Safety Integrated (SI) , musicie

G przy bazowaniu do punktu odniesienia potwierdzi¢, ze wyswietlana
aktualna pozycja w osi zgadza sie z rzeczywistg pozycjg w maszynie.
Zgoda ta jest warunkiem dalszych funkcji Safety Integrated.

E Zgody uzytkownika dla osi mozecie udzieli¢ dopiero wtedy, gdy
przedtem dokonaliscie jej bazowania.

Wyswietlana pozycja osi odnosi sie zawsze do uktadu wspotrzednych
maszyny (MKS).

Dalsze informacje dot. zgody uzytkownika znajdziecie w:
Literatura: /FBSI/, Opis dziatania SINUMERIK Safety

Integrated
n ’YJWL > Woybierzcie rodzaj obstugi "Maszyna recznie".
J Jog
-m!e— » Nacisnijcie przycisk "Ref Point" na pulpicie obstugi maszyny.
Ref Point
» Nacisnijcie przycisk osi
+X| |-Z
Wybrana os$ wykonuje ruch do punktu odniesienia. O$ zostaje ozna-
czona przez ﬂ
Zezwolenie > Nacisnijcie przycisk programowany "Zezwolenie uzytkownika".
uzytk.

» Ustawcie kursor na pozgdanej osi.
» Potwierdzcie pozycje maszyny.

Stan osi jest teraz "niezawodnie bazowana".
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2.2 Pracareczna i nastawy dla pracy recznej

2.2.1 Ruchy w osiach maszyny

[3

Wykonywanie ruchow
w osiach przez naciska-
nie przyciskow

Zadanie wielkosci krokéw

e

10000

Wybor przyciskami progra-

mowanymi

[VAR]

Nastawienie posuwu usta-

wiania

Funkcja

W pracy recznej mozecie:

1.

zsynchronizowac¢ system pomiarowy sterowania z maszyng (ba-
zowanie do punktu odniesienia),

. ustawia¢ maszyne, tzn. przy pomocy przewidzianych przyciskow

i kétek recznych na pulpicie sterowania maszyny wykonywac recz-
nie sterowane ruchy w maszynie,

. podczas przerwania programu wykonywac przy pomocy przewi-

dzianych przyciskéw i kotek recznych na pulpicie sterowania ma-
szyny recznie sterowane ruchy w maszynie.

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

Przez naciskanie przyciskow przyrostowych w pracy recznej mozecie
za kazdym nacisnieciem ,przycisku osi” wykonywaé ruch w wybranej
osi ustalonymi wielkosciami krokéw w odpowiednim kierunku. Ruch
w osiach odbywa sie z zaprogramowanym posuwem ustawiania.

State wielkosci krokdéw (przyrosty) mozecie uruchamiac przyci-
skami [1], [10], ..., [10000]

Zmienne wielkosci mozecie ustala¢ poprzez menu ,ShopMill na-
stawy” na poszerzonym poziomym pasku przyciskow programo-
wanych:

ShopM.
> | | §xshoom.

Pod parametrem "zmienna przyrost" wprowadzacie pozadang
wielkos¢ kroku.

Przyciskiem ,Inc Var” w pracy recznej mozecie ,przyciskiem osi”
wykonywac ruch w wybranej osi z ustalong wielkoscig kroku.

Przyktad: Przy wielkosci kroku 0.5 mm nastawiacie zmienny
przyrost wynoszacy 500.

Parametr ,Posuw ustawiania” wprowadzacie réwniez w menu
~ShopMill nastawy”. Ustalacie przez to, z jakim posuwem ma sie od-
bywac ruch w osiach przy ustawianiu (w mm/min).

Ograniczenie maksymalnej predkosci posuwu jest ustalone poprzez
dang maszynowa.
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X Wybierzcie 08, w ktdrej ma sie odbywac ruch

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

Przetaczniki korekcyjne posuwu i przesuwu szybkiego mogg dziataé.

Za jednym wybraniem ruch moze sie odbywac¢ w jednej lub wielu
osiach (w zaleznosci od programu PLC)

Dalsze wskazowki

wi O

e Po wigczeniu sterowania ruch w osiach moze sie odbywac az do
granicy mozliwosci maszyny, poniewaz nie nastgpito jeszcze ba-
zowanie do punktéw odniesienia. Moze to spowodowac zadziata-
nie awaryjnych wytacznikéw krancowych.

e Programowe wytaczniki krarncowe i ograniczenie pola roboczego
jeszcze nie dziatajq!

e Zezwolenie na posuw musi zosta¢ nastawione

Wykonywanie ruchow

w osiach przy uzyciu kétek

recznych
Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny dot. wyboru i spo-
sobu dziatania kotek recznych.

2.2.2 Zatozenie do wrzeciona narzedzia z listy

Kolejno$¢ czynnosci obstugowych

Nacisnijcie przycisk "Jog" a nastepnie przycisk programowany
"T, S, M..".

W
og J: T,5,M

Kursor znajduje sie w polu wprowadzania parametru narzedzia "T":

T D1

MENU
SELECT

ﬁpkt' zer. Wywotac liste narzedzi przyciskiem programowanym
narz.

albo
przyciskiem

QOFFSET

A v Na liscie narzedzi wybra¢ i nacisng¢ pozadane narzedzie

W tryb i potwierdzié.
reczny
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Cycle Start

Narzedzie jest przejmowane.
Wybor ostrza D jest
mozliwy.

T FREZ DO PLASZCZYZN 01

5 Obr./min
! Wrzeciono

| Stopien przekt.
! Pozostate M
| Punkt zer.

Przez nacisniecie przycisku ,Start

cyklu” narzedzie jest zaktadane do D
) Frez do pfaszcz. (i} |
wrzeciona. F 37.588 -
F B . B 188

S 2@@& 2 1.,;

L L FL T

2.2.3 Wopisanie nowego narzedzia na liste i zatozenie do wrzeciona

Przygotowanie zalozenia

M

UL
og J: T,S,M

Wpisanie narzedzia na liste

OFFSET Narzedzia
albo

W tryb
recznyl

Wykonanie zatozenia
narzedzia

Cycle Start

i

Kolejno$¢é czynnosci obstugowych

Wejdzcie do zakresu ,Maszyna recznie” i wybierzcie funkcje "T, S, M,

Kursor jest ustawiony na polu wprowadzania parametru narzedzia "T".

Wywotajcie liste narzedzi przyciskiem ,Offset” albo przyciskiem pro-
gramowanym ,Narzedzia”.

Woybierzcie wolne narzedzie na liscie i wprowadzcie nowe narzedzie
(zgodnie z opisem w punkcie ,Narzedzia i korekcje narzedzi”).

Przy pomocy przycisku programowanego ,W tryb reczny” powracacie
automatycznie do funkcji ,T, S, M...”. Nazwa narzedzia jest teraz
wpisana w polu wprowadzania parametru narzedzia ,T”.

Zezwolenie na zatozenie narzedzia jest udzielane przyciskiem ,Start
cyklu”.

Zatozone narzedzie jest na liscie narzedzi oznakowywane symbolem
wrzeciona.

Teraz recznie zatdzcie narzedzie do wrzeciona wedtug danych produ-
centa maszyny.
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2.2.4 Wpisanie howego narzedzia na liste i zatadowanie do magazynu

Wpisanie narzedzia na liste

QOFFSET

¢Pkt. zer.
narz.

A

v

Nowe

narzedzie

Frez Czujnik
... | tréjwym.

Wlozenie narzedzia do

magazynu

Zatadyj

i

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

Wywotac liste narzedzi przyciskiem ,Offset”

albo nacisng¢ przycisk programowany ,Punkt zerowy narzedzia”.

Wybierzcie wolne miejsce na liscie narzedzi i wprowadzcie nowe
narzedzie (zgodnie z opisem w punkcie ,Narzedzia i korekcje narze-
dzi”).

Nacisna¢ przycisk programowany ,Nowe narzedzie”,

Wybierzcie pozadany typ narzedzia i nadajcie narzedziu nazwe. Je-
zeli sg, wprowadzcie korekcje narzedzia.

W przypadku magazynu ze zmiennym usytuowaniem narzedzi wyko-
najcie funkcje ,Zataduj”.

W przypadku magazynu z usytuowaniem statym widzcie narzedzie do
odpowiedniego miejsca w magazynie zgodnie z danymi producenta
maszyny.

2.2.5 Reczne uruchomienie, zatrzymanie i pozycjonowanie wrzeciona

Nastawienie predkosci
obrotowej wrzeciona

M

“Uu
Jog

Cycle Start

J: T,5,M

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Wybierzcie menu T, S, M, ...” w rodzaju obstugi ,Maszyna recznie”.

W polu wprowadzania predkosci obrotowej wrzeciona wprowadzcie
pozadang wartosc¢.

Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Gdy wrzeciono juz obraca sie, jest przyjmowana nowa predkos¢ obro-
towa. Przy wrzecionie zatrzymanym wartos¢ jest przejmowana jako
zadana predkos¢ obrotowa. Wrzeciono pozostaje jednak nadal za-
trzymane.
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Uruchomienie / zatrzymanie

wrzeciona
Spindle Left Spindle Right
Spindle Stop
alternatywa
i
Jog 5 T.5.M

&

Cycle Start

Pozycjonowanie wrzeciona

=3

Jog

5 T.5.M

Cycle Start

Zmiana predkosci

obrotowej wrzeciona

[P

Y

Y

- =

—p—

Spindle Dec.

—1p+

Spindle Inc.

Przy pomocy przyciskéw ,wrzeciono w lewo” wzgl. ,wrzeciono
w prawo” wrzeciono jest uruchamiane zgodnie z wybrang predkoscig
obrotowg i aktualng reczng zmiang tej predkosci.

Wrzeciono jest ponownie wytaczane przyciskiem ,wrzeciono stop”..

Poprzez pole wyboru ,wrzeciona” w menu T, S, M, ...” mozecie row-
niez wybra¢ uruchomienie / zatrzymanie wrzeciona.

“

Wrzeciono w prawo: E
wrzeciono w lewo: =
Wrzeciono Stop:

L&
/7

i nastepnie wykonac¢ przy pomocy ,Start cyklu”.

Przy pomocy tej funkcji mozna ustawi¢ wrzeciono w okreslonym po-

tozeniu katowym, np. przy zmianie narzedzia.

e  Przy zatrzymanym wrzecionie pozycjonowanie odbywa sie po
najkrotszej drodze.

e  Przy wirujgcym wrzecionie aktualny kierunek obrotow jest za-
chowywany i nastepuje pozycjonowanie.

Pozycja wrzeciona jest podawana w stopniach.

Wybierzcie menu T, S, M, ...” w rodzaju obstugi ,Maszyna recznie”.

W polu wyboru ,Wrzeciono” wy-

5 1BAA obr./min
bierzcie symbol pozycji wrzeciona. | Wrzeciono T
Ukazuje sie pole wprowadzania Poz. stop 94 .ABE

~Stop-Pos.” w ktdrej wpisujecie

pozadang pozycje zatrzymania

wrzeciona.

Przy pomocy ,Start cyklu” wrzeciono jest ustawiane w pozadanej
pozyciji.

Przy pomocy przetacznika zmiany predkosci wrzeciona mozna na-
stawi¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona S na 50 do 120% ostatnio
obowigzujacej wartosci.

Albo w przypadku pulpitu OP032S nastepujacymi przyciskami:
Przyciskami "Spindle Dec." wzgl. "Spindle Inc." mozecie zmniejszy¢
wzgl. zwiekszy¢ zaprogramowang predkos¢ obrotowg wrzeciona (od-
powiada 100%).
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100%

Przyciskiem ,100%” mozecie nastawi¢ zaprogramowang predkosc
obrotowa wrzeciona..

2.2.6 Funkcje specyficzne dla maszyny

[3

Stopien przektadni

M

“Uu
Jog

J: T,5,M

Cycle Start

Pozostate funkcje M

Funkcja

Gdy Wasza maszyna jest wyposazona w przektadnie wrzeciona, mo-
zecie nastawic¢ stopien przektadni w menu T, S, M, ...” w polu wyboru
stopnia przektadni

i uaktywni¢ przyciskiem ,Start cyklu”..

Producent maszyny ustala, jakich dodatkowych funkcji M mozecie
uzywac i jakie jest ich dziatanie.

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.

2.2.7 Przelaczenie ptaszczyzny obrobki / osi narzedzia

[3

MV
“Uu
Jog

J: T,5,M

Funkcja

Gdy Wasza maszyna posiada wrzeciono przechylne, mozecie w me-
nu,T, S, M, ...” poprzez pole wyboru ,0si narzedzia” wybra¢ ptasz-
czyzne obraobki.

Parametr ten ma znaczenie dla wszystkich masek w pracy recznej,
tzn. orientujg sie wedtug niego wyswietlane parametry przy frezowa-
niu ptaszczyzny albo pomiarze. Ponadto przy pomiarze obrabianego
przedmiotu i narzedzia jest zaleznie od ustawienia ptaszczyzny
uwzgledniana korekcja narzedzia.

Odnosnie przechylenia wrzeciona przestrzegajcie danych producenta
maszyny.
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2.2.8 Przetaczenie na mm albo cale

G Funkcja

Przetaczenie jednostki miary mm/cal wptywa na wyswietlanie wartosci
rzeczywistej i parametry drogi.

Przetaczenie mm/cale mozecie nastawi¢ w rodzaju obstugi ,Maszyna
Jog > T.5.M recznie” w menu T, S, M, ...” w polu wyboru ,Jednostka miary”

i uaktywni¢ przyciskiem ,Start cyklu”.

Nastawienie obowigzuje dla pracy recznej i pozostaje zachowane tak
dtugo, az jednostka miary zostanie ponownie przetaczona. W pracy
automatycznej jest wiaczana zawsze ta jednostka miary, ktora jest
podana w nagtdwku programu

E Korekcje narzedzia i przesuniecia punktu zerowego pozostajg zacho-
wane w pierwotnym systemie, w ktérym maszyna jest ustawiona.
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Nastawienie nowej wartosci pozycji (przesuniecie bazowe)

=3

5 Nastaw
Jog ppz

Nastawienie wartosci
pozyciji

Funkcja

Przy pomocy funkcji ,Nastawienie bazowego przesuniecia punktu ze-
rowego” mozecie dla poszczegdlnych osi wprowadzi¢ do wyswietlania
wartosci rzeczywistej nowag wartos$¢ pozycji. R6znica miedzy wartoscig
pozycji w uktadzie wspotrzednych maszyny MKS i nowg wartoscig po-
zycji w uktadzie wspotrzednych obrabianego przedmiotu WKS jest
wpisywana do wtasnie aktywnego przesuniecia punktu zerowego albo,
gdy zadne nie jest wybrane, do przesuniecia bazowego. Ponizej okna
pozycji dla osi jest wyswietlane kazdorazowo aktywne przesuniecie
punktu zerowego.

Kolejnos$é czynnosci obstugowych

Wykonajcie w osiach maszyny ruch do pozadanej pozyciji (np. po-
wierzchnia obrabianego przedmiotu).

Wybierzcie menu ,Nastawienie bazowego przesuniecia punktu zero-
wego” w rodzaju obstugi ,Maszyna recznie”.

FIRECZNIE |
fosot I el
¥ .00 T i/4_EMOHILL pif] el
Hiz
Y 8.0 F P—
Z -7.600 e
S goong Bl
AoREn
Skasuj
Ravmitmil
14
Powrét
asta Pkt.zer.| g+ Pomiar. Pozy- Fi :
|1 TN pp ﬁﬂobr.:ﬁ; n:rnz1.lar | t.! c?:y ;Ieazs(;‘::v

Menu przesunigcie bazowe

Nowe wartosci pozycji mozecie wprowadzi¢ nastepujaco:

e bezposrednio poprzez klawiature;
przetgczanie dalej przyciskami kursora. Wprowadzanie jest kon-
czone przyciskiem ,Input”.

e przyciskami programowanymi, gdy wartosci pozycji sg nastawiane
na 0.

2-62

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03



11.03 Obstuga
2.3 Nastawienie nowej wartosci pozycji

Cofniecie przesuniecia

Wybér przyciskiem progra- m
mowanym

Przez nacisniecie przycisku programowanego ,Skasuj” przesuniecie to
jest anulowane.

E Przesuniecia punktu zerowego (NPV1 itd.) powracajg do przesuniec
bazowych.
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Obstuga 11.03
2.4 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

2.4 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Punktem odniesienia przy programowaniu obrabianego przedmiotu

G jest zawsze punkt zerowy tego przedmiotu. Punkt zerowy obrabiane-
go przedmiotu okreslacie Wy, w zaleznosci Waszego narzedzia, albo
recznie albo automatycznie.

E Punkt zerowy obrabianego przedmiotu jest zapisywany w przesunie-
ciu punktu zerowego, tzn. wartosci sg zapisywane w przesunieciu
zgrubnym a istniejgce wartosci przesuniecia doktadnego sg kasowa-
ne.

Przy recznym pomiarze punktu zerowego musicie recznie przysunac
narzedzie do obrabianego przedmiotu. Musicie stosowac¢ albo czujniki
krawedziowe, czujniki pomiarowe albo czujniki zegarowe, ktorych
promien i dtugos¢ sg znane. Alternatywnie mozecie rowniez stosowac
dowolne narzedzie o znanym promieniu i znanej dlugosci. W mene-
dzerze narzedzi narzedzia te musza my¢ zawsze typu czujnik krawe-
dziowy.

W przypadku pomiaru automatycznego natomiast musicie najpierw
wstepnie wypozycjonowac narzedzie recznie a nastepnie jest ono
automatycznie dosuwane do obrabianego przedmiotu. W tym celu
mozecie stosowaé wytacznie elektroniczne czujniki pomiarowe, ktére
przedtem musicie kalibrowa¢. W menedzerze narzedzi narzedzia te
muszg by¢ zawsze typu czujnik tréjwymiarowy.

2.41 Pomiar reczny

Przy pomiarze recznym macie wybor, czy dosuwacie narzedzie do

G krawedzi czy naroznika obrabianego przedmiotu. Jezeli jako punkt
odniesienia wybierzecie naroznik obrabianego przedmiotu, mozecie
réwniez uwzglednic obroét obrabianego przedmiotu w stosunku do
stotu maszyny.

Poza tym mozecie réwniez, np. przy obrobce poprawkowej, okresli¢
punkt srodkowy otworu albo czopa jako punkt zerowy.
Wspodirzedna Z punktu zerowego okreslacie zawsze przez "pomiar
krawedzi".
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11.03 Obstuga
2.4 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Pomiar krawedzi
¥

—_—
XA X

» Zalozcie do wrzeciona narzedzie typu czujnik krawedziowy.

» Przesunhcie narzedzie w poblize krawedzi obrabianego przedmio-
tu, ktdéra chcecie najpierw okreslic.

N | |¥28 pkt.zer. > W rodzaju obstugi "Maszyna recznie" nacisnijcie przycisk pro-
H} obr.prz. gramowany "Punkt zerowy obr. przedmiotu".
e > Nacisnijcie przycisk programowany "Krawedz".
X 7 » Wybierzcie przyciskiem programowanym, w ktérym kierunku osi
. chcecie najpierw dokona¢ dosuniecia do obrabianego przedmiotu.
> Woybierzcie pozgdane przesuniecie, w ktérym punkt zerowy ma
zostac zapisany
-albo-
Przesun. > Nacisnijcie przycisk programowany "Przes. pkt. zer"
pkt. zer.
-i-
> ustawcie kursor na pozadanym przesunieciu punktu zerowego.
-i-
W tryb > Nacisnijcie przycisk programowany "W tryb reczny".
reczny
> Woybierzcie kierunek (+ albo -), w ktérym dokonujecie dosuniecia
do obrabianego przedmiotu.
» Podajcie pozycje zadang krawedzi obrabianego przedmiotu, do
ktorej dokonujecie dosuniecia.
Pozycja zadana odpowiada np. wymiarowi krawedzi obrabianego
przedmiotu z rysunku.
> Dosuncie narzedzie do krawedzi obrabianego przedmiotu.
Nast. przes. > Nacisnijcie przycisk programowany "Nastawienie przesuniecia
pkt. zer.

punktu zerowego".

Jest obliczana pierwsza wspoditrzedna punktu zerowego obrabianego
przedmiotu a przez to przesuniecie punktu zerowego. Promien na-
rzedzia jest przy tym automatycznie wliczany.
Przyktad: Pozycja zadana krawedzi obr. przedm. X0 = -50
Kierunek dosuniecia: +
Promien narzedzia = 3 mm
Przesuniecie punktu zerowego X =53
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11.03
2.4 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu E

Pomiar naroznika

>

Powtodrzcie to postepowanie dla pozostatych obydwu osi.

MV
“Uu
Jog

Y28 Pkt.zer.

obr.prz.

Naroznik

Przesun.
pkt. zer.

W tryb
reczny

Zapisz
P1

Zapisz
P2

e
P4
——
-f.{#ﬁﬂuﬂ
ip1 P2
fia—
X
» Zalozcie do wrzeciona narzedzie typu czujnik krawedziowy.
» Przesuncie narzedzie w poblize naroznika obrabianego przedmio-
tu, ktéry chcecie zmierzyc.
» W rodzaju obstugi "Maszyna recznie" nacisnijcie przycisk pro-
gramowany "Punkt zerowy obrabianego przedmiotu".
» Nacisnijcie przycisk programowany "Naroznik".
» Woybierzcie pozadane przesuniecie, w ktérym punkt zerowy ma
zostac zapisany.
-albo-
> Nacisnijcie przycisk programowany "Przes. pkt. zerowego".
-i-
» UmiescCcie kursor na pozadanym przesunieciu punktu zerowego.
-i-
> Nacisnijcie przycisk programowany "W tryb reczny".
> Woybierzcie potozenie naroznika obrabianego przedmiotu, ktory
chcecie zmierzyc.
» Podajcie pozycje zadane X0 i YO naroznika obrabianego przed-
miotu, ktéry chcecie zmierzyc¢.
Pozycja zadana odpowiada np. wymiarowi naroznika obrabianego
przedmiotu z rysunku.
> Dosuncie narzedzie do pierwszego punktu pomiaru P1.
> Nacisnijcie przycisk programowany "Zapisz P1".
» Dosuncie narzedzie do drugiego punktu pomiaru P2.
» Nacisnijcie przycisk programowany " Zapisz P2".
» Powtérzcie postepowanie dla punktéw pomiarowych P3 i P4.

W przypadku prostokatnego obrabianego przedmiotu jest wystar-
czajace dla okres$lenia punktu zerowego, gdy dokonacie dosunie-
cia tylko do 3 punktow pomiaru.
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2.4 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu E

Nastaw
pozycje

Pomiar otworu

>

Nacisnijcie przycisk programowany "Ustaw pozycje".

Przesuniecie punktu zerowego i obrot oo sg obliczane. Promien na-
rzedzia jest przy tym automatycznie wliczany.

L o —

Jog

r/\(JWL ¥2u Pkt.zer.

obr.prz.

Otwor

Przesun.
pkt. zer.

W tryb
reczny
Zapisz

P1

Zapisz
P2

Nastaw
pozycje

-
4

» Zalozcie do wrzeciona narzedzie typu czujnik krawedziowy.
» Wprowadzcie narzedzie do otworu.
» W rodzaju obstugi "Maszyna recznie" nacisnijcie przycisk pro-

gramowany "Punkt zerowy obrabianego przedmiotu".
» Nacisnijcie przycisk programowany "Otwor".
» Wybierzcie pozadane przesuniecie, w ktéorym punkt zerowy ma

zostac zapisany.
-albo-
» Nacisnijcie przycisk programowany "Przes. pkt. zerowego".
-i-
» Ustawcie kursor na pozgdanym przesunieciu punktu zerowego.
-i-
» Nacisnijcie przycisk programowany "W tryb reczny".
» Podajcie pozycje zadane X0 i YO punktu srodkowego otworu.
» Dosuncie narzedzie do pierwszego punktu pomiaru P1.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Zapisz P1".
» Dosuncie narzedzie do drugiego punktu pomiaru P2.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Zapisanie P2".
» Powtérzcie postepowanie dla punktéw pomiaru P3 i P4.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Ustaw pozycje".

Srednica otworu jest obliczana a wprowadzona pozycja zadana jest
zapisywana jako nowy punkt zerowy. Promien narzedzia jest przy tym
automatycznie wliczany.
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2.4 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu E

Pomiar czopa

MV
“Uu
Jog

¥:i8  Pkt.zer.

obr.prz.

Czop

Przesun.
punktu zer.

W tryb
reczny
Zapisz

P1

Zapisz
P2

Nastaw
pozycje

» Zatdzcie do wrzeciona narzedzie typu czujnik krawedziowy.

» Przesuncie narzedzie w poblize czopa

» W rodzaju obstugi "Maszyna recznie" nacisnijcie przycisk pro-
gramowany "Punkt zerowy obrabianego przedmiotu".

» Nacisnijcie przycisk programowany "Czop".

» Wybierzcie pozadane przesuniecie, w ktérym punkt zerowy ma
zostac zapisany.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przesuniecie puktu zerowe-
goll.

-i-

» Ustawcie kursor na pozgdanym przesunieciu punktu zerowego.

-i-

» Nacisnijcie przycisk programowany "W tryb reczny".

» Podajcie pozycje zadane X0 i YO punktu srodkowego czopa.

» Dosuncie narzedzie do pierwszego punktu pomiaru P1.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Zapisz P1".

» Dosuncie narzedzie do drugiego punktu pomiaru P2.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Zapisz P2".

» Powtérzcie postepowanie dla punktéw pomiaru P3 i P4.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Nastaw pozycje".

Srednica czopa jest obliczana a wprowadzona pozycja zadana jest
zapisywana jako nowy punkt zerowy. Promien narzedzia jest przy tym
automatycznie wliczany.
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2.4 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu E

2.4.2 Pomiar automatyczny

[3

i

Pomiar krawedzi

Przy pomiarze automatycznym macie wybor, czy dosuwacie narz e-
dzie do krawedzi czy do naroznika obrabianego przedmiotu. Gdy jako
punkt odniesienia wybieracie naroznik obrabianego przedmiotu, mo-
zecie réwniez uwzgledni¢ obrot obrabianego przedmiotu w stosunku
do stotu maszyny.

Poza tym mozecie réwniez, np. przy obrobce poprawkowej, okresli¢
punkt srodkowy otworu albo czopa jako punkt zerowy.
Wspodirzedna Z punktu zerowego okreslacie zawsze przez "pomiar

krawedzi".
Abyscie mogli automatycznie mierzy¢ obrabiany przedmiot, produ-
cent maszyny musi przedtem sparametryzowac cykle pomiarowe.

Prosze w tym celu przestrzega¢ danych producenta maszyny.

L

X8

-
X

My ¥:8 Pkt.zer.
UL obr.prz.
Jog
Krawedz
X z

Przesun.
pkt. zer.

» Zaltdzcie do wrzeciona narzedzie typu czujnik tréjwymiarowy.

» Przesunhcie narzedzie w poblize tej krawedzi obrabianego przed-
miotu, ktdrg chcecie najpierw zmierzyc.

» W rodzaju obstugi "Maszyna recznie" nacisnijcie przycisk pro-
gramowany "Punkt zerowy obrabianego przedmiotu".

> Nacisnijcie przycisk programowany "Krawedz".
» Wybierzcie przyciskiem programowanym, w ktérym kierunku osi
chcecie najpierw dokona¢ dosuniecia do obrabianego przedmiotu.

» Woybierzcie pozgdane przesuniecie, w ktérym punkt zerowy ma
zostac zapisany.

-albo-
» Nacisnijcie przycisk programowany "Przes. punkty zer.".

» Ustawcie kursor na pozadanym przesunieciu punktu zerowego.
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W tryb
reczny

Cycle Start

Pomiar naroznika

» Nacisnijcie przycisk programowany "W tryb reczny".

» Woybierzcie kierunek (+ albo -),w ktérym dokonacie dosuniecia do
obrabianego przedmiotu.

» Podajcie pozycje zadang krawedzi obrabianego przedmiotu, do
ktorej dokonacie dosuniecia
Pozycja zadana odpowiada np. wymiarowi krawedzi obrabianego
przedmiotu z rysunku.

» Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Nastepuje uruchomienie automatycznego procesu pomiaru. Nastepu-
je przy tym dosuniecie do krawedzi obrabianego przedmiotu z posu-
wem pomiarowym ustalonym w danej maszynowej i powrét przesu-
wem szybkim do pozycji startowej.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Nastepnie nastepuje obliczenie pierwszej wspoétrzednej punktu zero-
wego obrabianego przedmiotu a przez to przesuniecie punktu zero-
wego. Promien narzedzia jest przy tym automatycznie wliczany.
Przyktad: Pozycja zadana krawedzi obr. przedmiotu X0 = -50

Kierunek dosuniecia: +

Promien narzedzia = 3 mm

= Przesuniecie punktu zerowego X = 53

» Powtdrzcie postepowanie w pozostatych obydwu osiach.

v

P3

*.

4

e A b

" jpq #P2

-
X

MV
“Uu
Jog

Naroznik

¥i8 Pkt.zer.
obr.prz.

!

» Zalozcie do wrzeciona narzedzie typu czujnik tréjwymiarowy.

» Przesunhcie narzedzie w poblize tej krawedzi obrabianego przed-
miotu, ktdrg chcecie najpierw zmierzyc.

» W rodzaju obstugi "Maszyna recznie" nacisnijcie przycisk pro-
gramowany "Punkt zerowy obrabianego przedmiotu".

» Nacisnijcie przycisk programowany "Naroznik".
» Woybierzcie pozadane przesuniecie, w ktérym punkt zerowy ma
zostac zapisany.

-albo-
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Przes.
pkt. zer.

W tryb
reczny

Cycle Start

&

Cycle Start

Ustaw
pozycje

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przes. punktu zerowego".

» Ustawcie kursor na pozgdanym przesunieciu punktu zerowego.

» Nacisnijcie przycisk programowany "W tryb reczny".

» Wybierzcie potozenie naroznika obrabianego przedmiotu, ktory

chcecie zmierzyc.

» Podajcie pozycje zadane X0 i YO naroznika obrabianego przed-

miotu, ktory chcecie zmierzyc¢.

Pozycja zadana odpowiada np. podaniu wymiaru naroznika obra-

bianego przedmiotu na rysunku.

» Przesunhcie narzedzie w poblize pierwszego punktu pomiaru P1.

» Nacisnijcie przycisk "Start cyklu"

Nastepuje uruchomienie automatycznego procesu pomiaru. Nastepu-
je przy tym dosuniecie do punktu pomiaru 1 z posuwem pomiarowym
ustalonym w danej maszynowej 9756 i powrét przesuwem szybkim do

pozycji wyjsciowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Pozycja punktu pomiaru P1 jest zapisywana w pamieci.

» Przesuncie narzedzie w poblize drugiego punktu pomiaru P2.

» Nacisnijcie przycisk "Start cyklu".

» Powtérzcie postepowanie dla punktéw pomiaru P3 i P4.

W przypadku prostokatnego obrabianego przedmiotu jest dla
okreslenia punktu zerowego wystarczajace, gdy zostanie dokona-

ne dosuniecie tylko do 3 punktéw pomiaru.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Ustawienie pozycji".

Przesuniecie punktu zerowego i obrot oo sg obliczane. Promien na-

rzedzia jest przy tym automatycznie wliczany.

Jezeli chcecie uzyskac wiekszg doktadnos¢, powtodrzcie caty proces
pomiaru. Przy drugim pomiarze zostanie uwzgledniony kat oo obli-
czony przy pierwszym pomiarze, tak ze narzedzie bedzie mogto byc¢

dosuwane do punktéw pomiaru pod katem prostym.
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Pomiar otworu

MV
“Uu
Jog

¥:8 Ppkt.zer.
obr.prz.

Otwor

Przesun.
pkt. zer.

W tryb
reczny

Cycle Start

Y

% o

-
A

Zatozcie do wrzeciona narzedzie typu czujnik tréjwymiarowy.
Wsuncie narzedzie w przyblizeniu w srodek otworu.

W rodzaju obstugi "Maszyna recznie" nacisnijcie przycisk pro-
gramowany "Punkt zerowy obrabianego przedmiotu".

Nacisnijcie przycisk programowany "Otwor".

Wybierzcie pozadane przesuniecie, w ktéorym punkt zerowy ma
zostac zapisany.

-albo-

>

Nacisnijcie przycisk programowany "Przesuniecie punktu zero-
wego".

Ustawcie kursor na pozadanym przesunieciu punktu zerowego.

Nacisnijcie przycisk programowany "W tryb reczny".

Podajcie pozycje zadane X0 i YO punktu srodkowego otworu.
Podajcie srednice otworu.

Zostanie przez to ograniczony zakres, w ktérym ruchy mogg byc¢
wykonywane przesuwem szybkim. Jezeli nie wprowadzicie $red-

nicy, wowczas juz od punktu startowego ruch nastepuje posuwem
pomiarowym.

Nacisnijcie przycisk "Start cyklu".

Narzedzie automatycznie dotyka kolejno czterech punktéw scianki
wewnetrznej otworu.

Nastepnie wprowadzona pozycja zadana jest zapisywana w pamieci
jako nowy punkt zerowy. Promien narzedzia jest automatycznie wli-
czany.
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Pomiar czopa

Jog

My Z8
UL ' Pkt.zer.

obr.prz.

Czop

Przesun.
pkt. zer

W tryb
reczny

&

Cycle Start

» Zaldzcie do wrzeciona narzedzie typu czujnik tréjwymiarowy.

» Przysuncie narzedzie w przyblizeniu nad punkt srodkowy czopa.

» W rodzaju "Maszyna recznie" nacisnijcie przycisk programowany
"Punkt zerowy obrabianego przedmiotu".

» Nacisnijcie przycisk programowany "Czop".

» Wybierzcie pozadane przesuniecie, w ktérym punkt zerowy ma
zostac zapisany.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przes. punktu zer.".

-i-

» Ustawcie kursor na pozgdanym przesunieciu punktu zerowego.

-i-

» Nacisnijcie przycisk programowany "W tryb reczny".

» Podajcie pozycje zadane X0 i YO punktu srodkowego czopa.

» Podajcie srednice czopa.
Zostanie przez to ograniczony zakres, w ktorym ruchy mogg byc¢
wykonywane przesuwem szybkim. Jezeli nie wprowadzicie $red-
nicy, wowczas juz od punktu startowego ruch nastepuje posuwem
pomiarowym.

» Podajcie dosuw DZ narzedzia na gtebokosci.

» Nacisnijcie przycisk "Start cyklu".

Narzedzie automatycznie dotyka 4 punktéw scianki zewnetrznej czo-

pa.

Nastepnie wprowadzona pozycja zadana jest zapisywana w pamieci
jako nowy punkt zerowy. Promien narzedzia jest automatycznie wli-
czany.
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2.4.3 Kalibrowanie elektronicznego narzedzia pomiarowego

[3

nl Kalibrowanie promienia

PYJWL W8 Pkt.zer.
Jog obr.prz.
SR Promien
czujnika

&

Cycle Start

Kalibrowanie dtugosci

Przy zaktadaniu elektronicznych narzedzi pomiarowych do wrzeciona
wystepujg w wiekszosci przypadkdéw tolerancje mocowania. Moga one
prowadzi¢ do btedéw przy mierzeniu.

Poza tym musicie okre$li¢ punkt taczeniowy narzedzia pomiarowego
w odniesieniu do srodka wrzeciona (punkt przerzutnikowy).

Dlatego musicie kalibrowa¢ elektroniczne narzedzie pomiarowe. Kali-
browanie promienia nastepuje w otworze, kalibrowanie dtugosci - na
ptaszczyznie. Jako otworu mozecie uzy¢ otworu w obrabianym przed-
miocie albo tez pierscienia ustawczego. Promien narzedzia pomiaro-
wego musi by¢ zapisany na liscie narzedzi.

v 8

» Zalozcie do wrzeciona narzedzie typu czujnik tréjwymiarowy

» Wprowadzcie narzedzie do otworu i ustawcie je w przyblizeniu
w jego srodku.

» W rodzaju "Maszyna recznie" nacisnijcie przycisk programowany
"Punkt zerowy obrabianego przedmiotu".

> Nacisnijcie przyciski programowane "Kompensacja czujnika"
i "Promien”

> Wprowadzcie srednice otworu.
» Nacisnijcie przycisk "Start cyklu".

Nastepuje start kalibrowania. Najpierw jest okreslany dokfadny punkt
srodkowy otworu. Nastepnie nastepuje dosuniecie do 4 punktow fg-
czeniowych na sciance wewnetrznej otworu.

z &

B

| l o

» Zaltozcie do wrzeciona narzedzie typu czujnik tréjwymiarowy
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%V\‘L T8 pkt.zer.
Jog obr.prz.
Kompens. Diugosé
czujnika
Cycle Start

» Ustawcie narzedzie nad ptaszczyzna.

» W rodzaju "Maszyna recznie" nacisnijcie przycisk programowany
"Punkt zerowy obrabianego przedmiotu".

» Nacisnijcie przyciski programowane "Kompensacja przycisku"
i "Diugos¢”.

» Wprowadzcie punkt odniesienia Z0 ptaszczyzny, np. obrabianego
przedmiotu albo stotu maszyny.

» Nacisnijcie przycisk "Start cyklu".

Nastepuje start kalibrowania. Jest obliczana dtugos¢ narzedzia po-
miarowego i wpisywana na liste narzedzi.
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2.5 Pomiar narzedzia

Przy wykonywaniu programu muszg by¢ uwzgledniane ré6zne geome-
trie narzedzi. Sg one zapisane na liscie narzedzi jako tak zwane dane
korekcyjne narzedzi. Przy kazdym wywotaniu narzedzia sterowanie
uwzglednia wowczas dane korekcyjne narzedzia.

Dane korekcyjne narzedzia, tzn. dtugosc i promien wzgl. srednice
mozecie okresli¢ albo recznie albo automatycznie (przy pomocy czuj-
nika pomiarowego).

2.5.1 Reczny pomiar narzedzia

Przy recznym pomiarze dokonujecie recznego dosuniecia narzedzia.

G Ze znanej pozycji punktu odniesienia nosnika narzedzi i wymiaréw
obrabianego przedmiotu ShopMill oblicza nastepnie dtugos¢ narze-
dzia oraz promien wzgl. $rednice.

E W zaleznosci od nastawienia w danej maszynowej mozecie mierzyé
promien albo $rednice narzedzia.

Prosze w tym celu przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Pomiar dtugosci

’YJWL I fi—— » W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk pro-
Jog narz. gramowany ,Pomiar narzedzia”.
Dlugosé > Nacisnijcie przycisk programowany ,Dtugo$¢ recznie”.
recznie >
[ ezeme | » Nacisnijcie przycisk programowany ,Narzedzia”.
» Woybierzcie z listy narzedzi narzedzie do pomiaru.
W tryb. » Nacisnijcie przycisk programowany ,W tryb reczny”
reczny >

Narzedzie jest przejmowane do maski ,Dtugos¢ recznie”.
» Wybierzcie numer ostrza D i numer duplo DP narzedzia.

» W kierunku Z dokonajcie dosuniecia do narzedzia i dokonajcie
jego drasniecia (p. punkt ,Ruchy w osiach maszyny”).
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z &
7
'

Pomiar dfugosci narzedzia

Nastaw. Nastaw. » Woprowadzcie pozycje zadang Z0 krawedzi obrabianego przed-
promienia wzgl. $rednicy miotu.
» Nacisnijcie przycisk programowany ,Nastawienie dtugosci”.
Dtugos$c¢ narzedzia jest automatycznie obliczana i wpisywana do listy
narzedzie.

Jezeli dlugos¢ narzedzia chcecie okresli¢ dlugos¢ narzedzia nie przy
pomocy obrabianego przedmiotu, lecz przy pomocy sitomierza pusz-
kowego, nie moze by¢ wybrane zadne przesuniecie punktu zerowego
wzgl. bazowe przesuniecie punktu zerowego musi by¢ réwne zeru.
W celu kontroli dla Was jest dlatego w masce parametréw rowniez
wyswietlane przesuniecie bazowe.

Pomiar promienia / Sredni-

cy
’A\/JWL Pomiar » W rodzaju pracy ,,Maszyr_ua” recznie” nacisnijcie przycisk progra-
" narz. mowany ,Pomiar narzedzia”.
g > Nacisnijcie przycisk programowany ,Promien recznie” wzgl.
Promien Srednica ‘ .Srednica”.

recznie recznie . . .
wzgl. > Nacisnijcie przycisk programowany ,Narzedzia”.

> Woybierzcie z listy narzedzi narzedzie do pomiaru.

Wiy | > Nacisnijcie przycisk programowany ,W tryb reczny”.

reczny Narzedzie jest przejmowane do maski ,Promien/srednica recznie”.

» Woybierzcie numer ostrza D i numer duplo DP narzedzia.

» W kierunku X i Y dokonajcie dosuniecia do obrabianego przed-
miotu i dokonajcie drasniecia (patrz punkt. ,Ruchy w osiach ma-

szyny”).

Narzedzia
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Nastawienie Nastawienie
promienia wzgl. $rednicy

z §

=

-

Pomiar promienia/$rednicy narzedzia

» Woprowadzcie pozycje zadang X0 albo YO krawedzi obrabianych
przedmiotow.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Nastawienie promienia” wzgl.
.Nastawienie srednicy”.

Promien narzedzia wzgl. srednica jest obliczana automatycznie

i wpisywana na liste narzedzi.

2.5.2 Pomiar narzedzia przy pomocy czujnika pomiarowego

[3

Przy automatycznym pomiarze przy pomocy czujnika pomiarowgo
(system stotowy) mozna okresli¢ dtugos¢ i promien wzgl. srednice
narzedzia. Ze znanych pozycji punktu odniesienia nosnika narzedzi
i czujnika pomiarowego ShopMill oblicza nastepnie dane korekcyjne
narzedzia.

Zanim automatycznie zmierzycie narzedzie, musicie wpisac przybli-
zone dane geometryczne narzedzi (dtugosc¢ i promien wzgl. srednica)
na liste narzedzi i wykalibrowaé¢ czujnik pomiarowy.

Zaleznie od nastawienia w danej maszynowej mozecie mierzy¢ pro-
mien albo $rednice narzedzia.

Prosze w tym celu przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Przy pomiarze mozecie uwzgledni¢ przesuniecie boczne wzgl.
wzdituzne V. Jezeli najdtuzsze miejsce narzedzia nie znajduje sie
catkowicie na zewnatrz na narzedziu wzgl. najszersze miejsce nie
catkiem u dotu na narzedziu, mozecie te réznice zapisa¢ w przesu-
nieciu.

Przesuniecie boczne Przesuniecie wzdtuzne
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Pomiar dtugosci

» Ustawcie narzedzie w poblizu czujnika pomiarowego tak, by
mozna byto dokona¢ bezkolizyjnego dosuniecia do czujnika po
miarowego.

5o

MWy Pomiar
W | ¥ R

Dtugosé
auto

Narzedzia

W tryb
reczny

Cycle Start

Pomiar dfugosci narzedzia

» W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk pro-
gramowany ,Pomiar narzedzia”

Nacisnijcie przycisk programowany ,,Dtugos¢ auto”
Nacisnijcie przycisk programowany ,Narzedzia”

Wybierzcie z listy narzedzi mierzone narzedzie.

vV V VYV V

Nacisnijcie przycisk programowany ,W tryb reczny”
Narzedzie jest przejmowane do maski ,Diugos¢ auto”.

» Woybierzcie numer ostrza D i numer Duplo DP narzedzia.
» W razie koniecznosci wprowadzcie przesuniecie boczne.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Nastepuje uruchomienie automatycznego procesu pomiaru. Dtugosc
narzedzia jest obliczana automatycznie i wpisywana na liste narzedzi.
Jak doktadnie przebiega proces pomiaru, zalezy od nastawien przez

producenta maszyny.

Przestrzegajcie w tym celu danych producenta maszyny.
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Pomiar promienia/srednicy

M

“Uu
Jog

Promien
auto

Narzedzia

W tryb

reczny

Cycle Start

I Pomiar
narz.

Srednica
wzgl. auto

» Ustawcie narzedzie w poblizu czujnika pomiarowego tak, by
mozna byto dokona¢ bezkolizyjnego dosuniecia do czujnika po-
miarowego.

.%—..-_

Pomiar promienia/$rednicy

» W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk pro-
gramowany ,Pomiar narzedzia”

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Promien auto” wzgl. ,Sredni-
ca auto”.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Narzedzia”

» Wybierzcie z listy narzedzi mierzone narzedzie.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,W tryb reczny”
Narzedzie jest przejmowane do maski ,Promier/srednica auto”.
» Woybierzcie numer ostrza D i numer Duplo DP narzedzia.

» W razie koniecznosci wprowadzcie przesuniecie dtugosci V.
» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Nastepuje uruchomienie automatycznego procesu pomiaru. Promien
wzgl. srednica narzedzia jest obliczana automatycznie i wpisywana
na liste narzedzi. Jak doktadnie przebiega proces pomiaru, zalezy od
nastawienh przez producenta maszyny.

Przestrzegajcie w tym celu danych producenta maszyny.
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2.5.3 Kompensacja czujnika pomiarowego

[3
=?

&

Cycle Start

Jezeli chcecie automatycznie mierzy¢ narzedzia, musicie przedtem
okresli¢ pozycje czujnika pomiarowego na stole maszyny w odniesie-
niu do punktu zerowego maszyny.

Typowymi ksztattami mechanicznych czujnikow do pomiaru narzedzi
jest kostka albo tarczka cylindryczna. Czujnik jest montowany w prze-
strzeni roboczej maszyny (na jej stole) i musi by¢ ustawiony w sto-
sunku do osi obrobki.

W celu kompensacji czujnika pomiarowego musicie uzy¢ narzedzia
do kalibrowania typu frez. Dlugos¢ i promien/srednice narzedzia mu-
sicie przedtem wpisac na liste narzedzi.

» Przesunhcie narzedzie do kalibrowania w przyblizeniu przez $ro-
dek powierzchni pomiarowej czujnika pomiarowego.

» W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk pro-
gramowany ,Pomiar narzedzia”.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Kompensacja czujnika”.

» Wybierzcie, czy chcecie skompensowac tylko dtugosc czy dtu-
gosc i srednice.

Kompensacja dfugo$ci i Srednicy Kompensacja tylko dfugosci

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle start”.

Proces kalibrowania przebiega automatycznie z posuwem pomiaru.
Wymiary odstepow miedzy punktem zerowym maszyny i czujnikiem
pomiarowym sg okreslane i zapisywane w wewnetrznym obszarze
danych.
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Obrébka w pracy recznej

Wybor przyciskami
programowanymi

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych

r’m > ﬁi ShopM.

Jog nastawy

W tym menu zadajecie ustawienia standardowe dla

Ptaszczyzna wycofania

Ptaszczyzna wycofania jest to pozycja nad obrabianym przedmio-
tem, dosuniecie do ktorej przy frezowaniu ptaszczyzny w pracy
recznej nastepuje przesuwem szybkim.

Odstep bezpieczenstwa

Odstep bezpieczehstwa jest to odstep miedzy wierzchotkiem na-
rzedzia i powierzchnig obrabianego przedmiotu. Do tej pozyciji
ruch nastepuje przesuwem szybkim.

Nastepnie jest z posuwem obrébki wykonywany zaprogramowany
cykl frezowania ptaszczyzny.

Posuw ustawiania
Jest to posuw, z ktérym sg wykonywane ruchy w pracy reczne;.
Przyrost zmienny
Jezeli chcecie wykonywacé ruchy w osiach nie o statg wielkos¢ kro-
ku, lecz o zmienng, mozecie tutaj wprowadza¢ pozgdang wielkosc
kroku.
Przyktad:  Przy pozadanej wielkosci kroku 500 um

(= 0,5 mm) wprowadzacie 500.

Nastawy dziatajg tak dtugo, az wartosci zostang zmienione.

Dla programu nastawienia te sg kazdorazowo dokonywane w nagtow-
ku programu.
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2.6.2 Pozycjonowanie
Kolejnos$¢ czynnosci obstugowych

W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” mozecie wykonywac ruchy
w osiach do okreslonej pozyciji i w ten sposob wykonywac prostg

obrébke.
Wybor przyciskami ’A\/JWL T Pozy-
programowanymi Jog i cia
A \ 4 Wybierzcie osie, w ktorych ma byé wy- |
konany ruch, i wprowadzcie pozycje X ahis
docelowe. ;' SRR ::
Wprowadzcie pozadang wartosé posuwu
F, np. 1000 mm/min. r EEEICTEET e nie
Przesuw Do wyboru mozecie przy pomocy tego przycisku programowanego
szybki wykonywaé w osiach przesuw szybki.
Przez nacisniecie ,Cycle Start” jest wykonywany w osiach do podanej
Cycle Start pozycji docelowej.

2.6.3 Frezowanie ptaszczyzny

G Funkcja

Przy pomocy cyklu mozna frezowa¢ ptaszczyzne na dowolnym obra-
bianym przedmiocie. Cykl rozréznia miedzy obrdbka zgrubng (wielo-
krotne przefrezowanie powierzchni przy dosuwie na gtebokosci w
ramach obrabianego przedmiotu) i obrébkg wykanczajaca (jednokrot-
ne przefrezowanie powierzchni z wyjsciem frezu poza obrabiany
przedmiot przy dosuwie na gtebokosci).

Wybor przyciskami MN ®  Frezow.

programowanymi H} Y Plaszcz.

Nastepnie wybierzcie pozadany kierunek obrdbki i sparametryzujcie
maske wprowadzania.

E Prosze przestrzegac rowniez danych dot. frezowania ptaszczyzny
zawartych w punkcie ,Programowanie frezowania ptaszczyzny”.

il -.f Przyciskiem ,OK” potwierdzcie wprowadzone dane
i zostanie wyswietlony obraz programu w pracy reczne;j:
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ft#  Frezow.plaszcz. =  TePORESEN 30 Fi.5/F EI000U Xie-2 Y- Dbl

; TE.M I"_h!I:kt.zer. | 524 | Frezow.
ppZ. br.prz. =

Przykiad frezowania ptaszczyzny w widoku programu

Przyciskiem ,NC-Start” uruchomcie wykonywanie cyklu ,frezowanie

Cycle Start ptaszczyzny.
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2.7 MDA

Wybor przyciskami
programowanymi

Uruchomienie programu

Cycle Start

Skasowanie programu

Skasuj
progr. MDA

Funkcja

W rodzaju obstugi ,MDA” (Manual Data Automatic) mozecie pojedyn-
czymi blokami sporzadza¢ programy w kodzie G i uruchamiac¢ ich
wykonanie. W tym celu mozecie w sposob celowy wprowadzac do
sterowania poprzez klawiature pozadane ruchy w formie pojedyn-
czych blokéw programu.

Na widoku programowym ,MDA” sg wyswietlane dane pozycji, posu-
wu, wrzeciona, narzedzia i tres¢ programu MDA.

B |

Przyktad programu na widoku programowym ,MDA”

0)

MDA

Wprowadzcie pozadany kod G.

Sterowanie wykonuje wprowadzone bloki po nacisnieciu przycisku
LStart cyklu”.

Programy sporzadzone w MDA sg po catkowitym wykonaniu automa-
tycznie kasowane albo mozna je usung¢ przyciskiem programowa-
nym ,Skasuj program MDA”.
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2.8 Praca automatyczna
9 W rodzaju obstugi ,Maszyna automatycznie” mo zecie wykonywac
Auto program obrobki i online $ledzi¢ wykonywanie na ekranie.
Warunki Warunki wykonywania programow obrobki to:

e  System pomiarowy sterowania zsynchronizowaliscie juz z ma-

szyna (bazowanie do punktu odniesienia).

e  Sporzadziliscie juz odnosny program obroébki.

e  Sprawdziliscie wzgl. wprowadziliScie niezbedne wartosci korekcji,

np. przesuniecia punktu zerowego albo korekcje narzedzi.

¢ Niezbedne blokady zabezpieczajgce sa uaktywnione

|F_H NS IR _H_SHOTS LD || Funkcije
SN ILL B B €
TelE FN 14T GH000 Ti=Sink W10 LIEZ
Do K070 YH=T FEIE HE
il Rowek kotowy b Tef BIESEHE F30H/min Sl Shed vi= i
#25 Wneka kotowa Tedd Fil .2/ SiBf K-8 YO=70 Ti=0 #50
= i Wneka prostok. el TACGORIE M. 2/2 D800 K=l YO=1iTd
w45 Koniec programu

Przyktad widoku programowego w ,Maszyna automatycznie”

Programy ShopMill, ktére sporzadziliscie w starszych wersjach

ShopMill, mozna réwniez wykonywac w kazdorazoiwo aktualnej wers;ji

ShopMill. Jezeli starszy program ShopMill zostat raz wykonany w

wersji aktualnej ShopMill, jest uwazany za program w wersji aktual-

nej.

Poza tym mozecie réwniez wykonywa¢ program ShopMill wersji 6.3

w ShopMill wersja 6.2, gdy uwzglednicie co nastepuije:

o Jezeli dla rowka wzdtuznego w ShopMill 6.3 zostat zaprogramo-
wany rodzaj obrébki ,obrobka wykanczajgca obrzeza”, parametr
ten zostanie w ShopMill 6.2 zastapiony przez ,obrébke zgrubng”..

e Zaprogramowane pod ShopMill 6.3 funkcje ,wiercenie gtebokie”

i ,;rowek kotowy” dziatajg w ShopMill 6.2 tylko wtedy, gdy parame-
try funkcji w ShopMill 6.2 jeszcze raz sprawdzicie i potwierdzicie.

Po wykonaniu programu ShopMill wersji 6.2 w ShopMill 6.2 jest on

uwazany za program wersji 6.2.
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2.8.1 Przetaczanie miedzy wyswietleniami ,, T, F, S”, ,,funkcje G” i funkcje pomocnicze”

G Gdy podczas obrdbki chececie np. wiedzie€, czy korekcja promienia
ostrza jest wlasnie aktywna albo jaka jednostka miary jest stosowana,
wigczacie wyswietlanie funkcji G albo funkcji pomocniczych.

E Pod "funkcjg G" jest wyswietlanych 16 réoznych grup G. W ramach
jednej grupy G jest kazdorazowo wyswietlana tylko funkcja G aktywna
w NC.

Alternatywnie do tego sg pod "Wszystkie funkcje G" wyszczegdlniane
wszystkie grupy G ze wszystkimi przynaleznymi funkcjami G.

Do funkcji pomocniczych zaliczajg sie ustalone przez producenta
maszyny funkcje M i H, ktére przekazujg parametry do PLC i tam
wyzwalajg reakcje zdefiniowane przez producenta maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
Jest wyswietlanych maksymalnie pie¢ funkcji M i trzy funkcje H.

Réwniez przy wykonywaniu programu ShopMill mozecie wyswietli¢
funkcje G wtasnie aktywne w NC, poniewaz funkcje ShopMill sg we-
wnetrznie przetwarzane na G-Code.

n Funkcja » W rodzaju pracy "Maszyna recznie" albo "Maszyna auto" naci-
J G Snijcie przycisk programowany "Funkcja G".
Zamiast parametrow T, F i S sg teraz wyswietlane wtasnie aktywne
przy obrébce funkcje G w ramach jednej grupy G.

Gdy jeszcze raz nacisniecie przycisk programowany "Funkcja G",
ukaze sie wyswietlenie statusu "T, F, S"

=

-albo-
Wszystkie » nacisnijcie przycisk programowany "Wszystkie funkcje G".
funkcje G

Zamiast parametrow T, F i S sg teraz wyszczegdlnione wszystkie
grupy G z funkcjami G. Gdy jeszcze raz nacisniecie przycisk progra-
mowany "Wszystkie funkcje G", ponownie ukaze sie wyswietlenie
statusu "T, F, S"

-albo-
Funkcja » nacisnijcie przycisk programowany "Funkcja pomocnicza".
pomocnicza

Zamiast parametrow T, F i S sg teraz wyswietlane wtasnie aktywne
przy obrdbce funkcje pomocnicze. Gdy jeszcze raz nacisniecie przy-
cisk programowany "Funkcja pomocnicza", ponownie ukaze sie wy-
Swietlenie statusu "T, F, S"
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2.8.2 Wyboér programu do wykonania

Pro-
gram

-albo-

o

INPUT

-albo-

Wykonaj

PROGRAM
MANAGER

Pro-
gram

-albo-

PROGRAM
MANAGER

INPUT

Wykonaj od
tego miegj.

-albo-

-albo-

Kolejnos$é czynnosci obstugowych

» Nacisnijcie przycisk programowany albo "Program" sprzetowy
.Menedzer programow”.

Jest wyswietlany przeglad katalogow.

» Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie wybra¢ program.
» Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo".

Jest wyswietlany przeglad programéw.

» Ustawcie kursor na pozgdanym programie.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Wykonanie".

ShopMill przetacza sie automatycznie na rodzaj obstugi "Maszyna

auto" i taduje program.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Program” albo sprzetowy
"Menedzer programow".

Jest wyswietlany przeglad katalogow.

» Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie wybrac program.
» Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo".

Jest wyswietlany przeglad programéw.

» Ustawcie kursor pozgdanym programie.

» Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo".

Wybrany program jest otwierany w zakresie czynnos$ci obstugowych
"Program". Jest wyswietlany plan pracy programu.

» Ustawcie kursor na bloku programu, od ktérego chcecie wykony-
wac program.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Wykonaj od tego miejsca".

ShopMill przetacza sie automatycznie na rodzaj obstugi "Maszyna
auto", taduje program i wykonuje poszukiwanie bloku az do znalezie-
nia bloku zaznaczonego (patrz punkt "Uruchomienie wykonywania
programu w okreslonym miejscu programu").

Gdy po raz pierwszy wybieracie do wykonania program, ktéry zawiera
cykle "skrawanie warstwowe do konturu" albo "wneka konturu", sg
automatycznie obliczane poszczegodlne kroki zbierania materiatu
wzgl. kroki wykonywania kieszeni konturu. Ten proces moze w zalez-
nosci od stopnia skomplikowania konturu zabra¢ kilka sekund.
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2.8.3 Uruchomienie / zatrzymanie / anulowanie programu

[3

Warunek

Uruchomienie obrobki

Cycle Start

Zatrzymanie obrobki

@

Cycle Stop

Anulowanie obrébki

z

Reset

Uruchomienie obrébki
z zakresu czynnosci
obstugowych

Cycle Start

Funkcja

Tutaj dowiecie sie, jak mozna uruchamia¢ i zatrzymywac jak tez kon-
tynuowa¢ wykonywanie programéw po anulowaniu

Jezeli program jest w rodzaju obstugi "Automatyka" zatadowany i na
pulpicie sterowniczym maszyny jest uaktywniony rodzaj obstugi "Au-
tomatyka", mozecie uruchomi¢ wykonywanie programu réwniez wte-
dy, gdy znajdujecie sie w dowolnym zakresie czynnosci obstugowych
a nie w rodzaju obstugi "Automatyka".

Ta mozliwos¢ uruchomienia musi zosta¢ uaktywniona w danej ma-
szynowej.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Nie sg aktywne zadne alarmy.
Program jest wybrany.

Jest zezwolenie dla posuwu.
Jest zezwolenie dla wrzeciona.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

» Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Nastepuje start programu i jego wykonywanie od poczatku wzgl. od
zaznaczonego bloku.

» Nacisnijcie przycisk "Cycle Stop".

Obrdbka zatrzymuje sie natychmiast, poszczegdlne bloki programu
nie sg wykonywane do konca. Przy nastepnym starcie obrdbka jest
kontynuowana od tego miejsca, w ktorym zostata zatrzymana.

» Nacisnijcie przycisk "Reset".

Wykonywanie programu jest anulowane. Przy nastepnym starcie
obrébka rozpoczyna sie od poczatku.

Program jest zatadowany w rodzaju obstugi "Automatyka" i jest uak-
tywniony rodzaj obstugi "Automatyka" na pulpicie sterowniczym ma-
szyny.

» Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Nastepuje start programu i jego wykonywanie od poczatku. Otoczka
graficzna przedtem wybranego zakresu czynnosci obstugowych pozo-
staje jednak nadal widoczna.
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Zatrzymanie obroébki

)

Cycle Stop

Anulowanie obrébki

z

Reset

Uruchomienie obrébki
z zakresu czynnosci
obstugowych

Cycle Start

» Nacisnijcie przycisk "Cycle Stop".

Obrdbka zatrzymuje sie natychmiast, poszczegdlne bloki programu
nie sg wykonywane do konca. Przy nastepnym starcie obrdbka jest
kontynuowana od tego miejsca, w ktérym zostata zatrzymana.

» Nacisnijcie przycisk "Reset".

Wykonywanie programu jest anulowane. Przy nastepnym starcie
obrébka rozpoczyna sie od poczatku.

Program jest zatadowany w rodzaju obstugi "Automatyka" i jest uak-
tywniony rodzaj obstugi "Automatyka" na pulpicie sterowniczym ma-
szyny.

» Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Nastepuje start programu i jego wykonywanie od poczatku. Otoczka
graficzna przedtem wybranego zakresu czynnosci obstugowych pozo-
staje jednak nadal widoczna.

Przerwanie wykonywania programu

Odsuniecie od konturu

Ponowne dosuniecie do

konturu

Warunek

Po przerwaniu wykonywania programu (,NC-Stop”) w pracy automa-
tycznej (np. aby przeprowadzi¢ pomiar obrabianego przedmiotu

i skorygowac wartosci zuzycia narzedzia albo po peknieciu narzedzia)
mozecie w pracy recznej ,Maszyna recznie” odsuna¢ narzedzie od
konturu. ShopMill zapisuje w tym przypadku w pamieci wspotrzedne
miejsca przerwania i w rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” wyswietla
przebyte réznice drogi w osiach w oknie wartosci rzeczywistych jako
przesuniecie ,Repos” (Repos = pozycjonowanie przywracajgce).

Sposéb postepowania przy wykonywaniu ruchéw w osiach maszyny
znajdziecie w punkcie ,Ruchy w osiach maszyny”.

Przy pomocy funkcji ,Repos” narzedzie jest ponownie dosuwane do

konturu obrabianego przedmiotu po wykonaniu ruchow w osiach ma-
szyny podczas przerwania wykonywania programu w pracy automa-
tycznej.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Jest wybrany rodzaj obstugi ,Maszyna recznie”.
W osiach zostat wykonany ruch odsuniecia od miejsca przerwania.
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Y Jest wybierana funkcja maszyny ,Repos”.

Repos

Wybierzcie 08, w ktérej ma zosta¢ wykonany ruch,

+ i naciskajcie nastepnie przyciski ,+” wzgl. ,-”.
Wyjscie poza miejsce przerwania jest zablokowane. Reczna zmiana
predkosci posuwu dziata.
© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzeone.
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Ostrzezenie

Przycisk natozenia przesuwu szybkiego jest aktywny.

Nie skompensowane przesuniecia Repos sg kompensowane z posu-
wem zaprogramowanym i interpolacja liniowa przy przetaczeniu na
automatyke i nastepnie nacisnieciu ,NC-Start”.

2.8.5 Uruchomienie wykonywania programu z okreslonym miejscu programu

[3
=?

Jezeli chcecie wykona¢ na maszynie tylko okreslony fragment pro-
gramu, nie musicie koniecznie rozpoczyna¢ obrobki od poczatku, lecz
mozecie jg rozpoczac¢ réwniez od okreslonego bloku programu albo
tekstu.

Miejsce w programie, od ktdrego chcecie rozpocza¢ obrdbke, jest
okreslane jako ,cel”

ShopMill rozréznia 3 rozne typy celdw:

e cykl ShopMill

e pozostaty blok ShopMill wzgl. blok G-Code

e dowolny tekst

W przypadku typu celu ,pozostaty blok ShopMill wzgl. blok G-Code”

mozecie podac cel znéw na 3 rézne sposoby:

e Ustawic¢ kursor na bloku docelowym
W przypadku przejrzystych programow jest to prosta droga.

o Woybraé miejsce przerwania
Obrdbka bedzie kontynuowana od tego miejsca, w ktérym przed-
tem zostata przerwana. Jest to komfortowe przede wszystkim przy
duzych programach o wielu ptaszczyznach programowych.

e Bezposrednio poda¢ cel
Ta droga jest mozliwa tylko wtedy, gdy doktadnie znacie sktadnie
celu.

Po podaniu celu ShopMill oblicza dokfadny punkt startowy wykony-
wania programu.

W przypadku typow celu ,cykl ShopMill” i ,dowolny tekst” obliczenie
nastepuje zawsze na punkt koricowy bloku. Przy obliczaniu punktu
startowego wszystkich innych blokéw ShopMill jak tez G-Code moze-
cie wybiera¢ miedzy czterema wariantami.

1. Obliczanie na konturze:

Podczas poszukiwania bloku ShopMill przeprowadza takie same
obliczenia jak przy wykonywaniu programu. Program jest wykony-
wany od poczatku bloku docelowego, identycznie jak przy normal-
nym wykonywaniu programu.
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Bezposrednie wprowadze-
nie celu

2. Obliczanie na punkt koncowy:

Podczas poszukiwania bloku ShopMill przeprowadza takie same
obliczenia jak przy wykonywaniu programu. Program jest wykon y-
wany od konca bloku docelowego wzgl. od nastepnej zaprogra-
mowanej pozycji bloku docelowego

3. Bez obliczania

Podczas poszukiwania bloku ShopMill nie przeprowadza zad-
nych obliczen, tzn. obliczenia sg pomijane az do bloku docelo-
wego. Parametry wewnetrzne sterowania maja takie same war-
tosci jak przed poszukiwaniem bloku.

Ten wariant jest do dyspozyc;ji tylko w przypadku programow,
ktore sktadajq sie bez wyjatku z blokéw G-Code.

4. Zewnetrznie - bez obliczania
Ten wariant odbywa sie jak z obliczaniem na punkt koncowy.
W kazdym razie podprogramy, ktére sg wywotywane poprzez
EXTCALL, sg przy obliczaniu pomijane. Tak samo w przypadku
programow G-Code, ktére sg wykonywane kompletnie ze staciji
zewnetrznych (stacje dyskietek / dyski), obliczanie jest pomijane
az do bloku docelowego.
W ten sposob pozecie przyspieszy¢ obliczenia.
Uwaga
Funkcje modalne, ktore sg zawarte w nie obliczanym programie, nie
sg uwzglednianie w wykonywanej czesci programu. Oznacza to, ze
w przypadku wariantéw ,bez obliczania” i ,zewnetrznie - bez oblicza-
nia” powinniscie wybra¢ blok docelowy, w ktérym sg zawarte wszyst-
kie informacje konieczne do obrabki.

W masce ,Wskaznik szukania” zamiast typ celu ,pozostaty blok
ShopMill wzgl. blok G-Code” bezposrednio podajcie cel.

W masce kazdy wiersz oznacza jedng ptaszczyzne programowa.
Liczba ptaszczyzn rzeczywiscie istniejgcych w programie zalezy od
gtebokosci kaskadowania programu. 1. ptaszczyzna odpowiada zaw-
sze programowi gtdwnemu a wszystkie dalsze ptaszczyzny odpowia-
dajg podprogramom.

W zaleznosci od tego w ktorej ptaszczyznie programowej cel sie
znajduje, musicie wprowadzi¢ go w odpowiednim wierszu maski. Je-
zeli np. cel znajduje sie w podprogramie, ktory jest wywotywany bez-
posrednio z programu gtéwnego, musicie go wpisac¢ w 2. ptaszczyznie
programowe;.

Podanie celu musi by¢ zawsze jednoznaczne. Oznacza to np., ze
dodatkowo w 1. ptaszczyznie programowej (program gtéwny) musicie
podac cel, gdy podprogram jest wywotywany w programie gtébwnym
w 2 réznych miejscach.

Parametry w masce ,Wskaznik szukania” maja nastepujace znacze-
nie: numer ptaszczyzny programowej
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Program: Podprogram jest w pami eci roboczej NC:

Wybér cyklu ShopMill

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi "Maszyna auto" (patrz
punkt "Wybdr programu do wykonania").

» Ustawcie kursor na pozgdanym bloku docelowym.

Ve » Nacisnijcie przyciski programowane "Szukanie bloku" i "Uruchom
szukanie szukanie".

» Przy powiazanych blokach programu z wieloma blokami techno-
logicznymi w oknie "Szukanie" wybierzcie pozadany blok techno-
logiczny.

Przy pojedynczych blokach programu zapytanie nie nastepuje.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie".

o ;;Qcie » Przy powiazanych blokach programu wprowadzcie numer pozg-
danej pozyciji startowe;.
Przy pojedynczych blokach programu zapytanie nie nastepuje.
P,zgfecie » Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie".
@ » Nacisnijcie przycisk "Start cyklu".
Cycl Start ShopMill wykonuje wszystkie niezbedne ustawienia wstepne.
» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk "Start cyklu".
Cycle Start

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzeone.
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H 7

Wybor pozostatego blo-
ku ShopMill wzgl. bloku

G-Code

Do Bez
konturu . Obliczen
Cycle Start

Cycle Start

7

Miejsce
przerwania

Do Zewn.
konturu ... bezobl.

Cycle Start

Cycle Start

Wskaznik
szukania

Nastepuje dosuniecie narzedzia do nowej pozyc;ji startowej. Nast ep-
nie obrabiany przedmiot jest obrabiany od pocz atku bloku docelowe-

go

Przyciskiem "Reset" mozecie przerwac¢ poszukiwanie bloku.

Ustawi¢ kursor na bloku docelowym

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi "Maszyna auto" (patrz
punkt "Wybdr programu do wykonania").

» Ustawcie kursor na pozgdanym bloku docelowym.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Szukanie bloku".

» Wybierzcie wariant obliczania.

» Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".
ShopMill wykonuje wszystkie niezbedne ustawienia wstepne.
» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Nastepuje dosuniecie narzedzia do nowej pozycji startowej. Nastep-
nie w zaleznosci od wariantu obliczania program jest wykonywany od
poczatku albo od konca bloku docelowego.

Przyciskiem "Reset" mozecie przerwa¢ poszukiwanie bloku.

Wybraé miejsce przerwania

Warunkiem jest, by wykonywanie programu byto przerwane przyciski-
rem ,Reset”. (ShopMill zapamietuje automatycznie to miejsce prze-
rwania.)

» Ponownie przetaczcie na rodzaj obstugi ,Maszyna auto”
» Nacisnijcie przyciski programowane ,Szukanie bloku” i ,Wskaznik

szukania”
» Nacisnijcie przycisk programowany ,Miejsce przerwania”

ShopMill wstawia zapisane miejsce przerwania jako cel.
» Wybierzcie wariant obliczania

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”
ShopMill wykonuje wszystkie niezbedne nastawienia wstepne

» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk ,,Cycle Start”.
Nastepuje dosuniecie do nowej pozyciji startowe;j
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E Nastepnie program jest wykonywany, w zalezno$ci od wariantu obli-
{:f czen, od poczatku albo korca bloku docelowego.
Przyciskiem ,Reset” mozecie przerwac szukanie.

Bezposrednie podanie celu
» Zatadujcie program w rodzaju obstugi "Maszyna auto" (patrz
punkt "Wybdr programu do wykonania").

Wekanik > Nacisnijcie przyciski programowane "Szukanie bloku"
szukania i "Wskaznik szukania".
» Wprowadzcie pozadany cel.
Ec?nturu ‘ . ﬁ:;vgi)l_ ‘ » Wybierzcie wariant obliczania.
@ » Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Cycl Start ShopMill wykonuje wszystkie niezbedne ustawienia wstepne.
» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Cycl Start Nastepuje dosuniecie narzedzia do nowej pozycji startowej. Nastep-
nie program jest, w zaleznosci od wariantu obliczania, wykonywany
od poczatku albo konca bloku docelowego.

E ;fj, Przyciskiem "Reset" mozecie przerwa¢ poszukiwanie bloku.
Fess|

Szukanie dowolnego
celu
» Zatadujcie program w rodzaju obstugi "Maszyna auto" (patrz
punkt "Wybdr programu do wykonania").

e » Nacisnijcie przyciski programowane "Szukanie bloku"
’ i "Znajdz".

» Wprowadzcie tekst, ktory chcecie znalezc.

» Wybierzcie, czy poszukiwanie ma sie rozpocza¢ na poczatku
programu czy od aktualnej pozyciji kursora.

Znajdz » Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz".
Jest zaznaczany blok programu, w ktérym wystepuje szukany tekst.

Znajdz » Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz nastepny", jezeli
nastepny chcecie kontynuowa¢ szukanie.

” » Nacisnijcie przyciski programowane ,Anuluj” i ,Uruchom szuka-
Anului nie”. X

» » W przypadku powigzanych blokéw programu z wieloma blokami
Przeiecie technologicznymi wybierzcie w oknie ,Szukanie” pozadany blok

technologiczny i nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
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» W przypadku pojedynczych blokdw programu zapytanie nie uk a-
Przeiecie zuje sie
» W przypadku powigzanych blokéw programu wprowadzcie numer
pozadanej pozyciji startowej i nacisnijcie przycisk programowany
.Przejecie”
W przypadku pojedynczych blokéw programu zapytanie nie uka-
Zuje sie
@ » Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".
Cycl Start ShopMill wykonuje wszystkie niezbedne ustawienia wstepne.
» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk "Cycle Start".
Cycl Start Nastepuje dosuniecie do nowej pozyciji startowej. Nastepnie przed-
miot jest obrabiany od poczatku bloku docelowego.
{? Przy pomocy przycisku ,Reset” mozecie przerwac szukanie.
Pl

2.8.6 Sterowanie programem

Jezeli podczas obrobki chcecie w miedzyczasie sprawdzac juz uzy-
G skany wynik, mozecie spowodowac zatrzymywanie obrobki w spe-
cjalnie oznaczonych miejscach (zatrzymanie programowane).
Jezeli natomiast niektére zaprogramowane przy pomocy G-Code
operacje obrébkowe nie przy kazdym przebiegu programu chcecie
wykonywac, specjalnie zaznaczcie te bloki (maskowanie blokéw
G-Code). W przypadku blokéw ShopMill jest to niemozliwe.

Poza tym macie mozliwos¢ dopuszczenia przesunie¢ DRF podczas
obrébki, tzn. przesunie¢ przy pomocy koétka recznego. Ta funkcja
musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.

Przestrzegajcie do niniejszego danych producenta maszyny.
Zatrzymanie programo-

J wane

» W rodzaju obstugi "Maszyna auto" zatadujcie program (patrz
punkt "Wybdr programu do wykonania").

nc L Sterow. » Nacisnijcie przycisk programowany "Sterowanie programem".
l progr.

Zatrzym. > Nacisnijcie przycisk programowany "Zatrzymanie programowa-
program. ne".

» Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Cycle Start . . .
Nastepuje start wykonywania programu. Przebieg programu zatrzy-
muje sie na kazdym bloku, dla ktérego zdefiniowano "zatrzymanie
programowane" (patrz punkt "Funkcje dodatkowe").
» Za kazdym razem ponownie nacisnijcie przycisk "Cycle Start".
Cycle Start

Wykonywanie programu jest kontynuowane.
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11.03 E

Zatrzym
program.

Maskowanie blokow
G-Code

Sterow.
=Hprogr.
Blok
warunkowy

Cycle Start

Blok
warunkowy

Umozliwienie przesunie-
cia DRF

Sterow.
=Hprogr.
Przesun.

DRF

Cycle Start

Przesun.
DRF

>

>

Ponownie nacisnijcie przycisk programowany "Zatrzymanie pro-
gramowane", gdy obrdbka ma przebiegac bez programowanego
zatrzymywania (wybor przycisku programowanego zostaje wow-
czas cofniety).

Zatadujcie program w rodzaju obstugi "Maszyna auto" (patrz
punkt "Wybdr programu do wykonania").

Nacisnijcie przycisk programowany "Sterowanie programem".

Nacisnijcie przycisk programowany "Blok warunkowy".

Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Rozpoczyna sie wykonywanie programu. Bloki G-Code, ktére rozpo-
czynaja sie od znaku "/" przed numerem bloku, nie sg wykonywane.

>

>

>

Ponownie nacisnijcie przycisk programowany "Blok warunkowy",

gdy zaznaczone bloki G-Code majg by¢ znéw wykonywane w na-
stepnym przebiegu programu. (Wybor przycisku programowane-

go zostaje wowczas cofniety.)

Zatadujcie program w rodzaju obstugi "Maszyna auto" (patrz
punkt "Uruchomienie/zatrzymanie obrdbki").

Nacisnijcie przycisk programowany "Sterowanie programem".

Nacisnijcie przycisk programowany "Przesuniecie DRF".

Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Rozpoczyna sie wykonywanie programu. Przesuniecia kotkiem recz-
nym oddziatujg bezposrednio na obrdbke.

>

Ponownie nacisnijcie przycisk programowany "Przesuniecie
DRF", gdy nie chcecie juz dopusci¢ przesuniec kétkiem recznym
podczas obrébki. (Wybodr przycisku programowanego zostaje
wowczas cofniety.)
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2.8.7 Testowanie programu

[3
=?

Sterow.
=Hprogr.
Test
programu

Cycle Start

Test
programu

Jezeli przy pierwszym wykonaniu programu na maszynie chcecie
unikna¢ nieprawidtowej obrobki, przetestujcie przedtem program bez
wykonywania ruchéw w osiach maszyny.

Przy testowaniu ShopMill sprawdza program na nastepujace nie-
zgodnosci:

brak zgodnosci geometrycznej

brak danych

niewykonalne powigzania i skoki programu

e naruszenie przestrzeni roboczej

Btad skfadni ShopMill rozpoznaje automatycznie, gdy faduje program
w rodzaju obstugi "Maszyna auto".

Czy ShopMill wykonuje funkcje pomocnicze (funkcje M i H) podczas
testowania programu, zalezy od ustawien dokonanych przez produ-
centa maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Podczas testowania programu mozecie korzysta¢ z nastepujacych

funkcji:

e Zatrzymywanie obrébki przy pomocy "zatrzymania programowa-
nego" (patrz punkt "Sterowanie programem").

e Symulacja graficzna na ekranie (patrz punkt "Symulacja graficzna
przed obrobka").

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi "Maszyna auto" (patrz
punkt "Wybor programu do wykonania").

» Nacisnijcie przycisk programowany "Sterowanie programem".

» Nacisnijcie przycisk programowany "Test programu".

» Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Program jest testowany bez wykonywania ruchéw w osiach maszyny.

» Ponownie nacisnijcie przycisk programowany "Test Programu"”,
gdy po przebiegu programu chcecie wytgczy¢ stan testowania.
(Wybor przycisku programowanego jest wowczas cofniety.)
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2.8.8 Symulacja graficzna przed obrébka

G Funkcja

W pracy automatycznej, pod funkcjg ,test programu” macie mozli-
wos¢ graficznego przedstawienia programu przed jego wykonaniem,
bez wykonywania ruchéw w osiach maszyny.

3 Symulacja graficzna jest opcjg programowa.

Symulacja graficzna odpowiada obrabianemu przedmiotowi, ktory
jest obrabiany narzedziem o ksztatcie walcowym.

Wyswietlenia statusu . . ) . . -
Wyswietlenie statusu na grafice zawiera nastepujaceinformacije:

e AktualnE wspotrzedne osi
e Aktualnie wykonywany blok.

e (Czas wykonywania (w godzinach/minutach/sekundach)
Czas obrdbki pokazuje w przyblizeniu czas, ktérego program po-
trzebowatby, gdyby wykonywanie odbywato sie na maszynie
(tacznie ze zmiang narzedzi). W przypadkach przerw czas jest

zatrzymywany.
Kolejno$¢ czynnosci obstugowych
Warunek Program jest wybrany w pracy automatycznej ,Maszyna automatycz-
nie”.

Sterow.| [T Nacisnijcie przyciski programowane ,Sterowanie programem” i , Test

=gprogr. | | ogamu programu’.

E;S(:L;"‘ér‘(’,)"b Jezeli dodatkowo nacisniecie przycisk programowany ,Posuw préb-
ny”, wowczas zaprogramowana predkos¢ posuwu jest zastepowana
przez predkosc pracy probnej, ustalong w danej maszynowe;j.

Symul. Nacisnijcie przycisk programowany ,,Symulacja graficzna”
= graf.
i uruchomcie program naciskajac ,Cycle Start”.
Cycle Start
E Funkcje stuzace do sterowania programem jak ,Stop cyklu”, ,Poje-
dynczymi blokami”, ,Zmiana posuwu” itd. moga by¢ nadal uzywane.

Widok Naciskajgc przycisk programowany ,Widok programowy” przelgczacie

programu

z prezentacji graficznej ,Symulacja graficzna” na widok programowy
dla pracy automatycznej. Zapis danych graficznych nadal przebiega
w tle.

Mozecie przetgczy¢ z powrotem na wyswietlanie grafiki, gdy naci-
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Sniecie jeden z nastepujacych przyciskdw programowanych:

Widok o widok z gory

e prezentacja w 3 ptaszczyznach

1 | e prezentacja tréjwymiarowa (model przestrzenny)
___.-'
Skasowanie Przyciskiem programowanym ,Skasowanie obrazu” mozecie podczas
obrazu

przebiegu programu skasowac¢ prezentacje graficzng dotychczasowej
obrébki. Zapis obrébki jest jednak kontynuowany.

E Dalsze dane dotyczace funkcjonowania i obstugi znajdziecie
w punkcie ,Symulacja”.

2.8.9 Symulacja graficzna podczas obrébki

G Funkcja

Biezacqg obrobke w obrabiarce mozecie rownoczesnie $ledzi¢ graficz-
nie na ekranie sterowania.

Symulacja graficzna jest opcjg programowa.

Kolejno$¢ czynnosci obstugowych

Warunek Test programu i posuw prébny nie moga by¢ wybrane.
Symul. Nacisnijcie przycisk programowany "Symulacja graficzna"
= graf.

i uruchomcie program przyciskiem ,NC-Start”.

Cycle Start

~Symulacje graficzng” mozna wtaczy¢ w kazdym czasie podczas ob-
robki.

E Objasnienia funkcji pod ,Symulacja graficzna” znajdziecie w punkcie
~Symulacja graficzna przed obrobkg” i ,Symulacja”.
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2.9 Wdrazanie programu

2.9.1 Wykonywanie pojedynczymi blokami

G Funkcja

Przy uaktywnionej funkcji po kazdym bloku, ktéry wyzwala dziatanie
w maszynie, nastepuje przerwa wykonywania (bloki obliczeniowe nie
prowadzg do zatrzymania).

Nastawienie standardowe Jest przy tym nastawieniem standardowym, ze
e  przy wierceniu caty proces obrobki a
e przy frezowaniu kieszeni obrobka ptaszczyzny
jest ujeta w jednym bloku.

Wybor przyciskiem Pojed. blok.

programowanym doktadnie

»Pojedynczymi blokami Przy aktywnej funkcji ,Pojedynczymi blokami doktadnie” kazdy poje-

dokladnie” jest aktywne dynczy dosuw przy wierceniu i kazdy pojedynczy ruch przy frezowa-
niu kieszeni jest wykonywany jako oddzielny blok. Poza tym wykony-
wanie jest zatrzymywane po kazdym elemencie konturu.

Wybor przyciskiem progra- — [REESHWS
mowanym doktadnie

Pojedynczymi blokami
poprzez pulpit sterowniczy
maszyny

8)
Bk

Sy

Funkcje ,,Pojedynczymi blokami” mozecie uaktywni¢ w pracy automa-
tycznej ,Maszyna automatycznie”. Stwarza ona Wam mozliwos¢ wy-
konywania programu blok po bloku. Gdy wykonywanie pojedynczymi
blokami jest uaktywnione, wéwczas $wieci sie odnosna dioda na pul-
picie sterowniczym maszyny.

Gdy dziata wykonywanie pojedynczymi blokami

e w wierszu komunikaty pracy kanatu (w stanie przerwania) jest
wyprowadzany tekst ,Stop: wykonywanie bloku zakornczone”,

e aktualny blok programu jest wykonywany dopiero wtedy, gdy
nacisniecie przycisk ,Start cyklu”,

e wykonywanie jest zatrzymywane po wykonaniu bloku,

¢ kolejny blok mozna wykonaé¢ po ponownym nacisnieciu przycisku
LStart cyklu”.

Cofniecie wyboru
wykonywania pojedynczy-
mi blokami

8)
Bk

Sy

Wybdr funkcji mozecie cofnaé przez ponowne nacisniecie przycisku
.Pojedynczymi blokami”.
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2.9.2 Wyswietlenie bloku bazowego

G Jezeli przy wdrazaniu albo podczas wykonywania pragramu
chcecie mie¢ doktadniejsze informacje na temat pozyciji osi
i waznych funkcji G, mozecie wigczyé wyswietlanie bloku ba-
zowego.

Wyswietlania bloku bazowego mo zecie uzywac zaréwno w pracy
E testowej jak réwnie z podczas rzeczywistej obrobki na maszynie. Dla

wiasnie aktywnego bloku programu s g w oknie ,blok bazopwy” w y-

Swietlane wszystkie polecenia G -Code, ktore wyzwalaj g funkcje w

maszynie:

e absolutne pozycje osi

o funkcje G pierwszej grupy G

e dalsze modalne funkcje G

e dalsze zaprogramowane adresy

o funkcje M

Funkcja wyswietlania bloku bazowego musi zosta¢ ustawiona przez
producenta maszyny.

Do niniejszego prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.

» Zatadujcie program do rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz

punkt ,Wybdér programu do wykonania”).

Blok » Nacisnijcie przycisk programowany ,Blok bazowy”.

b

o » Nacisnijcie przycisk ,Single Block”, gdy chcecie wykonywac pro-
@ gram pojedynczymi blokami.

Single Block

» Uruchomcie wykonywanie programu.

W oknie ,Blok bazowy” sg do wiasnie aktywnego bloku programu
wyswietlane doktadne pozycje osi, modalne funkcje G, itd.

Cycle Start
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2.9.3 Korygowanie programu

G Funkcja

Gdy tylko sterowanie rozpozna w programie btad sktadni, wykonywa-
nie programu jest zatrzymywane a btad sktadni jest sygnalizowany
w wierszu alarméw. W przypadku btedu (stan stop) mozecie skory-
gowac program w edytorze programow.

Kolejno$¢ czynnosci obstugowych
Warunek Program jest wybrany w pracy automatycznej ,Maszyna automatycz-
nie”.
Program jest w stanie stop albo reset.
Wybor przyciskiem orekcja
programowanym @;’09’-

Jest wyswietlany edytor programoéw.

_@ Jezeli wystagpi btad, wowczas btedny blok jest zaznaczony. Po naci-
INPUT $nieciu przycisku ,Input” mozna skorygowac blok.

v Przy pomocy przycisku programowanego ,Przejecie” korekcja jest

Przejecie przejmowana do aktualnego programu.
Wyko- Po przeprowadzeniu korekcji mozna kontynuowac obrobke przez
naj el St nacisniecie tego przycisku i przycisku ,Cycle Start”.
E e Stan stop cyklu:
Moga by¢ zmieniane tylko bloki, ktdre nie sg jeszcze wykonane

wzgl. wezytane przez NC.
e Stan reset:
Wszystkie bloki mozna zmienic.
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2.10 Narzedzia i korekcje narzedzi

Lista narzedzi

ShopMill stwarza Wam mozliwos¢ zarzgdzania swoimi narzedziami.
Macie w tym celu do dyspozycji nastepujace listy

e lista narzedzi

e lista zuzycia narzedzi

e lista magazynu

Na liscie narzedzi wzgl. na liscie zuzycia narzedzi wpisujecie narze-
dzia i dane korekcyjne. Na liscie magazynu wida¢, ktére miejsca
w magazynie sg zablokowane wzgl. nie zablokowane.

Lista narzedzi moze w zaleznosci od kazdorazowych wymogow obej-
mowac

e zmieniacz narzedzi sktadajacy sie z
- wrzeciona bez chwytaka podwdjnego
- wrzeciona z chwytakiem podwojnym
e co najmniej jeden magazyn narzedzi
e inarzedzia, ktdre nie przynalezg do zadnego magazynu narzedzi.

Jakie funkcje obejmuje zarzadzanie narzedziami, prosze odczytac
z danych producenta maszyny.

Rézne listy moga by¢ ewentualnie dopasowane przez producenta
maszyny.

Na liscie narzedzi sg wyswietlane wszystkie narzedzia i ich dane ko-
rekcyjne, ktore sg zapisane w NC jako zestaw danych narzedzi nieza-
leznie od tego, czy narzedzia sg przyporzadkowane do miejsca

w magazynie czy nie. Lista narzedzi oferuje Wam powszechnie sto-
sowane typy narzedzia. Mozecie typom narzedzi przyporzadkowac
dane geometryczne i technologiczne. Moga istnie¢ rézne egzempla-
rze kazdego narzedzia, ktdre mozecie wyposazy¢ w aktualne dane
korekcyjne zastosowanego narzedzia.

Narzedzia mogg by¢ tadowane do magazynu wzgl. roztadowywane
poprzez liste narzedzi. Przy tadowaniu narzedzie jest przenoszone ze
swojego miejsca odtozenia do miejsca w magazynie. Przy roztado-
wywaniu natomiast narzedzie jest usuwane z magazynu

i umieszczane z powrotem w miejscu odiozenia.

To tadowanie i roztadowywanie magazyndw narzedzi jest ustalane
poprzez dang maszynowa.
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Miejsce

Typ

Nazwa narzedzia

DP
(Nr D) ostrze

Lista narzedzi

Pl. Twm /Nazwa narzedzia [+ 1.ostrze L
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Zuzycie
narz.

Przyktad listy narzedzi ze zmienng zajetoScig miejsc

Na obrazie podstawowym zakresu czynnosci obstugowych ,Narze-
dzia” jest wysSwietlana aktualna lista narzedzi z nastepujacymi infor-
macjami:

Numer miejsca
Jest oznaczenie/symbolika dla:
® Mmiejsca wrzeciona +
e miejsc dla chwytaka 1 i chwytaka 2 (obowigzuje tylko przy zasto-
sowaniu wrzeciona z podwdjnym chwytakiem) > o
e numerdw miejsc w magazynie
Jezeli jest wiecej niz jeden magazyn, podaje sie najpierw numer
magazynu a nastepnie numer miejsca w magazynie
np. 1/10 = magazyn 1 numer miejsca 10
2/5 = magazyn 2 numer miejsca 5

e narzedzi, ktére na liscie narzedzi nie sg przyporzadkowane do
zadnego magazynu, lezg na miejscu odtozenia bez numeru miej-
sca.

Dzieki temu mozna réwniez zarzadza¢ narzedziami, ktorych
w rzeczywistosci nie ma w magazynie.
Typ narzedzia

W zaleznoéci od typu narzedzia (przedstawiony jako symbol) sg udo-
stepniane tylko okreslone dane korekcyjne narzedzia.

Identyfikacja narzedzia nastepuje poprzez jego nazwe. Nazwe narze-
dzia mozna wprowadzi¢ jako tekst albo jako numer (patrz punkt
»Zmiana nazwy narzedzia”.

Numer duplo narzedzia siostrzanego (zamiennego)

Dane korekcyjne narzedzia dtugos¢, srednica/promien i kat dla wy-
branego ostrza narzedzia. Kolumna H ukazuje sie tylko

w przypadku programow w dialekcie 1ISO 0-M. Kazdy numer H pro-
gramu w dialekcie ISO 0-M musi zosta¢ przyporzadkowany do zesta-
wu korekcji narzedzia.
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&

—

WZ spec;j. tkt 1...4

Lista zuzycia narzedzi

Magazyn narzedzi

Stala / zmienna zajetos¢
miejsca

Liczba zebow w przypadku frezu

Kierunek obrotéw wrzeciona

Doptyw chtodziwa 1 i 2 mozna wigczac i wytacza¢ (np. chtodzenie
wewnetrzne i zewnetrzne)

Dalsze funkcje specyficzne dla narzedzia jak np. dodatkowy doptyw
chtodziwa, nadzor predkosci obrotowej, nadzér na pekniecie narze-
dzia, itd.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Przyciskiem programowanym ,Szczegoéty” sg dla narzedzi trojwymia-
rowych dodatkowo wyswietlane parametry promien zaokraglenia
wzgl. kat dla stozkowych narzedzi frezarskich.

Na liscie zuzycia narzedzi mozecie dopasowac geometrie narzedzia

(dtugosc¢ i promien/srednica) do geometrii zmienionej w wyniku zuzy-

cia.

Réwniez mozna ustali¢ dla narzedzia nastepujace nadzory.

o Nadzor efektywnego czasu pracy (czas zywotnosci, liczba sztuk)

e Nadzodr liczby wprowadzen narzedzia do pozycji roboczej

¢ Dodatkowe dane dotyczace stanu narzedzia (zablokowanie na-
rzedzia, narzedzie na miejsce state, narzedzie nadwymiarowe)

Na liscie magazynowej sg wyszczegolnione miejsca w magazynie

z narzedziami. Poza tym nastepuje wyswietlanie, czy miejsce w ma-
gazynie jest zablokowane (blokada miejsca) i jakie wtasciwosci majg
narzedzia (stan narzedzia).

Poprzez dang maszynowg mozna ustali¢, czy wszystkie narzedzia
majg miec¢ state czy zmienne miejsce w magazynie. W przypadku
zajetosci zmiennej narzedzia sg po zmianie narzedzia umieszczane
w najblizszym wolnym miejscu w magazynie. W przypadku magazy-
nu ze statg zajetoscig natomiast, narzedzia sg odktadane

w okreslonym miegjscu.

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny odnosnie zajetosci
miejsc w magazynie narzedzi.
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11.03 E

Graficzne przedstawienie
narzedzi i miejsc

w magazynie

Dodatkowo do wyszczegdlnienia narz edzi mozecie przedstawi¢ na-
rzedzia i miejsca w magazynie na grafice dynamiczne;.

Narzedzia sg przy tym wyswietlane we wtasciwych proporcjach odpo-
wiednio do kolejnosci na liscie.

Prezentacja graficzna musi by¢ ustawiona przez producenta maszy-
ny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny

= HHlombe den 'S 5

NARZEDZIA|

Pomiar
arzedzia

arzedzie

it
=X

®1. Typ Nazwanarzedzia = 1.ostrze T
Dilugosc # i iE
E
-
L]
1 g4 FREZ30 1 LEE. S O, (0 LR |
# 4 FREZ_15 i 9F.E 15,00 PR
3 H WIERTLO_10 1 123.8Mm 1. fin.n "
q 4 CZUJNIK_KRAW. 1 L% 300 19,0 =
% |} FR_PR_NAR_20 1 120 S 26 e ]
Y] [
Lista uzycie Maga-. | rzes aram;)
I lr_la_r_z narz. _ zyn # pkt.zer) E R 1
2

Graficzne przedstawienie narzedzi i miejsc w magazynie

Przy przedstawieniu graficznym obowigzuje co nastepuje:

o Mate frezy i narzedzia tréjwymiarowe sg wyswietlane jako frezy
trzpieniowe, duze jako frezy walcowe.

o Jezeli narzedzie jest zbyt diugie do wyswietlenia, jest pokazywa-
na maksymalnie mozliwa dtugosc.

¢ Narzedzia nadwymiarowe sg obcinane po prawej i lewej stronie.

e Narzedzia, ktdre nie znajdujg sie w magazynie, sg przedstawiane
bez nosnika narzedzi.

e Zablokowane narzedzia wzgl miejsca w magazynie sg zaznacza-
ne nastepujaco:

narzedzie zablokowane:
N7 ]

zablokowane miejsce w magazynie:

e Dla przedstawienia narzedzia sg stosowane dane kazdorazowo

wybranego ostrza.
Jezeli dla narzedzia nie istnieje ostrze w wybranym widoku, sg sto-
sowane dane pierwszego ostrza.
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2.10.1 Utworzenie nowego narzedzia

[3

Wybor przyciskami
programowanymi

A |V

Narzedzia
. trojwym.

Frez

Narzedzia tréjwymiaro-
we

Funkcja

Narzedzia i przynalezne dane korekcyjne mozecie bezposrednio wpi-
sac na liste narzedzi albo mozecie po prostu wczyta¢ dane narzedzi
znajdujace sie juz poza menedzerem narzedzi (patrz punkt ,,Zapisa-
nie/wczytanie danych narzedzi / punktu zerowego”).

Jezeli chcecie wprowadzi¢ nowe narzedzie bezposrednio na liste
narzedzi, ShopMill udostepnia szereg powszechnie stosowanych
typow narzedzi. Typ narzedzia okre$la, jakie dane geometryczne sg
wymagane i jak sg one brane do obliczen. Sg do dyspozycji nastepu-
jace typy narzedzi:

L FREZ

il WIERTLO

| NAWIERTAK

4 CZUJNIK_KRAW.

L\ CZUJNIK_TROJW
| FREZ_DO_MATRYC
|| FREZ_Z_Gt_KUL

|_|' FR_Z_ZAOKR_NAR.
FREZ STOZK

_' _FR_STOZ_zAOK

! FR_ST_DO_MATR

Kolejnos$é czynnosci obstugowych

Pkt.zer. Lista
l¢ narz. m narzedzi Nowe
narzedzie
Przy pomocy przyciskow kursora wybierzcie pozgdane miejsce na-
rzedzia

i nacisnijcie przycisk programowany typu narzedzia.

Zostaje utworzone nowe narzedzie.

Dla narzedzi tréjwymiarowych muszg oprocz danych geometrycznych
zostac wpisane na liste narzedzi jeszcze dalsze parametry.
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Typ |Nazwa Dodatkowy parametr

110 |[Frez cylindryczny do matryc -

111 |Frez z gtowicg kulowg promien zaokraglenia

121 |Frez trzpieniowy z zaokrgglonym narozni- | promien zaokraglenia
kiem

155 |[Frez stozkowy Sciety kat dla narzedzi stozkowych

156 |[Frez stozkowy Sciety z zaokraglonym promien zaokraglenia, kat dla narzedzi stozko-
naroznikiem wych

157 |Frez stozkowy do matryc kat dla narzedzi stozkowych

W Nacisnijcie przycisk ,Szczegdly” i wpiszcie promien zaokraglenia

wzgl. kat dla stozkowych narzedzi frezarskich

2.10.2 Utworzenie wielu ostrzy na narzedzie

G W przypadku narzedzi o wielu ostrzach kazde ostrze otrzymuje wia-
sny zestaw danych korekcyjnych. Dla kazdego narzedzia mozecie
utworzy¢ do 9 ostrzy

W przypadku programéw ISO (np. dialekt ISO 1) musicie podac¢ nu-
mer H. Odpowiada on okreslonemu zestawowi danych korekcyjnych.

Narzedzia o wielu ostrzach tworzycie najpierw na liscie narzedzi jak
opisano wyzej i wpisujecie dane korekcyjne pierwszego ostrza.

N B

Ostrza
>

Nowe » Nastepnie nacisnijcie przyciski programowane "Ostrza" i "Nowe
ostrze ostrze"

W miejsce pdl wprowadzania dla pierwszego ostrza sg na liscie na-
rzedzi wyswietlane teraz pola wprowadzania danych korekcyjnych dla
drugiego ostrza.

» Wprowadzcie dane korekcyjne dla drugiego ostrza.

» Powtarzajcie to postepowanie, gdy chcecie utworzy¢ dalsze dane
korekt ostrzy.

Skasuj » Nacisnijcie przycisk programowany "Skasuj ostrze", gdy chcecie
ostrze skasowa¢ dane korekcyjne ostrza.
Mozecie skasowac¢ zawsze tylko dane ostrza o najwyzszym nu-

merze.
E S D-Nr - Przy pomocy przyciskdéw programowanych "D-Nr +" wzgl. "D-Nr —"
mozecie kazdorazowo wyswietli¢c dane korekcyjne dla ostrza o kolej-

nym wyzszym wzgl. nizszym numerze.
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2.10.3 Zmiana nazwy narzedzia

Narzedzie nowo utworzone na liscie narzedzi otrzymuje automatycz-
nie nazwe wybranej grupy narzedzi. To okreslenie mozecie dowolnie
zmienic¢ na

e nazwe narzedzia, np. frez_120mm” albo

e numer narzedzia, np. ,1".

Nazwa narzedzia moze zawiera¢ maksymalnie 17 znakéw. Sg do-
zwolone litery (bez przegtosow), cyfry, podkreséiniki ,_", kropki ,,.”

i kreski skosne ,/”.

2.10.4 Utworzenie narzedzia siostrzanego

INPUT

2.10.5 Narzedzia reczne

i

Narzedzie siostrzane jest narzedziem, ktére moze zosta¢ uzyte do
takiej samej obrdbki jak narzedzie juz istniejgce (np. zastosowanie po
peknieciu narzedzia).

Przy utworzeniu narzedzia jako narzedzie siostrzane musi zostac
wprowadzona taka sama nazwa jak w przypadku narzedzia porowny-
walnego.

Potwierdzcie nazwe przyciskiem ,Input” i numer duplo narzedzia sio-
strzanego jest automatycznie zwiekszany o 1.

Kolejnosc¢ przy wprowadzaniu narzedzia siostrzanego do pozycji ro-
boczej jest okreslana poprzez numer duplo DP.

Narzedzia reczne sg to narzedzia, ktére sg potrzebne podczas obréb-
ki i sg zawarte tylko na liscie narzedzi a nie w magazynie narzedzi.
Narzedzia te musza by¢ recznie zaktadane do wrzeciona i z wrzecio-
na wyjmowane.

Funkcja "narzedzia reczne" musi zosta¢ ustawiona przez producenta
maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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2.10.6 Korekcje narzedzi

[3

Do czego stuza korekcje
narzedzi?

Sterowanie koryguje droge
ruchu

Funkcja

Przy sporzadzaniu programu nie musicie uwzglednia¢ srednicy

i dlugosci narzedzi.

Wymiary obrabianego przedmiotu programujecie bezposrednio, np.
wedtug rysunku wykonawczego.

W czasie obrébki drogi narzedzia sg w zaleznosci od kazdorazowej
geometrii narzedzia tak sterowane, by przy kazdym uzytym narzedziu
mozna byto wykona¢ zaprogramowany kontur.

Droga narzedzia

———1

Dane narzedzi wprowadzacie oddzielnie w tablicach ,Lista narzedzi”

i ,Zuzycie narzedzi. W programie wywotujecie tylko potrzebne narze-
dzie. Podczas wykonywania programu sterowanie pobiera z tablic
potrzebne dane korekcyjne i dla réoznych narzedzi indywidualnie kory-
guje tor ruchu narzedzia.
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Zaprogramowany kontur
i

T ol

— - i

“<.#" Skorygowana droga narzedzia

.
| |
1 |
' |
' |
| |
' |
|

|

Jakie s3 korekcje Pamiec korekcji narzedzia zawiera

narzedzia? e typ narzedzia
Typ okresla, jakie dane narzedzia sg wymagane i jak sg one bra-
ne do obliczenh (np. wiertto, wiertto do nakietkdw, frez).
o wielko$¢ catkowita: dtugos¢, promien, kat (wiertto)

Wielkosci te sktadajg sie z wielu komponentow (geometria, zuzy-

cie). Z komponentow tych sterowanie oblicza wielkos¢ wynikowg

(np. dtugosc¢ catkowita, promien catkowity). Kazdorazowy wymiar

catkowity dziata przy uaktywnieniu pamieci korekc;ji.

Promien

Korekcja dlugosci

Przy pomocy tej wartosci sg wyréwnywane réznice dtugosci miedzy
narzedzia

stosowanymi narzedziami.

Za dtugos$c¢ narzedzia jest uwazana odlegtos¢ miedzy punktem odnie-
sienia nosnika narzedzi i wierzchotkiem narzedzia. Dtugos¢ te mierzy
sie i wpisuje na liste narzedzi.

Z tej dtugosci i z wartosci zuzycia sterowanie oblicza ruchy

w kierunku dosuwu.
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Korekcja promienia
narzedzia

Kontur i droga narzedzia nie sg identyczne. Punkt srodkowy frezu
wzgl. punkt srodkowy promienia ostrza musi poruszac sie po row-
nolegtej do konturu.

W tym celu zaprogramowany tor ruchu punktu srodkowego narzedzia
- w zaleznosci od promienia i od kierunku obrobki - jest tak przesu-
wany, by ostrze narzedzia poruszato sie doktadnie po pozadanym
konturze.

Promien narzedzia musi zosta¢ wpisany na liste narzedzi. Pod-

czas wykonywania programu sterowanie odczytuje potrzebne
promienie i oblicza z nich tor narzedzia.

Roéwnolegta

L LT e 1
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Wartosci korekcji na
przyktadzie frezu

Wartosci korekcji na
przyktadzie wiertta

Dosuw Geometria w ptaszcznie
z dlugéc w Z ko
promié w X/Y E F = punkt odniese-
o R . Lo
Y dugsé w Y a nia no$nika
promié w Z/X narzedzi
diugosé
X diugéé w X —
promiéw Y/Z
Dosuw Geometria wptaszczyznie
z dlugsc w Z | % _
Y dhugéc w Y 0
x o
dhugse w X F = punkt odniesienia nénika narzdzi

W przypadku nast epujacych narzedzi sg stosowane wartosci korekgcji

w celu przedstawienia w symulac;ji i grafice programowej:

wiertto: kat i promien/srednica
wiertto do nakietkdw: promien/srednica

© Siemens AG 2003 W szelkie prawa zastrzeone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03

2-115



Obstuga

11.03
2.10 Narzedzia i korekcje narzedzi E

2.10.7 Funkcje dodatkowe dla narzedzia

[3

Liczba zebow N

Funkcje specyficzne dla
narzedzia

Funkcja

Na liscie narzedzi macie mozliwos¢ przyporzadkowania dalszych
funkcji do kazdego z typdw narzedzi.

Pod tym parametrem podajecie liczbe zebow. Parametr N jest zalez-
ny od narzedzia i moze zosta¢ uwzgledniony tylko w przypadku na-
rzedzi frezarskich. Sterowanie oblicza wewnetrznie posuw F, gdy

w programie jest nastawiony posuw w mm/zab.

Pod parametrem ,Wrzeciono” mozecie przyciskiem programowanym
JAlternatywa” wigczac i wytacza¢ kierunek obrotow wrzeciona (w lewo
[ w prawo).

\Wrzeciono obraca sie w kierunku Wybor przyci-
ruchu wskazéwek zegara. /_> skiem progra-
mowanym
\Wrzeciono obraca sie przeciwnie
do ruchu wskazéwek zegara. U
- - Alternatywa
\Wrzeciono ulega zatrzymaniu ;EEI:

Przy pomocy parametréw ,,Chtodziwo 1”7 i ,,Chtodziwo 2” mozecie
wigczac doprowadzanie chtodziwa do narzedzia, np. do chtodzenia
wewnetrznego i zewnetrznego.

Wiaczenie chiodziwa: E Wybér przyciskiem programowa-

nym

Chtodziwo nie D
W’rﬂCZOﬂGZ Alternatywa

Mozna udostepni¢ dalsze cztery specyficzne dla maszyny akcje przy-
nalezne do narzedzia. Przy pomocy przycisku programowanego ,Al-
ternatywa” mozecie wtacza¢ wzgl. wytgczaé te funkcje specyficzne
dla narzedzia. Funkcja specyficzng dla narzedzia moze by¢ np. trzeci
doptyw chtodziwa albo nadzér na pekniecie narzedzia.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

2-116

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzeone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03



E 11.03

Obstuga
2.10 Narzedzia i korekcje narzedzi

2.10.8 Wprowadzenie danych zuzycia narzedzia

Pkt.zer.
l¢‘ narz.

Zuzycie
narz.

Narzedzia, ktore pracujg przez diuzszy czas, moga sie zuzy¢. To
zuzycie mozecie zmierzy¢ i wpisac na liste zuzycia narzedzi.
ShopMill uwzglednia wowczas te dane przy obliczaniu korekcji dtugo-
sci wzgl. promienia narzedzia. W ten sposob uzyskujecie niezmienng
precyzje przy obrdbce.

Gdy wprowadzacie wartosci zuzycia, ShopMill sprawdza, czy wartosci
nie przekraczajg przyrostowej wzgl. absolutnej gérnej granicy. Przy-
rostowa gorna granica podaje maksymalng réznice miedzy dotych-
czasowg i howg wartoscig zuzycia. Absolutna gérna granica podaje
maksymalng wartos¢ catkowitg, ktéra mozecie wprowadzic.

Goérne granice sg ustalone w danej maszynowej.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Zostaje wyswietlone nastepujace menu:

NARZEDZIA
Zuzycie narzedzi
Fi. Ty Nazwa narzedzia [ 1. ostrze
sdiug. | G T |
e
& 4 CZUJNIK_KRAW. 1 BN,
£
£
P -g WIERTLO_10 1 WA NLARR
? ¢4 FREZS8 1 B.ME1 AR T 25.R =0 G
1§ WIERTLO_15 1 B, i 0,6
4 | WIERTLO_20 i @B 0, e
E B FREZ 25 1 B.B8d 0.8
R | WIERTLO_DO_NAK 1 A.pAA N,AAA
7 &4 FREZ_ 20 1 B.p0I §,E00
B | FREZ_STOZ 12 i1 B.p80 0,098 G
% 1 CZUJINIK_TROJW i B.B60 0.6
40 i FR.DO_MATR ST 10 { @ .pod @ 00
11 g4 FREZ 30 E D .bgd D o0

E .ZuiycieI Maga- | ... Przes. . .Param.
W lnarz. "zyn - pkt.zer. ;| K R ]

Przyktad listy zuzycia narzedzi ze zmienng zajetoscig miejsc

» Ustawcie kursor na narzedziu, ktérego dane zuzycia chcecie wpi-
sac.

» W odpowiednich kolumnach wprowadzacie wartosci réznic dla
dtugosci (ALange X, ALange Z) i promienia/$rednicy (ARadius /
AD).

Wpisane wartosci zuzycia sg dodawane do promienia, od dtugosci
narzedzia natomiast odejmowane. Oznacza to, ze w przypadku pro-
mienia dodatnia wartos¢ roznicy odpowiada naddatkowi (np. dla poz-
niejszej obrobki wykanczajacej).
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2.10.9 Nadzoér narzedzia

Wybor przyciskami
programowanymi

Zywotnos$é T

Liczba sztuk C

Granica ostrzegania
wstepnego

O

Alternatywa

Dalsze wlasciwosci
narzedzia

Na liscie zuzycia narzedzi mozecie kazdemu narzedziu nadac naste-
pujacy nadzoér narzedzia i wtasciwosci:
e zywotnosc
e liczba sztuk
e dalsze wtasciwosci narzedzia
— zablokowanie narzedzia
— narzedzie na state miejsce
— narzedzie przewymiarowane

Nadzory narzedzi sg uaktywniane poprzez dang maszynowg 9652.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Y Pkt.zer. Zuzycie
narz. narz.

Przy pomocy funkcji zywotno$¢ nadzoruje sie czas pracy narzedzia z
posuwem roboczym w minutach. Jezeli zywotno$¢ pozostata = 0,
narzedzie jest blokowane. Przy nastepnej zmianie narzedzie nie jest
juz brane do uzycia. Jezeli jest, jest zakladane narzedzie siostrzane
(zamienne). Nadzoér zywotnosci odnosi sie zawsze do wybranego
ostrza narzedzia.

Pod tym parametrem podajecie, ile razy mozna uzy¢ narzedzia we
wrzecionie. Gdy liczba zatozen spadta do zera, narzedzie jest bloko-
wane.

Granica ostrzegania wstepnego podaje czas zywotnosci wzgl. liczbe
sztuk, przy ktérej jest wyprowadzane pierwsze ostrzezenie.

Poprzez parametry T/C uaktywniacie przyciskiem ,Alternatywa” po-
zadany nadzér. W odpowiednich polach wprowadzania wprowadzcie
pozadane wartosci.

Mozecie nadac narzedziu nastepujace dalsze wtasciwosci:

e G: zablokowanie narzedzia, np. gdy ostrze narzedzia jest zuzyte.
¢ U: narzedzie przewymiarowane, tzn. w przypadku narzedzia
0 bardzo duzych wymiarach sasiednie miejsca w magazynie (po
prawej i lewej stronie od tego miejsca) sa po potowie blokowane.
¢ P: narzedzie na state miejsce, tzn. narzedzie jest na state przypo-
rzadkowane do miejsca magazynowego (kodowanie wg statego
miejsca).
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Alternatywa

2.10.10 Lista magazynowa

Wybor przyciskami
programowanymi

Zablokowanie miejsca
w magazynie

A |V

Alternatywa

Stan narzedzia

Przy pomocy przyciskéw kursora wybieracie pozadanag funkcje i uak-
tywniacie jg przyciskiem programowanym ,Alternatywa”.

Na liscie magazynowej sg wyswietlane miejsca w magazynie z na-
rzedziami. Poza tym nastepuje sygnalizacja, czy miejsce w magazy-
nie jest zablokowane (blokada miejsca) i jakie wtasciwosci majg na-
rzedzia (stan narzedzi).

Pkt.zer Maga-
l{b narz. zyrg

Zablokowanie mie_jica_ w m_a_ga_:zyni_g -

[ Nazwa narzedzia fp Blokada Stan
miejsca narzdzia

& & CZUJINIK_KRAW i (1 1]
=
£
1 # WIERTLO_10 i (1]
g | ghi| AREZS i ] ]
3 # WIERTLO_15 i (1]
d # WIERTLO_20 1 (1] ]
5 &y FREZ 25 i (11
B u WIERTLO_DO_NAK i 0 [ |
7 &y FREZ 20 i IR
B | FREZ_STOZ 12 i il | |
4 | CZUJNIK_TROJW 1 EER

i@ i FREZ_DO_MATR_10 i (1 ]]

11 ¢4 FREZ 30 £ (1]

i@ Lista
l narz.

Przyktad dla magazynu ze zmienng zajetoscig

Miejsca w magazynie moga by¢ rezerwowane wzgl. blokowane dla
przewidzianych narzedzi, np. w przypadku narzedzi o bardzo duzych
wymiarach.

Wybrac pozadane miejsce w magazynie.

W kolumnie ,Blokada miejsca” tak dtugo przetgczaé przyciskiem pro-
gramowanym ,Alternatywa”, az w odpowiednim polu ukaze sie ,G” (=
zablokowane). Blokada miejsca jest teraz aktywna. Narzedzie nie
moze juz zostac¢ zatadowane w to miejsce.

W kolumnie ,Stan narzedzia” nastepuje sygnalizacja, jakie wlasciwo-
Sci zostaly przypisane kazdorazowo aktywnemu narzedziu:

e G: narzedzie jest zablokowane

e U: narzedzie ma bardzo duze wymiary

e P: narzedzie jest w statym miejscu
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2.10.11 Skasowanie narzedzia

G Funkcja

Narzedzia mozna kasowac z listy narzedzi.

Kolejnos¢é czynnosci obstugowych
A v Wybierzcie narzedzie.
Skasuj ‘ Skast ‘ Nacisnijcie przycisk programowany ,Skasowanie narzedzia” i po-
narzedzie

twierdzcie przyciskiem "Skasuj". Dane wybranego narzedzia sg ka-
sowane. Miejsce w magazynie, w ktérym znajdowato sie narzedzie,
jest zwalniane.

2.10.12 Zmiana typu narzedzia

G Funkcja

Na liscie narzedzi mozna zmieni¢ typ narzedzia na inny typ.

Kolejnos$¢é czynnosci obstugowych
A v Wybierzcie pozadane narzedzie. Kursor jest ustawiony w polu wpro-
wadzania ,Typ”.
u Przyciskiem ,Alternatywa” przetaczcie na pozadany typ narzedzia.
Alternatywa P . .
Sa wyswietlane pola wprowadzania dla nowego typu narzedzia.
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21013 Zatadowanie narzedzia

G Funkcja

Z listy narzedzi mozna zatadowa¢ narz edzie bezposrednio do wrze-
ciona albo do wolnego miejsca w magazynie.

Kolejnos$¢é czynnosci obstugowych

Warunek Jest nastawiona dana maszynowa do zarzadzania narzedziami
z zatadunkiem / roztadunkiem.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Wybor przyciskalmi l ¢ Pkt.zer. m Lista
programowanymi narz. narz.

albo przyciskiem

QOFFSET

Jest wyswietlane menu ,Lista narzedzi”.

A v Wybierzcie pozadane narzedzie.
Zataduj Nacisnijcie przycisk programowany ,Zatadu;j”.

Zostaje wyswietlone okno ,Puste miejsce” z numerem pierwszego
wolnego miejsca w magazynie.
Macie mozliwo$¢ wprowadzenia nowego numeru miejsca.

albo

Wrzeciono zatadowania narzedzia bezposrednio do wrzeciona.

4

Rozpoczyna sie proces tadowania.
Narzedzie jest tadowane do podanego miejsca w magazynie.

Anuluj

Proces tadowania jest anulowany.
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2.10.14 Roztadowanie narzedzia

G Funkcja

Przy roztadowywaniu narz edzie jest usuwane z magazynu i na liscie
narzedzi wpisywane na miejscu odtozenia. Zestaw danych korekcji
narzedzia pozostaje zachowany. Na miejscu odiozenia roztadowane
narzedzie nie posiada numeru miejsca.

Kolejnos$¢é czynnosci obstugowych

Warunek Jest nastawiona dana maszynowa do zarzadzania narzedziami
z zatadunkiem / roztadunkiem.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Wybor przyciskami
ybor przycl , ! l¢ Pkt.zer. m Lista
programowanymi narz. narz.

albo przyciskiem

QOFFSET

Jest wyswietlane menu ,Lista narzedzi”.

Wybrac pozadane narzedzie.

Rozfaduj Nacisna¢ przycisk programowany ,Roztaduj”.

Narzedzie jest usuwane z magazynu i zabezpieczane w miejscu odio-
Zenia.
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2.10.15 Przetadpwanie narzia
G Narzedzia mozecie przetadowywaé w ramach magazynéw albo réw-
niez miedzy roznymi magazynami. Oznacza to, ze nie musicie maj-

pierw roztadowywac narzedzi z magazyny, aby je nastepnie zatado-
wacé w innym miegjscu.

E ShopMill automatycznie proponuje miejsce, na ktdre mozecie przeta-
dowac narzedzie. W ktérym magazynie ShopMill ma najpierw szukaé
pustego miejsca, jest zapisane w danej maszynowej.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Poza tym mozecie réwniez bezposrednio poda¢ wolne miejsce

w magazynie albo okresli¢, w ktérym magazynie ShopMill na szukaé
takiego miejsca.

Jezeli Wasza maszyna dysponuje tylko jednym magazynem, musicie

zawsze podac¢ tylko pozgdany numer miejsca a nie numer magazynu.

Gdy na liscie narzedzi jest wyswietlane miejsce narzedzia, mozecie
bezposrednio zatozy¢ narzedzie do wrzeciona lub wyjac je.
Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

I;epkt. zer. Maga- » W zakresie czynnosci obstugowych "Punkt zerowy narzedzia"
narzedzia zyn nacisnijcie przycisk programowany "Magazyn".

» Ustawcie kursor na narzedziu, ktére chcecie przeniesé w inne
miejsce w magazynie.

Brzfdl] Nacisnijcie przycisk programowany "Przetadu;".

Jest wyswietlane okno "Wolne miejsce". W polu "Miejsce" znajduje
sie numer pierwszego wolnego miejsca w magazynie.

ke 'Uf » Nacisnijcie przycisk programowany "OK" gdy chcecie umiescic¢
narzedzie na zaproponowanym miejscu.
- albo -
ke 'Uf » Wprowadzcie pozadany numer miejsca i nacisnijcie przycisk
programowany "OK".
-albo-
_ » Nacisnijcie przyciski programowane "Wrzeciono" i "OK", jezeli
Wrzeciono ik 'Uf . . . .
chcecie zatozy¢ narzedzie do wrzeciona.

Narzedzie jest umieszczane na podanym miejscu w magazynie.
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11.03 E

Szukanie wolnego miejsca

Pkt. zer.
narzedzia

Maga-
zyn

Przetaduj

oK v

oK v

2.10.16

[3

Wybor przyciskami
programowanymi

» W zakresie czynnosci obstugowych "Punkt zerowy narzedzia"
nacisnijcie przycisk programowany "Magazyn".

» Umiesccie kursor na narzedziu, ktére chcecie zatadowaé na inne
miejsce w magazynie.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przetadu;j".

Jest wyswietlane okno "Wolne miejsce". W polu "Miejsce" znajduje
sie numer pierwszego wolnego miejsca w magazynie.

» Wprowadzcie numer magazynu i "0" jako numer miejsca, gdy
w okreslonym magazynie chcecie znalez¢ wolne miejsce.

-albo-

» Wprowadzcie "0" jako numer magazynu i numer miejsca
w magazynie, gdy chcecie szuka¢ wolnego miejsca we wszyst-
kich magazynach.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.
Jest proponowane wolne miejsce.
» Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.

Narzedzie jest tadowane na zaproponowane miejsce w magazynie.

Sortowanie narzedzi

Funkcja

Jezeli pracujecie z wiekszymi albo wieloma magazynami, moze byc¢
pomocne wyswietlanie narzedzi w réznym posortowaniu. W ten spo-
s6b mozecie szybciej znajdowac na listach okreslone narzedzia.

Narzedzia mogg by¢ sortowane na liscie narzedzi albo liscie zuzycia
narzedzi wedtug zajetosci magazynu, nazw narzedzi (alfabetycznie)
albo typow narzedzi. Przy sortowaniu wediug zajeto$ci magazynu sg
réwniez wyswietlane puste miejsca w magazynie.

Kolejnos$é czynnosci obstugowych

. Zuzycie
m h'asrtza Sortuj l narz. Sortuj
. > |albo e
Wg wg Wg ‘
Magazynu  g|pg | Nazwy albo typu
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11.03

Obstuga
2.11 Przesuniecia punktu zerowego

Przesuniecia punktu zerowego

Przesuniecie bazowe

Wyswietlanie wartosci rzeczywistych wspoétrzednych osi odnosi sie po
bazowaniu do punktu odniesienia do punktu zerowego maszyny (M)
ukfadu wspoditrzednych maszyny (MKS). Program obrobki odnosi sie
natomiast do punktu zerowego obrabianego przedmiotu( W) uktadu
wspotrzednych obrabianego przedmiotu (WKS).

Punkt zerowy maszyny i punkt zerowy obrabianego przedmiotu nie
muszg by¢ identyczne. W zaleznosci od rodzaju mocowania obrabia-
nego przedmiotu wymiar miedzy punktem zerowym maszyny

i punktem zerowym obrabianego przedmiotu moze sie zmieniaé. Przy
wykonywaniu programu to przesuniecie punktu zerowego jest
uwzgledniane i moze skfadac¢ sie z réznych przesuniec.

Przesuniecia dodaja sie jak nastepuje:

W wks
Przesuniecie
catkowite Przeauniecie
T DRF
\ /\ Transformacja
=, wspdtrzdnych
/\ Przesuniecie punktu zerowego
Przesuniecie bazowe MKS
G >

M

Przesunigcia punktu zerowego

Gdy punkt zerowy maszyny nie jest identyczny z punktem zerowym
obrabianego przedmiotu, ma miejsce co najmniej jedno przesuniecie
(przesuniecie bazowe albo jedno przesuniecie punktu zerowego),

w ktérym jest zapisana pozycja punktu zerowego obrabianego przed-
miotu.

Przesuniecie bazowe jest przesunieciem punktu zerowego, ktére
zawsze dziata. Jezeli nie zdefiniowaliscie przesuniecia punktu zero-
wego, wowczas wynosi ono zero. Przesuniecie bazowe okreslacie
poprzez "punkt zerowy obrabianego przedmiotu” (patrz punkt "Pomiar
punktu zerowego obrabianego przedmiotu") albo "nastawienie bazo-
wego przesuniecia punktu zerowego" (patrz punkt "Nastawienie nowej
wartosci pozycji").
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Przesuniecia punktu
zerowego

Transformacje
wspotrzednych

Przesuniecie DRF

Przesuniecie catkowite

Przesuniecia punktu zerowego (G54 do G57, G505 do G599) moze-
cie wywotywac z dowolnego programu ShopMill. Tych przesuniec
mozecie np. uzywac, gdy przy uzyciu jednego i tego samego progra-
mu chcecie obrabia¢ czesci przy réznych wymiarach potfabrykatu.
Przesuniecie dopasowuje wowczas punkt zerowy obrabianego
przedmiotu do nowego poffabrykatu. Jak mozna ustali¢ i wywotac
przesuniecia punktu zerowego przeczytajcie w punktach "Definiowa-
nie przesunie¢ punktu zerowego" i "Wywotywanie przesunie¢ punktu
zerowego"

Transformacje wspotrzednych ustalacie zawsze tylko dla okreslonego
programu ShopMill. Sg one definiowane przez:

e przesuniecie

e obrot

e skalowanie

e |ustrzane odbicie

(Patrz punkt "Definiowanie transformacji wspoétrzednych")

Przesuniecie DRF (Differential Resolver Function) wytwarza
w potaczeniu z elektronicznym koétkiem recznym przyrostowe przesu-
niecie punktu zerowego w pracy automatyczne;.

Przesuniecie catkowite jest sumg wszystkich przesunie¢
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2.11.1 Definiowanie przesunie¢ punktu zerowego

[3

narz.

lﬁPkt.zer.

Przes.

pkt.zerl

Nastaw X ‘ Nastaw Z ‘

Nastaw
wszystkie

Skasow.
ppz

Dalsze
osie

Przesuniecia punktu zerowego (zgrubne albo doktadne) wpisujecie
bezposrednio na liste przesunie¢.

Przesuniecia dokltadne muszg zostaé ustawione przez producenta
maszyny.

Liczba mozliwych przesunie¢ punktu zerowego jest ustalona przez
dang maszynowa.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

» W zakresie czynnosci obstugowych "Narzedzia przes. punktu
zer." nacisnijcie przycisk programowany "Przes. pktu zer.".

Jest wyswietlana lista przesunie¢ punktu zerowego.

» Ustawcie kursor na przesunieciu zgrubnym albo doktadnym, ktére
chcecie zdefiniowac.

» Wprowadzcie pozadang wspotrzedng kazdej z osi. Przy pomocy
przyciskow kursora mozecie przetagcza¢ miedzy osiami.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Ustaw X", " Ustaw Y" albo "
Ustaw Z", w przypadku, gdy dla przesuniecia zgrubnego chcecie
przejac warto$¢ pozycji osi z wyswietlenia pozyciji.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Ustaw wszystkie",
w przypadku gdy dla przesuniecia zgrubnego chcecie przejac
wartos$¢ pozycji wszystkich osi z wyswietlenia pozyc;ji.

Jest nastawiane nowe przesuniecie zgrubne. Przy tym wartosci prze-
suniecia doktadnego sg wliczane a nastepnie kasowane.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Skasuj NPV", gdy chcecie
réwnoczesnie skasowac wartosci przesuniecia zgrubnego
i doktadnego.

Przy pomocy przycisku programowanego "Dalsze osie" mozecie do-
datkowo wyswietli¢ dwie osie obrotowe i ustali¢ ich przesuniecie. Te
dodatkowe osie sg uaktywniane poprzez dane maszynowe.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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11.03 E

2.11.2 Lista przesunie¢ punktu zerowego

[3

Przesuniecie bazowe
Baza

Przesuniecia punktu

zerowego
NPV1 ... NPV4
=4
SO
DRF

Poszczegodlne przesuniecia punktu zerowego jak tez przesuniecie
catkowite sg wyswietlane na liscie przesunie¢ punktu zerowego. Wia-
Snie aktywne przesuniecie punktu zerowego ma kolor szary. Ponadto
na liscie przesunie¢ punktu zerowego sg wyszczegolnione aktualne
pozycje osi w ukfadzie wspotrzednych maszyny i uktadzie wspétrzed-
nych obrabianego przedmiotu

B ] bk WIH A BEE
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Z g5.00@_ 21 295.000 _
] ¥ z K 9 ¥ g E g
iRA P iRR DBA (RA DA BOREE 0 PR @ BB
w1 =171, (ENE  =1E0, [HK] B.H BIEE .EN m
1. & Dba J.6080
| g AT ] F ] T2 I [T £ ML 1] [E T ]
2. i 3. pbpa 4 _poa
HPUA - P LN R T TR 1T T 1T 1IN
o) By [E . 008
AT 0, e &, B @.080 D.BIE 0600 ©.600
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Lisd . Ged (U LE] LA [ERTCT
- wszystkie

[ Zuzycie
l narz.

Lista przesunie¢ punktu zerowego

Sa wyswietlane wspotrzedne przesuniecia punktu zerowego. Mozecie
je tutaj zmienic¢ na liscie.

Sa wyswietlane wspotrzedne poszczegdlnych przesunieé punktu ze-
rowego (1. wiersz przesuniecie zgrubne, 2. wiersz przesuniecie do-
ktadne) i katéw, o ktére uktad wspotrzednych jest ewentualnie obro-
cony wokét osi. Te dane mozecie tutaj zmienic na liscie (patrz punkt
"Definiowanie przesunie¢ punktu zerowego").

Przesuniecia doktadne musza zosta¢ ustawione przez producenta
maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
Dalsze przesuniecia punktu zerowego mozecie wyswietla¢ przy po-
mocy przycisku "Page Down".

Sa wyswietlane wytworzone przesuniecia kotkiem recznym dla kazdej
osi.
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Transformacje

wspotrzednych

Program Sa wyswietlane aktywne wspétrzedne transformacji "przesuniecie”
i kat nastawiony w transformacji "obroét", o ktory obraca sie uktad
wspotrzednych.
Tutaj nie mozecie zmienia¢ wartosci.

Skala Dla poszczegdlnych osi jest wyswietlany aktywny wspotczynnik skali
transformac;ji "skalowanie".
Tutaj nie mozecie zmienia¢ wartosci.

Lustrzane odbicie Jest wyswietlana o$ odbicia, ktéra zostata zdefiniowana przez trans-

formacje "lustrzane odbicie".
Tutaj nie mozecie zmienia¢ ustawien

Przesuniecie catkowite

tacznie Jest wyswietlane przesuniecie catkowite wynikajace z przesuniecia
bazowego i wszystkich aktywnych przesunie¢ punktu zerowego
i transformacji wspotrzednych.

E Dalsze Przy pomocy przycisku programowanego "Dalsze osie" mozecie do-
oste datkowo wy$wietlié dwie osie obrotowe i ustali¢ ich przesuniecie. Te
dodatkowe osie sg uaktywniane poprzez dane maszynowe 9703
i 9704.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

kt.zer. ¢ Przes. » W zakresie czynnosci obstugowych "Narzedzia przes. pktu zer."
harz. pkt.zer nacisnijcie przycisk programowany "Przes. pktu zer."

Jest wyswietlana lista przesunie¢ punktu zerowego.
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2.11.3 Wyboér / cofniecie wyboru nastawnego przesunigcia punktu zerowego w pracy recz-

nej
Kolejnos¢é czynnosci obstugowych
Wybér przyciskami v
yhor prey ) UL |1, 8, M...
programowanymi Jog

Jest wyswietlane nastepujace okno.

aktywne ppz

I Fraes_ia D1 Jedn. miary
5 16HH O$ narzedzia &
Wrzeciono Y

Stopien przektadni I

Pozostate M

Pkt. zerowy K2

Wybor przesuniecia punktu

zerowego
Przejdzcie kursorem na parametr ,Punkt zerowy” i przyciskiem pro-
u gramowanym ,Alternatywa” nastawcie pozgdane przesuniecie punktu
Alternatywa
zerowedo.
Po nacisnieciu przycisku ,,Cycle Start” nastawione przesuniecie punk-
Cycle Start tu zerowego ulega uaktywnieniu.

W oknie ,WKS” ukazuje sie aktywne przesuniecie punktu zerowego,

Wartosci przesunie¢ wpisane w menu ,Przesuniecie punktu zerowe-
go” sg uwzgledniane na wyswietleniu uktadu wspotrzednych obrabia-
nego przedmiotu WKS.

Cofniecie wyboru przesu-
niecia punktu zerowego

Przejdzcie kursorem na parametr ,Punkt zerowy” i przyciskiem pro-
gramowanym ,Alternatywa” przetaczcie pole na ,-".

Alternatywa

Po nacisnieciu przycisku ,Cycle Start” wybér aktywnego nastawiane-
Cycle Start go przesunigecia punktu zerowego jest cofany.
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11.03 Obstuga
2.12 Przetaczenie na prace CNC-ISO

212 Przelaczenie na prace CNC-ISO

CNC ISO Naciskajgc przycisk programowany ,CNC ISO” mozecie przetgczaé
miedzy otoczka graficzng ShopMill i otoczkg graficzng CNC-ISO dla
SINUMERIK 840D/840Di/810D.

E Przycisk programowany ,CNC ISO” dziata tylko wtedy, gdy ta funkcja
zostata wewnetrznie zrealizowana przez producenta maszyny po-
przez interfejs PLC.

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Gdy przycisk programowany ,CNC ISO” jest aktywny, otrzymacie
nastepujacy obraz podstawowy otoczki graficznej CNC-I1SO:

Maszyna ! I,h] I

Wrzec. prowadzace CE1

M. #¥# obr./min
. #88 obr/min
H.i## stopni
L
58| - - — — -
Posuw  pwmin

=i
Rzeczyw. B.bHd  PoBEe
Zadany R

Narzédzle

Narzedzie wstepnie wybrane:

Maszyna Parametry |P i Diagnoza IUruchom.

ShopMill Przez nacisniecie przycisku programowanego ,ShopMill” powracacie
z powrotem do otoczki graficznej ShopMill.

E Gdy znajdujecie sie w otoczce graficznej CNC-ISO, przestrzegajcie
dokumentacji uzytkownika SINUMERIK 840D/840Di/810D (patrz
aneks, wykaz literatury).
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2.13 Shop Mill Open

2.13 ShopMill Open (CPU 50)

Oprogramowanie ShopMill wystepuje dla CPU 50 w 2 réznych wa-

G riantach, ShopMill Classic i ShopMill Open. W przypadku ShopMill
Classic chodzi o oprogramowanie, ktére jest dotychczas znane pod
nazwg ShopMill.

ShopMill Open rézni sie w stosunku do ShopMill Classic podstawo-
E wym wzgl. rozszerzonym paskiem menu.

W przypadku ShopMill Open nie ma juz mozliwosci przetgczenia na

otoczke graficzng CNC-ISO, za to sg zakresy czynnosci obstugowych

HMI-Advanced "ustugi", "diagnoza", "uruchomienie" i "parametry"

(bez zarzadzania narzedziami i przesunie¢ punktu zerowego), bezpo-

Srednio na rozszerzonym poziomym pasku przyciskow programowa-

nych.
| ]

Parametry ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Komunik.
alarmy

Menedzer
programow

Maszyna Program Narzedzia

ppz

Urucho-
mienie

Ustugi Diagnoza

Doktadny opis zintegrowanych zakreséw czynnosci obstugowych HMI-

Advanced znajdziecie w:

Literatura: /BAD/, Instrukcja obstugi HMI Advanced
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Poza tym niektorym przyciskom programowanym podstawowego
wzgl. rozszerzonego paska menu moga by¢ przez producenta ma-
szyny przypisane inne zakresy czynnosci obstugowych.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

2.14 Diagnoza zdalna

G Funkcja

Przy pomocy diagnozy zdalnej sterowanie moze by¢ obstugiwane
z PC zdalnego. Potaczenie miedzy sterowaniem i zewnetrznym PC
mozna utworzy¢ np. poprzez modem.

Diagnoza Diagnoze zdalng uaktywniacie w standardowej otoczce graficznej
zdaina CNC w zakresie czynnosci obstugowych ,Diagnoza”.
3 Funkcja diagnozy zdalnej jest opcjg programowa.
Dalsze informacje na temat diagnozy zdalnej prosze przeczyta¢ z:
Literatur: [FB/, Opis funkcjonowania Funkcje rozszerzajace, F3
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Programowanie w ShopMill
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3.6.2 Okrag 0 znanym punkcie SrodKOWYM ......coooiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee e, 3-173
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Programowanie w ShopMill 3
3.1 Podstawy programowania

3.1 Podstawy programowania

Wazne !

Osie

Podawanie wymiaréw
metryczne albo calowe

Bezwzgledne podawanie
wymiarow

Przyrostowe podawanie
wymiaréw

Narzedzie T

Korekcja dlugosci
narzedzia

Przy sporzadzaniu programéw dla obrabiarek nalezy szczegol-
nie przestrzegac¢ nastepujacych zasad!

W przypadku frezarek trzy gtéwne osie sg oznaczane przez X, Y i Z.
W przypadku standardowym o0s$ Z jest osig narzedzia.

Sterowanie moze pracowac z wymiarami metrycznymi i calowymi.
Odpowiednio do nastawienia podstawowego sterowanie interpretuje
wszystkie wartosci geometryczne jako metryczne albo calowe wpro-
wadzanie wymiaréw. Niezaleznie od nastawienia podstawowego moz-
na w nagtéwku programu (zdefiniowanie poétfabrykatu) nastawi¢ me-
tryczne albo calowe podawanie wymiarow. W niniejszym punkcie
wszystkie wymiary sg metryczne.

Przy bezwzglednym podawaniu wymiaroéw odnoszg sie one do punktu
zerowego uktadu wspotrzednych po catkowitym przesunieciu.

Przy przyrostowym podawaniu wymiardw zaprogramowana wartos¢
liczbowa informacji o drodze odpowiada drodze bedacej do przeby-
cia. Znak podaje kierunek ruchu.

Do kazdej obrébki skrawaniem musi zosta¢ zaprogramowane narze-
dzie. W przypadku cykli obrobkowych ShopMill w kazdej masce pa-
rametrowej jest juz zintegrowany wybor narzedzia. Wyjatek: przed
zaprogramowaniem zwyklych prostych albo okregdw musi nastgpi¢
wybor narzedzia.

Wybodr narzedzia dziata w przypadku prostej/okregu samopodtrzymu-
jaco (modalnie), tzn. jezeli kolejno nastepuje wiele cykli obrobki z
uzyciem tego samego narzedzia, wéwczas narzedzie musi zostac
zaprogramowane tylko w przypadku pierwszej prostej/okregu.

Korekcje dtugosci narzedzia sg aktywne natychmiast po wprowadze-
niu narzedzia do pozycji roboczej. Do kazdego narzedzia

o wielu ostrzach mozna kazdorazowo przyporzadkowac rozne zesta-
wy korekcji.

Korekcja dtugosci narzedzia we wrzecionie pozostaje aktywna row-
niez po wykonaniu programu (RESET).
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Programowanie w ShopMill

11.03 3
Podstawy programowania

Korekcja promienia
narzedzia

Predkosé obrotowa
wrzeciona

Predkosé skrawania

Korekcja promienia narz edzia jest w przypadku cykli wliczana automa-
tycznie, za wyjatkiem frezowania konturowego. W przypadku funkc;ji
.Frezowanie konturowe” i ,Prosta” mozna prowadzi¢ obrébke do wybo-
ru z korekcja promienia lub bez. W przypadku funkc;ji ,prosta” korekcja
promienia narzedzia dziata samopodtrzymujaco (modalnie), tzn. nie
jest ona automatycznie ponownie wytgczana.

&

-ﬂ’jl) Korekcja promienia na prawo od konturu

Korekcja promienia na lewo od konturu

I8 | Korekcja promienia wytaczona

Korekcja promienia pozostaje zachowana jak nastawiono
przedtem

Predkos$c¢ obrotowa wrzeciona (S) podaje liczbe obrotéw wrzeciona na
minute. Nastawienie obrotéw w lewo / w prawo nastepuje w przypadku
ShopMill na liscie narzedzi.

Programowanie:

W przypadku ShopMill nastepuje wprowadzenie predkosci obrotowej
wrzeciona, gdy nowe narzedzie jest wprowadzane do pozycji robocze;j.
Alternatywnie do predkosci obrotowej wrzeciona mozna rowniez wpro-
wadzi¢ predkos¢ skrawania (V) w m/min.

Start/stop wrzeciona:

Start wrzeciona nastepuje bezposrednio po wprowadzeniu narzedzia do
pozycji roboczej. Zatrzymanie wrzeciona nastepuje w przypadku Reset,
konca programu albo zmiany narzedzia.

Predkos¢ obwodowa, z ktérg krawedz tngca obrabia obrabiany przed-
miot. Predkos¢ skrawania (V) jest podawana w m/min.

Predkosé
skrawania _

Predko$c¢ skrawania
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3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.1 Podstawy programowania

Ruch przesuwem szybkim Zaprogramowana droga jest przebywana z mozliwie najwiekszg pred-
koscia, bez obrdbki, po linii prostej. Przesuw szybki dziata pojedyn-
czymi blokami, tzn. jezeli w nastepnym bloku ruch ma sie ponownie
odby¢ przesuwem szybkim, wéwczas przy posuwie (F) jest konieczny
ponowny wpis ,,Przesuw szybki”.

Jezeli nie zaprogramowano posuwu ani przesuwu szybkiego, wowczas
automatycznie ruch odbywa sie z ostatnig zaprogramowang wartoscig,
posuwu (posuw obradbki).

Ruch z posuwem Narzedzie wykonuje ruch do zaprogramowanego punktu koncowego

(obrobki) z zaprogramowanym posuwem F po linii prostej albo po okregu i pro-
wadzi obrdobke. Posuw obrébki (F) jest wprowadzany w mm/min,
mm/obr. albo mm/zab. W przypadku cykli frezowania posuw jest auto-
matycznie przeliczany zaréwno przy zmianie z mm/min na mm/obr jak
tez w kierunku odwrotnym.

W przypadku cykli frezowania posuw przy obrobce zgrubnej odnosi sie
di punktu $rodkowego frezu. Réwniez przy obrébce wykanczajacej, za
wyjatkiem konturéw z zakrzywieniami wewnetrznymi, tam posuw odno-
si sie do ostrza (punkt styku frezu i obrabianego przedmiotu).

Posuw w mm/zab

Frez jest narzedziem wieloostrzowym; dlatego musi istnie¢ wartosc,
ktéra zapewnia, ze krawedz tnaca bedzie skrawa¢ w mozliwie najlep-
szych warunkach. Posuw na zgb odpowiada drodze liniowej, ktérg
przebywa frez w czasie skrawania przez zab. Posuw na zab jest tez
réwny drodze posuwu stotu miedzy momentami poczatku skrawania dla
dwdéch kolejnych krawedzi skrawajacych.

Srednica frezu

N ISzerokosé obr. przedm.

Posuw/zab

Posuw w mm/zab

Posuw obrébki dziata samopodtrzymujgco (modalnie), tzn. jezeli

w nowej technologii obrébki ruch ma sie odbywac ponownie z ostatnio
Zzaprogramowanym posuwem, wowczas wprowadzenie posuwu nie jest
konieczne. Obowigzuje to rowniez, gdy miedzy posuwami zaprogra-
mowano przesuw szybki.
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3.2 Budowa proaramu

3.2 Budowa programu

Nagtéwek programu

Bloki programu

Powiagzanie czynnosci
obrébkowych

Program dzieli sie na 3 czesci:
nagtéwek programu, bloki programu i koniec programu.
Czesci te tworza plan pracy.

[Nagtowek P WS
programu HidA SHOPMILL

@]m.-: KONTUR1 T T=IZ P8, 7 G DBl T1-Nink
Bloki o s nzn Wybier. mat. T=zsnirier F2BSseln SLED o
progrra'mur B -l"r]n.a Nakietkowanie =8 F28H-mdm SPHn £1=18drk

£1 -1 Wierc. glgbokie Pl e wH.IR RaZ o

£ H#E 001: koto otwordw «  T=4 FH,Z+7 S48l #i=hf YBcis TR
Konieo 5
programu —— 14 H¥ Koniec programu
Budowa programu

Nagtowek programu zawiera wymiary potfabrykatu i parametry, kiore
dziatajg w catym programie, np.

jednostka miary mm albo cale

0$ narzedzia X, Y albo Z

ptaszczyzna wycofania, odstep bezpieczenstwa, kierunek obrobki
Aby otrzymac gotowa czes¢, muszg zosta¢ zaprogramowane rézne
rodzaje obrdbki, ruchy, polecenia dla maszyny itd. To programowanie
jest dokonywane w blokach programu.

Dane technologiczne i dane pozycji

Tekst jawny; np. nazwa obrobki

Numer bloku; jest generowany
przez sterowanie

Symbol;
wskazuje, co podlega obrébce

Bloki technologiczne i bloki pozycjonowania sterowanie faczy ze sobg
automatycznie. Bloki te sg zaznaczone nawiasem prostokatnym,
bezposrednio obok symbolu obrébki, od poczatku do kohca powiaza-
nia.

H
7z 1M18  Nakietkowanie

H
a6 N9 wierc. gtebokie
]
Az |N28  Gwint. otworu

[I-N25 001: koto otworéw

Bloki N10 ... N25 sg powigzane
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3.3 Sporzadzenie programu ShopMill

3.3 Sporzadzenie programu ShopMill

3.3.1 Utworzenie nowego programu; zdefiniowanie pétfabrykatu

Nowy program jest tworzony w zakresie ,Mened zZer programow”.

Wybor przyciskami

I— Pro-

. Pro N P

= ram gramy owy rogram

programowanymi =9 - > | ShopMil

Wprowadzenie nazwy Wprowadzcie nazwe programu.

programu Nazwa programu moze zawiera¢ maksymalnie 24 znaki. Sg dozwolo-

ne wszystkie litery (oprécz przegtosow), cyfry i podkresiniki ().
ShopMill zastepuje automatycznie mate litery duzymi.
Potwierdzcie nazwe programu
przyciskiem progr. albo %rzyciskiem "Input" oK v |ﬂ
Nastepnie ukazuje sie maska do parametryzacji nagtéwka programu.
Parametryzowanie PROGRAM
nagtéwka programu : y

Nagtowek programu
Potfabrykat:
Punkt narozny 1
k] IR ki
o] i THH] s
ool B0 sl
Punkt narozny 2
X1 h L EE
1 TERN_IHE] shs
= s 210N shs
Jedn. miary HHA
- 0s$ narzedzia I
Plaszcz. wycofania:
L1 Al B0 sbs
- Odstep bezpieczenstwa:
E - I IHHD ink
Kierunek obr. przy obrébce
wspotbieznie

|5 s

Wycof. wzér pozycii: Anuluj
na RP

Przejecie |

... Prosta Wierce Frezo- Frezow. | . . Rézne Symula~{[& ] Wyko-
Okrag nie wanie kontur i‘-‘. cja : naj L
o=z =y

Parametryzowanie nagtéwka programu

E Parametry wprowadzone w nagtéwku programu dziatajg w catym pro-
gramie.
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3.3 Sporzadzenie programu ShopMill

11.03

Parametry do wprowadze-

nia poifabrykatu

Punkt narozny obrabianego przedmiotu 1 (X0, YO0, Z0):
Punkt narozny obrabianego przedmiotu 1 jest punktem odniesie-
nia dla wymiarowania tego przedmiotu. Musi on zosta¢ bez-
wzglednie wprowadzony.

Punkt narozny obrabianego przedmiotu 2 albo wymiary (X1,
Y1, Z1 albo L, W, H):

Punkt narozny obrabianego przedmiotu 2 jest potozony naprze-
ciwko punktu 2. Musi on zosta¢ bezwzglednie wpisany. Wymiara-
mi sg dlugosé, szerokosc i wysokosc potfabrykatu.

W

Pandkie 1 i | X

|
Puni{s 2|

Punkt narozny obr. przedm. 1i 2
[ ]

Punkt narozny obr. przedm.1 i wymiary

Ustalenie jednostki miary programu [mm albo cale].

Os$ narzedzia: w nastawionej osi jest brana do obliczen dtugosc
narzedzia.

Ptaszczyzna wycofania (RP) i odstep bezpieczenstwa (SC):
Ptaszczyzny nad obrabianym przedmiotem.
W czasie obrébki narzedzie porusza sie przesuwem szybkim od
punktu zmiany narzedzia do ptaszczyzny wycofania a nastepnie
do odstepu bezpieczenhstwa. Na tej wysokosci nastepuje przeta-
czenie na posuw obrobkowy. Po zakonczeniu obrobki narzedzie
porusza sie z posuwem obrébkowym od obrabianego przedmiotu
na wysokos¢ odstepu bezpieczenhstwa.

Od odstepu bezpieczenstwa do ptaszczyzny wycofania i dalej do
punktu zmiany narzedzia ruch jest wykonywany przesuwem szyb-
kim. Ptaszczyzna wycofania jest podawana jako wartos¢ bez-
wzgledna. Odstep bezpieczenstwa jest podawany przyrostowo
(bez znaku).

Ptaszczyzna wycofania (RP) i odstep bezpieczerstwa(SC)
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Ptaszczyzna wycofania (RP)

Odstep bez-
pieczenstwa
. (SC)

i 1 i

/ <, 1

s i

X

Odstep bezpieczernstwa przy réznej wysokoSci obrabianego przedmiotu

¢ Kierunek obrébki
Przy obrobce wneki, rowka podtuznego albo czopa ShopMill
uwzglednia na liscie narzedzi kierunek obrobki (ruch wspotbiezny
albo przeciwbiezny) i kierunek obrotéw wrzeciona. Wneka jest
wowczas obrabiana w kierunku ruchu wskazéwek zegara albo
w kierunku przeciwnym.

f Frezowanie 1

Frezowanie

wspdtbiezne L
przeciwbiezne

Obrébka wneki z ruchem wspotbieznym albo przeciwbieznym przy kierunku obrotow
wrzeciona w prawo

e Przy frezowaniu konturowym zaprogramowany kierunek konturu
okresla kierunek obrdébki.

¢ Wycofanie w przypadku wzoréw pozycji
Przy obrobce ze zoptymalizowanym wycofaniem narzedzie
przesuwa sie w zaleznosci od konturu z posuwem obrobkowym
w odstepie bezpieczenstwa (SC) nad obrabiany przedmiot. Przy
wycofaniu do ptaszczyzny wycofania narzedzie po wykonaniu
obrébki wykonuje ruch z powrotem do ptaszczyzny wycofania
i ustawia sie w nowej pozycji. Zapobiega sie przez to kolizji
z przeszkodami na obrabianym przedmiocie przy wyjmowaniu
i dosuwaniu narzedzia, np. przy wykonywaniu otworéw we wne-
kach albo rowkéw na réznych poziomach i w réznych miejscach.
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11.03 3
3.3 Sporzadzenie programu ShopMill

Zapisanie parametrow
W pamieci

Koniec programu

s

.

by

i

!

i

| |

L] ‘
Zoptymalizowane wycofanie Wycofanie do ptaszczyzny wycofania
Wybor przyciskiem programowanym v

Przejecie

Wprowadzone parametry zostajg zapisane. Nastepnie jest wyswietla-
ny plan pracy.
ShopMill automatycznie zdefiniowat koniec programu.

Programowanie nowych blokéw

Sporzadzanie blokéw

programu

Wskazowka

Pola wprowadzania
parametrow

Gdy potfabrykat zostat zdefiniowany, w poszczegdlnych blokach pro-
gramuje sie teraz obrobke, posuwy i pozycje. Wspierajg Was przy
tym ,obrazy pomocy” dla poszczegdlnych operaciji.

Dla potrzeb programu jest do dyspozycji skoriczona ilos¢ miejsca

w pamieci. Maksymalnie mozecie zaprogramowac¢ 1000 blokow pro-
gramu z funkcjg "Prosta". Jezeli stosujecie inne funkcje, ktére wyma-
gajg wiecej miejsca w pamieci, odpowiednio zmniejsza sie maksy-
malna liczba blokéw programu.

Nowo programowane bloki sg wstawiane zawsze za blokiem zazna-
czonym. Przed nagtdwkiem programu i po kohcu programu nie moz-
na zaprogramowac bloku.

Posuw

Jezeli w przypadku posuwu (F) nie zostanie zaprogramowana zadna
wartos¢ (puste pole), wéwczas jest przejmowany ostatni, przedtem
Zaprogramowany posuw.

Oproéznienie pola wprowadzania:

Przyciskiem DEL (albo Backspace) pole wprowadzenia jest oproznia-
ne, tzn. zaprogramowana warto$c¢ jest kasowana.

Wstepnie zapisane i puste pola parametrow:

W polach wstepnie zapisanych musi zawsze nastgpi¢ wpis. Gdy pole
zostanie oproznione, wowczas przycisk programowany ,Przejecie” nie
jest juz wyswietlany!
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3.3 Sporzadzenie programu ShopMill

Dosuniecie do cyklu

Przycisk programowany ,,Alternatywa” i przycisk Toggle:

Jezeli kursor jest ustawiony w polu wprowadzania z mozliwoscig prze-
taczenia, wowczas jest automatycznie wyswietlany przycisk progra-
mowany ,Alternatywa” na pionowym pasku przyciskéw programowa-
nych (patrz przycisk programowany ,Alternatywa”

w punkcie ,Wazne przyciski programowane przy obstudze i progra-
mowaniu”).

Obrébka zgrubna / wykanczajaca:

Kazdy cykl mozna zaprogramowac z obrobka zgrubng albo wykan-
czajaca. Jezeli najpierw ma nastapi¢ obrdbka zgrubna a nastepnie
wykanczajaca, wéwczas cykl nalezy wywota¢ dwa razy. Zaprogramo-
wane wartosci pozostang przy ponownym wywotaniu zachowane.

W przypadku niektorych cykli obrébki zgrubna i wykanczajaca sg
udostepniane jako obrébka kompletna, tzn. cykl musi zosta¢ wywota-
ny tylko jeden raz.

e Dosuniecie do zaprogramowanych cykli przy pomocy ShopMill

- Narzedzie znajduje sie powyzej ptaszczyzny wycofania (RP):
Pozycjonowanie narzedzia nastepuje przesuwem szybkim
w ptaszczyznie X/Y a nastepnie w kierunku Z na ptaszczyzne wy-
cofania (RP)

Punkt zmiany narzedzia

Ptaszczyzna wycofania
(RP)

Odstep bezpieczen-
S stwa (SC)

]

Y]

¥ ==+ Przesuw szybki
«ssssss% Posuw przy obrébce

Dosunigecie do cyklu powyzej ptaszczyzny wycofania

- albo narzedzie znajduje sie ponizej ptaszczyzny wycofania (RP) :
Pozycjonowanie narzedzia odbywa sie przesuwem szybkim naj-
pierw w kierunku Z na ptaszczyzne wycofania (RP) a nastepnie
przesuwem szybkim w ptaszczyznie X/Y.
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3.3 Sporzadzenie programu ShopMill

__ Plaszczyzna wycofania

Punkt (RP)

zmiany
narzedzia {

{ut

Odstep bezpieczen-

el S
l’ i ]

— Przesuw szybki
———— Posuw przy obrébce

Dosuniecie do cyklu ponizej ptaszczyzny wycofania

Os narzedzia porusza sie przesuwem szybkim na odstep bezpie-
czenstwa (SC).

Nastepnie nastepuje wykonanie cyklu z zaprogramowanym po-
suwem obrobkowym.

Po wykonaniu obrébki narzedzie wykonuje ruch z posuwem ob-
rébkowym do $rodka cyklu w ptaszczyznie X/Y a nastepnie w osi
narzedzia od obrabianego przedmiotu na odstep bezpieczenstwa.

Nastepnie ruch przesuwem szybkim w osi narzedzia az do
ptaszczyzny wycofania.

Od ptaszczyzny wycofania nastepuje dosuniecie przesuwem
szybkim do punktu zmiany narzedzia.

3.3.3 Zmiana blokéw programu

Parametry w zaprogramowanych blokach ShopMill mozecie pdzniej
G optymalizowac albo dopasowywac do nowych sytuacji, np. gdy chce-

cie zwiekszy¢ posuw albo przesung¢ pozycje. Mozecie przy tym

wszystkie parametry we wszystkich blokach programu zmienia¢ bez-

posrednio

w odno$nej masce parametrow.

|— Pro- » Nacisnijcie przycisk programowany "Program".
M [gram

Jest wyswietlany przeglad katalogow.
» Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie otworzy¢ pro-

gram.
> _<,> » Nacisnijcie przycisk "Kursor w prawo" albo "Input".
-albo- LA Sa teraz wyswietlane wszystkie programy w tym katalogu.
» Woybierzcie program, ktéry chcecie zmienicé.
> _<,> » Nacisnijcie przycisk "Kursor w prawo" albo "Input".
-albo- LINPUT

Jest wyswietlany plan pracy programu.
» Ustawcie kursor w planie pracy na pozadanym bloku programu.
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3.3 Sporzadzenie programu ShopMill

v
Przejecie

3.3.4 Edytor programéw

[3
=?

-albo-

» Ustawcie kursor w planie pracy na pozadanym bloku programu.

» Nacisnijcie przycisk "Kursor w prawo".

Jest wyswietlana maska parametréow wybranego bloku programu.
» Wprowadzcie zmiany.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie" albo przycisk

"Kursor w lewo".

Zmiany sg przejmowane do programu.

Jezeli chcecie zmieni¢ kolejnos¢ blokéw programu w ramach pro-
gramu, skasowac bloki albo skopiowa¢ z jednego programu do dru-
giego, korzystajcie z edytora programéw.

W edytorze programoéw macie do dyspozycji nastepujace funkcje

Zaznaczenie

Mozecie zaznaczy¢ rownoczesnie wiele blokow programu, aby je
pozniej np. wycig¢ i skopiowac.

Kopiowanie/wstawienie

Mozecie kopiowac i wstawiac bloki w ramach programu albo mie-
dzy réznymi programami.

Wycinanie

Bloki programu mozecie wycina¢ a przez to kasowac. Bloki pozo-
staja jednak w schowku, tak ze mozecie je ponownie wstawi¢

w innym miejscu.

Szukanie

W programie mozecie szuka¢ numeréw blokéw albo dowolnego
ciggu znakow.

Zmiana nazwy

W edytorze programoéw mozecie zmieni¢ nazwe konturu, np. gdy-
Scie przedtem kontur skopiowali.

Numerowanie

Gdy nowy albo skopiowany blok programu wstawicie miedzy dwa
istniejgce bloki, wowczas ShopMill nadaje mu automatycznie nowy
numer. Ten numer bloku moze by¢ wyzszy niz numer kolejnego
bloku. Przy pomocy funkcji "numerowanie" mozecie ponownie po-
numerowac kolejno bloki programu.
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3.3 Sporzadzenie programu ShopMill

n Otwarcie edytora
J programow

Zaznaczenie bloku
programu

Zaznacz.

Skopiowanie bloku pro-
gramu

Kopiowanie

Wyciecie bloku programu

Wyciecie

Wstawienie bloku
programu

Wstaw

» Woybierzcie program
» Nacisnijcie przycisk "Przedtuzenie".

» Na pionowym pasku przyciskow programowanych sg wyswietlane
przyciski programowane edytora programow.

» Ustawcie kursor w planie pracy na pierwszym albo ostatnim blo-
ku, ktory chcecie zaznaczyc¢.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Zaznaczenie".

» Woybierzcie przyciskami kursora wszystkie dalsze bloki programu,
ktore chcecie zaznaczyc.

Bloki programu sg zaznaczone.

» Zaznaczcie pozadany blok lub bloki w planie pracy.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Kopiowanie".

Bloki programu sg kopiowane do schowka.

» Zaznaczcie pozadany blok lub bloki programu w planie pracy.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Wyciecie".

Bloki programu sg usuwane z planu pracy i zapisywane w schowku.

» Skopiujcie albo wytnijcie blok albo bloki programu w planie pracy.

» Ustawcie kursor na bloku programu, za ktérym ten blok albo te
bloki majg zosta¢ wstawione.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Wstaw".

Bloki programu sg wstawianie do planu pracy programu.

3-146

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03



11.03

Programowanie w ShopMill 3
3.3 Sporzadzenie programu ShopMill

Szukanie

Znajdz
>

Znajdz

Znajdz
nastepny

Zmiana nazwy konturu

Zmiana
nazwy

oK o

Numerowanie blokow
programu

Nowe
merowanie

Zamkniecie edytora
programow

&
Powrot

vV V VYV V

Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz".
Wprowadzcie numer bloku albo tekst.

Wybierzcie, czy szukanie ma sie rozpocza¢ od poczatku progra-
mu czy od pozycji kursora.

Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz".

ShopMill przeszukuje program. Znalezione pojecie jest zazna-
czane kursorem.

Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz nastepny", jezeli
chcecie kontynuowac¢ poszukiwanie.

Ustawcie kursor w planie pracy na konturze.
Nacisnijcie przycisk programowany "Zmiana nazwy".
Wprowadzcie nowg nazwe konturu.

Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Nazwa konturu jest zmieniana i wyswietlana w planie pracy.

>

Nacisnijcie przycisk programowany "Nowe numerowanie".

Bloki programu sg numerowane narastajaco.

>

Nacisnijcie przycisk programowany "Powr6t", aby zamkng¢ edytor
programow.
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Programowanie w ShopMill

11.03
3.4 Proar. narzedzia. wartosci korekcii i predk. obr. wrzeciona

3.4 rogramowanie narzedzia, wartosci korekcji i predkosci obrotowej wrzeciona

Ogolnie

Programowanie narzedzia

()

Ostrze (D)

Predkos¢ obrotowa
wrzeciona (S) albo pred-
kos¢ skrawania (V)

Naddatek (DR)

Przy programowaniu cykli narzedzie jest zawarte w masce. Przy pro-
gramowaniu prostej albo tuku kota musi zostac¢ przedtem wybrane
narzedzie.

Prosta
. . . ) okrag Narzedzie
Wybor przyciskami programowanymi:

Wybrac¢ pole parametrow ,T”. ShopMill stwarza ré6zne mozliwosci
wpisania narzedzia:

1. mozliwos¢  wprowadzenie nazwy albo numeru narzedzia poprzez
klawiature.

2. mozliwos¢ nacisng¢ przycisk ,Tool, Offset”, przyciskami ze
strzatkg wybra¢ narzedzie i nacisna¢ przycisk programowany

Do
programu .

Narzedzie jest przejmowane
do pola parametréw.

Dla kazdego zaprogramowanego narzedzia mozna wybrac¢ albo po-
dac, z jakimi wartosciami korekcji ostrza D praca ma sie odbywac.
Korekcje narzedzia sg zapisane na liscie narzedzi.

W przypadku réznych narzedzi (pogtebiacz ptaski z czopem prowa-
dzacym, wiertto stopniowe i in.) konieczne jest zaprogramowanie
prawidtowego numeru D, w przeciwnym przypadku wystepuje niebez-
pieczenstwo kolizji (patrz tez punkt ,,Przyklady programowania przy
wierceniu” i ,Narzedzia i korekcje narzedzi”).

W ShopMill mozna programowac¢ albo predkos¢ obrotowg wrzeciona

(S) albo predkos¢ skrawania (V). Przetaczanie nastepuje przyciskiem

JAlternatywa”. W przypadku cykli frezowania nastepuje przy tym au-

tomatyczne przeliczanie predkosci obrotowej wrzeciona na predkosc

skrawania i na odwrot

e Predkosc¢ obrotowa wrzeciona i predkos¢ skrawania pozostajg tak
dtugo aktywne, az zostanie zaprogramowane nowe narzedzie.

e Predkosc¢ obrotowa wrzeciona jest programowana w obr/min.

e Predkos$c¢ skrawania jest programowana w m/min.

e Kierunek wrzeciona jest nastawiany na liscie narzedzi.

| W tym polu wprowadzania parametru mozna programowac
naddatek na promien narzedzia. Przy obrébce konturu pozostaje
przez to naddatek na obrobke wykanczajaca (patrz tez punkt ,Narze-
dzia

i korekcje narzedzi”).
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3.5 Frezowanie konturu

Przyktad

3.5 Frezowanie konturu

[3

Dowolne programowa-
nie konturu

Frezowanie konturowe

Wiercenie wstepne

Wybieranie materiatu
z wneki z wysepkami

Na dowolnym konturze ma pozosta¢ 0.5 mm naddatku na obrobke. DR
musi by¢ wéwczas zaprogramowane 0.5 mm.

Przy DR=0 programowany kontur jest frezowany bez naddatku na ob-
rébke wykanczajaca.

Funkcja

Przy pomocy cykli frezowania konturu mozecie programowac nastepuja-

ce obrébki.

Przy pomocy dowolnego programowania konturu mozecie wprowadzaé

kontury i nadawa¢ im nazwy. Zintegrowany w ShopMill procesor geome-

trii udostepnia nastepujace funkcje:

¢ Wprowadzanie konturdw z co najmniej dwoma i max 250 elementa-
mi.

¢ Dodatkowo elementy przejsciowe (fazka, zaokraglenie, przejscie
styczne)

¢ Wprowadzanie elementéw niewystarczajgco zwymiarowanych

W‘
Wybor przyciskiem programowanym kontur >

Po zaprogramowaniu konturu mozecie go obrabia¢ przez frezowanie
konturowe albo wybiera¢ materiat z wneki konturu z wysepkami lub bez.
Tej kolejnosci, tzn. najpierw zaprogramowanie geometrii konturu

a nastepnie wprowadzenie technologii, musicie bezwzglednie przestrze-
gac.

Frezowanie konturowe jest cyklem obrébkowym, przy pomocy ktérego
mozna obrabiac kontury otwarte i zamkniete. Najwazniejszymi funkcjami
sa:

Strategie dosuwu i odsuwu

Naddatki na obrébke wykanczajaca dla ptaszczyzny XY i kierunku Z (0$
narzedzia)

Podziat skrawania w kierunku Z (0$ narzedzia)

W‘
Wybor przyciskami programowanymi  kontur. >

Funkcja wiercenia wstepnego moze byc¢ stosowana przed wybieraniem
materiatu wneki w konturze. Cykl obrébki sktada sie z cyklu nakietkowa-
nia i wtasciwego cyklu wiercenia wstepnego.

Wiercenie
Wybdr przyciskiem programowanym  Wwstepne >

Jest to cykl obrébki, przy pomocy ktérych mozna wybiera¢ materiat

z wnek z wysepkami lub bez. Kontury wnek i wysepek sg sporzadzane
przy pomocy dowolnego programowania konturu. Cykl udostepnia na-
stepujace funkcje:
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3.5 Frezowanie konturu

11.03

Wybranie reszty materiatu

Obrébka wykanczajaca
wneki z wysepka

3.5.1 Dowolne programowanie

[3

Programowanie nowego
konturu i ustalenie punktu
startowego

i

Ustalenie strategii zagt ebiania narz edzia

Naddatki na obrobk e wykanczajaca dla ptaszczyzny XY i dla
kierunku Z (0$ narzedzia)

Podziat skrawania w kierunku Z (0$ narzedzia)

m‘
Wybor przyciskiem programowanym  materiatu >

Cykl ten umozliwia wybieranie przy pomocy matego frezu tego mate-
riatu, ktory przy poprzednim wybieraniu pozostat z powodu zbyt duzej
srednicy frezu, np. w naroznikach.

W‘
Wybor przyciskiem programowanym:  materiatu >

Jest tutaj mozliwa obrébka wykanczajgca dna wneki albo ,objecha-
nie” wykanczajgce” wneki i wysepek.

m‘
Wybor przyciskiem programowanym: materiatu >

konturu

Funkcja

Moga by¢ sporzadzane proste i skomplikowane kontury, ktére pozniej
mozna obrabiac przez ,frezowanie konturowe” albo ,cykle wybierania
materiatu”. Zintegrowany procesor geometrii oblicza przy tym ewen-

tualnie brakujace parametry, o ile wynikajg one z innych parametrow.

Programowane kontury sg zapisywane na koncu aktualnego progra-
mu.

Wybor nastepuje przy pomocy przyciskéw programowanych

Frezow.

konturu| Nowy
kontur >

Nadajcie konturowi nazwe. Nazwa konturu musi by¢ jednoznaczna.
Jezeli chcecie utworzy¢ kontur, ktéry ma by¢ podobny do juz istniejg-
cego, mozecie rowniez skopiowac stary kontur, zmienic¢ jego nazwe

i tylko zmieni¢ wybrane elementy konturu. Jezeli natomiast identycz-
nego konturu chcecie uzy¢ w innym miejscu w programie, nie wolno
jest zmieni¢ nazwy kopii. Zmiany jednego konturu bedg wowczas
automatycznie przyjmowane do konturu o tej samej nazwie.
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11.03

3.5 Frezowanie konturu

Programowanie w ShopMill

Przejecie konturu do planu

pracy

Dowolne programowanie
konturu

Polecenia dodatkowe

Przy wprowadzaniu konturdw rozpoczynajcie od znanej pozyciji, ktér g
wprowadzacie j ako punkt startowy. Nast epnie ustalacie o $ narzedzia.
Gdy zmienicie 0 $ narzedzia, ShopMill automatycznie zmieni przyn a-

lezne osie punktu startowego.

Przyciskiem programowanym

v
Przejecie

punkt startowy jest za-

pisywany w pamieci.

Zaprogramowany kontur jest przyciskiem programowanym ,Przeje-

cie” przejmowany do planu pracy. Nastepnie kontur mozna obrabiac

przy pomocy cykli obrébkowych.

Wprowadzcie pierwszy element konturu od punktu startowego, np.
prosta. Wprowadzcie wszystkie dane, ktére wynikajg z rysunku warsz-
tatowego: dlugos¢ prostej, pozycje koricowa, przejscie do nastepnego

elementu, kat nachylenia itd.

Poprzez przycisk programowany "Wszystkie parametry" uzyskacie
dostep do dodatkowych pot wprowadzania parametrow dla elementu

konturu.

Gdy pola wprowadzania parametrow nie zostang zaprogramowane,
ShopMill zaktada, ze wartosci te sg nieznane i probuje je obliczy¢

z innych parametrow.

Dla kazdego elementu konturu mogg zosta¢ wprowadzone dowolne
polecenia dodatkowe w formie G-Code. Dodatkowe polecenia (max
40 znakow) sa wpisywane w masce startowej a dla poszczegdlnych
elementéw konturu pod przyciskiem programowanym ,Wszystkie

parametry”.

Np. mozecie dla okregu jako elementu konturu ,G9” zaprogramowac
zmniejszenie predkosci, zatrzymanie dokfadne.

Kontur jest przy frezowaniu zawsze obrabiany w zaprogramowanym
kierunku. Uzytkownik moze przez zaprogramowanie konturu w kie-
runku ruchu wskazéwek albo przeciwnym okresli¢, czy kontur ma by¢
obrabiany w drodze frezowania wspétbieznego czy przeciwbieznego

(patrz ponizsza tablica).

Kontur zewnetrzny

Pozadany kierunek
obrotéw przy obrobce

Obroty wrzeciona w prawo

Obroty wrzeciona w lewo

Frezowanie wspotbiezne

Zaprogramowanie w kierunku ruchu
wskazowek zegara, korekcja promienia
frezu, lewa

Zaprogramowanie przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara, korekcja promienia
frezu, prawa

Frezowanie przeciwbiezne

Zaprogramowanie przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara, korekcja promienia
frezu, prawa

Zaprogramowanie w kierunku ruchu
wskazowek zegara, korekcja promienia
frezu, lewa
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.5 Frezowanie konturu

Kontur wewnetrzny

Pozadany kierunek
obrotéw przy obrobce

Obroty wrzeciona w prawo Obroty wrzeciona w lewo

Frezowanie wspotbiezne

Zaprogramowanie przeciwnie do ruchu |Programowanie w kierunku ruchu wska-
wskazowek zegara, korekcja promienia [zowek zegara, korekcja promienia frezu
frezu, lewa prawa

Frezowanie przeciwbiezne

Zaprogramowanie w kierunku ruchu Zaprogramowanie przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara, korekcja promienia (wskazowek zegara, korekcja promienia
frezu, prawa frezu lewa

Kontury jako wneki
albo wysepki

Element przejsciowy
fazka/promien

Element przejsciowy
przy konturach
zamknietych

Parametry na szarym
tle

Wartos¢ wprowadzana
jest juz obliczona

Grafika programowa

Kontury wnek albo wysepek muszg by¢ zamkniete, tzn. punkt startowy
i koncowy konturu sg identyczne.

Element przejsciowy mozna zastosowaé zawsze wtedy, gdy jest

punkt przeciecia obydwu graniczacych elementéw i mozna go obliczy¢
z wprowadzonych wartosci. W przeciwnym przypadku muszg zostac
zastosowane elementy konturu prosta albo okrag.

W przypadku konturu zamknietego mozna zaprogramowac element przej-
sciowy od ostatniego do pierwszego elementu konturu. Po zaprogramo-
waniu elementu przejsciowego punkt startowy lezy poza konturem.

Te parametry sg obliczane przez ShopMill i uzytkownik nie moze ich zmie-
nic.

Przy zmianie zaprogramowanych pol wprowadzania parametrow (biate tto)
sterowanie oblicza nowe dane, kitére sg natychmiast wyswietlane w masce
wprowadzania.

W przypadku konturéw nadokreslonych moze by¢ tak, ze ShopMill obliczyt
juz z innych parametrow wartos¢, ktéra ma by¢ wprowadzona.

Moze to prowadzi¢ do problemoéw, gdy obliczona wprowadzana wartos¢
nie pokrywa sie z wartoscig z rysunku warsztatowego. W tym przypadku
wartosci, z ktorych zostata obliczona wprowadzana wartos¢ muszg zostac
skasowane. Nastepnie mozna doktadnie wprowadzi¢ wartos¢ z rysunku
warsztatowego.

Zaprogramowany kontur jest wyswietlany na grafice programowej. Utwo-
rzony element konturu moze przy tym przyjmowac rézne rodzaje linii

i kolory.

e czarny: zaprogramowany kontur

e czerwony: aktualny element konturu

¢ zielony kreskowany: element alternatywny

¢ niebieski: element jest czesciowo okreslony
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3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.5 Frezowanie konturu

Kontur jest na tyle réwnocze $nie rysowany, na ile w danym czasie sg
znane parametry. Gdy kontur nie jest jeszcze wyswietlany na grafice,
muszg zosta¢ wprowadzone dalsze wartosci. Sprawdzcie ew. juz
sporzadzone elementy konturu. Ewentualnie nie sg jeszcze zapro-
gramowane wszystkie znane dane.

3.5.2 Opis przyciskéw programowanych w ramach dowolnego programowania konturu

i Prosta pionowa
F—— Prosta pozioma
pd Prosta przekatna
My Okrag / tuk kota
Transformacja pobocznicy Przy wigczonej funkgji ,2transformacja pobocznicy walca” mozna na
walca walcu okresla¢ dtugosci (w kierunku obwodowym pobocznicy) kontu-

réw przez dane katowe. W zaleznosci od wybranej osi (wybor naste-
puje poprzez dang maszynowg wyswietlania) uzyskuje sie na masce
startowej i na maskach elementow konturu wprowadzenia

w stopniach dla Xa, la albo dla Ya, Ja (patrz tez punkt , Transforma-
cja pobocznicy walca”).

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Styczna na elemencie Element konturu ma przejscie styczne do elementu poprzedzajgcego.
poprzedzajacym Przez to kat do elementu poprzedzajgcego (a.2) jest nastawiany na
0 stopni. W polu wprowadzania parametru a2 ukazuje sie stan ,stycz-
nie”.

Styczna do
Wybor przyciskiem programowanym: POPrz.

Dodatkowe wyswietlenia  Jezeli Wasz rysunek zawiera dalsze dane (wymiary) elementu kontu-
parametrow ru, mozecie przyciskiem programowanym ,Wszystkie parametry”
rozszerzy¢ mozliwosci wprowadzania.

m‘
Wybér przyciskiem programowanym: parametry

Poszczegodlne parametru sg objasnione w punkcie ,,Opis parametrow
elementéw konturu”.
Dokonanie wyboru Gdy sg konstelacje parametréw, ktére dopuszczajg wiele mozliwosci
w drodze dialogu przebiegu konturu, zostaniecie wezwani do dokonania wyboru
w formie dialogu. Przyciskiem programowanym "Alternatywa" doko-
nujecie prawidtowego wyboru (czarna linia ciagta) i potwierdzacie
przyciskiem "Przejecie".

Wybor ‘ Przejecie ‘
Wybor przyciskami programowanymi: dialogowy | dialogu
Zmiana dokonanego Jezeli wybdr dokonany w drodze dialogu ma zosta¢ zmieniony, musi

wyboru w drodze dialogu zosta¢ wybrany odnosny element konturu. Po nacisnigciu przycisku
programowanego ,Zmiana wyboru” sg ponownie wyswietlane obydwie
alternatywy. Wyboru mozna dokona¢ ponownie.
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3 Programowanie w ShopMill
3.5 Frezowanie konturu

11.03

Oproéznienie pola wprowa-
dzania parametru

Zapisanie elementu kontu-
ru w pamieci

Zmiana elementu konturu

Skasowanie elementu
konturu

Zamkniecie konturu

Zamkniecie i zapisanie
konturu

Zmiana Wybér ‘ Przejecie ‘
Wyb(’)r przy pomocy: wyboru dialogowy dialogu

Jezeli dokonanie wyboru stato sie zbedne w wyniku wprowadzenia
innych wartosci, wéwczas dialog juz sie nie ukaze!

Przyciskiem DEL nastepuje skasowanie zaprogramowanej wartosci.

Gdy element konturu zostat wyposazony w posiadane dane albo wy-
brany przyciskiem programowanym ,Wybér dialogu”, wéwczas naste-
puje jego zapisanie przez nacisniecie przycisku programowanego
,Przejecie”. v
Wybor przyciskiem programowanym: Przelecte

Mozna programowac nastepny element konturu.

Przyciskami ze strzatkg uzytkownik moze wybra¢ zaprogramowany
element konturu. Po nacisnieciu przycisku ,Input” zostaje wyswietlona
maska parametréw w elementem konturu pokazanym w powieksze-
niu. Parametry mozna teraz zmieni¢ a nastepnie zapisac

W pamieci.

Gdy w programie sg zdefiniowane dwa kontury o takiej samej nazwie,
zmiany jednego konturu sg automatycznie przejmowane do konturu

o takiej samej nazwie.

Przyciskami ze strzatkg wybierzcie element konturu, ktéry ma zostac
skasowany. Wybrany symbol konturu i przynalezny element konturu
na grafice programowej sg zaznaczone na czerwono. Nastepnie naci-
Snijcie przyciski programowane ,Skasuj element” i ,OK”.

Skasuj ‘ | oK o
Wybor przy pomocy:  element

Po nacisnieciu przycisku programowanego ,Zamknij kontur” ShopMill
tworzy prostg od aktualnej pozycji do punktu startowego. Kontur ulega
przez to zamknieciu.

Zamknij
Wybor przy pomocy:  kontur

Gdy kontur jest zamkniety, wéwczas przy pomocy przycisku progra-
mowanego ,Przejecie” nastepuje wyjscie z dowolnego programowa-
nia konturu a przy tym zaprogramowany kontur jest przejmowany do
planu pracy.

. . v
Wybdr przyciskiem programowanym: Przejecie
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3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.5 Frezowanie konturu

3.5.3 Opis parametréw elementéw konturu prosta / okrag

Parametr Opis dla elementu konturu ,,prosta” Jed-
nostka

X bezwzglednie[Bezwzgledna pozycja koricowa w kierunku X mm

X przyrostowo |Przyrostowa pozycja koncowa w kierunku X mm

Y bezwzglednie|Bezwzgledna pozycja koncowa w kierunku Y
Y przyrostowo |Przyrostowa pozycja koncowa w kierunku Y

L Dlugos¢ prostej mm

o1 Kat nachylenia w odniesieniu do osi X stopien

o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajgcego; przejscie styczne: a.2=0 stopien

Przejscie do  [Elementem przejsciowym do nastepnego konturu jest fazka (FS) mm

nastepnego Elementem przejsciowym do nastepnego konturu jest promien (R) mm

elementu FS=0 albo R=0 oznacza brak elementu przejsciowego.

Polecenie Dowolne polecenie dodatkowe w formie G-Code

dodatkowe

Parametr Opis dla elementu konturu ,,okrag” Jed-
nostka

X bezwzglednie|Bezwzgledna pozycja koncowa w kierunku X mm

X przyrostowo [Przyrostowa pozycja korcowa w kierunku X mm

Y bezwzglednie|Bezwzgledna pozycja koncowa w kierunku Y
Y przyrostowo |Przyrostowa pozycja koncowa w kierunku Y

o1 Kat startowy w odniesieniu do osi X stopien
o2 Kat do elementu poprzedzajacego; przejscie styczne: a.2=0 stopien
B1 Kat korncowy w odniesieniu do osi X stopien
B2 Kat rozwarcia tuku stopien
Kierunek obro- [W kierunku ruchu wskazéwek zegara lub przeciwnym

tu

R Promien okregu mm

| Pozycja punktu srodkowego okregu w kierunku X (bezwzglednie lub przyrostowo) [mm

J Pozycja punktu srodkowego okregu w kierunku Y (bezwzglednie lub przyrostowo) [mm
Przejscie do  [Elementem przejsciowym do nastepnego konturu jest fazka (FS) mm
nastepnego Elementem przejsciowym do nastepnego konturu jest promien (R) mm
elementu FS=0 albo R=0 oznacza brak elementu przejsciowego.

Polecenie Dowolne polecenie dodatkowe w formie G-Code

dodatkowe
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.5 Frezowanie konturu

3.5.4 Przykiady dowolnego programowania konturu

Przyktad 1 Punkt startowy: X=0 bezwzgl., Y=5.7 bezwzgl.
ﬂi Kontur jest programowany w kierunku ruchu wskazéwek zegara
i z wyborem w formie dialogu.

;’.
% [
f |
[
L, ‘ " '_-._ =
S S ] X
Rysunek warsztatowy konturu
Element Wprowadzenie Uwagi
Kierunek obrotu w lewo, R=9.5, I=0 bezwzgl., wybor w formie
ﬁ dialogu, przejscie do nastepnego elementu: R=2
| }: 0.1=—30 stopni Uwzgledni¢ kat na ekranie
pomocy!
e Kierunek obrotu w prawo, styczna na poprz., R=2, J=4.65
ﬁ bezwzgl.
Kierunek obrotu w lewo, styczna na poprz.,
;‘"\. R=3.2, 1=11.5 bezwzgl., J=0 bezwzgl., wybdr w formie dialo-
gu, wybor w formie dialogu
ﬁ Kierunek obrotu w prawo, styczna na poprz.
R=2, J=-4.65 bezwzgl., wybor w formie dialogu
| }: Styczna na poprz. Uwzgledni¢ kat na ekranie
Y=-14.8 bezwzgl., a1=-158 stopni pomocy!
\Wszystkie parametry, L=5, wybor w formie dialogu
i
B 2 Y=5.7 bezwzgl.
*
| X=0 bezwzgl.
e
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Programowanie w ShopMill 3
3.5 Frezowanie konturu

Przykitad 2
- 3 |

Punkt startowy: X=0 bezwzgl., Y=0 bezwzgl.

Kontur jest programowany w kierunku ruchu wskazéwek zegara
z wyborem w formie dialogu. W przypadku tego konturu jest zalecane
wyswietlenie wszystkich parametréw przez naci $niecie przycisku pro-

gramowanego ,Wszystkie parametry”.

Punkt startowy

X=0, =0

=
Y =l
L 9 -
L
= X
Rysunek warsztatowy konturu
Element \Wprowadzenie Uwagi
3 Y=-104 bezwzgl.
¥

Kierunek obrotu w prawo, R=79, 1=0 bezwzgl., wybdr w formie
dialogu, wszystkie parametry, f2=30 stopni

Kierunek obrotu w prawo, styczna do poprz.,
R=7.5, wszystkie parametry, $2=180 stopni

Kierunek obrotu w lewo, R=64, X=-6 bezwzgl., |I=0 bezwzgl.,
wybor w formie dialogu, wybdr w formie dialogu
Przejscie do nastepnego elementu: R=5

\Wszystkie parametry, a1=90 stopni,
Przejscie do nastepnego elementu: R=5

Uwzgledni¢ kat na ekranie
pomocy!

Kierunek obrotu w prawo, R=25, X=0 bezwzgl., Y=0 bezwzgl.

1=0 bezwzgl., wyboér w formie dialogu, wybor w formie dialogu
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3.5 Frezowanie konturu

Przyktad 3 Punkt startowy: X=5.67 bezwzgl., Y=0 bezwzgl.
ﬂ El Kontur jest programowany przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
X=-13F7 257 absol.
435972
Punkt startowy
X=5.67 =0
_/i' LV
125"
g —————— -
X
Rysunek warsztatowy konturu
Element Wprowadzenie Uwagi
| \Wszystkie parametry, a1=180 stopni Uwzglednic kat na ekranie pomocy!
e
X=-43.972 przyr., wszystkie parametry \Wspotrzedna X w "bezwzgl."
M-+ =_137.257 bezwzgl., a1=—125 stopni i w "przyr."
Uwzgledni¢ kat na ekranie pomocy!
X=43.972 przyr. \Wspotrzedna X w "bezwzgl."
| }: 0.1=—55 stopni i w "przyr."
Uwzgledni¢ kat na ekranie pomocy!
X=5.67 bezwzg|.
e |
— Kierunek obrotu w prawo, R=72, X=5.67 bezwzgl., Y=0
n bezwzgl., wybor w formie dialogu
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Programowanie w ShopMill 3
3.5 Frezowanie konturu

3.5.5 Frezowanie konturowe konturéw otwartych i zamknigtych

[3

Wybor przyciskami
programowanymi

Frezowanie konturowe po
lewej albo po prawej
konturu

Tryb dosuniecia i odsuniecia

Funkcja

Przy pomocy funkcji ,Frezowanie konturowe” mozna frezowa¢ wzdtuz

dowolnie zaprogramowanego konturu. Funkcja pracuje z korekcjg

promienia frezu.

Kontur nie musi by¢ zamkniety. Jest mozliwa nastepujaca obrdbka:

e Obrébka wewnetrzna i zewnetrzna (po lewej albo prawej od kon-
turu)

e Obrébka po torze punktu srodkowego

Frezow. Frez. kon
konturu O ligelnr
turowe >

Zaprogramowany kontur mozna obrabia¢ promieniem frezu po prawe;j
albo po lewej stronie. U zytkownik moze przy tym wybierac rézne try-
by

i strategie dosuniecia i odsuniecia.

Dosuniecia wzgl. osuniecia do/od konturu mozna dokona¢ po

¢wiercokregu, potokregu albo proste;.

e W przypadku ¢éwieréokregu albo potokregu musi zosta¢ podany
promien toru punktu srodkowego frezu

e W przypadku prostej musi zosta¢ podany odstep krawedzi ze-
wnetrznej frezu od punktu startowego wzgl. kohcowego konturu.

Jest rowniez mozliwe programowanie mieszane, np. dosuniecie po

¢wiercokregu, odsuniecie po pétokregu.

Dosuniecie i odsuniecie do/od konturu po prostej, cwiercokregu
i potokregu; (L1=dfugosc¢ dosuniecia, L2=dfugo$¢ odsuniecia, R1=promien
dosuniecia, R2=promien odsuniecia)
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3.5 Frezowanie konturu

Strategia dosuni ecia / Uzytkownik mo ze wybiera¢ mi edzy dosunieciem / odsuni eciem pta-
odsuniecia skim i przestrzennym:
e Dosuniecie ptaskie: najpierw nastepuje dosuniecie

w kierunku Z na gtebokosci
a nastepnie w ptaszczyznie XY

e Dosuniecie przestrzenne: nastepuje dosuniecie réwnoczesnie
na gtebokosci i w ptaszczyznie

e Odsuniecie nastepuje w kolejnosci odwrotne;.
Programowanie mieszane jest mozliwe, np. dosuniecie w ptasz-
czyznie, odsuniecie przestrzenne.

Frezowanie po torze punktuZaprogramowany kontur mozna réwniez obrabiac po torze punktu
srodkowego srodkowego, gdy dokonano wtaczenia pod korekcjg promienia
(bez korekcji promienia). Dosuniecie i odsuniecie jest przy tym EI
mozliwe tylko po prostych, poniewaz nie mozna okresli¢, z ktérej
strony ma zosta¢ dokonane dosuniecie do konturu.

Dosunigcie i odsuniecie po prostej po torze punktu Srodkowego (L1=dfugos¢ dosuniecia,
L2 = dfugosc¢ odsunigcia)
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Programowanie w ShopMill
3.5 Frezowanie konturu

11.03

Parametr Opis Jednos-
tka
T,F, S,V Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekgji i predkosci obrotowe;j
wrzeciona”.
Korekcja pro- |Obrdbka na lewo od konturu @
mienia ]
Obroébka na prawo od konturu E&
Obrébka po torze punktu srodkowego E
Rodzaj obrdbki [Obrébka zgrubna
Obrébka wykanczajgca
70 Ptaszczyzna odniesienia (bezwzglednie lub przyrostowo)
Z1 Gteboko$¢ koncowa (bezwzglednie lub przyrostowo) mm
Dz Dosuw na gtebokosci mm
Uz Naddatek na obrobke wykanczajaca na dnie mm
UXY Naddatek na obrobke wykanczajaca na obrzezu (odpada przy obrébce po torze mm

punktu sSrodkowego)

Tryb dosunie-
cia

Po ¢wiercokregu (czes¢ linii spiralnej) *)
Po potokregu (czesc¢ linii spiralnej) *)
Jako prosta (linia skosna w przestrzeni)

Strategia do-

L]

ptasko

suniecia

przestrzennie E
R1albo L1 Promien dosuniecia *), dtugos¢ dosuniecia
Tryb dosunig- |Po éwieréokregu (czes¢ linii spiralnej) *)
cia

Po potokregu (czesc linii spiralnej) *)
Jako prosta (linia sko$na w przestrzeni)

Strategia od-
suniecia

ptasko

/]

przestrzennie

R2 albo L2

Promien odsuniecia *), dtugos¢ odsuniecia

Tryb cofniecia

Jezeli jest wymaganych wiele dosunie¢ na gtebokosci, nalezy poda¢ wysokos¢

(przy przejsciu z konca konturu do poczatku).
70 + odstep bezpieczenstwa

O odstep bezpieczenstwa

Na ptaszczyzne wycofania

Nie ma wycofania

cofniecia, do ktorej narzedzie zostanie wycofane miedzy poszczegdlnymi dosuwami

*) Tylko przy frezowaniu po torze po lewej i prawej od konturu
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.5 Frezowanie konturu

3.5.6 Wiercenie wstepne w przypadku wneki w konturze

G Funkcja

Gdy przy wybieraniu materiaty z wn eki konturu frez nie moze sie za-
nurzy¢ srodkowo, jest konieczne wiercenie wstepne. Liczba

i pozycja potrzebnych wierceh wstepnych zalezg od specjalnych oko-
licznoéci, jak np. rodzaj konturdw, narzedzie, dosuw ptaski, naddatki
na obrébke wykanczajaca.

Cykl wiercenia wstepnego sktada sie z cyklu nakietkowania i cyklu
wiasciwego wiercenia wstepnego.

Pozycje wiercenia w cyklu wneki konturu sg okreslane juz przy obli-
czaniu wneki. Jest z tego tworzony specjalny program wiercen

i wywotywany w cyklach wiercenia wstepnego (nakietkowanie

i wiercenie wstepne).

Wneka konturu

Wysepka konturu

Wiercenie wstepne / nakietkowanie pod wneke konturu
Wiercenie wstepne / wiercenie wstepne pod wneke konturu
Wybieranie materiatu, obrébka zgrubna

Reszta materiatu

Wybieranie materiatu, obrébka wykaiczajaca ptaszczyzny

Ll

Wybieranie materiatu, obrébka wykaiczajgca na giebokosci

Przyktad powigzania z wierceniem wstepnym (nakietkowanie i wiercenie wstepne) i wybie-
raniem materiatu

Jezeli chcecie frezowaé wiele wnek i unikna¢ niepotrzebnych zmian
narzedzia, ma sens najpierw wierci¢ wstepnie wszystkie wneki

a nastepnie wybiera¢ materiat. W takim przypadku musicie przy cen-
trowaniu/wierceniu wstepnym réwniez wypetni¢ parametry, ktore sie
dodatkowo ukazg, gdy nacisniecie przycisk programowany "Wszyst-
kie parametry". Przy programowaniu musicie wowczas postepowac
nastepujgco:

Kontur wneki 1

Nakietkowanie

Kontur wneki 2

nakietkowanie

Kontur wneki 1

Wiercenie wstepne

Kontur wneki 2

Wiercenie wstepne

9. Kontur wneki 1

10.Wybieranie materiatu

11.Kontur wneki 2

12.Wybieranie materiatu

© N oA N =
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3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.5 Frezowanie konturu

Gdy kompletnie obrabiacie wn eke, tzn. kolejno nakietkujecie, wierci-
cie wstepnie i wybieracie materiat, i nie wypetnicie dodatkowych pa-
rametréw przy nakietkowaniu / wierceniu wstepnym, ShopMill przej-
mie te wartosci parametrow z operacji wybierania materiatu (obrébki

=

zgrubnej).
Nakietkowanie
Wybor przyciskami Frezow. | :
programowanymi konturu | Wiercenie Centrowanlﬁ
wstepne >

Obraz pomocy mozna
wywotac przyciskiem

Nakietkowanie - wneka konturu

Parametr Opis Jednost-
ka

T,F, S Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekgji i predkosci obrotowe;j
wrzeciona”.

TR Narzedzie odniesienia dla nakietkowania

70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu (bezwzgl.) mm

Z1 Gtebokos¢ odniesiona do Z0 (bezwzgl.) mm

DXY Dosuw max w ptaszczyznie mm
IAlternatywnie mozna podac dosuw w ptaszczyznie réwniez w %, jako stosunek —
dosuw w pfaszczyznie (mm) do $rednicy frezu (mm). %

UXY Naddatek na obrobke wykanczajaca ptaszczyzna mm

Tryb cofniecia [Tryb cofniecia przed ponownym dosuwem

Jezeli przy obrdbce jest potrzebnych wiele punktdow zagtebiania, mozna zaprogra-
mowac wysokos¢ cofniecia: mm
e do ptaszczyzny wycofania mm
e Z0 + odstep bezpieczenstwa

Przy przejsciu do nastepnego punktu zagtebiania narzedzie wycofuje sie na te wy-
sokos¢. Jezeli w obrebie wneki nie ma elementow wigkszych niz Z0, mozna jako
tryb cofniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa.

Wiercenie wstepne

Wybor przyciskami E
. rézZow. | \Viercenie Wiercenie
programowanymi & konturu | wstepne >  wstepne
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.5 Frezowanie konturu

Obraz pomocy mo zna

lﬁ‘ il
wywotaé przyciskiem L% I

Wiercenie wstepne wneki konturu

Parametr Opis Jednos-
% tka

T,F, S Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekgji i predkosci obrotowe;j
wrzeciona”.

TR Narzedzie odniesienia dla nakietkowania

70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu (bezwzgl.) mm

Z1 Gtebokos¢ odniesiona do Z0 (bezwzgl.) mm

DXY Dosuw max w ptaszczyznie mm
IAlternatywnie mozna podac dosuw w ptaszczyznie réwniez w %, jako stosunek —
dosuw w pfaszczyznie (mm) do $rednicy frezu (mm). %

UXY Naddatek na obrobke wykanczajaca ptaszczyzna mm

Uz Naddatek na obrobke wykanczajaca gtebokose mm

Tryb cofniecia [Tryb cofniecia przed ponownym dosuwem

Jezeli przy obrdbce jest potrzebnych wiele punktow zagtebiania, mozna zaprogra-
mowac wysokosc¢ cofniecia: mm
e do ptaszczyzny wycofania mm
e Z0 + odstep bezpieczenstwa

Przy przejsciu do nastepnego punktu zagtebiania narzedzie wycofuje sie na te wy-
sokos¢. Jezeli w obrebie wneki nie ma elementow wiekszych niz Z0, mozna jako
tryb cofniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa.
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11.03

Programowanie w ShopMill
3.5 Frezowanie konturu

3.5.7 Wybieranie materiatu z wneki z wysepkami (obrobka zgrubna)

[3

Wybor przyciskami
programowanymi

Obraz pomocy mozna
wywotaé przyciskiem

Funkcja

Przed wybieraniem materiatu z wneki z wysepkami musi zosta¢
podany kontur wneki i wysepek (patrz punkt ,Dowolne programowanie
konturu”). Pierwszy podany kontur jest interpretowany jako kontur
wneki, wszystkie pozostate - jako wysepki.

Z zaprogramowanych konturéw i maski wprowadzania dla wybierania
materiatu ShopMill sporzadza program, przy pomocy ktérego materiat
z wneki z wysepkami jest wybierany réwnolegle do konturu od we-
wnatrz na zewnatrz. Kierunek jest ustalany przez kierunek obrotow
przy obrébce ustalony w nagtéwku programu (obrobka przeciwbiezna
wzgl. wspoétbiezna).

Wysepki moga rowniez czesciowo by¢ potozone poza wneka albo sie
przecinac.

Frezow.
konturu

Wybieranie
materiatu >

Obrazy pomocy wybieranie materiafu

Parametr Opis Jednost-
% ka
T, F,V Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekc;ji i predkosci obrotowe;j
wrzeciona”.
Rodzaj obrabki v Obrobka zgrubna mm
70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu (bezwzgl.) mm
Z1 Gtebokos¢ odniesiona do Z0 (bezwzglednie albo przyrostowo) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie X/Y mm
IAlternatywnie mozna podac dosuw w ptaszczyznie réwniez w %, jako stosunek —
dosuw w plaszczyznie (mm) do $rednicy frezu (mm). %
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (bezwzglednie albo przyrostowo) mm
UXY Naddatek na obrobke wykanczajaca ptaszczyzna mm
ZU Naddatek na obrobke wykanczajaca gtebokose mm
Punkt startowy [Punkt startowy moze zostaé okreslony automatycznie albo wprowadzony recznie.
X Punkt startowy X (bezwzgl.), tylko przy recznym mm
Y Punkt startowy Y (bezwzgl.), tylko przy recznym mm
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i

Programowanie w ShopMill
3.5 Frezowanie konturu

11.03

Zagtebianie
narzedzia

Ruchem Zagtebianie narzedzia nastepuje ruchem
wahliwym wahliwym z zaprogramowanym k atem (EW)
Ruchem Zagtebianie nastepuje ruchem spiralnym
spiralnym Z zaprogramowanym promieniem (ER)
i zaprogramowanym skokiem (EP)
Srodkowo Przy tej strategii zagt ebiania narzedzia jest
wymagany frez, ktéry skrawa przez Srodek.
Zagtebianie nastepuje z zaprogramowanym posuwem (FZ)

EW

Kat zagtebiania (tylko w przypadku ruchu wahliwego)

stopien

FZ

Posuw FZ (tylko w przypadku zagt ebiania srodkowego)

mm/min

EP

Skok zagtebiania (tylko przy zagt ebianiu ruchem spiralnym)

mm/obr.

ER

Promien zagtebiania (tylko przy zagt ebianiu ruchem spiralnym)

mm

Tryb cofniecia

Jezeli przy obrébce jest wymaganych wiele punktéw zagt ebiania, musi zostac za-
programowana wysoko $¢ cofniecia:

e do ptaszczyzny wycofania

e Z0 + odstep bezpieczenstwa (SC)

Przy przechodzeniu do nastepnego punktu zagtebiania narzedzie cofa sie do tej
wysokosci.

Jezeli w obrebie wneki zadne elementy nie sg wieksze niz Z0, mozna jako tryb cof-

niecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa (SC).

mm
mm

Przy wprowadzaniu recznym punkt startowy moze by¢ potozony row-
niez poza wneka. Moze to mie¢ sens np. przy wybieraniu materiatu z
wneki otwartej bocznie. Obrdbka rozpoczyna si € wéwczas bez

zagtebiania od prostego ruchu w otwart g strone wneki.

3.5.8 Wybieranie reszty materiatu

[3

Funkcja

Gdy wybraliscie materiat z wneki (z wysepkami lub bez) i pozostata
przy tym reszta materiatu, ShopMill rozpoznaje to automatycznie.
Przy pomocy odpowiedniego narzedzia mozecie usungc te reszte
materiatu, bez ponownego obrabiania catej wneki, tzn. unikacie

niepotrzebnych jatowych drog.

Materiat, ktéry pozostat jako naddatek na obrobke wykanczajaca nie

jest tg resztg materiatu.

Obliczanie reszty materiatu nastepuje na podstawie frezu uzytego

przy wybieraniu materiatu.

Gdy frezujecie wiele wnek i chcecie unikng¢ niepotrzebnych zmian
narzedzia, jest celowe wybranie materiatu ze wszystkich wnek

a nastepnie usuniecie reszty materiatu. W takim przypadku przy wy-
bieraniu reszty materiatu musicie réwniez poda¢ parametr narzedzia
odniesienia TR, ktéry ukazuje sie dodatkowo, gdy nacisniecie przy-
cisk programowany "Wszystkie parametry". Przy programowaniu
musicie wowczas postapi¢ nastepujaco:
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11.03 Programowanie w ShopMill
3.5 Frezowanie konturu
1. Kontur wneki 1
2. Wybranie materiatu
3. Kontur wneki 2
4. Wybranie materiatu
5. Kontur wneki 1
6. Wybranie reszty materiatu
7. Kontur wneki 2
8. Wybranie reszty materiatu
3 Funkcja "Pozostaty materiat" jest opcjg programowa.
Wybor przyciskami -
programowanymi &konturu Eg:rsiﬁ[
Obraz pomocy mozna o 3
wywotaé przyciskiem - - ‘1
D [ )
y 2, ' L
P Ty
ey || s o AR
< A
-
Obraz pomocy reszta materiatu
Parametr Opis Jednos-
tka
T, F,V Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekgc;ji
i predkosci obrotowej wrzeciona”.
Rodzaj obrobki [\ oprabka zgrubna
TR Narzedzie odniesienia dla reszty materiatu
70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu (bezwzgl.) mm
Z1 Gtebokos¢ odniesiona do Z0 (bezwzgl. albo przyrostowo) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie mm
IAlternatywnie mozna podac dosuw w ptaszczyznie rowniez w %, jako stosunek — |9,
dosuw w ptaszczyznie (mm) do $rednicy frezu (mm).
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci mm
UXY Naddatek na obrobke wykanczajaca ptaszczyzna mm
Uz Naddatek na obrobke wykanczajaca gtebokose mm
Tryb cofniecia |Jezeli przy obrébce jest wymaganych wiele punktéw zagtebiania, moze zostac za-
programowana wysokos$c¢ cofniecia:
e do ptaszczyzny wycofania mm
e Z0 + odstep bezpieczenstwa (SC) mm
Przy przechodzeniu do nastepnego punktu zagtebiania narzedzie cofa sie do tej
wysokosci.
Jezeli w obrebie wneki zadne elementy nie sg wieksze niz Z0, mozna jako tryb cof-
niecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa (SC).
© Siemens AG 2003 W szelkie prawa zastrzeone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03 3-167



3

Programowanie w ShopMill
3.5 Frezowanie konturu

11.03

3.5.9 Obrébka wykanczajgca wneki z wysepkami

[3

Wybor przyciskami
programowanymi

Obraz pomocy mozna
wywotaé przyciskiem

@

HELP

Funkcja

Gdy przy wybieraniu materiatu z wneki zaprogramowaliscie naddatek
na obrébke wykanczajaca na dnie wzgl. obrzezu, musicie jeszcze

przeprowadzic te obrébke.

Dla obrdbki wykanczajacej dna i obrzeza musicie zaprogramowac
kazdorazowo oddzielny blok. Wneka bedzie przy tym obrabiana kaz-

dorazowo tylko jeden raz.

Przy obrobce wykanczajgcej ShopMill uwzglednia ewentualnie istnie-

jaca wysepke, tak samo jak przy obrébce zgrubne;.

=

Frezow.

Wybieranie
konturu v

materiatu >

Wybierzcie rodzaj obrobki "Obrébka wykanczajaca na dnie" albo

"Obrébka wykanczajgca obrzeza".

¥ il L
pr— ]
. ; T —ip i
fl. e = L
x

Obraz pomocy ,,Obrébka wykariczajgca wneki z wysepkami”

Parametr Opis dla obrobki wykanczajacej dna: Jednos-
tka
T, F,V Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekc;ji i predkosci obrotowej
wrzeciona”.
Rodzaj obrdbki Obrébka wykanczajaca dna
70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu (bezwzgl.) mm
Z1 Gtebokos¢ odniesiona do Z0 (bezwzgl. albo przyrostowo) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie mm
Alternatywnie mozna poda¢ dosuw w ptaszczyznie rowniez w %, jako stosunek — |%
dosuw w ptaszczyznie (mm) do $rednicy frezu (mm).
UXY Naddatek na obrobke wykanczajaca ptaszczyzna mm
Uz Naddatek na obrobke wykanczajaca gtebokos¢ mm
Punkt startowy [Punkt startowy moze zosta¢ okreslony automatycznie albo wprowadzony recznie.
Przy wprowadzeniu recznym moze on by¢ potozony réwniez poza wneka, przez co
jako pierwsza nastepuje prosta obrobka wneki, np. dla wneki bocznie otwartej bez
zagtebiania narzedzia.
X \Wspotrzedna punktu startowego (bezwzgl.), tylko przy recznym mm
Y \Wspotrzedna punktu startowego (bezwzgl.), tylko przy recznym mm
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11.03

Programowanie w ShopMill 3
3.5 Frezowanie konturu

Zagtebianie Ruchem Zagtebianie narzedzia nastepuje ruchem
narzedzia wahliwym wahliwym z zaprogramowanym katem (EW)
Ruchem Zagtebianie nastepuje ruchem spiralnym
spiralnym z zaprogramowanym promieniem (ER)
i zaprogramowanym skokiem (EP)
Srodkowo Przy tej strategii zagtebiania narzedzia jest
wymagany frez, ktéry skrawa przez srodek.
Zagtebianie nastepuje z zaprogramowanym posuwem (FZ)
EW Kat zagtebiania (tylko przy ruchu wahliwym) stopien
EP Nachylenie przy zagtebianiu (tylko przy ruchu spiralnym) mm/obr.
ER Promien zagtebiania (tylko przy ruchu spiralnym) mm
FZ Posuw FZ (tylko przy zagtebianiu srodkowym) mm/min
Tryb cofniecia |Jezeli przy obrébce jest wymaganych wiele punktéw zagtebiania, moze zostac za-
programowana wysokos$c¢ cofniecia:
e do ptaszczyzny wycofania mm
e Z0 + odstep bezpieczenstwa (SC) mm
Przy przechodzeniu do nastepnego punktu zagtebiania narzedzie cofa sie do tej
wysokosci.
Jezeli w obrebie wneki zadne elementy nie sg wieksze niz Z0, mozna jako tryb cof-
niecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa (SC).
Parametr Opis dla obrébki wykanczajacej obrzeza: Jednos-
tka
T, F, V Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekgc;ji
i predkosci obrotowej wrzeciona”.
Rodzaj obrobki Obrdébka wykanczajaca obrzeza
70 \Wysoko$¢ obrabianego przedmiotu (bezwzgl.) mm
Z1 Gtebokos¢ odniesiona do Z0 (bezwzgl. albo przyrostowo) mm
DZ Dosuw maksymalny na gtebokosci mm
UXY Naddatek na obrobke wykanczajaca ptaszczyzna mm
Tryb cofniecia |Jezeli przy obrébce jest wymaganych wiele punktéw zagkebiania, moze zosta¢ za-
programowana wysoko$¢ wycofania:
e do ptaszczyzny wycofania mm
e Z0 + odstep bezpieczenstwa (SC) mm
Przy przechodzeniu do nastepnego punktu zagfebiania narzedzie cofa sie do tej
wysokosci.
Jezeli w obrebie wneki zadne elementy nie sg wieksze niz Z0, mozna jako tryb cof-
niecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa (SC).
Wskazowka: Alternatywnie do funkgcji ,obrobka wykanczajgca obrzeza” moze by¢
rowniez stosowana funkcja ,frezowanie konturowe” ze wzgledu na wiecej mozliwo-
Sci optymalizaciji (strategie wzgl. tryby dosuniecia i odsuniecia).
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3

3.6

Programowanie w ShopMill

11.03
3.6 Proste albo kotowe ruchy po torze 3

Proste albo kotowe ruchy po torze

Ta funkcja jest pomyslana do najprostszej obrobki jako ruchy po to-
rze.

Obraébki bardziej wymagajace, np. konturéw z fazkami, zaokragle-
niami, strategiami dosuniecia narzedzia, przejsciami stycznymi itd.
powinny by¢ przeprowadzane przy pomocy funkgji ,frezowanie kontu-
ru” ; ,frezowanie konturowe”.

Gdy sg programowane zwykite proste albo okregi, musi przedtem
zostac¢ zaprogramowane narzedzie. Wybor narzedzia z predkoscig
obrotowg wrzeciona jest dokonywany poprzez przycisk programowa-
ny ,Prosta/okrag”.

Przesuw szybki mozna programowac tylko dla ruchoéw po proste;.
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3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.6 Proste albo kotowe ruchy po torze

3.6.1 Prosta

G Funkcja

Narzedzie porusza sie z zaprogramowanym posuwem albo
z przesuwem szybkim od pozyc;ji aktualnej do zaprogramowanej p o-
zycji koncowe;.

Korekcja promienia Do wyboru mozna prowadzi¢ prostg z korekcjg promienia. Korekcja
promienia dziata samopodtrzymujgco (modalnie), tzn. musicie cofnaé
korekcje promienia, gdy chcecie wykonywac ruch bez niej. W kazdym
razie w przypadku wielu kolejnych prostych z korekcjg promienia
mozecie wybra¢ korekcje tylko w pierwszym bloku.

Przy pierwszym ruchu po torze z korekcjg promienia narzedzie prze-
suwa sie w punkcie poczatkowym bez a w punkcie korncowym

z korekcjg promienia. Oznacza to, ze przy zaprogramowanym torze
prostopadtym zostanie wykonana linia skosna. Dopiero przy drugim
zaprogramowanym ruchu po torze z korekcjg promienia korekcja
dziata na catej drodze ruchu. Odwrotne zjawisko wystepuje, gdy ko-
rekcja promienia zostanie wytgczona.

Zaprogra- rZaprogra=—-

mowany tor “mowany tor

Droga _ Droga

" ruchu ruchu
i

Pierwszy ruch po torze Pierwszy ruch po torze po wytgczeniu
Z korekcjg promienia korekcji
Aby unikna¢ drogi odbiegajacej od zaprogramowanego toru, mozna
pierwszy ruch po torze z korekcjg promienia wzgl. po jej wytgczeniu

zaprogramowac poza obrebem obrabianego przedmiotu. Zaprogra-
mowanie bez podania wspdirzednych jest niemozliwe.
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Programowanie w ShopMill
3.6 Proste albo kotowe ruchy po torze

11.03

Wybér przyciskami Prosta
programowanymi okrag Prosta
Obraz pomocy mozna
wywotac przyciskiem Y4 Xita
HELF
l'||II L
l'rll'-l‘f.
| Pens .
L
Obraz pomocy prosta
Parametr Opis Jednos-
tka

X \Wspotrzedna punktu korncowego w kierunku X (bezwzgl. albo przyrost.) mm
Y \Wspotrzedna punktu koncowego w kierunku Y (bezwzgl. albo przyrost.) mm
Z \Wspotrzedna punktu koncowego w kierunku Z (bezwzgl. albo przyrost.) mm
Korekcja pro- [Podanie, na ktorej stronie konturu w kierunku ruchu porusza sie frez:
mienia éy Korekcja promienia na lewo " Korekcja promienia wytgczona

X4 od konturu i

‘*\Q"‘*E} Korekcja promienia na prawo Nastawiona korekcja promie-

Ty

i
od konturu zachowana jak nastawiono

przedtem
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11.03

Programowanie w ShopMill
3.6 Proste albo kotowe ruchy po torze

3.6.2 Okrag o znanym punkcie sSrodkowym

[3

Wybor przyciskami Prosta

Funkcja

Narzedzie wykonuje ruch po torze kotowym od aktualnej pozycji do
zaprogramowanego punktu koncowego na okregu. Pozycja punktu
srodkowego okregu musi by¢ znana. Promien okregu/tuku jest obli-
czany przez sterowanie przez podanie parametrow interpolacji. Ruch
moze by¢ wykonywany tylko posuwem obrébkowym. Zanim ruch po
okregu zostanie wykonany, musi zosta¢ zaprogramowane narzedzie.

. okr Pkt. $rodk.
programowanymi ag W

Obraz pomocy mozna
wywotaé przyciskiem

@

HELF

X

Obraz pomocy dla okregu o znanym punkcie $rodkowym

Parametr Opis Jednos-
tka
Kierunek ruchu [Ruch od punktu poczatkowego do punktu koncowego na okregu odbywa sie
w zaprogramowanym kierunku. Kierunek ten moze zosta¢ zaprogramowany zgod-
nie z ruchem wskazoéwek zegara lub w kierunku przeciwnym.
X Pozycja X punktu koncowego na okregu (bezwzgl. albo przyr.) mm
Y Pozycja Y punktu koncowego na okregu (bezwzgl. albo przyr.) mm
| Odstep punktu poczatkowego na okregu od punktu srodkowego okregu w kierunku |[mm
J X (przyr.) mm
Odstep punktu poczatkowego na okregu od punktu srodkowego okregu w kierunku
Y (przyr.)
Ptaszczyzna  [Ruch po okregu jest wykonywany w nastawionej ptaszczyznie z przynaleznymi
parametrami interpolac;ji:
XY1J: ptaszczyzna XY z parametrami interpolacji | i J mm
XZIK: ptaszczyzna XZ z parametrami interpolacji | i K mm
YZJK: ptaszczyzna YZ z parametrami interpolacji J i K mm
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.6 Proste albo kotowe ruchy po torze

3.6.3 Okrag o znanym promieniu

G Funkcja

Narzedzie wykonuje ruch po torze kotowym od aktualnej pozycji do
zaprogramowanego punktu koncowego na okregu. Pozycje punktu
srodkowego okregu oblicza sterowanie. Parametry interpolacji nie
muszg by¢ programowane.

Ruch moze by¢ wykonywany tylko posuwem obrébkowym.

Wybér przyciskami pro- Prosta

gramowanymi okrag Okrag

promien

Obraz pomocy mozna wy-
wotaé przyciskiem

@ -

HELF 3

x

Obraz pomocy dla okregu o znanym promieniu

Parametr Opis Jednost-
ka

Kierunek ruchu [Ruch od punktu poczatkowego do punktu konncowego na okregu odbywa sie w za-
programowanym kierunku. Kierunek ten moze zosta¢ zaprogramowany zgodnie z
ruchem wskazowek zegara lub w kierunku przeciwnym.

X Pozycja X punktu koncowego na okregu (bezwzgl. albo przyr.) mm

Y Pozycja Y punktu koncowego na okregu (bezwzgl. albo przyr.) mm

R Promien tuku mm
\Wybdr pozadanego tuku nastepuje przez wprowadzenie znaku dodatniego albo
ujemnego.
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3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.6 Proste albo kotowe ruchy po torze

3.6.4 Linia spiralna

G Funkcja

W przypadki interpolacji po linii spiralnej ruch kotowy w ptaszczyznie
jest potaczony z ruchem liniowym w osi narzedzia, tzn. jest tworzona
spirala.

Wybor przyciskami Prosta

. Linia
programowanymi okrag spiralna

Obraz pomocy mozna
wywotaé przyciskiem

o i

e | p I PT-
] | &
-‘_\ -!'.'przr
a— +_
1 Z bezwzgl

¥ : =

Obraz pomocy linia spiralna

Parametr Opis Jednos-
% tka

Kierunek ruchu |Ruch od punktu poczatkowego do punktu koricowego na okregu odbywa sie w za-
programowanym kierunku. Kierunek ten moze zosta¢ zaprogramowany zgodnie z
ruchem wskazowek zegara lub w kierunku przeciwnym.

1, J Przyrostowo: odstep punktu poczatkowego linii spiralnej do punktu srodkowego [mm
w Kierunku X iY

Bezwzglednie:  punkt srodkowy linii spiralnej w kierunku X i Y
P Skok linii spiralnej; skok jest programowany w mm na obrot. mm/360 °

Z Pozycja Z punktu koncowego na linii spiralnej (bezwzglednie albo przyrostowo) mm
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.6 Proste albo kotowe ruchy po torze

3.6.5 Wspotrzedne biegunowe

G Funkcja

Gdy zwymiarowanie obrabianego przedmiotu zostato dokonane od
punktu centralnego (biegun) przez podanie promienia i kata, wowczas
korzystne jest programowanie przy uzyciu wspotrzednych bieguno-
wych.

Jako wspétrzedne biegunowe moga by¢ programowane proste

i okregi.

Zdefiniowanie bieguna Przed zaprogramowaniem prostej albo okregu we wspétrzednych
biegunowych musi zosta¢ zdefiniowany biegun. Biegun ten jest punk-
tem odniesienia uktadu wspétrzednych biegunowych.

Nastepnie musi zosta¢ zaprogramowany kat dla pierwszej prostej
albo pierwszego okregu we wspotrzednych bezwzglednych. Katy dal-
szych prostych albo tukdw moga by¢ programowane do wyboru bez-
wzglednie albo przyrostowo.

Wybér przyciskami pro- Prosta

gramowanymi okrag Biegunowo  Biegun

Parametr Opis Jednos-
tka

X Pozycja X bieguna (bezwzglednie albo przyrostowo mm

Y Pozycja Y bieguna (bezwzglednie albo przyrostowo mm
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3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.6 Proste albo kotowe ruchy po torze

3.6.6 Prosta biegunowo

G Funkcja

Prosta w uktadzie wspoditrzednych biegunowych jest okreslana przez
promien (L) i kat (o). Kat odnosi sie do osi X.

Narzedzie porusza sie po prostej od aktualnej pozycji do zaprogra-
mowanego punktu koncowego posuwem roboczym albo przesuwem
szybkim.

Pierwsza prosta we wspotrzednych biegunowych musi zosta¢ zapro-
gramowana z katem bezwzglednym. Wszystkie dalsze proste albo
tuki moga by¢ programowane réwniez przyrostowo.

Wybor przyciskami Prosta
i okrag Biegunowo I rosta
programowanymi 9 biegunowo
Obraz pomocy mozna
v v

wywotaé przyciskiem

@

HELF F
L/ L . -

F, -
A "(k_ el 1
5 ; e
" m-l.|.';..I ' o varzyr.
] £

# e

L
"

Olbezwzgl.

=Y

Obraz pomocy dla prostej biegunowej z katem bezwzglednie albo przyrostowo

Parametr Opis Jednos-
tka

L Promien od bieguna do punktu koricowego na prostej mm
o Kat biegunowy (bezwzgl. albo przyr., dodatni albo ujemny) stopien
Korekcja pro- |[Podanie, po ktorej stronie porusza sig frez, patrzac w kierunku ruchu:
mienia % Korekcja promienia na lewo Korekcja promienia wylgczona

[5?; od kon:urs E P -

{‘”&5 Korekcja promienia na prawo Nastawiona korekcja promie-

nia
od konturu zachowana jak nastawiono
przedtem
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3

3.6.7

[3

Programowanie w ShopMill

3.6 Proste albo kotowe ruchy po torze

11.03

Okrag biegunowo

Funkcja

Okrag w ukfadzie wspotrzednych biegunowych jest okreslany przez
kat (o). Kat odnosi sie do osi X.
Narzedzie porusza sie od aktualnej pozycji na torze kotowym do za-
programowanego punktu koncowego (kat) z posuwem obrébkowym.
Promien wynika od aktualnej pozycji do zdefiniowanego bieguna, tzn.
pozycja poczgtkowa na okregu i pozycja koricowa na okregu majgq
taki sam odstep od zdefiniowanego bieguna.

Pierwszy tuk we wspétrzednych biegunowych po podaniu bieguna
musi zosta¢ zaprogramowany z kgtem absolutnym. Wszystkie dalsze
proste albo tuki moga by¢ programowane réwniez przyrostowo.

Wybér przyciskami Prosta
. okr . Okrag
programowanymi ag Blegunowo | 4 - sunowo
Obraz pomocy mozna
i . L | L |
wywotaé przyciskiem
HELF /
M r
I \ .
.._.' 5 .-_.' ;
iy
Ao % Olbezwzgl. ; pE lprzyr.
X X
Obraz pomocy dla okregu z katem absolutnie albo przyrostowo
Parametr Opis Jednos-
tka
Kierunek ruchu [Ruch od punktu poczatkowego do punktu koncowego na okregu odbywa sie w za-
programowanym kierunku. Kierunek ten moze zosta¢ zaprogramowany zgodnie
z ruchem wskazowek zegara lub w kierunku przeciwnym.
oL Kat biegunowy (absolutnie albo przyrostowo, dodatni albo ujemny) stopien
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11.03

Programowanie w ShopMill 3
3.6 Proste albo kotowe ruchy po torze

3.6.8 Przyklady programowania ze wspoétrzednymi biegunowymi

:

Zaprogramowanie tuku 225

ﬂi stopni

Programowanie prostokata Ma by¢ obrabiany kontur zewnetrzny pieciokata.

Przy wprowadzaniu uwzglednijcie wymiary obrabianego przedmiotu!
Dosuniecie przesuwem szybkim do punktu startowego: X70, Y50,
korekcja promienia wytgczona.

Biegun: X=50, Y=50

1. prosta biegunowo: L=20, a= -72 bezwzglednie, korekcja promie-
nia po prawej

2. do 5. prostej biegunowo: L=20, a= -72 stopni przyrostowo, korek-
Cja promienia po prawej

T — @ EILG. = X5A VS8 22
F " 4 H15 X¥5A Y58
Biegun % — H2A W LZA &-TF
+ #_ — H25 L2ZA =-7TZink
g

"'HI;.r_g E;{ih M8 LEM a-TEink
| ) — Nda LEA a-iiink
'"'““-q___"-,f' 72 stopni MB L28 a-T2ink

Y . 5 LZA a-7Eink
po Hm@  Koniec programu

Grafika programowa i fragment planu pracy

Ma by¢ obrabiany kontur zewnetrzny tuku kofa.

Przestrzegajcie przy wprowadzaniu wymiardw obrabianego przedmio-
tu!

Dosuniecie przesuwem szybkim do punktu startowego: X=80, Y=50,
korekcja promienia po prawe;.

Biegun: X=60, Y=50

Kierunek ruchu w prawo, a= 135 stopni bezwzglednie

;._‘ {35 &

=+ HI1A EILG. = XBA Y58 22
i H1S XEA Y58
e “= HM  F2BAAain D o135
Kb M5 Konigc programu

Grafika programowa i fragment planu pracy
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3

3.7

Programowanie w ShopMill
3.7 Wiercenie

11.03

Wiercenie

Programowanie otworow
i gwintow

W ShopMill programujecie najpierw niezbedne operacje robocze
doktadnie w takiej kolejnosci, w jakiej sg one wymagane przy obréb-
ce, np.

1. Nakietkowanie, z narzedziem i wprowadzeniem predkosci
obrotowej wrzeciona i posuwu obrébkowego

2. Wiercenie glebokie, z narzedziem i wprowadzeniem predko-
Sci obrotowej wrzeciona posuwu obrébkowego.

3. Gwintowanie otworu z narzedziem i wprowadzeniem pred-
kosci obrotowej wrzeciona posuwu obrébkowego.

Gdy technologie sg zaprogramowane, nastepujg dane dot. pozycji.
Sa przy tym do dyspozycji rozne wzory pozycji (patrz punkt "Pozy-
cje”).

Tej kolejnosci, najpierw technologia a nastepnie blok pozycjonowania,
musicie w przypadku cykli wiercenia bezwzglednie przestrzegac.

3-180

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03



11.03

Programowanie w ShopMill 3
3.7 Wiercenie

3.7.1 Nakietkowanie

[3

Wybor przyciskami pro- Wier-

Funkcja

Przy uwzgl ednieniu ptaszczyzny wycofania i odst epu bezpiecz ehstwa
narzedzie wykonuje przesuwem szybkim ruch do pozycji, ktéra ma

by¢ nakietkowana. Z zaprogramowanym posuwem (F) zagtebia sie

w obrabiany przedmiot, az zostanie osiggniete Z1 wzgl. az zostanie
uzyskana srednica na powierzchni. Po uptywie czasu oczekiwania
narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim, zaleznie od nastawienia
w parametrze ,Wycofanie wzor pozycji” w nagtdwku programu, do
ptaszczyzny wycofania albo na odstep bezpieczenhstwa. Parametr
~Wycofanie wzor pozycji” znajduje sie w nagtdéwku programu albo pod

"Nastawy" w menu "Rozne".

gramowanymi cenie Nakietkow.

Obraz pomocy mozna wy- = 2
wotaé przyciskiem
=
za Lot
z1 v <0 /
Obraz pomocy dla nakietkowania na glebo- Obraz pomocy dla nakietkowania na Sredni-
koSci ce
Parametr Opis Jednost-
ka
T, D, F, S,V |Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekgc;ji
i predkosci obrotowej wrzeciona”.
Srednica Narzedzie zagtebia sie tak gleboko, az zostanie osiagnieta srednica na powierzchni
obrabianego przedmiotu. Jest przy tym uwzgledniany kat nawiertaka wpisany na
liste narzedzi.
\Wierzchotek  |Narzedzie zagfebia sie tak gteboko, az zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebo-
koS¢ zagtebienia.
%] Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az zostanie osiggnieta Srednica mm
Z1 Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az zostanie osiggniete Z1 mm
70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu; Z0 jest podawane we wzorcu pozycjonowania |mm
(przycisk programowany ,Pozycjonowanie”)
DT Czas oczekiwania w celu wyjscia narzedzia z materiatu §
U
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3 Programowanie w ShopMill
3.7 Wiercenie

11.03

3.7.2 Wiercenie i rozwiercanie dokladne otworu

[3

Wybor przyciskami pro- Wier-
gramowanymi

Obraz pomocy mozna wy-
wotaé przyciskiem

Funkcja

Przy uwzglednieniu ptaszczyzny wycofania i odstepu bezpieczenstwa
narzedzie wykonuje przesuwem szybkim ruch do zaprogramowanej
pozycji. Nastepnie nastepuje zagtebienie w materiat z posuwem za-

programowanym pod F, az do osiggniecia gtebokosci Z1.

Wiercenie: Gdy wartos¢ Z1 jest uzyskana a czas oczekiwania upty-
nat, nastepuje w przypadku wiercenia wycofanie przesuwem szybkim,
w zaleznos$ci od nastawienia w parametrze ,Wycofanie wzor pozycji”,
do ptaszczyzny wycofania albo na odstep bezpieczenhstwa. Parametr
~Wycofanie wzor pozycji" znajduje sie w nagtéwku programu albo pod

"Nastawy" w menu "Rozne".

Rozwiercanie doktadne: Gdy wartos¢ Z1 jest uzyskana a czas
oczekiwania uptynat, nastepuje w przypadku rozwiercania doktadnego
wycofanie zaprogramowanym posuwem na odstep bezpieczenhstwa.

cenie Wiercenie
rozwierc.

z z
HELF
S
8 8
a z1
Obraz pomocy wiercenie Obraz pomocy rozwiercanie doktadne

Parametr Opis Jednos-
tka
T, D, F, S,V |Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekgc;ji
i predkosci obrotowej wrzeciona”.
Chwyt Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az chwyt wiertta osiggnie zaprogramowang
wartos¢ Z1. Jest przy tym uwzgledniany kat wpisany na liste narzedzi.
\Wierzchotek  |Narzedzie zagtebia sie tak gteboko, az wierzchotek wiertta osiagnie zaprogramowa-
ng warto$¢ Z1 (nie ma przy rozwiercaniu doktadnym).
Z1 Gtebokos¢ zanurzenia wierzchotka albo chwytu wiertta. mm
70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu; Z0 jest podawane we wzorcu pozycjonowania |mm
(przycisk programowany ,Pozycjonowanie”)
DT Czas oczekiwania w celu wyjscia narzedzia z materiatu. §
U
FB Posuw przy wycofywaniu (tylko przy rozwiercaniu doktadnym)
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11.03

Programowanie w ShopMill 3
3.7 Wiercenie

3.7.3 Wiercenie glebokie

G Funkcja

Przy uwzgl ednieniu ptaszczyzny wycofania i odstepu bezpieczenstwa
narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do zaprogramowanej po-
zycji. Nastepnie z zaprogramowanym posuwem nastepuje zagtebia-

nie sie w obrabiany przedmiot.

Wybor przyciskami

) Wier- Wiercenie
programowanymi cenie glebokie

Usuwanie widrow Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem (F) do 1. gtebokosci
dosuwu. Gdy zostanie ona osiggnieta, wowczas w celu usuniecia
widréw narzedzie wychodzi przesuwem szybkim z obrabianego
przedmiotu i ponownie zagtebia sie do 1. gtebokosci dosuwu zmniej-
szonej o wielkos¢, ktorg sterowanie samo oblicza. Nastepuje wierce-
nie na nastepna gtebokos¢ dosuwu a nastepnie narzedzie ponownie
wychodzi. Jest to powtarzane az do uzyskania zaprogramowanej
ostatecznej gtebokosci wiercenia (Z1). Po uptywie czasu oczekiwania
narzedzie zostaje wycofane przesuwem szybkim na odstep bezpie-

czenstwa.

tamanie wioréw Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem (F) do 1. gtebokosci
dosuwu. Po jej osiggnieciu narzedzie jest cofane o pewng wielkosé
w celu potamania widréw a nastepnie ponownie zagtebia sie na kolej-
na gtebokos¢ dosuwu. Proces ten jest tak dtugo powtarzany, az zo-
stanie osiggnieta koricowa gtebokos¢ wiercenia (Z1).
Wielkos¢ odsuniecia narzedzia przy tamaniu wiorow jest ustalona

w danej maszynowej 9655.

Przestrzegajcie do niniejszego danych producenta maszyny.

Obraz pomocy mozna

wywotaé przyciskiem e |
@ !
HELF
L
Zg —@ P,

¥

ZB_
D

Yy
Z

Obraz pomocy dla wiercenia gtebokiego
z famaniem wiorow

Obraz pomocy dla wiercenia gtebokiego
Z usuwaniem wiéréw
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.7 Wiercenie

Parametr Opis Jednost-
ka

T,D, F, S,V |Patrz punkt ,Programowanie narzdzia, wartosci korekgji
i predkosci obrotowej wrzeciona”.
\Wierzchotek  [Kohcowa gtebokos¢ wiercenia (Z1) odnosi sie do wierzchotka wiertta

Chwyt Koncowa gteboko$¢ wiercenia (Z1) odnosi sie do trzonu wiertta

Z1 Koncowa gtebokos¢ wiercenia (przyrostowo) mm

70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu; Z0 jest podawane we wzorcu pozycji (przycisk jmm
programowany ,Pozycjonowanie”)

D Dosuw maksymalny mm

DF \Wspotczynnik zmniejszania dosuwu. Dla nowego dosuwu poprzedni dosuw jest %

mnozony przez DF.
DF=1: wielko$¢ dosuwu pozostaje taka sama
DF<1: wielko$¢ dosuwu jest zmniejszana w kierunku gtebokosci wiercenia
Przyktad: ostatni dosuw byt 4 mm; DF wynosi 0.8

nastepny dosuw =4 x 80% = 3.2 mm

nastepny dosuw = 3.2 x 80% = 2.56 mm itd.
V1 Dosuw minimalny mm
Parametr V1 wystepuje tylko wtedy, gdy zaprogramowano DF < 1. Gdy wielko$¢
dosuwu jest bardzo mata, mozna przy pomocy parametru ,V1” zaprogramowac
dosuw minimalny.
V1 < wielkos¢ dosuwu: nastepuje dosuniecie o wielkos¢ dosuwu
V1 > wielkos¢ dosuwu: nastepuje dosuniecie o warto$¢ zaprogramowang pod V1.

DT Czas oczekiwania w celu wyjscia narzedzia z materiatu. §

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
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11.03

Programowanie w ShopMill 3
3.7 Wiercenie

3.7.4 Wytaczanie

[3

Wybor przyciskami

Funkcja

Przy uwzgl ednieniu ptaszczyzny wycofania i odst epu bezpiecze hstwa
narzedzie porusza si e przesuwem szybkim do zaprogramowanej p o-

zycji. Nastepnie narz edzie zagtebia sie z zaprogramo wanym

p Osu-

wem (F) na zaprogramowan g gtebokos¢ (Z1). Tam wrzeciono z a-
trzymuje sie w okreslonej pozycji. Po uptywie czasu oczekiwania

mozna zapr ogramowac ,,odsuni ecie” albo ,brak odsuniecia”.

W przypadku cofniecia jego wielkos¢ D i kat zorientowania narzedzia
o mozna okresli¢ albo poprzez dane maszynowe 9656 i 9659 albo

w masce parametrow. Gdy obydwa parametry sg nastawione domysl-
nie poprzez dane maszynowe, nie ukazujg sie w masce parametrow.

Przestrzegajcie do niniejszego danych producenta maszyny.

. Wier- Rozwier-
programowanymi cenie canie

Obraz pomocy mozna
wywotaé przyciskiem Zh
HELF
Zy —ip -
Zy
Obraz pomocy dla wytaczania
Parametr Opis Jednost-
% ka

T, D, F, S,V |Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekc;ji i predkosci obrotowe;j

wrzeciona"
cofniecie Ostrze odsuwa sie od krawedzi otworu i cofa sie do ptaszczyzny wycofania.

Ostrze nie odsuwa sie lecz porusza sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
bez cofniecia |[stwa.
Z1 Gtebokos¢ w odniesieniu do Z0 (bezwzglednie albo przyrostowo) mm
70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu; Z0 jest podawane we wzorcu pozycji (przycisk jmm

programowany ,Pozycjonowanie”)
DT Czas oczekiwania w celu wyjscia narzedzia z materiatu §

U

D \Wielko$¢ odsuniecia (albo okreslona przy pomocy danej maszynowej) *) mm
oL Kat zorientowania narzedzia (albo okreslony przy pomocy danej maszynowej) *) stopien
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.7 Wiercenie

3.7.5 Gwintowanie otworu

G Funkcja

Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim przy zatrzymanym wrze-
cionie najpierw do ptaszczyzny wycofania a nastepnie na odstep bez-
pieczenstwa. Tam wrzeciona zaczyna obracac sie i nastepuje syn-
chronizacja posuwu i obrotéw.
Nastepnie narzedzie porusza sie dalej do zaprogramowanej pozycji
i zagtebia na gtebokosc¢ (Z21).
Oprawka wyréwnawcza nie jest wymagana.
Podczas gwintowania mozna recznie zmienia¢ predkos¢ obrotowg
wrzeciona. Reczna zmiana predkosci posuwu nie dziata.
Wybor przyciskami Wier-
programowanymi cenie ‘ Gwint

Gwintow.
otworu

Obraz pomocy mozna
wywotaé przyciskiem

)
HELF %_? .

8 —~ %

PO

21

Obraz pomocy dla gwintowania otworu

Parametr Opis Jednos-
% tka

T, D, F, S,V [Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekcji i predkosci obrotowej

wrzeciona

P Skok gwintu mm/obr.
Skok gwintu jest zalezny od uzytego narzedzia. cali/obr.
Przy wprowadzaniu skoku gwintu w zwojach/” wpisujecie w pierwszym polu MODUL
parametréw liczbe catkowitg przed przecinkiem a w drugim i trzecim polu zwojow/"
liczbe po przecinku jako utamek.
Np. 13,5 zwojow/” wpisujecie nastepujgco P = 1# Zzwoje’ /"

Z1 Gtebokos¢ gwintowania otworu (bezwzgl ednie albo przyrostowo) mm

Z0 \Wysokos¢ obrabianego przedmiotu; Z0 jest podawane we wzorcu pozycji mm

(przycisk programowany ,Pozycjon owanie”)
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11.03

Programowanie w ShopMill 3
3.7 Wiercenie

3.7.6 Frezowanie gwintu

[3

Wybor przyciskami
programowanymi

Gwint wewnetrzny

i

Gwint zewnetrzny

Funkcja

Przy pomocy frezu ksztattowego mozna wykonywac dowolny gwint
wewnetrzny albo zewnetrzny.

Moze by¢ wykonywany gwint prawy albo lewy. Obrébka nastepuje od
gory do dotu albo na odwrot.

Wier-
s ; Frezow.
cenie Gwint ‘ i
Przebieg:

e Pozycjonowanie przesuwem szybkim na punkt srodkowy gwintu

na ptaszczyznie wycofania

Dosuw przesuwem szybkim do ptaszczyzny odniesienia przesu-

nietej o odstep bezpieczenstwa

e Dosuniecie zaprogramowanym posuwem do okregu wprowadze-
nia, obliczonego wewnetrznie przez sterowanie

¢ Ruch wejscia na $rednice gwintu po torze kotowym

e Frezowanie gwintu po torze spiralnym w kierunku ruchu wskazo-
wek zegara albo przeciwnym (zaleznie od tego, czy jest to gwint
prawy czy lewy)

¢ Ruch wyjscia po torze kotowym z tym samym kierunkiem obrotow
i Z zaprogramowanym posuwem

¢ Woycofanie przesuwem szybkim do punktu srodkowego gwintu
a nastepnie do ptaszczyzny wycofania

Pamietajcie, ze narzedzie przy frezowaniu gwintu wewnetrznego nie
moze przekroczy¢ nastepujacej wartosci:
Srednica frezu < ($rednica nominalna & - 2 * gleboko$¢ gwintu K)

Przebieg
Pozycjonowanie przesuwem szybkim na punkt startowy na ptasz-
czyznie wycofania
Dosuw przesuwem szybkim do ptaszczyzny odniesienia przesu-
nietej o odstep bezpieczenstwa
e Dosuniecie zaprogramowanym posuwem do okregu wprowadze-
nia, obliczonego wewnetrznie przez sterowanie
¢ Ruch wejscia na srednice gwintu po torze kotowym
e Frezowanie gwintu po torze spiralnym w kierunku ruchu wskazo-
wek zegara albo przeciwnym (zaleznie od tego, czy jest to gwint
prawy czy lewy)
¢ Ruch wyjscia po torze kotowym w przeciwnym kierunku obrotéw
Z zaprogramowanym posuwem
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Programowanie w ShopMill
3.7 Wiercenie

3 11.03

Wycofanie przesuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania

Obraz pomocy mozna F B
wywotaé przyciskiem
HELF L
28 EL B
-
21 o 1 —L .
[ &
r-—i-u 1
u ""'\-\.H :
ML N
T
.r"."]:-i- S I, L
1.,- NIR-".; =, '
HTmsll 'L.I— _,.-"'-_--'i -
Obrazy pomocy dla frezowania gwintu
Parametr Opis Jednost-
% ka
Rodzaj obrdbki [\/ oprabka zgrubna
Frezowanie gwintu do zaprogramowanego naddatku na obrobke wykanczajaca (U)
V\V/\/ Obrébka wykanczajgca
Kierunek \W zaleznosci od kierunku obrotéw wrzeciona jest przy zmianie kierunku réwniez
zmieniany kierunek ruchu przy obrobce (obrébka wspotbiezna/przeciwbiezna).
70 do Z1: obrdbka rozpoczyna sie na powierzchni obrabianego przedmiotu Z0.
Z1 do Z0: obrdbka rozpoczyna sie na gtebokosci gwintu, np. w przypadku gwintu
w otworze nieprzelotowym
Gwint wew. Jest frezowany gwint wewnetrzny.
Gwint zew. Jest frezowany gwint zewnetrzny.
Gwint lewy Jest frezowany gwint lewy.
Gwint prawy  |Jest frezowany gwint prawy.
NT Liczba zebow ostrza ptytki frezu.
Moga by¢ stosowane ptytki jedno lub wielozebne. Wprowadzenie zebdw ostrza
nastepuje poprzez parametr NT. Wymagane ruchy sg wewnetrznie tak wykonywane
przez cykl, by przy osiagnieciu pozycji koncowej gwintu wierzchotek dolnego zeba
plytki frezu byt zgodny z zaprogramowang pozycja korncowa. W zaleznosci od geo-
metrii ostrza plytki frezu nalezy uwzgledni¢ droge wyjscia narzedzia z materiatu na
dnie obrabianego otworu.
Z1 Dtugos¢ gwintu mm
70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu; Z0 jest podawane we wzorcu pozycji (przycisk jmm
programowany ,Pozycjonowanie”)
%] Srednica nominalna gwintu, przykfad: sredn. nom. M12 = 12 mm mm
P Skok gwintu mm/obr
Uezeli plytka frezu posiada wiele zebéw ostrza,, wowczas skok gwintu jest zalezny ~ [cal/obr
od uzytego narzedzia. MOP.UL..
ZWojow/
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11.03

Programowanie w ShopMill 3
3.7 Wiercenie

Przy wprowadzaniu skoku gwintu w zwojach/” wpisujecie
w pierwszym polu parametréw liczb e catkowitg przed przecinkiem a w drugim
i trzecim polu liczbe po przecinku jako utamek.

Np. 13,5 zwojoéw/” wpisujecie nastepujaco: P 13 17 2 2Wole g

K Gtebokos¢ gwintu mm

DXY Dosuw na skraw mm
Alternatywnie mozZna poda¢ dosuw w ptaszczyznie rowniez w %, jako stosunek — |%
dosuw w ptaszczyznie (mm) do $rednicy frezu (mm).

U Naddatek na obrobke wykanczajaca mm

00 Kat startowy stopien

Przyktad programowania
ﬂ 2l frezowania gwintu

Frezowanie wneki kotowej z petnego materiatu, nastepnie frezowanie
gwintu. Uzyty frez nie moze skrawac przez srodek, dlatego wneka

jest wstepnie wiercona wierttem @22 mm. Przez to jest mozliwe

wspotsrodkowe zagtebienie frezu.

Przy pomocy wzoru pozycji mozna zaprogramowac pozycje wyzej
wymienionych cykli (patrz punkt ,Stosowanie wzoréw pozycji przy

frezowaniu®).

¥ L
— A-B

Rysunek warsztatowy wneki kotfowej z gwintem

#--N18 Nakietkowanie T=zentrier F238-nin 59688U g5

?,‘E’Z H15 Wiercenie T=BohrZZmn F8B.min 54868U Z1=4Zink
518z8 Wneka kotowa v  T=12 F588,nin SGBAU

gﬂg H25 Gwint wewn. v T=gewinde3b F18B8-/nin 5488U Z1=48 ¢56
A74N38  001: Pozycje ZA=A XP=6A YA=58

Fragment planu pracy; frezowanie wneki kofowej z gwintem
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3

Programowanie w ShopMill
3.7 Wiercenie

11.03

3.7.7 Wiercenie otworu z frezowaniem gwintu

[3

Wybor przyciskami
programowanymi

Obraz pomocy mozna wy-
wotaé przyciskiem

@

HELF

Funkcja

Przy pomocy wiercenia otworu z frezowaniem gwintu mozna w jednej

operacji wykonac gwint wewnetrzny o okreslonej gtebokosci i skoku.

Oznacza to, ze do wiercenia otworu i frezowania gwintu jest uzywane

to samo narzedzie, odpada dodatkowa zmiana narzedzia.

Gwint moze by¢ wykonywany jako gwint prawy lub lewy.

Przebieg:

¢ Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim na odstep bezpie-
czenstwa.

e Gdy jest pozadane nawiercenie, narzedzie porusza sie ze

zmniejszonym posuwem wiercenia do gtebokosci nawiercania
ustalonej w danej maszynowe;.

Przestrzegajcie do niniejszego danych producenta maszyny.

o Narzedzie wierci z posuwem wiercenia F1 na pierwsza gtebokos¢
wiercenia D. Jezeli ostateczna gtebokos¢ wiercenia nie jest jesz-
cze uzyskana, narzedzie przesuwa sie przesuwem szybkim do
powierzchni obrabianego przedmiotu w celu usuniecia wiorow.
Nastepnie narzedzie ustawia sie przesuwem szybkim 1 mm nad
dotychczas uzyskang gtebokoscig wiercenia, aby z posuwem wier-
cenia F1 dalej wierci¢ z nastepnym dosuwem.

o Jezeli do przewiercenia jest pozadany inny posuw FR, pozostata
gtebokos¢ wiercenia ZR jest wiercona z tym posuwem.

o Jezeli jest takie zyczenie, przed frezowaniem gwintu narzedzie
cofa sie przesuwem szybkim do powierzchni obrabianego przed-
miotu w celu usuniecia widrow.

¢ Narzedzie przesuwa sie do pozycji startowej do frezowania gwintu.

o Jest przeprowadzane frezowanie gwintu (wspotbiezne, przeciw-
biezne albo przeciwbiezne + wspdtbiezne) z posuwem frezowania
F2. Wlot i wylot frezu w gwint nastepuje po potokregu
Z réwnoczesnym dosuwem w osi narzedzia.

Wier-
cenie ‘ Gwint g\ﬁﬁi‘l""
z
Zi
—-@\ N ==X
b F,l F, % j}p
F2
Y1 //lL_J z
z, L Fo | Zn 4 2

Obrazy pomocy dla wiercenia otworu z frezowaniem gwintu
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Programowanie w ShopMill
3.7 Wiercenie

Parametr Opis Jednos-
tka
T,D, S,V Patrz punkt ,Programowanie narz edzia, wartos$ci korekcji
F1 Posuw wiercenia mm/min
mm/obr.
Z1 Gtebokos$¢ wiercenia mm
D Dosuw maksymalny mm
DF \Wielkos¢ procentowa dla kazdego nastepnego dosuwu %
DF=100: wielkos¢ dosuwu pozostaje taka sama
DF<100: wielkos¢ dosuwu jest redukowana w kierunku koncowej gtebokosci wier-
cenia Z1
Przyktad: ostatni dosuw 4 mm; DF 80%
nastepny dosuw =4 x 80% = 3.2 mm
kolejny dosuw = 3.2 x 80% = 2.56 mm itd.
V1 Minimalny dosuw mm
Parametr V1 wystepuje tylko wtedy, gdy zaprogramowano DF<100.
Gdy dosuw staje sie bardzo maty, mozna parametrem "V1" zaprogramowa¢ dosuw
minimalny.
V1 < Wielkos¢ dosuwu: nastepuje dosuniecie o wielkos¢ dosuwu
V1 > Wielkos¢ dosuwu: nastepuje dosuniecie o warto$¢ zaprogramowang pod V1.
Nawiercenie  [Przy wierceniu najpierw posuw ze zmniejszong predkoscia.

Zmniejszona predkos¢ posuwu wynika jak nastepuje:
Posuw wiercenia F1 < 0,15 mm/obr.: posuw nawiercania = 30% z F1
Posuw wiercenia F1 > 0,15 mm/obr.: posuw nawiercania = 0,1 mm/obr.

Przewiercanie

Przy wierceniu wiercenie pozostatej gtebokosci wiercenia z posuwem FR..

ZR Pozostata wielkos¢ wiercenia (tylko przy przewiercaniu) mm
FR Posuw przewiercania (tylko przy przewiercaniu) mm/min
mm/obr.
Usuwanie Przed frezowaniem gwintu powr6t do powierzchni obrabianego przedmiotu w celu
widrow usuniecia widrow.
Gwint Gwint prawy
Gwint lewy
F2 Posuw frezowania mm/min
mm/zab
P Skok gwintu cali/obr.
Przy wprowadzaniu skoku gwintu w zwojach/" wpiszcie do pierwszego pola parame- fzwojow/"
tru catg liczbe przed przecinkiem a w drugie i trzecie pole liczbe po przecinku jako
liczbe utamkowa. )
zwoje
13,5 zwojow/" wpiszcie np. nastepujaco: P 13 1/ 2 vanige/"
72 Cofniecie przed frezowaniem gwintu mm
Przy pomocy Z2 ustala sie gtebokos¢ gwintu w kierunku osi narzedzia. Z2 odnosi
sie przy tym do wierzchotka narzedzia.
@] Srednica nominalna mm
Kierunek obro- [Frezowanie wspdtbiezne: frezowanie gwintu w jednym obiegu.
tow przy ob-  [Frezowanie przeciwbiezne: frezowanie gwintu w jednym obiegu.
robce Frezowanie przeciwbiezne + Frezowanie wspotbiezne: frezowanie gwintu w 2 obie-
gach, przy czym frezowanie wstepne nastepuje jako przeciwbiezne z ustalonym
naddatkiem a nastepnie frezowanie wykanczajgce z posuwem frezowania FS jako
wspotbiezne.
FS Posuw frezowania wykanczajacego (tylko przy przeciwbieznym + wspoétbieznym)  [mm/min
mm/zab
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SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03 3-191



3

Programowanie w ShopMill
3.7 Wiercenie

11.03

3.7.8 Pozycjonowanie w dowolnych pozycjach i na wzorcu pozycji

[3

Kolejnos¢ obrébki i droga
ruchu narzedzia

Wybor przyciskami
programowanymi

Funkcja

Po zaprogramowaniu technologii, muszg zosta¢ zaprogramowane
pozycje. ShopMill udostepnia w tym celu rozne wzory pozycji:

¢ dowolne pozycje

e pozycje na linii albo na siatce

e pozycje na petnym okregu albo na tuku

Mozna zaprogramowac jedna za drugg dowolng liczbe pozycji. Do-
suwanie do nich nastepuje w zaprogramowanej kolejnosci.

Przedtem zaprogramowane technologie i nastepnie zaprogramowane
pozycje ulegajg automatycznemu powigzaniu.

Narzedzie przechodzi najpierw przez wszystkie zaprogramowane
pozycje z pierwszym zaprogramowanym narzedziem, np. nakietko-
wanie wszystkich pozycji. Nastepnie wszystkie zaprogramowane po-
zycje sg obrabiane drugim zaprogramowanym narzedziem itd. Proces
ten jest powtarzany tak dtugo, az kazda zaprogramowana technologia
wiercenia zostanie przeprowadzona we wszystkich zaprogramowa-
nych pozycjach.

W ramach wzoru pozycji jak tez przy dosuwaniu od jednego wzoru
pozycji do nastepnego nastepuje w przypadku wycofania zoptymali-
zowanego odsuniecie na odstep bezpieczenstwa a w innym przypad-
ku - do ptaszczyzny wycofania (patrz tez punkt ,Utworzenie nowego
programu; zdefiniowanie potfabrykatu”). Nastepnie nastepuje dosu-
niecie przesuwem szybkim do nowej pozyc;ji.

Jezeli wzor pozycji sktada sie tylko z jednej pozycji, wéwczas po wy-
konaniu obrébki nastepuje odsuniecie narzedzia do ptaszczyzny wy-
cofania.

Wier-
cenie Pozycje
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© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03



N 3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.7 Wiercenie
3.7.9 Dowolne pozycje

G Funkcja

Przy jej pomocy dowolne pozycje, zwymiarowane prostokatnie wzgl.
biegunowo, mogg by¢ programowane w ptaszczyznie X/Y. Dosuwanie
do poszczegodlnych pozycji nastepuje w zaprogramowanej kolejnosci.
Przy pomocy przycisku programowanego ,.Skasuj wszystkie” wszyst-
kie zaprogramowane pozycje X/Y sg kasowane.

Wybor przyciskami Wier-
programowanymi cenie Pozycje N
Obraz pomocy mozna y v
wywotaé przyciskiem
£y
D ¢
w2
HELF w1 T
kv
£ty
o
X1 (%2
X %
Obraz pomocy dla "dowolnych Obraz pomocy dla "dowolnych
pozycji, prostokatnie” pozycji, biegunowo"

Parametr Opis Jednost-
ka

Prostokatnie / [Programowanie przy zwymiarowaniu prostokatnym albo biegunowym.

biegunowo
Z0 \WWysoko$¢ obrabianego przedmiotu (bezwzglednie albo przyrostowo) mm
X0 1. pozycja otworu w X (bezwzglednie albo przyrostowo) mm
YO 1. pozycja otworu w Y (bezwzglednie albo przyrostowo) mm
Prostokatnie:
X1 ... X8 Dalsze pozycje w osi X (bezwzglednie albo przyrostowo) mm
Y1...Y8 Dalsze pozycje w osi Y (bezwzglednie albo przyrostowo) mm
Jezeli sg do zaprogramowania jeszcze dalsze pozycje, zapiszcie pozycje zaprogra-
mowane dotychczas a nastepnie przyciskiem programowanym ,Dowolne pozycje”
jeszcze raz otworzcie maske wprowadzania parametrow.
Biegunowo:
L1..L7 Odstep pozycji (bezwzglednie) mm
ol ... o7 Kat obrotu linii, w odniesieniu do osi X. stopien
Kat dodatni: linia zostaje obrécona przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara.
Kat ujemny: linia zostaje obrécona zgodnie z ruchem

wskazowek zegara.
Jezeli sg do zaprogramowania jeszcze dalsze pozycje, zapiszcie pozycje zaprogra-
mowane dotychczas a nastepnie przyciskiem programowanym ,Dowolne pozycje”
jeszcze raz otworzcie maske wprowadzania parametrow.
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.7 Wiercenie

3.7.10 Wz6r pozyciji linia

G Funkcja

Przy pomocy tej funkcji mozna zaprogramowac¢ dowolng liczbe pozy-
cji w takich samych odstepach na linii.

Wybér przyciskami Wier-

programowanymi cenie Pozycje /

Ustawcie kursor w polu ,Linia/siatka”. Przy pomocy przycisku
programowanego ,Alternatywa” nastepuje przetaczenie z siatki
na linie i na odwrat.

Obraz pomocy mozna

¥
wywotaé przyciskiem
HELF L
()
?ﬁfﬁ

Obraz pomocy "Linia"

Parametr Opis Jednost-
ka
70 \Wysoko$¢ obrabianego przedmiotu (bezwzgl. albo przyr.). mm
Przy pierwszym wywotaniu pozycja ta musi zosta¢ zaprogramowana bezwzglednie.
X0 Punkt odniesienia (pierwsza pozycja) mm
Przy pierwszym wywotaniu pozycja ta musi zosta¢ zaprogramowana bezwzglednie.
YO Punkt odniesienia (pierwsza pozycja) mm
Przy pierwszym wywotaniu pozycja ta musi zosta¢ zaprogramowana bezwzglednie.
00 Kat obrotu linii, w odniesieniu do osi X. stopien
Kat dodatni: linia zostaje obrécona przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara.
Kat ujemny: linia zostaje obrécona zgodnie z ruchem
wskazoéwek zegara
L Odstep pozycji mm
Liczba pozycji
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11.03

Programowanie w ShopMill 3
3.7 Wiercenie

3.7.11 Wzor pozycji siatka

[3

Wybor przyciskami Wier-
programowanymi

Obraz pomocy mozna
wywotaé przyciskiem

Funkcja

Przy pomocy tej funkcji mozna zaprogramowac dowolng liczbe pozy-
cji, gdy sa one potozone z takimi samymi odstepami na jednej lub
wielu prostych.

cenie

Pozycje '/./‘/.

Ustawcie kursor w polu ,Linia/siatka”. Przy pomocy przycisku
programowanego ,Alternatywa” nastepuje przetaczenie z siatki
na linie i na odwrat.

D) | |99

0©

N adel

=¥

Obraz pomocy dla "siatki"
Parametr Opis Jednost-
ka
70 \Wysoko$¢ obrabianego przedmiotu (bezwzgl. albo przyr.). mm
Przy pierwszym wywotaniu pozycja ta musi zosta¢ zaprogramowana bezwzglednie.
X0 Punkt odniesienia (pierwsza pozycja) mm
Przy pierwszym wywotaniu pozycja ta musi zosta¢ zaprogramowana bezwzglednie.
YO Punkt odniesienia (pierwsza pozycja) mm
Przy pierwszym wywotaniu pozycja ta musi zosta¢ zaprogramowana bezwzglednie.
00 Kat obrotu linii, w odniesieniu do osi X. stopien
Kat dodatni: linia zostaje obrécona przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara.
Kat ujemny: linia zostaje obrécona zgodnie z ruchem
wskazowek zegara.
L1 Odstep pozycji w kierunku X, w odniesieniu do kata O stopni. mm
L2 Odstep pozycji w kierunku Y, w odniesieniu do kata O stopni.
N1 Liczba pozycji w kierunku X, w odniesieniu do kata 0 stopni.
N2 Liczba pozycji w kierunku X, w odniesieniu do kata 0 stopni.
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3 Programowanie w ShopMill
3.7 Wiercenie

11.03

3.7.12 Wzér pozycji okrag

[3

Wybor przyciskami
programowanymi

Obraz pomocy mozna
wywotaé przyciskiem

@

HELF

Funkcja

Przy pomocy tej funkcji mozna programowac otwory na okregu

0 zdefiniowanym promieniu. Podstawowy kat obrotu (a.0) dla 1. pozy-
cji odnosi sie do osi x. W zalezno$ci od liczby otwordw sterowanie
wykonuje ruch dalej o obliczony kat. Kat ten ma takg sama wielkos¢
dla wszystkich pozyciji.

Narzedzie moze przesuwac sie do nastepnej pozycji po prostej albo

SN
Y,

Narzedzie jest dosuwane do pozycji Narzedzie jest dosuwane do pozycji

po prostej. W rowku kotowym maze  po zaprogramowanym torze kotowym.

przez to nastapic¢ naruszenie konturu. W rowku kotowym nie nastepuje na-
ruszenie konturu.

Dosuniecie do pozycji po prostej albo torze kotowym

Wier-
cenie Pozycje {:}

Gdy kursor jest ustawiony w polu ,,Okrag / tuk kota” mozna przyci-
skiem programowanym ,Alternatywa” przetacza¢ z okregu czescio-
wego ha petny i na odwraot.

Obraz pomocy dla ,petnego kota otworéw
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11-03

Programowanie w ShopMill 3
3.7 Wiercenie

Parametr Opis Jednos-
tka
70 \WWysoko$c¢ obrabianego przedmiotu (bezwzgl. lub przyrostowo) mm
X0 Pozycja X punktu $rodkowego okregu (bezwzgl. lub przyrostowo) mm
YO Pozycja Y punktu $rodkowego okregu (bezwzgl. lub przyrostowo) mm
00 Podstawowy kat obrotu; kat 1. otworu w odniesieniu do osi X. stopien
Kat dodatni: okrag jest obracany przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara.
Kat ujemny: okrag jest obracany zgodnie z ruchem wskazowek zegara.
R Promien okregu mm
N Liczba pozycji na okregu
P. Posuw przy pozycjonowaniu po torze kotowym mm/min
Pozycjonowa- [Prosta: dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje przesuwem szybkim po prostej.
nie Okrag: dosuniecie do nastgpnej pozycji nastepuje z zaprogramowanym posuwem
(FP) po torze kotowym.
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.7 Wiercenie

3.7.13 Wz6r pozycji tuk kota

G Funkcja

Przy pomocy tej funkcji mozna programowac otwory na tuku kota
0 zdefiniowanym promieniu.
Narzedzie moze przesuwac sie do nastepnej pozycji po prostej albo

po okregu.

(Szczegotowy opis patrz ,okrag”).
Wybor przyciskami Wier-
programowanymi cenie Pozycje {:}

Gdy kursor jest ustawiony w polu ,,Okrag / tuk kota” mozna przyci-
skiem programowanym ,Alternatywa” przetacza¢ z okregu czescio-
wego na petny i na odwrét.

Obraz pomocy mozna
wywotaé przyciskiem

@

HELF

Y

Obraz pomocy dla "tuku kofa"

Parametr Opis Jednos-
% tka

70 \WWysoko$¢ obrabianego przedmiotu (bezwzgl. lub przyrostowo) mm
X0 Pozycja X punktu srodkowego okregu (bezwzgl. lub przyrostowo) mm
YO Pozycja Y punktu srodkowego okregu (bezwzgl. lub przyrostowo) mm
00 Podstawowy kat obrotu; kat 1. pozycji w odniesieniu do osi X. stopien

Kat dodatni: okrag jest obracany przeciwnie do ruchu wskazowek zegara.
Kat ujemny: okrag jest obracany zgodnie ruchem wskazowek zegara.

o1 Kat przetaczenia dalej; po wykonaniu pierwszego otworu nastepuje z tym katem stopien
dosuwanie do wszystkich nastepnych pozycji.

Kat dodatni: dalsze pozycje sg obracane przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: dalsze pozycje sg obracane zgodnie ruchem wskazéwek zegara.

R Promien okregu czesciowego mm
N Liczba pozycji (otwordow) na tuku kota
FP Posuw przy pozycjonowaniu na tuku kota mm/min

Pozycjonowa- [Prosta: dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje przesuwem szybkim po prostej.
nie Okrag: dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje z zaprogramowanym posuwem
(FP) po torze kotowym.
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N 3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.7 Wiercenie
3.7.14 Przeszkoda

G Funkcja

Jezeli miedzy 2 wzorami pozycji znajduje sie przeszkoda, wéwczas
narzedzie moze przejs¢ nad nig. Wysokos¢ przeszkody moze zostac
zaprogramowana bezwzglednie albo przyrostowo.

Gdy obrébka 1. wzoru pozyciji jest zakohczona, wowczas 0s$ narze-
dzia wykonuje ruch przesuwem szybkim na zaprogramowang wyso-
kosc¢ przeszkody + odstep bezpieczenstwa. Na tej wysokosci nastepu-
je ruch przesuwem szybkim do nowej pozycji. Nastepnie nastepuje
ruch w osi narzedzia przesuwem szybkim do Z0 wzoru pozycji + od-
step bezpieczenstwa.

Wybor przyciskami Wier-
programowanymi cenie Pozycje Przeszkoda
3 Wskazéwka Przeszkoda jest uwzgledniana tylko miedzy 2 wzorami pozycji. Jezeli
punkt zmiany narzedzia i zaprogramowana ptaszczyzna wycofania

lezy ponizej przeszkody, narzedzie porusza sie na wysokos¢ ptasz-
czyzny wycofania i bez uwzglednienia przeszkody - do nowej pozycji.
Przeszkoda nie moze by¢ wyzsza niz ptaszczyzna wycofania.
Przyktad programowania  Wiercenie w 4 pozycjach z lezaca miedzy nimi przeszkoda. Otwory
’Eﬁ sg najpierw nakietkowywane a nastepnie wiercone na gotowo. Po
zaprogramowaniu obydwu pierwszych pozycji na X=15, jest progra-
mowana przeszkoda. Nastepnie pozycje sg programowane na X=100.

Odstep bezpieczenstwa (SC)
Fr = =0

| 2.

x
o F=% aigil
2| =
¥ i
L] L] .
1L
¥ ¥
¥
Rysunek warsztatowy
-t Nakietkowanie =4 F258-min 59080 3
dnry  Wisregnie I=Bohe 18 FEBAnin SEEOU Z1=Z24 ik
AfdnEe e RRENGISanen FE=8 XB=15 YB=B X1=15 ¥1=38
F 4mzs  Rraeszkeda Pt
3" NIR PRZ POZYG) e PRl ¥B=108 YH=8 X1=1P@ Yi=38

Fragment planu pracy do przyktadu programowania "przeszkody"
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3

3.7.15 Powtarzanie pozycji

[3

Programowanie w ShopMill
3.7 Wiercenie

11.03

Wybor przyciskami
programowanymi

Funkcja

Jezeli jest koniecznos¢ ponownego dosuniecia do juz zaprogramowa-
nych pozycji, mozna to szybko wykona¢ przy pomocy funkgji ,,Powto-
rzenie pozycji”.

W tym celu musi zosta¢ podany numer wzoru pozycji. Numer ten
ShopMill nadaje automatycznie. Ten numer wzoru pozycji mozecie
znalez¢ w planie pracy wedtug numeru bloku.

%ana Rowek wzdt. 7 T=12 FB.2,Z S688U

e+

H45 881: kolo otworéw Z8=8 XB=58 YA=08 R3Z Hb

* Numer wzoru pozycji

Fragment planu pracy, numer wzoru pozycji=001

Wier- | —————
cen ie Powtorz.
pozycji

Po wprowadzeniu numeru wzoru pozycji, np. 1, nacisnijcie przycisk
programowany ,,Przejecie”. Dosuniecie do wybranego wzoru pozyc;ji
nastgpi wowczas jeszcze raz.

'%ana Rowek podtuzny v T=12 FB.2,/Z Se88U

I1-N45 8@1: kolo otworéw ZA=A XA=5@ YP=58 R3Z NG
7 -ns5a  Nakietkowanie T=3 FZ@8B/nin 5988U Z1=1ink
7 - N55 Wiercenie T=2 F4BB/nin 5588U Z1=15ink

6B Powt. poz. A81: kolo otworéow

Fragment planu pracy; powtorzenie pozycji w bloku nr 60
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11.03

Programowanie w ShopMill
3.7 Wiercenie

3.7.16 Przykiady programowania wiercenia

o

Wiercenie na réznych wysoko- Zadanie robocze: na obrabianym przedmiocie wyfrezowano juz uskok. Na
tym przedmiocie z obrobionymi ptaszczyznami na r6znej wysokosci nalezy
wykonac¢ otwory nieprzelotowe i przelotowe & 12 mm.

$ciach

Programowanie:
Nakietkowanie 4 otworow

Wiercenie gtebokie otwordw nieprzelotowych z usuwaniem widrow
Wiercenie gtebokie otworéw przelotowych z tamaniem wiorow

Narzedzie

Plaszczyzna
wycofania

Odstep bezpie-
L czenstwadla

........ g =

QPAE HZ5 Wiercenie giebokie
-
QEQE M35 Wiercenie glebokie
-

H3A Powt. pozycji

H48 Powt. pozycji

Fil
Z=0 .—- i
i 14
Odstep bezpie-
czenstwa dla o i .96
1T CK | F
Z=-36 It
- -850
4 otwory
Y O O_F-——‘_ $rednica 12 mm
ao
10 | O
Fi-]
il .
B0 — & Przesuw szybki
. T _s Posuw przy obrébce
pg}z H18 Nakietkowanie T=zentrier F208-/nin 59868U Z1=2ink
.ﬂf N15 881: pozycje ZA=A ¥XB=25 YB=1Z X1=25 ¥Y1=38
_.".{F N2ZA AAZ2: pozycje ZA=—3b XB=68 YA=1Z X1=68 Y1=38

T=bohrer12 F88/nin 56608U Z1=14ink

aA1:

Positionen

T=bohrer12 FB88-nin S56688U Z1=-52
BA@Az: pozycje

Fragment planu pracy
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.7 Wiercenie

Wiercenie z uzyciem Na obrabianym przedmiocie nalezy wykona¢ otwory przelotowe
ﬂi pogtebiacza z zagtebieniami po teb $ruby.
Przy programowaniu pogtebiacza musi by¢ wybrana warto$¢ korekgc;ji
D2 (patrz punkt ,Utworzenie zestawu korekcji narzedzia dla ostrza

1/27).
z 15 Przekroj A-A
.?.1
[t
o
s e LY f
= H i .-.-'_. A
A A8 M S
| I
2| =
T ¥
[}
A
&0
100
A
Rysunek warsztatowy
> - N18 Nakietkowanie T=zentrier F280/nin S6AAU ¢3
;fz N15 Wiercenie T=bohr9 F188-/nin 5488U Z1=31ink
?}EZ NHZB Wiercenie T=zapfensenker FEB-nin 5488U Z1=8.5ink
13 N25 @81:tuk otworéw Z8=8 XB=58 ¥8=48 R38 Hb

Fragment planu pracy
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3.8

3.8.1

[3

11.03

Programowanie w ShopMill
3.8 Frezowanie

Frezowanie

Frezowanie ptaszczyzny

Wybor przyciskami
programowanymi

Obraz pomocy mozna
wywotaé przyciskiem

@

HELF

Funkcja

Przy pomocy tego cyklu mozna frezowac ptaszczyzne na dowolnym
obrabianym przedmiocie. Jest przy tym zawsze obrabiana po-
wierzchnia prostokatna. Prostokat wynika z punktéw naroznych 1

i 2, ktére sg wstepnie wyposazone w wartosci wymiardw poétfabrykatu
z nagtdwka programu. Cykl rozréznia obrébke zgrubng w wykancza-
jaca.

Obrdbka zgrubna

[ wielokrotne przefrezowanie powierzchni

[1 narzedzie zawraca nad krawedzig obrabianego przedmiotu
Obrdbka wykanczajaca:

[J jednokrotne przefrezowanie powierzchni

[J narzedzie zawraca na wysokosci odstepu bezpieczenstwa

[ wyjscie frezu z materiatu

Dosuw na gtebokosci jest przeprowadzany zawsze poza obrabianym
przedmiotem.

W danej maszynowej 9669 mozecie nastawic¢, na ile frez przy frezo-
waniu ptaszczyzny wysuwa sie poza obrabiany przedmiot.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

& Frezo- Frezowanie

wanie ptaszcz.

Nastepnie wybierzcie strategie obrébki przy pomocy pionowych przy-
ciskdw programowanych.

L 1 L 1
oo N I S - __'_,,_'I_,'_.','_'
.Tlu — |I '-l..:-'.!
& = ik I
e i
= 1 N & Dy i
A= i ¥ = 4
Oa ;> il I 'l I
ey O Z [
X X

Obraz pomocy dla frezowania ptaszczyzny, Obraz pomocy dla frezowania ptaszczyzny,
zmienny kierunek obrobki rownolegle do osi zmienny kierunek obrobki rownolegle do osi
X Y
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3

Programowanie w ShopMill
3.8 Frezowanie

C g oot ik

o
"

Obraz pomocy dla frezowania ptaszczyzny, Obraz pomocy dla frezowania ptaszczyzny,
zgodny kierunek obrobki rownolegle do osi X zgodny kierunek obrobki rownolegle do osi Y

Parametr Opis Jednost-
ka
Rodzaj obrobki [\ oprobka zgrubna:
Frezowanie ptaszczyzny az do zaprogramowanego naddatku na obrébke wykancza-
jaca (UZ)
\/\/\/ Obrébka wykanczajaca:
Powierzchnia zostaje raz przefrezowana w ptaszczyznie. Po kazdym skrawie narze-
dzie wychodzi z materiatu.
X0, YO Punkt naroznikowy 1 powierzchni w kierunku X wzgl. Y (bezwzglednie lub przyro- |mm
70 stowo)
\Wysokos$c¢ potfabrykatu (bezwzglednie lub przyrostowo)
X1 Punkt naroznikowy 2 powierzchni w kierunku X (bezwzglednie lub przyrostowo) mm
Y1 Punkt naroznikowy 2 powierzchni w kierunku Y (bezwzglednie lub przyrostowo)
Z1 \WWysokos$c¢ czesci gotowej (bezwzglednie lub przyrostowo)
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY (zaleznie od $rednicy frezu) mm
Alternatywnie mozna poda¢ dosuw w ptaszczyznie rowniez w % jako stosunek —  |%
dosuw ptaszczyznie (mm) do srednicy frezu (mm)
Dz Dosuw maksymalny w kierunku Z mm
Uz Naddatek na obrobke wykanczajaca mm
[ Zdefiniujcie punkt naroznikowy 1 powierzchni tam, gdzie ma sie

rozpoczg¢ obrébka

Przy obrdbce wykanczajgcej musi zosta¢ wpisany taki sam nadda-

tek na obrobke wykanczajaca jak w przypadku obrobki zgrubnej.

Naddatek ten jest stosowany przy pozycjonowaniu w celu
narzedzia z materiatu.

wyjscia
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3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.8 Frezowanie
Przyktad programowania  Na powierzchni obrabianego przedmiotu nalezy sfrezowa¢ 10 mm.
ﬂi frezowania ptaszczyzny Z tego najpierw 8 mm jako obrdbka zgrubna, nastepnie 2mm jako
obrébka wykanczajaca. Srednica frezu wynosi 40 mm.

Wymiary potfabrykatu: X0=0, Y0=0, Z0=10, X1=100 bezwzgl., Y1=50
bezwzgl., Z1=0 bezwzgl.

Obrobka zgrubna

o Obroébka wykanczajaca
=10

— =
r V2

— Z=-il)

1060

X

Frezowanie ptaszczyzny: obrobka zgrubna i wykanczajgca

Frezowanie ptaszczyzny

T =z D1 T 2 D1
F RBE , AR\ mm/min F JHH  HHH  mm/min

S Af@ obr/min 5 F58  obrimin
Obrébka: ) T | Obrébka: T

A H . AfA abs XA A .888 abs

B A . 88 ab= b A . AR ahs

. 10 . BB abs ZB 10 . BPE ab=

X1 188 . AAA abs X1 186 . B8 abs

1 58 . 888 abs 1 5 . AAA ahs

£1 H . HHH ab= Z1 H . HHE ab=

Doy 18 . B8A DXY 18 . BBA

Dz 5. a8

[1Fs 2 . HHEH uz 2 .888
Frezowanie ptaszczyzny zgrubne Frezowanie ptaszczyzny wykanczajgce
&, MW Frezowanie plaszcz. 7 I=2 FEAB-nin S3HE0 K8=8 YH=# S8=18
%, W15 Frezowanie plaszcz. =77 T=Z FIAR/min S95A10 ©A=8 YH-A 78=1A

Fragment planu pracy; frezowanie ptaszczyzny zgrubne i wykarczajgce
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3 Programowanie w ShopMill
3.8 Frezowanie

11.03

3.8.2 Wneka prostokatna

[3
=2

Dosuniecie / odsunie-
cie

Rodzaj obroébki

Wybor przyciskami
programowanymi

Jezeli chcecie frezowaé dowolng wneke prostokatng, korzystajcie z funkgciji
~wneka prostokatna”.

Sa przy tym do dyspozycji nastepujace warianty obrébki:

¢ Frezowanie wneki prostokatnej z materiatu petnego.

o Wiercenie wstepne na srodku wneki, gdy np. frez nie skrawa przez
srodek (kolejno zaprogramowac bloki programu wiercenie wstepne,
wneka prostokatna i pozycja).

o Obrébka wstepnie wykonanej wneki (patrz parametr ,wybieranie mate-
riatu”).

W zalezno$ci od tego, jak wneka prostokatna jest zwymiarowana na ry-
sunku obrabianego przedmiotu, mozecie wybra¢ dla niej odpowiedni punkt
odniesienia.

—_

Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do punktu srodkowego
wneki na wysoko$¢ ptaszczyzny wycofania i dokonuje dosuniecia na
odstep bezpieczenstwa.
2. Obrobka wneki nastepuje odpowiednio do wybrane;j strategii zagte-
biania.
3. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa.
Przy frezowaniu wneki prostokatnej mozecie dowolnie wybraé rodzaj ob-
rébki:
[1 Obrdbka zgrubna
Przy obrdbce zgrubnej sg kolejno od $rodka obrabiane poszczegdline
ptaszczyzny wneki az zostanie osiggnieta gtebokos¢ Z1.
[1 Obrdébka wykanhczajaca
Przy obrobce wykanczajacej jest zawsze najpierw obrabiane obrzeze.
Dosuniecie do obrzeza nastepuje przy tym po ¢wieréokregu, ktory
przechodzi w zaokraglenie naroznika. Przy ostatnim dosuwie jest po-
czynajac od srodka wykonywana obrébka wykanczajaca dna.
[1 Obrdbka wykanhczajaca obrzeza
Obrdbka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak jak obrébka wykancza-
jaca, odpada tylko ostatnie dosuniecie (obrébka wykanczajgca dna).

Wneka
prostok.

Frezo-
wanie ‘ Wneka
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Programowanie w ShopMill
3.8 Frezowanie

11.03

Obraz pomocy mozna 3
wywotaé przyciskiem i
@ L
a1}
— WA
Tl e
u' I'l' i o _".I ?"'H—Li -x-
L N ~
e e +
e 1 : e
=
Obraz pomocy dla frezowania wneki prostokatnej
Parametr Opis Jednost-
= o
T, F,V Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekc;ji i predkosci obrotowe;j
wrzeciona”.
Potozenie Mozna wybiera¢ z 5 réznych potozen punktu odniesienia:
punktu odnie- srodek wneki
sienia naroznik u dotu po lewej stronie

naroznik u dotu po prawej

naroznik u gory po lewej

naroznik u gory po prawej

Punkt odniesienia (zaznaczony na z6tto) jest wyswietlany na obrazie pomocy.

g
g
g
g
g

Rodzaj obrabki

N/ Obrdbka zgrubna
V\V/\/ Obrébka wykanczajaca
V\V\/ Obrébka wykanczajgca obrzeza

Pojedyncza Jest frezowana wneka prostokatna w zaprogramowanej pozyc;ji (X0, YO, Z0).

pozycja

\Wzor pozycji  |Jest frezowanych wiele wnek prostokatnych na wzorcu pozycji (np. okrag, tuk kota,
siatka itd.).
Pozycje odnoszg sie do punktu odniesienia:

X0 Pozycja w kierunku X (tylko przy pojedynczej pozycji, bezwzglednie albo przyrosto- [mm
wWo mm

YO Pozycja w kierunku Y (tylko przy pojedynczej pozycji, bezwzglednie albo przyrosto- [mm
WO

70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu (bezwzglednie albo przyrostowo)

W Szerokos¢ wneki mm

L Dtugos¢ wneki mm

R Promien naroznikéw wneki mm

00 Kat obrotu wneki, w odniesieniu do osi X stopien

Z1 Gtebokos¢ wneki w odniesieniu do Z0 (bezwzglednie albo przyrostowo) mm

DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie (kierunek XY) mm
Alternatywnie mozna poda¢ dosuw w ptaszczyznie rowniez w % jako stosunek —  |%
dosuw w ptaszczyznie (mm) do srednicy frezu (mm)

Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm

UXY Naddatek na obrobke wykanczajaca w ptaszczyznie (obrzeze wneki) mm

Uz Naddatek na obrobke wykanczajaca na gtebokosci (dno wneki) mm
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.8 Frezowanie

Zagtebianie Mozna wybiera¢ rozne strategie zagtebiania:

Spiralnie: zagtebianie po linii spiralnej

Punkt srodkowy frezu porusza sie po linii Srubowej okreslonej przez promien i gte-
bokos¢ na obrét. Gdy gtebokos¢ zanurzenia jest uzyskana, nastepuje wykonanie
jeszcze jednego petnego okregu, aby usunac¢ skosny tor zagtebiania.

Ruchem wahliwym: zagtebianie w ruchem wahliwym po osi sSrodkowej wneki
Punkt srodkowy frezu wykonuje ruch wahliwy po prostej, az do uzyskania dosunie-
cia na gtebokosci. Gdy gtebokos¢ jest uzyskana, droga jest wykonywana jeszcze
raz bez dosuwu, aby usung¢ skosny tor dosuwania.

Na srodku: zagtebianie prostopadte na srodku wneki

Obliczona gtebokos$¢ dosuwu jest uzyskiwana ruchem prostopadtym na srodku
wneki. Wskazowka: w przypadku tego dosuwu frez musi skrawac przez srodek albo
konieczne jest wiercenie wstepne.

EP Maksymalny skok dosuwu (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm/obr.

ER Promien zagtebiania (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm

EW Kat zagtebienia (tylko przy zagtebianiu ruchem wahliwym) stopien

FZ Posuw przy dosuwie (tylko przy zagtebianiu srodkowym) mm/min
mm/zab

\Wybieranie Obrébka kompletna:

materiatu \Wneka ma by¢ frezowana z petnego materiatu (np. odlew).

Obrobka wykanczajaca:

Jest juz mniejsza wneka albo otwor, ktory nalezy powiekszy¢ w jednej lub wielu
osiach. Musza by¢ wéwczas zaprogramowane parametry AZ, W1 i L1.

AZ Gtebokos¢ wstepnie wykonanej wneki (tylko przy obrébce poprawkowej) mm
W1 Szerokos¢ wstepnie wykonanej wneki (tylko przy obrébce poprawkowej) mm
L1 Dlugos¢ wstepnie wykonanej wneki (tylko przy obrébce poprawkowej) mm
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11.03

Programowanie w ShopMill
3.8 Frezowanie

%7

Przyktad programowania Wneka prostokgtna ma byc¢ przy uzyciu frezu obrabiana zgrubnie
a nastepnie wykanczajaco. Poniewa z stosowany w tym celu frez nie skrawa

przez $rodek, nastepuje najpierw wiercenie wst epne wierttem & 20 mm.

Wiercenie wstep-

ne srednica 20
LT mm

—1

| Naddatlek 1 mm .

1

u

Punkt odniesienia wneki prostokatnej

Rysunek warsztatowy wneki prostokatnej

Whneka prostokatna Whneka prostokatna,

T FREZ3 o1 T FREZ2 i}
F 300, BHH mm/min F 2150 . BEE mm/min

L5 Gl obr/min 5 EHEobr/min

Srodek Srodek
Obrobka: | |obovka |
Wz6r pozycji Wzér pozycji

W bl o 50 . apg

L 20, Baa L 26 . 8Ee

[F! 1. BEE H 1.688

af A . A = ail 0 .8[s =

Z1 260 . A przyr Z1 26 .apg prayr.
oy 3. 8a8 Dy 3. HHH

[ FFA 4. BiE Dz 3 .88

LY 1. BN pn Ly 1.808 nm

UZ 1., B Uz 1. BHH
Zagtebianie: srodkowe Zagtebianie: srodkowe
FZ H . 1HH mm/zab FZ 0, 108 mm/zab
Wybier. mat. obr. kompletna Wybier. mat. obr. kompletna
Obrébka zgrubna Obrobka wykanczajgca

wneki prostokatnej wneki prostokatnej

#i- 2 M1  Nakietkowanie T=nakietk F25R nin SO9EBL 85
=4 H1% Wiercenie T=wiercimm FHH nin SEAU F1=26Lnk
=] 4 H3# Wneka prostok. w T1=frez3 F3i-min SSEBLU

34 H25 Wneka prostok. vrr T=frez2 2 F2BBspin SHAEL

& S M3 @@ pozycje ZB-8 ¥B-GB YB=45

Fragment planu pracy; wiercenie wstepne i frezowanie wneki prostokatnej
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.8 Frezowanie

3.8.3 Wneka kotowa

Jezeli chcecie frezowaé dowolng wneke kotowa, korzystajcie z funkgciji
~wneka kotowa”.

E Sa przy tym do dyspozycji nastepujace warianty obrébki:
¢ Frezowanie wneki kotowej z materiatu petnego.

o Wiercenie wstepne na $rodku wneki, gdy np. frez nie skrawa przez
srodek (kolejno zaprogramowac bloki programu wiercenie wstepne,
wneka kotowa i pozycja).

e Obrébka wstepnie wykonanej wneki kotowej (patrz parametr ,wybiera-
nie materiatu”).

—_

Dosuniecie / odsunie- Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do punktu srodkowego
cie wneki na wysoko$¢ ptaszczyzny wycofania i dokonuje dosuniecia na
odstep bezpieczenstwa.
2. Obrdbka wneki nastepuje odpowiednio do wybranej strategii zagtebia-
nia.
3. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczenhstwa.
Rodzaj obroébki Przy frezowaniu wneki kotowej mozecie dowolnie wybra¢ rodzaj obrébeki:
e Obrébka zgrubna
Przy obrdbce zgrubnej sg kolejno od $rodka obrabiane poszczegdline
ptaszczyzny wneki az zostanie osiggnieta gtebokos¢ Z1.
e Obrébka wykanczajaca
Przy obrobce wykanczajacej jest zawsze najpierw obrabiane obrzeze.
Dosuniecie do obrzeza nastepuje przy tym po ¢wieréokregu, ktory
przechodzi w zaokraglenie naroznika. Przy ostatnim dosuwie jest po-
czynajac od srodka wykonywana obrébka wykanczajaca dna.
e Obrébka wykanczajaca obrzeza
Obrébka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak jak obrébka wykancza-
jaca, odpada tylko ostatnie dosuniecie (obrébka wykanczajgca dna).

Wybor przyciskami E Frezo-

. - Whnek
programowanymi wanie Wneka neka

kotowa
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3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.8 Frezowanie

Obraz pomocy mozna v
wywotaé przyciskiem

o e~ i |?.3_} ]
_e— il
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T
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| S ——

b S

Obraz pomocy dla frezowania wneki kofowej

Parametr Opis Jednost-
ka

T, F,V Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekc;ji i predkosci obrotowe;j
wrzeciona

Rodzaj obrobki [\ oprabka zgrubna
\/\/\/ Obrébka wykanczajaca

V\V/\/ Obrébka wykanczajgca obrzeza
Pojedyncza Jest frezowana wneka kotowa w zaprogramowanej pozycji (X0, YO, Z0).

pozycja
\Wzor pozycji  |Jest frezowanych wiele wnek kotowych na wzorcu pozycji (np. okrag, tuk kofa, siat-
ka itd.).
Pozycje odnoszg sie do punktu srodkowego wneki kotowe;j:
X0 Pozycja w kier. X (tylko przy pojed. pozycji, bezwzgl. albo przyr. mm
YO Pozycja w kier. Y (tylko przy pojed. pozycji, bezwzgl. albo przyr. mm
70 \Wysokos$c¢ obrabianego przedmiotu (bezwzgl. albo przyrostowo) mm
%] Srednica wneki mm
Z1 Gtebokos¢ wneki w odniesieniu do Z0 (bezwzgl. albo przyr.) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie (kierunek XY) mm
Alternatywnie mozZna poda¢ dosuw w ptaszczyznie rowniez w % jako stosunek —  |%
dosuw w ptaszczyznie (mm) do srednicy frezu (mm)
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
UXY Naddatek na obrobke wykanczajaca w ptaszcz. (obrzeze wneki) mm
Uz Naddatek na obrobke wykanczajaca na gtebokosci (dno wneki) mm

Zagtebianie:  [Mozna wybierac rozne strategie zagtebiania:

Spiralnie: zagtebianie po linii spiralnej

Punkt srodkowy frezu porusza sie po linii Srubowej okreslonej przez promien i gte-
bokos¢ na obroét. Gdy gteboko$¢ zanurzenia jest uzyskana, nastepuje wykonanie
jeszcze jednego petnego okregu, aby usunac¢ skosny tor zagtebiania.

Posuw: posuw obrébkowy

Na srodku: zagtebianie prostopadte na srodku wneki

Obliczona gtebokos$¢ dosuwu jest uzyskiwana ruchem prostopadtym na srodku
wneki. Posuw: posuw dosuwu jak zaprogramowano pod FZ.

\Wskazowka: w przypadku tego dosuwu frez musi skrawac przez srodek albo ko-
nieczne jest wiercenie wstepne.

EP Maksymalny skok dosuwu (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm/obr.
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11.03

|ER |Promier’1 zagtebiania (tylko przy zagtebianiu spiralnym) |mm |
FZ Posuw przy dosuwie na gtebokosci (tylko przy zagtebianiu srodkowym) mm/min
mm/zab

\Wybieranie Obrébka kompletna:
materiatu \Wneka ma by¢ frezowana z petnego materiatu (np. odlew).

Obrobka wykanczajaca:

Jest juz mniejsza wneka albo otwor, ktory nalezy powiekszy¢ w jednej lub wielu

osiach. Musza by¢ zaprogr. parametry AZ i &.
AZ Gtebokos¢ wstepnie wykonanej wneki albo otworu (tylko przy obr. wykancz.) mm
1 Srednica wstepnie wykonanej wneki albo otworu (tylko przy obr. wykancz.) mm
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Programowanie w ShopMill 3
3.8 Frezowanie

3.8.4 Czop prostokatny

G Gdy chcecie frezowac rozne czopy prostokatne, korzystajcie z funk-
Cji ,czop prostokatny”.

Macie przy tym do dyspozycji nastepujace ksztatty z albo bez za-
okraglenia naroznika.

@RS

Ksztatty czopa prostokgtnego

W zalezno$ci od tego, jak czop prostokatny jest zwymiarowany na
rysunku warsztatowym, mozecie wybra¢ dla niego odpowiedni punkt
odniesienia.
Dodatkowo do pozadanego czopa prostokatnego, musicie jeszcze
zdefiniowac¢ czop potfabrykatu. Czop potfabrykatu ustala zakres, poza
ktorym nie ma materiatu, tzn. tam ruch odbywa sie przesuwem szyb-
kim. Czop poéifabrykatu nie moze przecinac sie z sasiednimi czopami
potfabrykatu a ShopMill ustawia go wspoétsrodkowo wokot czopa cze-
Sci gotowe;j.
Czop jest obrabiany tylko z jednym dosuwem. Jezeli chcecie prowa-
E dzi¢ obrdobke z wieloma dosuwami, musicie wielokrotnie programo-
wac funkcje "czop prostokatny" z coraz mniejszym naddatkiem na
obrébke wykanczajaca.

Dosunigcie / odsunigcie 1.

do/od konturu

Narzedzie wykonuje ruch przesuwem szybkim do punktu starto-
wego na wysoko$¢ ptaszczyzny wycofania i wykonuje dosuniecie
na odstep bezpieczenstwa. Punkt startowy lezy na dodatniej osi X
obréconej o a0.

Narzedzie dosuwa sie z boku do konturu czopa po pétokregu z
posuwem roboczym. Najpierw nastepuje dosuw na gtebokos¢ ob-
rébki, nastepnie ruch w ptaszczyznie. Czop jest obrabiany zaleznie
od zaprogramowanego kierunku obrotu obrébki (wspotbiez-
nie/przeciwbieznie) w kierunku ruchu wskazowek zegara albo
przeciwnie.

Gdy nastgpito jednokrotne obejscie czopa, narzedzie opuszcza
kontur po potokregu i nastepuje dosuw na nastepng gtebokos¢ ob-
rébki.

Nastepuje ponowne dosuniecie do czopa po poétokregu i jedno-
krotne jego obejscie. To postepowanie jest tak dlugo powtarzane,
az zostanie osiggnieta zaprogramowana gteboko$¢ czopa.
Narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim na odstep bezpie-
czenstwa.
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Wybor przyciskami pro-

gramowanymi

Obraz pomocy mozna wy-
wotaé przyciskiem

Dosuniecie do konturu
-
4 S |
"‘\‘-‘u._ -
Odsuniecie od konturu

L

_'I
L A

Dosunigcie / odsuniecie do/od konturu po pétokregu przy wrzecionie obracajgcym sie

w prawo i frezowaniu wspotbieznym

Frezo- o
& wanie Z0p
Czop prostokatny
W Fa
LA et | |
- -1 = . .I ._.:I.-.Ii
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Obrazy pomocy dla frezowania czopa kwadratowego

Parametr Opis Jednost-
ka
T,F, S,V Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekc;ji i predkosci obrotowe;j
wrzeciona”.
Punkt odnie-  [Jest mozliwych 5 réznych punktow odniesienia
sienia e Srodek czopa
e u dolu po lewej
e u dolu po prawej
e U gory po lewej
® U gory po prawej
Rodzaj obrébki [\/ oprabka zgrubna
\/\/\/ Obrébka wykanczajgca
Pojedyncza Jest frezowany czop prostokatny w zaprogramowanej pozycji (X0, YO, Z0).
pozycja Jest frezowanych wiele czopdw prostokatnych na wzorcu pozycji (np. okrag, tuk
\Wzor pozycji  |kofa, siatka itd.).
Pozycje odnoszg sie do punktu odniesienia:
X0 Pozycja w kier. X (tylko przy pojed. pozycji, bezwzgl. albo przyr. mm
YO Pozycja w kier. Y (tylko przy pojed. pozycji, bezwzgl. albo przyr. mm
70 \Wysokos$¢ obrabianego przedmiotu, bezwzgl. albo przyrostowo mm
W Szerokos$¢ czopa po obrébce mm
L Dtugos¢ czopa po obrébce mm
Promien zaokraglenia na krawedziach czopa (promien naroznika) mm
00 Kat obrotu stopien
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Programowanie w ShopMill
3.8 Frezowanie

Z1 Glebokos¢ czopa (bezwzgl. lub przyrostowo) mm

Dz Maksymalny dosuw na gtebokosci (kierunek Z) mm

UXY Naddatek na obr. wyk. w ptaszczyznie na dtugosci (L) i szerokosci (W) czopa. mm
Mniejszy wymiar czopa mozna uzyskac przez ponowne wywotanie cyklu i zapro-
gramowanie ze zmniejszonym naddatkiem.

Uz Naddatek na obr. wyk. na gtebokosci (w osi narzedzia) mm

W1 Szerokos¢ wstepnie wykonanego czopa (wazne dla okreslenia pozycji dosuwu) mm

L1 Dtugos¢ wstepnie wykonanego czopa (wazne dla okreslenia pozycji dosuwu!) mm

3.8.5 Czop okragty

[3
=?

Gdy chcecie frezowac czop okragty, korzystajcie z funkgji ,czop okrag-

gty

Dodatkowo do pozadanego czopa okragtego, musicie jeszcze zdefi-
niowac czop potfabrykatu. Czop potfabrykatu ustala zakres, poza
ktorym nie ma materiatu, tzn. tam ruch odbywa sie przesuwem szyb-
kim. Czop poéifabrykatu nie moze przecinac sie z sasiednimi czopami
potfabrykatu a ShopMill ustawia go wspoétsrodkowo wokot czopa cze-

Sci gotowe;j.

Czop jest obrabiany tylko z jednym dosuwem. Jezeli chcecie prowa-
dzi¢ obrdobke z wieloma dosuwami, musicie wielokrotnie programo-
wac funkcje "czop okragty" z coraz mniejszym naddatkiem na obrob-

ke wykanczajaca.

1. Narzedzie wykonuje ruch przesuwem szybkim do punktu starto-
wego na wysokos$¢ ptaszczyzny wycofania i wykonuje dosuniecie
na odstep bezpieczenstwa. Punkt startowy lezy na dodatniej osi X

obréconej o a0.

2. Narzedzie dosuwa sie z boku do konturu czopa po pétokregu z
posuwem roboczym. Najpierw nastepuje dosuw na gtebokos¢ ob-
rébki, nastepnie ruch w ptaszczyznie. Czop jest obrabiany zaleznie
od zaprogramowanego kierunku obrotu obrébki (wspotbiez-

nie/przeciwbieznie) w kierunku ruchu wskazowek zegara albo

przeciwnie.

3. Gdy nastapito jednokrotne obejscie czopa, narzedzie opuszcza
kontur po potokregu i nastepuje dosuw na nastepng gtebokos¢ ob-

robki.

4. Nastepuje ponowne dosuniecie do czopa po potokregu i jedno-
krotne jego obejscie. To postepowanie jest tak dlugo powtarzane,
az zostanie osiggnieta zaprogramowana gteboko$¢ czopa.

5. Narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim na odstep bezpie-

czenstwa.
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.8 Frezowanie

Dosuniecie do konturu

Ly

D 4

Odsur;chie od konturu

Dosunigcie / odsuniecie do/od konturu po pétokregu przy wrzecionie obracajgcym sie
w prawo i frezowaniu wspotbieznym

Wybor przyciskami E Frezo-

. 7 Czop
wanie
programowanymi Czop sl

Obraz pomocy mozna
wywotaé przyciskiem ¥ a1 Z |

@ e

HELF

LB - i | --m... -_ur'——*ll?

Obraz pomocy frezowanie czopa okragtego

Parametr Opis Jednost-
ka

T,F, S,V Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekgc;ji
i predkosci obrotowej wrzeciona”.

Rodzaj obrébki [\/ oprabka zgrubna

V\V/\/ Obrébka wykanczajgca
Pojedyncza Jest frezowany czop okragty w zaprogramowanej pozyc;ji (X0, YO, Z0).
pozycja Jest frezowanych wiele czopdw kotowych na wzorcu pozycji (np. tuk kota, siatka,

\Wzor pozycji  [linia itd.).
Pozycje odnoszg sie do punktu odniesienia:

X0 Pozycja w kier. X (tylko przy pojed. pozycji, bezwzgl. albo przyr. mm
YO Pozycja w kier. Y (tylko przy pojed. pozycji, bezwzgl. albo przyr. mm
70 \Wysokos$c¢ obrabianego przedmiotu, bezwzgl. albo przyrostowo mm
%] Srednica czopa po obrébce mm
Z1 Gtebokos¢ czopa (bezwzgl. lub przyrostowo) mm

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
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Programowanie w ShopMill
3.8 Frezowanie

DZ Maksymalny dosuw na gt ebokosci (kierunek Z) mm

UXY Naddatek na obr. wyk. w ptaszczyznie (Srednica czopa) mm

Uz Naddatek na obr. wyk. na gtebokosci (dno czopa) mm

1 Srednica wstepnie wykonanego czopa (wazne dla okreslenia pozycji dosuwu!) mm
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3 Programowanie w ShopMill
3.8 Frezowanie

11.03

3.8.6 Rowek wzdluzny

Jezeli chcecie frezowa¢ dowolng rowek wzdtuzny, korzystajcie z funkg;ji
~sowek wzdtuzny”.

E Sa przy tym do dyspozycji nastepujace warianty obrébki:

Dosuniecie / odsunie-
cie

3.

—_

Frezowanie rowka wzdiuznego z materiatu petnego.

Wiercenie wstepne na srodku rowka, gdy np. frez nie skrawa przez
srodek (kolejno zaprogramowac bloki programu wiercenie wstepne,
wneka kotowa i pozycja).

Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim na wysokos¢ ptaszczyzny
wycofania i dokonuje dosuniecia na odstep bezpieczenstwa.

. Obrdbka rowka wzdtuznego nastepuje odpowiednio do wybranej strate-

gii zagtebiania.
Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczenhstwa.

Rodzaj obroébki Przy frezowaniu rowka wzdtuznego mozecie dowolnie wybra¢ rodzaj ob-
robki:

Wybor przyciskami
programowanymi

Obrdbka zgrubna

Przy obrdbce zgrubnej sg kolejno od $rodka obrabiane poszczegdline
ptaszczyzny rowka az zostanie osiggnieta gtebokos¢ Z1.

Obrdbka wykanhczajaca

Przy obrobce wykanczajacej jest zawsze najpierw obrabiane obrzeze.
Dosuniecie do obrzeza nastepuje przy tym po ¢wieréokregu, ktory
przechodzi w zaokraglenie naroznika. Przy ostatnim dosuwie jest po-
czynajac od srodka wykonywana obrébka wykanczajaca dna.
Obrdbka wykanhczajaca obrzeza

Obrdbka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak jak obrébka wykancza-
jaca, odpada tylko ostatnie dosuniecie (obrébka wykanczajgca dna).

& Frezp - Rowek
wanie Rowek wzdtuzny
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3 11.03 Programowanie w ShopMill 3
3.8 Frezowanie

Obraz pomocy mozna v 2
wywotaé przyciskiem
L =
@ e
|t :
HELF e T T e 1
T - e
) R e G : n
M ey
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T L T
i e £1 - .:' * 1
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Obraz pomocy dla rowka wzdtuznego
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3.8 Frezowanie

11.03

Parametr Opis Jednost-
ka
T,F, S,V Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekg;ji
i predkosci obrotowej wrzeciona”.
Punkt odnie- |Pofozenie punktu odniesienia musi zosta¢ ustalone:
sienia e punkt srodkowy rowka wzdiuznego
* po lewej wewnatrz
® po prawej wewnatrz
e lewa krawedz
e prawa krawedz
Rodzaj obrobki [Obrébka zgrubna
\/\/\/ Obrébka wykanczajgca
Pojedyncza Jest frezowany jeden rowek w zaprogramowanej pozycji (X0, YO0, Z0).
pozycja
\Wzor pozycji  |Jest frezowanych wiele rowkéw na wzorcu pozycji (np. okrag, tuk kofa, siatka itd.).
Pozycje odnoszg sie do punktu odniesienia:
X0 Pozycja w kierunku X (tylko w przypadku pojedynczej pozycji), bezwzglednie albo  [mm
przyrostowo mm
YO Pozycja w kierunku Y (tylko w przypadku pojedynczej pozycji), bezwzglednie albo  [mm
przyrostowo
70 \Wysokos$c¢ obrabianego przedmiotu, bezwzgl. albo przyrostowo
W Szerokos¢ rowka mm
L Dtugos¢ rowka mm
00 Kat obrotu stopien
Z1 Gtebokos¢ rowka mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie (kierunek XY) mm
Alternatywnie mozna poda¢ dosuw w ptaszczyznie rowniez w % jako stosunek —  |%
dosuw w ptaszczyznie (mm) do Srednicy frezu.
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
UXY Naddatek na obrobke wykanczajaca w ptaszczyznie (obrzeze rowka) mm
Uz Naddatek na obrobke wykanczajaca na gtebokosci (dno rowka) mm
Zagtebianie Zagtebianie moze nastepowac na srodku (Mi) albo rucham wahliwym (Pe): mm
na srodku = zagtebianie narzedzia prostopadle na srodku rowka:
Nastepuje ruch w srodku rowka na gtebokos¢ dosuniecia.
\Wskazowka: w przypadku takiego nastawienia frez musi skrawac przez srodek.
ruchem wahliwym = zagtebianie narzedzia ruchem wahliwym po osi srodko-
\wej rowka:
Punkt srodkowy frezu wykonuje ruch wahliwy po prostej, az do uzyskania gteboko-
Sci dosuwu. Po uzyskaniu tej gtebokosci ruch jest wykonywany jeszcze raz bez
dosuwu, aby usung¢ skosny tor zagtebiania.
FZ Posuw zagtebiania na gtebokosci (tylko przy srodkowym zagtebianiu narzedzia) mm/min
mm/zab
EW Kat zagtebiania (tylko w przypadku ruchu wahliwego) stopien
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Programowanie w ShopMill 3
3.8 Frezowanie

3.8.7 Rowek kotowy

Szerokos¢ rowka

Rowek pierscienio-
wy

Dosuniecie / odsunie-
cie

Jezeli chcecie frezowac¢ jeden lub wiele rowkéw kotowych petnych albo
tukowych o takiej samej wielko $ci, korzystajcie z funkc;ji ,rowek kotowy”.

Pamietajcie, ze szerokos¢ rowka W nie moze przekroczy¢ okreslonej wiel-
kosci:

Obrdbka zgrubna:

1/2 szerokosci rowka W - naddatek na obr. wykanczajaca < srednica
frezu

Obrdbka wykanczajaca:

1/2 szerokosci rowka W < $rednica frezu

Obrdbka wykanczajaca obrzeza:

naddatek UXY < $rednica frezu

Gdy chcecie wykonac rowek pierscieniowy, musicie dla parametréw liczba

sztuk N i kat rozwarcia oy wprowadzi¢ nastepujace wartoSci:
N="1

Ol

1.

= 360°

Narzedzie wykonuje ruch przesuwem szybkim do punktu srodkowego
potokregu na koncu rowka na wysoko$¢ ptaszczyzny wycofania i wyko-
nuje dosuniecie na odstep bezpieczenstwa.

Nastepnie narzedzie zagtebia sie z posuwem roboczym w obrabiany
przedmiot, przy czym jest uwzgledniany max dosuw w kierunku Z jak
tez naddatek na obrébke wykanczajaca. Rowek kotowy jest obrabiany
zaleznie od kierunku obrotu obrébki (przeciwbieznie albo wspdtbieznie)
w kierunku ruchu wskazéwek zegara albo przeciwnie.

Gdy pierwszy rowek kotowy jest wykonany, narzedzie przesuwa sie
przesuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania.

Nastepuje dosuniecie do nastepnego rowka kotowego po prostej albo
okregu a nastepnie obrdbka.

Narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.
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3.8 Frezowanie

11.03

Rodzaj obrobki

Przy frezowaniu rowka kotowego mo zecie dowolnie wybraé¢ rodzaj obrébki:
e Obrébka zgrubna
Przy obrdbce zgrubnej sg kolejno od $rodka pétokregu na koncu rowka
obrabiane poszczegdlne ptaszczyzny rowka az zostanie osiagnieta gte-

Wybor przyciskami
programowanymi

Obraz pomocy mozna

bokos¢ Z1.
e Obrébka wykanczajaca

Przy obrobce wykanczajacej jest zawsze najpierw obrabiane obrzeze
az do osiggniecia gtebokosci Z1. Dosuniecie do obrzeza nastepuje przy
tym po ¢wiercokregu, ktory przechodzi w zaokraglenie. Przy ostatnim
dosuwie jest poczynajac od srodka potokregu wykonywana obrébka

wykanczajaca dna.
e Obrébka wykanczajaca obrzeza

Obrdbka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak jak obrébka wykancza-
jaca, odpada tylko ostatnie dosuniecie (obrébka wykanczajgca dna).

Frezo-

WETTIE Rowek

kotowy

=

Rowek ‘ ‘

Przyciskiem programowanym ,Alternatywa” mozna ustawia¢ rowki kotowe

na okrag albo tuk kota.

wywotaé przyciskiem ) ¥
o
&3 . ]
HELF ._'i- = :-F"_,.‘ afl -I" : -:-'-\._-_'_'_.:-::_Z-.. L]
I._" Bl | :I'I i_._._
W ’_ o f i !
o g u ? T
e T
X x
Obraz pomocy dla rowka kotowego i fuku kota
Parametr Opis Jednost-
ka

T,F, S,V Patrz punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekc;ji i predkosci obrotowe;j

wrzeciona”.
Rodzaj obrobki [\/ oprabka zgrubna

V\V/\/ Obrébka wykanczajgca
Okrag Rowki kotowe sg pozycjonowane na okregu petnym. Odstep miedzy kolejnymi row-

kami kotowymi jest zawsze taki sam i jest obliczany przez sterowanie.

Rowki kotowe sg pozycjonowane na tuku kota. Odstep miedzy rowkami mozna
t uk kota ustali¢ poprzez kat a.2.

Pozycje odnoszg sie do punktu srodkowego:
X0 Pozycja w kierunku X, bezwzglednie albo przyrostowo mm
YO Pozycja w kierunku Y, bezwzglednie albo przyrostowo mm
70 \Wysokos$c¢ obrabianego przedmiotu, bezwzgl. albo przyrostowo mm
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3.8 Frezowanie

W Szerokosc¢ rowka mm

R Promien rowka kotowego mm

00 Kat obrotu w odniesieniu do osi X stopien
o1 Kat rozwarcia rowka stopien
02 Kat rozstawu (tylko w przypadku tuku kota) stopien
N Liczba rowkéw

Z1 Gtebokos¢ rowka, w odniesieniu do Z0 mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
UXY Naddatek na obrobke wykanczajaca w ptaszczyznie XY (brzeg rowka kotowego) mm

3.8.8 Stosowanie wzorow pozycji przy frezowaniu

[3

Wybér przyciskami Wier-

Funkcja

Gdy chcecie frezowa¢ wneke, czop albo rowek wzdtuzny w wielu
pozycjach, musicie zaprogramowac wtasny blok pozycjonowania.
Przy wywotaniu cyklu frezowania konieczne jest w polu parametrow
.Pojedyncza pozycja” przetaczenie przyciskiem programowanym
JAlternatywa” na ,\Wzér pozycji. Przez to przestajg by¢ wyswietlane

parametry dla pojedynczej pozycji X0, YO i Z0.

‘Wneka prostokatna_

1 15 D1
F H.ZAH@ mm/zab
5 488 obr/min
|
Obroébka: -~
Wz6r pozycji .‘_

Fragment maski parametrow dla wneki prostokatnej z wpisem ,Wzor pozycji”.

Po zaprogramowaniu i przejeciu cyklu, jest nastepnie programowany

wzOr pozycji.

programowanymi cenie Pozycje

ShopMill taczy automatycznie ze soba cykl frezowania
i zaprogramowany nastepnie wzor pozyciji.
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Programowanie w ShopMill
3.8 Frezowanie

3

11.03

’Eﬁ Przyktad programowania 1

Ma by¢ frezowanych 12 réwnolegtych do siebie wnek pod katem 15

stopni. Usytuowanie na siatce: 4 kolumny, 3 szeregi.
Wymiary potfabrykatu: X=115 mm, Y=80 mm, Z=30 mm

Wymiary wneki prostokatnej: dlugos¢ 20 mm, szerokos¢ 10 mm,

gtebokos¢ 8 mm

Promien zaokraglenia naroznika 1,5 mm.
Punkt odniesienia wneki prostokatnej wybrano ,u dotu po lewej”.

Whneka prostokatna

T 15 i
F A.7AA mmlqu
mm/obr
dét lewa ST
Obrébka: [ |

Wzér poz.

u 18 . BBA

L 28 . BBaA

B 1.HH

i 15 . ApA =

z1 a_ppa PreY"

Doy 2 .H8A

[1Fd 1 .. BHlA

gy B .BBA A

=z H.BEA

3 Z . ABA mm/obr

j ybier. mat.3 "Ewnﬂ?etne

~CREE H

M1

|Siatka

1% . pigp abs.
o . APA ‘abs.
15 A8A ©
26 . B8R
16 . AR
4
|

Pola wprowadzania parametrow dla wneki prostokatnej i wzoru pozycji

Grafika programowa, wneki prostokatne na siatce pod katem 15 stopni

]

= | ] s Wneka prost. v
MT5 A#1: siatka otworow

=15 Fll, 272 Gamdl) Zi-fink UIR LZH @1=2
=8 ¥f=T5 Yi=5 fi1=4 HI=3

Fragment planu pracy; frezowanie wneki prostokatnych na siatce
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Programowanie w ShopMill
3.8 Frezowanie

m Przykiad programowania 2

Ma by¢ frezowanych zgrubnie 6 rowkéw wzdtuznych na okregu pet-

nym, @32 mm.

Rowki wzdtuzne sg obrécone o 30 stopni.
Wymiary potfabrykatu: X=100 mm, Y=100 mm, Z=20 mm
Wymiary rowka podiuznego: dlugosé 28 mm, szerokos¢ 16 mm, gte-

bokos$é 5 mm

Punkt odniesienia rowka podtuznego wybrano ,na srodku”.

Rowek podiuzny

T A 1
F @ . 2Bemm/zab
LApebr/min
Srodek
Obrobka:
| Wz6r pozycji
W 1 _BBA
L ZH . AR
afl b8 _ARA
21 5.Bp@E Prayr.
O 1.888
1 1.888
L A _HHH s
ug A.ARA
Zagtebianie Pe
EW 8 . BaA =

' Koto
B .BRA abs

oH . BBA abs
a8 . BeA abs
H.BBA &
32 . BB

)

=788 &

Pozycjonowanie

Pola wprowadzania parametrow dla rowka podfuznego i wzoru pozycji

H'\— —'l-I . 'I
N ™
___.-"".I -L: : __.-"'.
| il |
- -
I.-'" - -"HN
f e
| -y
e g

Grafika programowa, rowki podfuzne pod katem 30 stopni na okregu petnym

%] ] H1 Rowek podiuzny
I -'H15  B@1 : kolo otworéw

o

T=1Z FB.Z2-Z SEBIU Z1=5ink W16 LB

ZB=8 ¥B=38 YHB=58 RIZ Hb

Fragment planu pracy; frezowanie rowkéw podfuznych na okregu petnym
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.8 Frezowanie

3.9 Pomiar

3.9.1 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

G Jezeli w ramach programu chcecie okresli¢ punkt zerowy ob-
rabianego przedmiotu przy pomocy elektronicznego czujnika
pomiarowego, korzystajcie z funkcji ,Punkt zerowy obrabiane-
go przedmiotu”.

Jezeli chcecie np. wykona¢ wiele obrabianych przedmiotéw, mo ze
np. przy mocowaniu nast epnego przedmiotu powstawac przesuni ecie
miedzy starym i nowym punktem zerowym obr abianego przedmiotu.
Nowy punkt zerowy mo zecie wowczas okre $li¢ przez pomiar kraw edzi
obrabianego przedmiotu i zapisaC w przesuni eciu punktu zerowego.

X0 nowe .
Mocowanie w
X0 stare .
imadle
1
\' Obrabiany
o— przedmiot

Przesunigcie

—_— —

Zamocowanie obrabianego przedmiotu z przesunigciem w stosunku do poprzedniego
zamocowania

Réwniez gdy chcecie obrabiaé réwnolegle wiele zamocowa-
nych przedmiotéw, mozecie najpierw okresli¢ punkt zerowy
kazdego z nich.

L'\J

) Obr.abiany Obr.abiany
. _t przedmiot 1 . - przedmiot 3

Obr.abiany Obr.abiany
. et przedmiot 2 . o przedmiot 4

o

Wiele zamocowarn obrabianych przedmiotéw

E Aby okresli¢ punkt zerowy obrabianego przedmiotu w ramach
programu, mozecie stosowac wytacznie elektroniczne czujniki
pomiarowe. Musicie je przedtem wykalibrowac (patrz punkt
.Kalibrowanie elektronicznego narzedzia pomiarowego”).
W menedzerze narzedzi czujniki pomiarowe muszg by¢ zaw-
sze typu 3D.
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Rézne Pkt. zer.
. obr. prz. >

x Lz

v
Przejecie

W przypadku automatycznego procesu pomiaru czujnik pomiarowy
jest najpierw przesuwem szybkim przesuwany do pozycji dosuwowej
a nastepnie posuwem pomiarowym do krawedzi obrabianego przed-
miotu i z powrotem. Posuw pomiarowy jest ustalany przy pomocy
danej maszynowej.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Zatozcie elektroniczny czujnik pomiarowy do wrzeciona (patrz
punkt ,Programowanie narzedzia, wartosci korekcji i predkosci ob-
rotowej wrzeciona”).

Nacisnijcie przyciski programowane ,Rézne” i ,Punkt zerowy ob-
rabianego przedmiotu”.

Wybierzcie poprzez przycisk programowany, w ktérym kierunku
osi chcecie najpierw dokonac¢ dosuniecia do obrabianego przed-
miotu.

Wprowadzcie wartosci poszczegdlnych parametrow.

Nacisnijcie przycisk programowany ,,Przejecie”.

Powtdrzcie to postepowanie dla pozostatych obydwu osi.

Parametr Opis Jednost-
ka
T Musi by¢ stosowany tréjwymiarowy czujnik pomiarowy.
X Pozycja dosuwu w kierunku X (bezwzglednie) mm
Y Pozycja dosuwu w kierunku Y (bezwzglednie) mm
Z Pozycja dosuwu w kierunku Z (bezwzglednie) mm
Przesuniecie [Mozna nastawic:
punktu zero-  [bazowe przesuniecie punktu zerowego
wego nastawiane przesuniecie punktu zerowego
globalne dane uzytkownika: jest tutaj mozliwo$¢ odpytania na wynik pomiaru, np.
dla dalszych obliczen (kontrola toleranciji, itd.) e GUD E_MEAS.
Kierunek do- [plus (+) czujnik pomiarowy porusza sie w kierunku dodatnim do obrabianego
suwu przedmiotu
minus (-): czujnik pomiarowy porusza sie w kierunku ujemnym do obrabianego
przedmiotu
\Wskazowka: jezeli wybrano pozycje dosuwu w kierunku Z, ten parametr odpada,
poniewaz mozna wykonac ruch tylko w kierunku ujemnym do obrabianego przed-
miotu!
X0, YO, Z0 Pozycja zadana rawedzi obrabianego przedmiotu mm
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3.9.2 Pomiar narzedzia

[3
=2

Jezeli podczas obrdbki chcecie sprawdzi¢ zuzycie narzedzia,
korzystajcie z funkcji ,Pomiar narzedzia”.

Narzedzia mozecie w ramach programu mierzy¢ tylko przy pomocy
elektronicznego czujnika pomiarowego, ktory przedtem musicie wyka-
librowac.

Przy pomiarze mozecie uwzgledni¢ przesuniecie boczne wzgl.
wzdtuzne. Jezeli najdtuzsze miejsce narzedzia nie znajduje sie cat-
kiem na zewnatrz na narzedziu wzgl. najszersze miejsce nie catkiem
u dotu na narzedziu, mozecie te réznice zapisa¢ w przesunieciu.

Yee

Przesunigcie dfugosci Przesunigcie boczne

Ze znanych pozycji punktu odniesienia nosnika narzedzi i czujnika
pomiarowego jak tez danych korekcyjnych narzedzia ShopMill oblicza
nastepnie dane zuzycia narzedzia. Dane zuzycia sg automatycznie
wpisywane na liste zuzycia i dodawane do ewent. juz istniejacych
wartosci.

Jezeli zuzycie jest wieksze niz maksymalnie dopuszczalne AL wzgl.
AR, narzedzie jest wymieniane i blokowane. Jezeli nie ma narzedzia
siostrzanego, obrobka jest przerywana.

Podczas cyklu pomiarowego narzedzie porusza sie automatycznie

z posuwem pomiarowym do czujnika pomiarowego i z powrotem do
pozycji wyjsciowe;.

Zaleznie od typu narzedzia i rodzaju pomiaru (pomiar promie-
nia/dtugosci) ShopMill mierzy automatycznie przy wrzecionie wirujg-
cym albo stojacym.

e Przesuncie narzedzie w przyblizeniu na $rodek powierzchni po-
miarowej czujnika (patrz punkt ,Prostoliniowe albo kotowe ruchy
po torze”).

Rézne Pomiar e . e . -
- . ¢ Nacisnijcie przyciski programowane ,Rézne” i ,Pomiar narzedzia”.
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o Woybierzcie przyciskiem programowanym, czy chcecie mierzy¢

Pomiar
dtugosci

Pomiar promien czy dtugos¢ narzedzia.
albo promienia

Parametr Opis Jednost-
ka

T Okres$lenie narzedzia

D Numer ostrza narzedzia

\% Przesunigcie boczne (jezeli to konieczne) - tylko przy pomiarze dlugosci mm
Przesuniecie diugosci (jezeli to konieczne) - tylko przy pomiarze promienia mm

AL Max dopuszczalna wartos¢ zuzycia (patrz arkusz danych narzedzia wydany przez  |mm
producenta narzedzia) - tylko przy pomiarze dtugosci

AR Max dopuszczalna wartos¢ zuzycia (patrz arkusz danych narzedzia wydany przez  |mm
producenta narzedzia - tylko przy pomiarze promienia

3.9.3 Kompensacja czujnika pomiarowego

[3

Jezeli chcecie mierzy¢ swoje narzedzia przy pomocy czujnika pomia-
rowego, musicie najpierw okresli¢ pozycje czujnika na stole maszyny
w odniesieniu do punktu zerowego maszyny. To okres$lenie pozyciji
mozecie przeprowadzi¢ albo w ramach programu (patrz nizej) albo
juz w przygotowaniu (patrz punkt ,Obstuga” — ,Kompensacja czujni-

ka pomiarowego”).

Do kompensaciji czujnika pomiarowego musicie uzy¢ narzedzia do
kalibrowania typu frez. Dlugos¢ i promien/srednice narzedzia musicie

przedtem wpisac na liste narzedzi.

Proces kalibrowania przebiega automatycznie z posuwem pomiaru.
Wymiary odstepu miedzy punktem zerowym maszyny i czujnikiem
pomiarowym sg okreslane i zapisywane w wewnetrznym obszarze

danych.

e Zatbzcie narzedzie do kalibrowania (patrz punkt ,Programowanie
narzedzia, wartosci korekcji i predkosci obrotowej wrzeciona”).

¢ Przesuncie narzedzie do kalibrowania w przyblizeniu na srodku
powierzchni pomiarowej czujnika (patrz punkt ,,Prostoliniowe albo

kotowe ruchy po torze”).

Roézne

Kompens.
czujnika

S ¢ Nacisnijcie przyciski programowane ,Rézne” i ,Pomiar narzedzia”.
omiar VeI . . . ”
narz. > ¢ Nacisnijcie przycisk programowany ,Kompensacja czujnika”.

o Woybierzcie, czy chcecie skompensowac tylko dlugos¢ czy dtugosé

i Srednice czujnika.
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3.10 Roézne funkcje

3.10.1 Wywotanie podprogramu

[3

Jezeli sg potrzebne te same kroki obrébki przy programowaniu roz-
nych obrabianych przedmiotéw, mozecie te kroki zdefiniowaé jako
wiasny podprogram. Podprogram ten mozecie nastepnie wywotywaé
w dowolnych programach. W ten sposéb odpada Wam wielokrotne
programowanie tych samych krokéw obrobki.

ShopMill nie rozréznia programéw gtéwnych i podprogramoéw. Ozna-
cza to, ze "normalny" program ShopMill albo G-Code mozecie wywo-
ta¢ w innym programie jako podprogram. W podprogramie mozecie
znéw wywotac podprogram. Maksymalna gtebokos¢ kaskadowania
wynosi 8 podprogramow. W ramach blokéw powigzanych nie moze-
cie wstawi¢ podprogramu.

Podprogram musi znajdowac sie w pamieci roboczej NC. Gdy chce-
cie wywotac¢ podprogram, ktory znajduje sie na innym dysku, mozecie
w tym celu uzy¢ polecenia G-Code "EXTCALL".

[P]
[E H1i@ Frezowanie ptaszcz. o T=PLAHFRAESE .
E H 15 Przes. pktu zerowego 1 G54 Wywotanie
a podprogramu

H;- Hzm Wykonanie *Tasche b" "Tasche_b"
E H25 Przes. pktu. zerowego 2 GG

E.'} H38: Wykonanie " Tasshes_b"

E H3%5 Przes. pktu. zerowego 1 G5B

m M4 Wykonanie "Tasche_h"

E Hd5 Przes. pktu. zerowego d 057

i} H5@ Wykonanie "Tasche b"

IR Koniec programu

Wywotanie podprogramu

Pamietajcie, ze przy wywotaniu podprogramu ShopMill pobiera na-
stawy z nagtéwka podprogramu. Te nastawy dziatajg réwniez po za-
konczeniu podprogramu. Jezeli chcecie zachowac¢ nastawy

z nagtdwka programu gtéwnego, skasujcie nastawy w nagtoéwku pod-

programu.

» Sporzadzcie program ShopMill albo G-Code, ktory chcecie wywo-
tywac¢ w innym programie jako podprogram.
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= Rozne Pod-
. . program >
v
Przejecie

» Ustawcie kursor w planie pracy programu gtéwnego na tym bloku,
za ktérym chcecie wstawi¢ podprogram..

» Nacisnijcie przyciski programowane "Rézne" i "Podprogram”.

» Podajcie sciezke programu, gdy pozadany podprogram nie znaj-
duje sie w tym samym katalogu co program gtéwny.

» Wprowadzcie nazwe podprogramu, ktory chcecie wstawic.
W razie potrzeby mozecie jednoczesnie podaé rozszerzenie na-
zwy pliku (*.mpf albo *.spf). Gdy wprowadzicie tylko nazwe pro-
gramu, ShopMill nada rozszerzenie.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie".

Wywotany podprogram jest wstawiany do programu gtéwnego.

3.10.2 Powtarzanie blokéw programu

[3

Jezeli w czasie obrdbki musicie wielokrotnie powtarza¢ okreslone
kroki, wowczas wystarczy, gdy te kroki zaprogramujecie tylko jeden
raz. ShopMill stwarza Wam mianowicie mozliwos¢ powtarzania blo-
koéw programu.

Bloki programu, ktore chcecie powtarzaé, musicie oznaczy¢ znaczni-
kiem startu i konca. Bloki to mozecie wowczas wywotywac

w ramach programu do 9999 razy. Wszystkie te znaczniki muszg
mie¢ nadane jednoznaczne, a wiec rozne nazwy.

Znaczniki i powtdrzenia mozecie nastawi¢ réwniez pdzniej, ale nie

w ramach powigzanych blokéw programu.

Poza tym macie mozliwos¢ zastosowania jednego i tego samego
znacznika zaréwno jako znacznika kohcowego poprzedzajgcych blo-
kow programu jak i znacznika startowego kolejnych blokow.

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.

SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03 3-231



3

Programowanie w ShopMill

3.10 Rézne funkcje

11.03

= Roézne Ustaw
. znacznik >
v
Przejecie
= Rozne Ustaw
. znacznik >
v
Przejecie
= Rézne Powto-
. rzenie >
v
Przejecie

Poczatek:

Whneka prost.
Koniec:
Przesuniecie
Skalowanie
Powtérzenie

Koniec programu

achd

— Znacznik startu

T=fraasarit |

X3aa va
¥1.5 ¥.5

begin  and

— Powtdrzenie

Znacznik konca

Powtarzanie blokow programu

» Nacisnijcie przyciski programowane "Rézne" i "Ustaw znacznik".

» Wprowadzcie nazwe.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie".

Za aktualnym blokiem jest wstawiany znacznik startowy.
Wprowadzcie bloki programu, ktore pozniej chcecie powtarzac.

>
>
>
>

Nacisnijcie przyciski programowane "Rézne" i "Ustaw znacznik".

Wprowadzcie nazwe.

Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie".

Za aktualnym blokiem jest wstawiany znacznik koricowy.
Kontynuujcie programowanie do miejsca, w ktérym bloki progra-
mu majg zosta¢ powtdrzone.

>

Nacisnijcie przyciski programowane "Rézne" i "Powtorzenie".

Wprowadzcie nazwe znacznika startowego i koncowego jak tez

liczbe powtdrzen.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie".

Zaznaczone bloki programu beda powtarzane.
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3.10.3 Zmiana nastaw programu

Wszystkie parametry ustalone w programie, za wyjatkiem jednostki
miary, mozecie zmieni¢ w dowolnym miejscu programu.

Nastawy w nagtdwku programu sg samopodtrzymujace, tzn. dziatajg
E one dopdki nie zostang zmienione.
Definiujcie np. w programie ShopMill nowy poffabrykat, gdy podczas
symulacji chcecie zmieni¢ widoczny fragment. Ma to sens w przypad-
ku funkciji przesuniecie punktu zerowego, transformacja wspétrzed-
nych, transformacja pobocznicy walca i obrot. Najpierw zaprogramuj-

cie wymienione funkcje a nastepnie ustalcie nowy pétfabrykat.

= = Rozne Nastawy » Nacisnijcie przyciski programowane "Rézne" i "Nastawy".
b > > Wprowadzcie pozadane parametry.
Opis parametréow znajdziecie w rozdziale "Utworzenie nowego
programu".
v » Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie".

Przejecie

Nowe ustawienia sg przejmowane do programu.
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3.10.4 Wywotywanie przesunie¢ punktu zerowego

[3

= Rézne
| B!

Transfor-
macje >

Przes. pktu
zer. > >

Przesun.
pkt. zer.

Do
programu

Przesuniecia punktu zerowego (G54 itd.) mozecie wywotywac

z kazdego programu.

Te przesuniecia moga by¢ np. uzywane, gdy przy pomocy jednego

i tego samego programu chcecie obrabia¢ czesci o réznych wymia-
rach potfabrykatéw. Przesuniecie dopasowuje woéwczas punkt zerowy
obrabianego przedmiotu do nowego péifabrykatu.

Ym

Y
\DX

NPV2

A NPAA—""NPV3

o

Przesuniecie punktu zerowego w kierunku X i Y

Przesuniecia punktu zerowego definiujecie na liscie przesunie¢ punk-
tu zerowego (patrz punkt. "Definiowanie przesunie¢ punktu zerowe-
go"). Tam mozecie rowniez odczyta¢ wspoétrzedne wybranych prze-
sunie¢.

» Nacisnijcie przyciski programowane "Rézne", "Transformacje"
i "Przesuniecie punktu zerowego".

» Woybierzcie jedno z przesunie¢ punktu zerowego albo przesunie-
cie bazowe.

-albo-
» Wprowadzcie pozgdane przesuniecie bezposrednio do pola
wprowadzania.

-albo-
» Nacisnijcie przycisk programowany "Przes. pktu zer.".

Jest otwierana lista przesunie¢ punktu zerowego.

_|_
» Woybierzcie przesuniecie punktu zerowego.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Do programu"”.

Przesuniecie punktu zerowego jest przejmowane do maski parame-
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i

trow.
Jezeli chcecie cofnagé wybdr przesunie¢ punktu zerowego, wybierzcie
przesuniecie bazowe albo wprowadzcie zero do pola.

3.10.5 Definiowanie transformacji wspétrzednych

[3
=?

Aby utatwi¢ programowanie, mozecie poddac uktad wspotrzednych
transformacji. Wykorzystujcie te mozliwos¢ aby np. obréci¢ uktad
wspotrzednych.

Transformacje wspotrzednych obowigzujg tylko w aktualnym progra-
mie. Mozecie zdefiniowaé przesuniecie, rotacje, skalowanie albo
lustrzane odbicie. Mozecie przy tym kazdorazowo wybiera¢ miedzy
transformacjg nowa lub addytywna.

w przypadku nowej transformacji uktadu wspotrzednych wyboér
wszystkich poprzednio zdefiniowanych transformacji jest cofany.
Transformacja addytywna dziata dodatkowo do transformaciji aktual-
nie wybranych.

e Przesuniecie
Dla kazdej osi mozecie zaprogramowac przesuniecie punktu ze-
rowego.

Przesuniecie nowe Przesuniecie addytywne
o Obroét
Mozecie obrdci¢ kazda 0s o okreslony kat. Kgt dodatni odpowiada
obrotowi w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.
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i .l e
'il > --‘-i t'-li. I_::-:-"-"-
Obrét nowy Obrét addytywny

o Skalowanie

Dla aktywnej ptaszczyzny obrobki jak tez dla osi narzedzia moze-
cie wprowadzi¢ wspoétczynnik skali. Zaprogramowane wspotrzedne
sg wowczas mnozone przez ten wspoétczynnik.

Pamietajcie, ze skalowanie odnosi sie zawsze do punktu zerowego
obrabianego przedmiotu. Jezeli na przyktad chcecie powiekszy¢ wne-
ke, ktorej punkt srodkowy nie pokrywa sie z punktem zerowym, wow-
czas punkt srodkowy wneki zostanie przy skalowaniu przesuniety.

(ime e,

== ——————

Skalowanie nowe Skalowanie addytywne

Skalowanie
addytywne -

Przesunig-
cie nowe

Rotacja
addytywna

Przesunigcie, obrot i skalowanie

Lustrzane odbicie
Kolejng mozliwoscia jest lustrzane odbicie wszystkich osi. Podaj-

cie kazdorazowo o0$, wedtug ktérej ma by¢ wykonane lustrzane
odbicie.

Pamietajcie, ze przy lustrzanym odbiciu rowniez kierunek ruchu po-
stepowego frezu zostaje odwrocony (obrobka wspoétbiezna / przeciw-

biezna).
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- Roézne
| B!

Transfor-

macje >
Przesu- Lustrz.
niecie > odbicie >

A 1|
'l f
P o . '1'-. ."I | i
& -
. [t

Lustrzane odbicie addytywne

Lustrzane odbicie nowe

Lustrzane odbicie osi X

Lustrzane odbicie osi X

Nacisnijcie przyciski programowane "Rézne" i "Transformacije".

Przy pomocy przyciskéw programowanych wybierzcie transfor-
macje wspotrzednych.

Wybierzcie, czy chcecie zaprogramowac nowg czy addytywng
transformacje wspotrzednych.

Wprowadzcie pozadane wspotrzedne.
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11.03

3.10.6 Transformacja pobocznicy walca

[3

=

Korekcja scianki rowka
wylaczona

Funkcja

Transformacja pobocznicy walca jest potrzebna do obrébki:

e rowkoéw wzdtuznych na elementach cylindrycznych

e rowkow poprzecznych na elementach cylindrycznych

e rowkoéw o dowolnym przebiegu na elementach cylindrycznych.
Funkcja transformacji pobocznicy walca jest opcjg programowa.

Przebieg rowkow jest programowany w odniesieniu do rozwinietej,
réwnej powierzchni pobocznicy walca. Programowanie moze nastgpi¢
poprzez prosta/okrag, cykle wiercenia albo frezowania (dowolne pro-
gramowanie konturu).

Przy transformacji pobocznicy walca sg dwie mozliwosci
[ korekcja scianki rowka wytgczona
o korekcja $cianki rowka wtgczona (tylko frezowanie konturowe)

Przy wytaczonej korekcie scianki
rowka wykonuje sie dowolnie
przebiegajace rowki o réwnole-
gtych sciankach, gdy srednica
narzedzia jest rowna szerokosci 3
rowka. Rowek podiuzny Rowek poprzeczny
Scianki rowka nie sg réwnolegte, \/

Korekcja scianki rowka wy.
gdy szerokos¢ rowka jest wieksza
niz $rednica narzedzia.
Dla celdw obradbki jest programowany kontur rowka.
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Programowanie w ShopMill 3
3.10 Rézne funkcje

Korekta scianki rowka
wiaczona

i

Programowanie

i

Wybor przyciskami
programowanymi

Przy wtgczonej korekcie scianki
rowka wykonuje sie rowki

o réwnolegtych sciankach, réwniez
gdy szerokos¢ rowka jest wieksza
niz $rednica narzedzia.

Réwnolegle ograniczony rowek
podtuzny, korekcja $cianki rowka
wi.

W celu obrdébki nie wolno programowac konturu rowka, lecz wyobra-
zany tor punktu srodkowego trzpienia prowadzonego w rowku, przy
czym trzpieh musi sie poruszac po kazdej sciance. Szerokos¢ rowka
jest okreslana przez parametr D. (Patrz tez punkt ,Przyktad 5: korekta
Scianki rowka”.)

Zasadniczy sposob postepowania przy programowaniu jest nastepu-
jacy:

1. Woybrac przesuniecie punktu zerowego dla transformac;ji po-
bocznicy walca (np. przesuna¢ punkt zerowy do punktu $rod-
kowego powierzchni czotowej walca).

2. Wypozycjonowa¢ 08 Y (0$ Y musi zosta¢ wypozycjonowana
przed transformacjg pobocznicy walca, poniewaz po trans-
formaciji jest inaczej definiowana).

3. Wiaczyc transformacje pobocznicy walca.

4. Wybrac przesuniecie punktu zerowego dla obrébki na rozwi-
nietej pobocznicy walca (np. przesuna¢ punkt zerowy do
punktu zerowego rysunku obrabianego przedmiotu).

5. Zaprogramowac obrobke (np. wprowadzi¢ kontur i frezowanie
konturowe)

6. Wytaczy¢ transformacje pobocznicy walca

Symulacja programowanej transformacji pobocznicy walca jest przed-
stawiana jako rozwiniecie pobocznicy.

Przesuniecia punktu zerowego, aktywne przed wybraniem transfor-
macji pobocznicy walca, po wyborze tej funkcji nie dziataja.

Pobocznica
walca >

Roézne Transfor-
macje >
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11.03

Parametr Opis

Jed-
nostka

Transformacja |Wigczenie / wylgczenie transformacji pobocznicy walca (patrz tez ponizszy przyktad)

%] Srednica walca (tylko przy wiaczonej transformacji) mm
Korekta scianki |Wtaczenie / wytgczenie korekty Scianki rowka (tylko przy wigczonej transformacji)

rowka

D Przesuniecie w stosunku do zaprogra- mm

mowanego toru (tylko przy wigczonej
korekcie scianki rowka)

Rozszerzenia dowolnego programowania konturu

Ogolnie

Punkt startowy

Elementy konturu

i

——

£y

W przypadku konturéw (np. rowkéw) na cylindrze sg czesto podane
dane katowe dtugosci w kierunku obwodowym powierzchni poboczni-
cy walca (np. oS Y).

Jest w tym celu kilka rozszerzen w dowolnym programowaniu konturu
pod funkcja ,frezowanie konturu”.

W zaleznos$ci od wybranej osi (wybor nastepuje poprzez dang ma-
szynowag wyswietlania) mozecie wprowadzi¢ dtugosc¢ jako dang kato-
wa.

W masce zawierajacej wybor punktu startowego mozna dodatkowo
przyciskiem programowanym ,Alternatywa” wtaczy¢ wzgl. wytaczy¢
funkcje transformacji pobocznicy walca. Przy wigczonej funkgciji jest
udostepniona srednica cylindra &.

Maski ,Prosta pozioma/pionowa/przekatna” i ,Luk kota” sg przy wig-
czonej transformacji pobocznicy walca, w zaleznosci od osi

i danego elementu, rozszerzane o parametry katowe Xa, la wzgl. Ya,
Jo.

Wskazowki

¢ Na grafice zwymiarowanie rozwiniecia jest podawane w mm!

¢ Aby na masce startowej mozna byto wpisa¢ wartos¢ kata Yo, musi
zosta¢ skasowana wartos¢ Y.
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Programowanie w ShopMill 3
3.10 Rézne funkcje

3.10.7 Skret

[3

Wycofanie

Funkcja

Przy pomocy gtowic skretnych albo stotéw obrotowych mozecie two-

rzy¢ wzgl. obrabia¢ skosne ptaszczyzny.

Nie musicie przy tym programowac osi skretu maszyny (A, B, C), lecz

mozecie bezposrednio programowac obroty wokét osi geometrycz-

nych (X, Y, Z) uktadu wspotrzednych obrabianego przedmiotu, jak

opisano w kazdorazowym rysunku obrabianego przedmiotu.

Obrot uktadu wspotrzednych w programie jest nastepnie automatycz-

nie przeliczany przy obrobce na obroét poszczegoélnych osi skretu ma-

szyny.

Ptaszczyzne obrdébki musicie zawsze tak obrdcic, by przy obrobce

byta ona prostopadta do osi narzedzia. Podczas obrobki ptaszczyzna

obrébki jest nastepnie niezmienna.

Przy skrecie ukfadu wspdirzednych nastawione przedtem przesunie-

cie punktu zerowego jest automatycznie przeliczane dla stanu po

skrecie.

Zasadniczy sposob postepowania przy programowaniu jest nastepu-

jacy:

1. Obrdci¢ uktad wspotrzednych do ptaszczyzny, ktéra ma by¢ obra-
biana.

2. Zaprogramowac obrébke dla ptaszczyzny nie obrdcone;.

3. Obréci¢ uktad wspotrzednych z powrotem.

Przy dosuwaniu narzedzia w celu obrobki w obréconej ptaszczyznie
mogg w najbardziej niekorzystnym przypadku zostac¢ przekroczone
programowe wytgczniki krancowe, poniewaz dosuw jest dokonywany
zawsze najpierw w ptaszczyznie X/Y a nastepnie w kierunku Z. Aby
temu zapobiec mozecie przed dokonaniem skretu np. dosuna¢ na-
rzedzie mozliwie blisko do punktu startowego obrobki w ptaszczyznie
X/Y albo zdefiniowa¢ ptaszczyzne wycofania blizej obrabianego
przedmiotu.

W obrdconej ptaszczyznie dziata funkcja "punkt zerowy obrabianego
przedmiotu”, ale nie funkcja "Pomiar narzedzia". W stanie reset

a réwniez po power-on obrdcone wspoéitrzedne pozostajg zachowane.
Oznacza to, ze mozecie wowczas np. jeszcze przez wycofanie

w kierunku Z+ wyja¢ narzedzie ze skosnego otworu.

Ponizej objasniamy najwazniejsze parametry wystepujace przy skre-
cie:

Przed obrdoceniem osi mozecie wycofa¢ narzedzie do bezpiecznej
pozycji. Ta pozycja jest przy uruchamianiu skretu ustalana

w parametrze "pozycja wycofania".

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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11.03

Skret

Wariant skretu

Kierunek

Ostrzezenie

Jezeli narzedzie nie ma by¢ przesuwane do pozycji wycofania, sami
musicie zwraca¢ uwage, by przy skrecie nie mogta nastapi¢ kolizja
miedzy narzedziem i obrabianym przedmiotem.

Wybierzcie, czy obracacie tylko uktad wspoétrzednych czy tez
rzeczywiscie chcecie wykonacé ruch w osiach skretu. Jezeli
chcecie przeprowadzi¢ obréobke w obréconej ptaszczyznie,
muszg by¢ réwniez wykonane ruchy w osiach skretu.

Skret moze nastgpi¢ osiami, poprzez kat przestrzenny albo poprzez
kat rzutu. Jakie warianty skretu sg do dyspozyc;ji, ustala producent
maszyny przy ustawianiu funkgcji "skret".

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

o W przypadku skretu osiami nastepuje kolejny obrot wokdt po-
szczegolnych osi, przy czym kazdy obrot opiera sie na poprzed-
nim. Kolejnos¢ osi mozna dowolnie wybraé.

o W przypadku skretu przez kat przestrzenny obrét nastepuje naj-
pierw wokot osi Z a nastepnie wokot osi Y. Drugi obrot zasadza sie
na pierwszym.

o Skret przez kat rzutu nastepuje najpierw réwnoczesnie wokot 2
osi, tzn. moga by¢ rozwazane réwnoczesnie 2 katy. Trzeci obrot
naktada sie nastepnie na dwa pierwsze. Osie mozna dowolnie wy-
bierac.

Ten wariant jest na przyktad stosowany w przypadku otworéw sko-
snych, ktérych katy sg zwymiarowane na widokach bocznych na
rysunku obrabianego przedmiotu. Widoki boczne odpowiadajg
wowczas nie obroconemu uktadowi wspodtrzednych.

Kazdorazowo dodatni kierunek obrotu przy réoznych wariantach skretu

mozna odczytaé z obrazéw pomaocy.

W przypadku systemow skretu o 2 osiach obrotu okreslong pozycije
mozna uzyska¢ na dwa rézne sposoby - albo przez obrét w lewo albo
w prawo. Geometria glowicy obrotowej albo stotu obrotowego powo-
duje, ze glowica albo stét przyjmuje przy tym dwa rézne potozenia.
Moze mie¢ to wptyw na przestrzeh robocza. W parametrze "kierunek"
mozna wybrac jedno z dwdch réznych potozen. Jezeli jednego z tych
potozen nie mozna uzyskac z powodéw mechanicznych, zostaje au-
tomatycznie wybrane potozenie alternatywne, niezaleznie od nasta-
wienia w parametrze "kierunek".
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3.10 Rézne funkcje

Unieruchomienie
wierzchotka narzedzia

Dla ktérej osi obrotu mo zna wybrac jedno z dwdch potozen, ustala sie

przy uruchamianiu skretu w parametrze "kierunek".

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Dla unikniecia kolizji mozecie przy skrecie zachowa¢ pozycje wierz-
chotka narzedzia. Czy ta funkcja jest dostepna, okresla producent

maszyny przy ustawianiu funkgcji "skret" w parametrze "Sledzenie

narzedzia".

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Wybor przyciskami =

programowanymi ) e ran::jszr' ‘ Skret ‘

Parametr Opis Jednost-
ka

TC Okreslenie zestawy danych skretu

0: usuniecie gtowicy skretnej

Brak wprowadzenia - brak zmiany nastawionego zestawu danych sketu

T Okreslenie narzedzia
Skret tak: obliczenie i skret (obrot uktadu wspotrzednych i przesuniecie osi obrotu)

nie: tylko obliczenie, bez skretu(tylko obrét uktadu wspotrzednych, bez przesuniecia

osi obrotu)
\Wycofanie tak: przed obrotem przesuniecia narzedzia do pozycji wycofania

nie: bez przesuniecia narzedzia po pozycji wycofania
Transformacja [Transformacja (skret) addytywna albo nowa
X0 Punkt odniesienia dla obrotu mm
YO Punkt odniesienia dla obrotu mm
70 Punkt odniesienia dla obrotu mm
\Wariant skretu [Skret osiami, przez kat przestrzenny albo kat rzutu
X Kat osi (skret osiami) kolejnos$¢ osi mozna Grad
Y Kat osi (skret osiami) dowolnie Grad
z Kat osi (skret osiami) zmienia¢ Grad
oL Kat skretu w ptaszczyznie XY wokot osi Z (skret przez kat przestrzenny) Grad
B Kat skretu w przestrzeni wokot osi Y (skret przez kat przestrzenny) Grad
Xou Kat osi (skret przez kat rzutu) kolejnos¢ osi mozna Grad
Yo Kat osi (skret przez kat rzutu) dowolnie Grad
73 Kat osi (skret przez kat rzutu) zmieniac Grad
X1 Nowy punkt zerowy obroconej ptaszczyzny mm
Y1 Nowy punkt zerowy obroconej ptaszczyzny mm
Z1 Nowy punkt zerowy obroconej ptaszczyzny mm
Kierunek Preferowany kierunek obrotu w przypadku 2 alternatyw

+: wiekszy kat 2. osi na skali glowicy / stotu skretnego

-: mniejszy kat 2. osi na skali glowicy / stotu skretnego
Utrzymanie Sledzenie: pozycja wierzchotka narzedzia jest podczas skretu zachowywana.
wierzchotka Bez sledzenia: pozycja wierzchotka narzedzia zmienia sie podczas skretu.
narzedzia
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11.03

i

’Eﬁ Przyktad programowania

Przesuniecia przez (X0, YO0, Z0) wzgl. za (X1, Y1, Z1) skretem mogg
zostac uzupetnione przez dalsze transformacje addytywne (patrz
punkt ,Przesuniecia punktu zerowego”).

Na kostce nalezy scig¢ naroznik.

Ptaszczyzna obrébki powinna by¢ skosng powierzchnig, tzn. ptasz-

czyzna obrdébki musi zosta¢ obrocona nastepujaco.

e Przy skrecie osi i skrecie przez kat przestrzenny jest najpierw
obracany uktad wspotrzednych w ptaszczyznie XY tak, by gorna
krawedz skosnej powierzchni kostki przebiegata réwnolegle do osi
X (obroéci¢ o 45° wokot osi Z wzgl. o = 45°). Nastepnie uktad
wspotrzednych jest przechylany, tak by sko$na ptaszczyzna kostki
znalazta sie w ptaszczyznie XY (obréci¢ o -54,736° wokét osi Y
wzgl. B = 54,736°).

e Przy skrecie poprzez kat projektowania osie X i Y sg obracane
0 45°, aby skosna ptaszczyzna kostki lezata w ptaszczyznie XY.
Nastepnie 0s Z jest obracana u 30°, tak by 0o$ X przechodzita
przez punkt srodkowy powierzchni skosnej (punkt zerowy obréco-
nej powierzchni).
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Widok z gory

'
-Punkt zerowy 1 L
obr. przedmiotu ey
Punkt zero- ]
~—--wy obroéco-
. | 45"
nej ptasz- *
czyzny
== Punkt odn.
dla obrotu
Widok boczny lewy
x__"
736
2
¥
T A Widok A

Przedmiot obrabiany gtowicq skretng

T Superstot TL | Superstot TL  Superstot
T FREZ m T IFREZ D1 T | FREZ o1
Odsunigcie: nie Odsunigcie: nie Odsunigcie: nie
Skret: tak Skret: tak _ Skret: tak _
| howy nowy ' nowy
Ryl =5 . AEE bkl =5A . B0a Rt =50 .088
b 1] =G G i =5 HHE | =25 . HHE
L — L —
z 4% . A8 " o 45 . Aga = s 45 .iBhn *
Ly L e ] 54 .76 Wa -4% .Bpa *
k4 A.aaa Zn 38 . ppg =
1 20,412 1 it O K 5 | 2412
W1 B . e i B .88 W1 0 .6pa
Z1 . b.Aea Z1 0.808 1 a.600
Kierunek: - Kierunek: s Kierunek: =
sledzenie $ledzenie éledzenie
Skret (osiami) Skret (kat przestrzenny) Skret (kat rzutu)
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3 Programowanie w ShopMill 11.03 3
3.10 Rézne funkcje

3.10.8 Funkcje dodatkowe

G Miedzy poszczegdlnymi krokami obrébki mozecie m. in. ponownie
wypozycjonowac wrzeciono, wiaczy¢ chtodziwo albo zatrzymac ob-
rébke.
E Sa do dyspozycji nastepujace funkcje:
e Wrzeciono

Okreslenie kierunku obrotow wrzeciona wzgl. jego pozycji (patrz
punkt "Reczne uruchomienie, zatrzymanie i pozycjonowanie wrze-
ciona")

e Stopien przektadni
Nastawienie stopnia przektadni, jezeli maszyna posiada przektad-
nie.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

e Pozostate funkcje M
Funkcje maszynowe, np. "Zamkniecie drzwi", ktére dodatkowo
udostepnia producent maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

¢ Chtodziwo
Wiaczenie / wytaczenie chtodziwa 1/2

¢ Specjalne funkcje narzedziowe 1 do 4
Wybor specjalnych funkcji narzedziowych, ktére dodatkowo udo-
stepnia producent maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

e Czas oczekiwania
Czas, po ktérym obrobka na maszynie jest kontynuowana

e Zatrzymanie programowane
Zatrzymanie obrébki na maszynie, gdy dodatkowo jest aktywny
przycisk programowany "Program Stop" (patrz punkt "Sterowanie
programem").

e Stop
Zatrzymanie obrébki na maszynie

Prosta » Nacisnijcie przyciski programowane "Prosta okrag" i "Funkcja
Funkcje "
okrag e maszyny".

» Wprowadzcie pozadane parametry.

v
Przejecie

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie".

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone.
3-246 SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga / programowanie (BAS) - wydanie 11.03



11.03

Programowanie w ShopMill 3
3.11 Wstawienie G-Code w programie ShopMill

3.11  Wstawienie G-Code w programie ShopMill

Funkcja

W ramach programu ShopMill macie mozliwos¢ programowania blo-
kow G-Code. Poza tym mozecie wstawia¢ komentarze w celu obja-
Snienia programu.

Objasnienie
Doktadny opis blokéw G-Code wedtug DIN 66025 znajdziecie w:
Literatur: /PG/, Instrukcja programowania Podstawy
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGA/, Instrukcja programowania, Przygotowanie
pracy SINUMERIK 840D/840Di/810D
Przed nagtéwkiem programu, po koncu programu i w ramach powia-
zanych blokéw programu nie mozecie sporzadzac blokéw G-Code.
ShopMill nie pokazuje blokéw G-Code w grafice programowej.
Jezeli chcecie przerywac¢ obrobke w okreslonych miejscach, progra-
mujcie w tych miejscach w planie pracy polecenie G-Code "M01"
(patrz punkt "Sterowanie przebiegiem programu").

P 5 SHOPMILL

G H18 ; Program z G-Code
G Hi15 F288 S988 T1 D2 M3
G H28 GB X188 Yie8

G HZ5 Gl X150

G H38 vi28

G HN35 Xi\ae

G | H4B Yioe

G H4A5 GB X8 Yd

END M58 Koniec programu

G-Code w programie ShopMill
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3 Programowanie w StopMill

11.03
3.11 Wstawienie G-Code w programie ShopMill

INPUT

Kolejnosé czynnosci obstugowych

» Ustawcie kursor w planie pracy programu ShopMill na bloku, za
ktérym chcecie wstawi¢ blok G-Code.

» Nacisnijcie przycisk "Input".

» Wprowadzcie pozgdane polecenia G-Code albo komentarz.
Komentarz musi zawsze zaczyna¢ sie od srednika (;).

Nowo sporzadzony blok G-Code jest oznaczany w planie pracy literg
"G" przed numerem bloku.
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Programowanie w G-Code

11.03
4.1 Sporzadzenie programu G-Code n

Sporzadzenie programu w G-Code

Utworzenie programu

w G-Code

Pro-

Nowy

Program
G-Code

oK o

-albo-

INPUT

Jezeli nie chcecie sporz gdzac programu z u zyciem funkcji ShopMill,
mozecie w ramach otoczki graficznej ShopMill sporzadza¢ program
G-Code z uzyciem polecen G-Code.

Polecenie G-Code mozecie zaprogramowac zgodnie z DIN 66025.
Ponadto maski parametrow stanowig wsparcie przy programowaniu
cykli wiercenia i frezowania. Z poszczegdlnych masek jest wytwarza-
ny G-Code, ktéry mozecie tez przettumaczy¢ z powrotem do masek.
Wspieranie cykli musi zostac¢ ustawione przez producenta maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Doktadny opis polecen G-Code wedtug DIN 66025 i cykli znajdziecie
w:
Literatura: /PG/, Instrukcja programowania Podstawy
SINUMERIK 840D/840Di/810D
[PGA/, Instrukcja programowania Przygotowanie
pracy, SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGZ/, Instrukcja programowania Cykle
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/BNM/, Podrecznik uzytkownika Cykle pomiarowe
840/840Di/810D

Jezeli w przypadku PCU 50 chcecie otrzymac blizsze informacje na
temat okreslonych polecen G-Code albo parametrow cykli, mozecie
w odniesieniu do kontekstu zatelefonowac¢ do pomocy online.

Doktadny opis pomocy online znajdziecie w:
Literatura: /BAD/, Instrukcja obstugi HMI Advanced
SINUMERIK 840D/840Di/810D

» Nacisnijcie przycisk programowany "Menedzer programow".

» Woybierzcie katalog, w ktérym chcecie utworzy¢ nowy program.

» Nacisnijcie przyciski programowane "Nowy" i "Program G-Code ".

» Wprowadzcie nazwe programu. Nazwa programu moze zawiera¢
max 24 znaki. Dozwolone sg wszystkie litery (oprécz przegtosow),

cyfry i podkresiniki (_). ShopMill automatycznie zastepuje mate li-
tery duzymi.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK" albo przycisk "Input".

Jest otwierany edytor G-Code.
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ﬂ 11.03

Programowanie w G-Code
4.1 Sporzadzenie programu G-Code

Wywolanie narzedzia

Dalsze
>

Do
programu

Narzedzia

Obstuga cykli

Kontur

konturu

Utworzenie

OK

Thumacz.
odwrotne

Frezowanie

» Wprowadzcie pozgdane polecenia G-Code.

» Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Narzedzia", gdy
chcecie wybrac narzedzie z listy narzedzi.

» Ustawcie kursor na narzedziu, ktérego chcecie uzy¢ przy obréb-
ce.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Do programu".

Wybrane narzedzie jest przejmowane do edytora G-Code.
W aktualnej pozyciji kursora w edytorze G-Code ukazuje sie np. na-
stepujacy tekst: T="FRAESER30"

W przeciwienstwie do programowania ShopMill z wywotaniem narze-
dzia nie stajg sie automatycznie aktywne nastawienia zapisane w
menedzerze narzedzi.

Oznacza to, ze dodatkowo do narzedzia musicie jeszcze programo-
wacé zmiane narzedzia (M6), kierunek obrotéw wrzeciona (M3/M4),
predkos¢ obrotowa wrzeciona (S...), chtodziwo (M7/M8)

i ew. dalsze funkcje specyficzne dla narzedzia.

Przykiad:

T="FRAESER30"” ; wywotanie narzedzia

M6 ; Zmiana narzedzia

M7 M3 S2000 ; wlaczenie chtodziwa i wrzeciona

» Przyciskiem programowanym wybierzcie, czy jest Wam potrzeb-
ne wsparcie przy programowaniu konturu cykli wiercenia albo fre-
zowania.

» Woybierzcie przyciskiem programowanym pozadany cykl.
» Wprowadzcie parametry.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Cykl jest przejmowany do edytora jako G-Code.

» Ustawcie kursor w edytorze G-Code na cyklu, gdy chcecie po-
nownie wyswietli¢ odnosng maske parametrow.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Ttumaczenie odwrotne".
Jest wyswietlana maska parametrow wybranego cyklu.

Jezeli z maski parametréow chcecie ponownie przetgczy¢ na edytor G-
Code, nacisnijcie przycisk programowany "Edit".
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Programowanie w G-Code 11.03
4.1 Sporzadzenie programu G-Code

Wsparcie cykli pomiarowych

> » Przelgczcie na rozszerzony poziomy pasek przyciskow progra-
mowanych.

Pomiar » Nacisnijcie przycisk programowany ,Pomiar frezowanie”.

frezowanie

Kalibr. » Przyciskiem programowanym wybierzcie pozadany cykl pomia-

TR | rowy.

» Wprowadzcie parametry.

oK » Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.
Cykl pomiarowy jest przejmowany do edytora jako G-Code.
» Ustawcie kursor w edytorze G-Code na cyklu pomiarowym, gdy
chcecie ponownie wyswietli¢ przynalezng maske parametrow.
Tlumacz. ST : : »
odwrotne » Nacisnijcie przycisk programowany ,Ttumaczenie odwrotne
Jest wyswietlana maska parametréw wybranego cyklu pomiarowego.
Jezeli z maski parametréw chcecie bezposrednio przetaczy¢ ponow-
E nie na edytor G-Code, nacisnijcie przycisk programowany ,Edit”.
Edit

Pomoc online (PCU 50)
» Ustawcie kursor w edytorze G-Code na poleceniu G-Code albo
na polu wprowadzania w masce parametrow wspierania cykli.

@D » Nacisnijcie przycisk "Pomoc".

HELP

Jest wyswietlana kazdorazowo odnosna pomoc.
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ﬂ 11.03 Programowanie w G-Code n
4.2 Wvkonanie proaramu G-Code

4.2 Wykonywanie programu w G-Code

G Przy wykonywaniu programu obrobka w maszynie odbywa sie odpo-
wiednio do zaprogramowania. Po uruchomieniu programu

w pracy automatycznej obrobka przebiega automatycznie. W kazdym
czasie mozecie jednak zatrzymac program a nastepnie ponownie
podjac¢ obrdbke.

Aby w prosty sposob skontrolowaé wynik programowania, bez wyko-
nywania ruchow w osi maszyny, mozecie graficznie symulowaé¢ na
ekranie wykonywanie programu. Dokfadne informacje na temat symu-
lacji znajdziecie w rozdziale "Symulacja".

Przed wykonaniem programu na maszynie muszg by¢ spetnione na-
E stepujace warunki:
e System pomiarowy sterowania jest zsynchronizowany z maszyna.
e Jest program sporzadzony w G-Code.
¢ Niezbedne korekcje narzedzi i przesuniecia punktu zerowego sg
wprowadzone.
¢ Producent maszyny uaktywnit niezbedne blokady bezpieczenhstwa.

Przy wykonywaniu programu G-Code macie do dyspozycji te same
funkcje co przy wykonywaniu programu ShopMill (Patrz punkt "Ob-

robka"
n Symulacja programu
=M ccoce
|— Pro- » Nacisnijcie przycisk programowany albo sprzetowy "Menedzer
gram albo FI:IFIB\?:@E’\Q programéw“_
» Ustawcie kursor na pozgdanym programie G-Code.
_<,> > » Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo".
== _albo- Program jest otwierany w edytorze G-Code.
% Symu- » Nacisnijcie przycisk programowany "Symulacja".
= lacja
g Petne wykonanie programu jest pokazywane graficznie na ekranie.
E Edit Jezeli chcecie przetaczy¢ z symulacji bezposrednio na edytor G-
Code, nacisnijcie przycisk programowany "Edit".
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Programowanie w G -Code 11.03 n
4.2 Wvkonanie proaramu G-Code

Wykonanie programu

G-Code
|— Pro » Nacisnijcie przycisk programowany ,Program” albo sprzetowy
= PROGRAM

gram albo MANAGER "Menedzer programow".
_|_
» Ustawcie kursor na pozgdanym programie G-Code.
_|_

Wyko- » Nacisnijcie przycisk programowany "Wykona;j".

na -albo-

Wykon. od » Nacisnijcie przycisk programowany "Wykonaj od tego miejsca",

tego miej. jezeli znajdujecie sie aktualnie w zakresie czynnosci obstugowych

"Program”.

ShopMill przetacza automatycznie na rodzaj obstugi "Maszyna Auto"
i taduje program G-Code.
» Nacisnijcie przycisk "Cycle-Start".

Cycle Start

Rozpoczyna sie wykonywanie programu G-Code na maszynie.
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Programowanie w G-Code
4. Edytor G-Code

4.3 Edytor G-Code

G Gdy zmieniacie kolejno $¢ blokéw w ramach programu G-Code, kasu-
jecie G-Code albo gdy chcecie kopiowa¢ z jednego programu do
drugiego, uzywajcie edytora G-Code.

E Gdy chcecie zmieni¢ G-Code w programie, ktory wiasnie jest wyko-
nywany, mozecie zmienic¢ tylko te bloki G-Code, ktore jeszcze nie
zostaty wykonane. Bloki te sg specjalnie uwydatnione.

W edytorze G-Code macie do dyspozycji nastepujace funkcje:

Zaznaczenie

Mozecie zaznaczy¢ dowolny G-Code.

Kopiowanie / wstawianie

G-Code mozecie kopiowac i wstawia¢ w ramach jednego progra-
mu albo miedzy réznymi programami.

Wycinanie

Mozecie wycig¢ a przez to skasowac dowolny G-Code. G-Code
pozostaje jednak w schowku, tak ze mozna go wstawi¢ w innym
miejscu.

Szukanie / zastgpienie

W programie G-Code mozecie szuka¢ dowolnego ciggu znakow

i zastgpi¢ go innym.

Do poczatku / do konca

W programie G-Code mozecie fatwo przeskoczy¢ do poczatku
wzgl. do konca.

Numerowanie

Gdy nowy albo skopiowany blok G-Code wstawicie miedzy dwa
istniejgce bloki G-Code, wowczas ShopMill automatycznie nadaje
nowy numer bloku. Ten numer bloku moze by¢ wyzszy od numeru
kolejnego bloku. Przy pomocy funkcji "Nowe numerowanie" moze-
cie ponumerowac bloki G-Code narastajgco.

n Gdy sporzadzacie albo otwieracie program G-Code, znajdujecie sie
J automatycznie w edytorze G-Code.

Zaznaczenie G-Code

>
Zazna- >
czenie

>

Ustawcie kursor w miejscu programu, w ktérym zaznaczenie ma
sie rozpoczgg.

Nacisnijcie przycisk programowany "Zaznaczenie".

Ustawcie kursor w miejscu programu, w ktérym zaznaczenie ma
sie zakonhczyc.

G-Code jest zaznaczany.
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Programowanie w G-Code

4.3 Edytor G-Code

11.03 ﬂ

Kopiowanie G-Code
Kopiowanie

Wstawienie G-Code

Wstaw

Wyciecie G-Code
Wyciecie

Poszukiwanie G-Code

Znajdz

oK v

Znajdz
nastepny

» Zaznaczcie G-Code, ktory chcecie sko piowac.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Kopiowanie".

G-Code jest zapisywany w schowku i pozostaje tam réowniez po prze-
taczeniu na inny program.

» Skopiujcie G-Code, ktory chcecie wstawic.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Wstaw".

Skopiowany G-Code jest wstawiany ze schowka do tekstu przed po-
zycja kursora.

» Zaznaczcie G-Code, ktory chcecie wycigc.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Wyciecie".

Zaznaczony G-Code jest usuwany i zapisywany w schowku.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz".

Jest wyswietlany nowy pionowy pasek przyciskéw programowanych.
» Wprowadzcie cigg znakéw, ktdry chcecie znalezc.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Program G-Code jest przeszukiwany do przodu na cigg znakoéw. Zna-
leziony cigg znakow jest zaznaczany kursorem w edytorze.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz nastepny", jezeli
chcecie kontynuowac¢ poszukiwanie.

Jest wyswietlany nastepny znaleziony cigg znakow.
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Programowanie w G-Code
4. Edytor G-Code

Znalezienie i zastgpienie

G-Code
Znajdz

Znajdz/
zastap

oK v

Zastap
wszystkie

Znajdz
nastepny

Zastap

Przeskok do poczatku / do

konca

Dalsze Do

Do
konca

Nowe numerowanie blokow

> poczatku

G-Code
Dalsze Nowe nu-
> merow. >
v
Przejecie

» Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz".
Jest wyswietlany nowy pionowy pasek przyciskéw programowanych.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz/zastgp".

» Wprowadzcie cigg znakéw, ktory chcecie znalezg, i znaki, ktére
chcecie wstawi¢ w to miejsce.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Program G-Code jest przeszukiwany do przodu na cigg znakow. Zna-

leziony cigg znakow jest zaznaczany kursorem w edytorze.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Zastgp wszystkie", gdy po-
szukiwany ciag znakéw chcecie zastgpi¢ w catym programie G-
Code.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz nastepny", gdy chce-
cie kontynuowac¢ poszukiwanie bez zastgpienia znalezionego cig-
gu znakow.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Zastap", gdy znaleziony ciag
znakow chcecie zastgpi¢ w tym miejscu w programie G-Code.

» Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Do poczatku"
wzgl. "Do konca".

Jest wyswietlany poczatek wzgl. koniec programu G-Code.

» Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Nowe numerowa-

nie-.

» Wprowadzcie numer pierwszego bloku i skok numeréw blokow
(np. co 1, co 5, co 10).
» Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie".

Bloki sa na nowo numerowane.
Mozecie anulowa¢ numerowanie gdy wprowadzicie 0 jako numer
bloku albo wielko$¢ skoku.
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Programowanie w G -Code 11.03 n
4.4 Parametrv obliczeniowe

Parametry obliczeniowe

Parametry obliczeniowe (parametry R) sg to zmienne, ktére mozecie
stosowac w ramach programu G-Code.

Programy G-Code mogag czytac¢ i zapisywac parametry R. Parame-
trom R, ktére sg czytane, mozecie na liscie parametréw R przypisaé
wartosci.

Wprowadzanie i kasowanie parametréw R moze by¢ zablokowane
przetacznikiem z zamkiem.

Wyswietlanie parametréw R

Narz. » Nacisnijcie przycisk programowany "Narzedzia przesuniecie
l¢ Ppz albo OFFSET punktu zerowego" albo przycisk "Offset".
R Param » Nacisnijcie przycisk programowany "Parametry R ".
R
Jest otwierana lista parametrow R.

Poszukiwanie parametréow

R
W‘ > Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz".
» Wprowadzcie poszukiwany numer parametru.
S » Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie”.
Przelecte Jest wyswietlany poszukiwany parametr.

Zmiana parametréw R
» Ustawcie kursor w polu wprowadzania parametru, ktory chcecie
zmienic.
» Wprowadzcie nowg wartos¢.

Nowa wartos¢ parametru jest natychmiast przejmowana.

Skasowanie parametru R

» Ustawcie kursor w polu wprowadzania parametru, ktérego war-
tos¢ chcecie skasowac.

«— » Nacisnijcie przycisk "Backspace".
BACKSPACE

Warto$¢ parametru ulega skasowaniu.
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11.03

Programowanie w G-Code

4.5 Dialekty ISO

4.5 Dialekty ISO

=2 0

Weczytanie programu

Yy

Wykonanie programu

Wyprowadzenie
programu

Pod ShopMill mozecie réowniez wykonywaé programy 1SO-Dialekt0-M
(Fanuc0-Milling). Programy ISO-Dialekt0-M sg wczytywane i wypro-
wadzane poprzez interfejs V.24.

W przypadku programoéw ISO-Dialekt0-M nie chodzi o programy,
ktore zostaty sporzadzone przy pomocy G-Code firmy Siemens. Patrz
do niniejszego punkt 4.1 Sporzadzenie programu G-Code.

Wczytanie programu ISO-Dialekt0-M nastepuje tak, jak wczytanie
programu ShopMill.

Wczytane programy ISO-DialektO-M sg zapisywane jako programy
gtéwne w katalogu ShopMill.

Zanim wykonacie program ISO-DialektO-M, musicie dokona¢ naste-

pujacych ustawien:

1. Kazdemu numerowi H programu ISO-Dialekt0-M musi zostac
przyporzadkowany zestaw danych korekcyjnych narzedzia (dane
geometryczne i dane zuzycia).

Uzupetnijcie dane geometrii narzedzia na liscie narzedzi w kolum-
nie "H" odpowiednimi numerami "H". Przyporzadkowanie musi by¢
jednoznaczne, tylko w przypadku narzedzi siostrzanych mozna
stosowac te same numery H.

2. Na poczatku programu ISO-Dialekt0-M musi by¢ umieszczone
polecenie "G291". Powrot do programu Siemens musi by¢ ozna-
czony przy pomocy "G290".

Numer ostrza narzedzia jest w przypadku programoéw ISO-Dialekt0-M
oznaczany nie skrotem literowym "D", lecz skrétem "E".

Przy pomocy przycisku programowanego "Funkcje G" mozecie wy-
Swietlac funkcje G specyficzne dla ISO-Dialekt.

Wyprowadzenie programu ISO-Dialekt0-M nastepuje jak w przypadku
programu ShopMill.

Jako format wyprowadzenia wybierzcie format tasmy dziurkowane;j /
ISO.

Mozecie spowodowac wyswietlenie w tablicy przyporzadkowania
przesuniec punktu zerowego w programie Siemens do przesuniec
w programie 1SO-Dialekt0-M.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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Programowanie w G-Code 11.03
4.5 Dialekty ISO

Notatki
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Symulacja
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Symulacja 11.03
5.1 Ogdlnie

5.1 Ogodlnie

G Funkcja

W symulacji aktualny program jest kompletnie obliczany a wynik jest
przedstawiany graficznie.

Mozecie wybiera¢ nastepujace rodzaje przedstawienia symulac;ji:

e widok z gory
¢ widok trojptaszczyznowy
e model przestrzenny

Symulacja stosuje w tym celu prawidtowe proporcje narzedzi

i konturéw obrabianych przedmiotéw. Cylindryczne frezy do matryc,
frezy w ksztatcie stozka Scietego z zaokragleniem naroznika i stoz-
kowe frezy do matryc sg przy tym przedstawiane jako frezy ostre.
Transformacje uktadu wspotrzednych przez funkcje przesuniecia
punktu zerowego, transformacje wspoétrzednych, transformacja po-
bocznicy walca i skret nie sg przedstawiane automatycznie. Aby uwi-
doczni¢ obrobke rowniez po transformacji, mozecie w programie zde-
finiowa¢ nowy poifabrykat (patrz punkt "Zmiana nastaw programo-

wych

5.2 Start/anulowanie programu

G Funkcja

Start programu

Warunek Pozadany program
e program ShopMill albo
e program G-Code
jest wybrany i znajduje sie w edytorze programow.
Symula- Nacisnijcie przycisk programowany ,,Symulacja”
= Cja

W przypadku programéw ShopMill wymiary poétfabrykatu sg dla po-
trzeb symulacji brane z nagtéwka programu.

Jezeli w programie jest wywotywany podprogram, ShopMill bierze do
obliczen nagtéwek podprogramu a przez to rowniez tam zdefiniowany
potfabrykat jest stosowany przy prezentacji graficznej. Rowniez po
wykonaniu podprogramu nastawy z jego nagtéwka dziatajg dale;.
Jezeli chcecie zachowacé pétfabrykat z programu gtéwnego, skasujcie
w nagtéwku podprogramu dane dotyczace potfabrykatu.
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Symulacja
5.2 Start/anulowanie programu

Nastawy

Czas obroébki

Koniec

Symula-
= cja

W przypadku programéw G -Code wymiary pétfabrykatu wzgl. odn o-
sSnego fragmentu musicie sami podac.

W przypadku programéw G -Code nacis$nijcie przycisk programowany
.Nastawy” i wprowadzcie pozadane wymiary (patrz te z punkt ,Utwo-
rzenie nowego programu; zdefiniowanie poffabrykatu”).

Wymiary s g zapamietywane dla symulagcji nast epnego programu G-
Code. Gdy parametr potfabrykat ustawicie na ,Wyt.”, dane sg kaso-
wane.

Nastepuje start programu.

Poprzez czas obrébki (w godzinach / minutach / sekundach) uzysku-
jecie przyblizone wyswietlenie czasu potrzebnego do wykonania pro-
gramu na maszynie (tacznie ze zmiang narzedzi).

W przypadku przerwania liczenie czasu jest zatrzymywany.

Anulowanie programu

Symulacje mozecie przerwac przyciskiem programowanym ,Koniec".

Po ponownym nacisnieciu przycisku programowanego ,Symulacja”
nastepuje ponowny start programu.
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5.3 Przedstawienie w widoku z goéry

G Funkcja

Pod tym przyciskiem programowanym kontur jest przedstawiany
w widoku z gory.

Przedstawienie gtebokosci obrazuje Wam poziom gtebokosci, na
ktérym aktualnie nastepuje obrdbka.

Dla przedstawienia gtebokosci na tej grafice obowigzuje:

»im giebiej, tym ciemniej”.

Wybor przyciskiem progra- ~ Widok
mowanym zgony
Przykfad czesci gotowej w widoku z gory:

Widok z goéry

Czas catkowity
8:24:57
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5.4 Przedstawienie w widoku tréjptaszczyznowym

5.4 Przedstawienie w widoku tréjptaszczyznowym

[3

Wybor przyciskiem progra-
mowanym

Przesuwanie ptaszczyzn
przekrojow

Funkcja

Przedstawienie nastepuje w widoku z gory z 2 przekrojami, podobnie
do rysunku technicznego.

Przy przedstawianiu w 3 ptaszczyznach sa do dyspozyc;ji funkcje do
powiekszania fragmentu.

Przykfad czesci gotowej w widoku trojptaszczyznowym:

3 Ebenen

Z1
1

~]"

=l

-108
168 @

Z1

Czas catkowity
B:24:57

Poprzez potozenie krzyza nitkowego na widoku z gory otrzymujecie
ptaszczyzne przekroju w odnosnym widoku bocznym. Przyktad mode-
lu przestrzennego (czes¢ gotowa):

Ptaszczyzny przekroju moga by¢ dowolnie przesuwane na przedsta-
wieniu trojptaszczyznowym. Przez to mozecie uczyni¢ widocznymi
kontury zakryte.

Przesuniecie w  [przyciskami ...

ptaszczyznie y A v

taszczyznie X
p y 4 >

ptaszczyznie z | | &
PAGE PAGE
DOWN up
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5.5 Powiekszenie fragmentu czesci gotowej

G Funkcja

Funkcje do szczegdtowego przedstawienia czesci gotowej sg Wam
udostepniane w

e widoku z gory iw
e przedstawieniu trojptaszczyznowym.

Wybor przyciskiem progra-  Szczegdty

mowanym
Powiekszenie fragmentu Przyciski Znaczenie
Do Powracacie do obrazu wyjsciowego
poczatku
Zoom Przy pomocy przyciskéw programowanych "Zoom
= +" wzgl. "Zoom -" aktualna tres¢ ekranu jest
Zoom przedstawiana w wiekszej albo mniejszej rozdziel-

czosci. Przy pomocy kursora wzgl. przyciskow
przewijania ustawcie krzyz nitkowy na pozadanym
punkcie srodkowym fragmentu obrazu.

Wskazéwka:
Przy pomocy przyciskow "-" wzgl. "+" na pulpicie
obstugi mozecie wykonaé te same czynnosci.

Auto Przy pomocy tego przycisku programowanego
Zoom uzyskacie dopasowane do okna przedstawienie
wszystkich drég ruchu na obrazie graficznym..
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5.6 Trojwymiarowe przedstawienie czesci gotowej

G Funkcja

Czes¢ gotowa jest pokazywana przestrzennie jako model przestrzen-

ny. Symulacja pokazuje aktualny stan obrobki.

Na modelu przestrzennym mozecie przedstawia¢ zakryte kontury

i widoki przez

e zmiane potozenia wokot osi pionowej

e przeciecie modelu przestrzennego w pozgdanym miegjscu.
Wybor przyciskiem progra- ﬁ
mowanym .

Przyktad modelu przestrzennego (czes¢ gotowa):

Model przestrzenny

Czas catkowity
B E24ET
5.6.1 Zmiana potozenia czesci gotowej
Wybor przyciskiem progra-  Szczegdty
mowanym
Wybor widokow Mozecie wybiera¢ sposrdd nastepujacych widokow:

Lewa strona czesci gotowej od przodu

Prawa strona czesci gotowej od przodu

Prawa strona czesci gotowej od tytu

Lewa strona czesci gotowej od tytu

T
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5.6.2 Rozciecie czesci gotowej

Warunek Jest wybrana pozadana strona czesci gotowe;.

Wybor przyciskiem progra-

mowanym _ @

Przesuniecie ptaszczyzn Aby uczyni¢ widocznym kontur zakryty, przesuhcie ptaszczyzny prze-
przekroju kroju przy pomocy przyciskow kursora i przyciskdéw przewijania (patrz

tez punkt ,Przedstawienie w widoku trojptaszczyznowym”) do poza-
danej pozyc;ji.

Aktuali- Nowe ustawienie jest aktualizowane przez nacisniecie tego przycisku
zacja programowanego.

Przykfad rozcietego modelu przestrzennego (czesci gotowej):

Model przestrzenny

Z1

1l
x1

Czas catkowity
8:24:57

5.6.3 Aktualizacja przedstawienia czesci gotowej

Warunek - ” . .
Jest wysSwietlany ,model przestrzenny” a program jest uruchomiony.

Aktuali- Podczas testu programu po kazdym nacisnieciu przycisku programo-
zacja wanego ,Aktualizacja” przedstawienie tréjwymiarowe jest aktualizo-
wane do najnowszego stanu obrobki.
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Zarzadzanie programami w ShopMill

W szystkie programy obrdbki, ktdre sporzadziliscie w ShopMill, sg
zapisywane w pamieci roboczej NC. Przy pomocy menedzera pro-
gramoéw mozecie w kazdym czasie siega¢ do tych programéw, aby je
wykonywac, zmieniac, kopiowac albo zmienia¢ ich nazwy. Programy,
ktorych juz nie potrzebujecie, mozecie skasowac¢ w celu zwolnienia
miejsca w pamieci.

Odnosnie wymiany programoéw i danych z innymi stanowiskami pracy
ShopMill stwarza Wam rézne mozliwosci:

wilasny dysk twardy (tylko PCU 50)
interfejs V.24

stacja dyskietek

potaczenie sieciowe

Ponizsze punkty objasniajg alternatywnie zarzadzanie programami
przy pomocy PCU 20 albo PCU 50.

Prosze poinformowac sie, na jakiej PCU w Waszym przypadku pracu-
je ShopMill i nastepnie czytajcie albo punkt

6.2 Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 20

albo punkt

6.3 Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 50.

6-270
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6.2 Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 20

Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 20

W przypadku wariantu ShopMill z CPU 20 wszystkie programy i dane
sg stale utrzymywane w pamieci roboczej NC.

Programy i dane sg wczytywane albo wyprowadzane poprzez interfejs
V.24,

Poza tym mozna wys$wietli¢ zarzgdzanie plikami w stacji dyskietek
albo na dysku sieciowym.

Otoczka graficzna ShopMill PCU 20
e\ 34 55

et [——
Progr. ShopMill Progr. ShopMill

' | Podpr. ShopMill Podpr. ShopMill
Progr. G-Code Progr. G-Code

Stacja sieciowa

Stacja dyskietek i Pamie¢ robocza NC

Przechowywanie danych przy pomocy PCU 20

Przeglad wszystkich katalogéw i programow znajdziecie
w menedzerze programow.

Wielkosé Datalczas
MOK-Dir. 2709 2002 1052
MOR-{H e, 20 SRR L

Zaznacz |

Dalsze

Wolna pamieé¢

Menedzer programéw PCU20

Na poziomym pasku przyciskéw programowanych mozecie wybrac
nosnik danych, ktérego katalogi i programy chcecie wyswietli¢.
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wlENY

Otwarcie katalogu

Pro-
gram

n-:
o
INPUT -albo-

-albo-

PROGRAM
MANAGER

Dodatkowo do przycisku programowanego "NC", przy pomocy ktére-
go mozna wys$wietli¢ dane pamieci roboczej NC, moga byc¢ jeszcze
zajete przyciski programowane 2 do 5. Przy ich pomocy mozecie
wyswietla¢ katalogi i programy stacji dyskietek i dyskow.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Na przegladzie symbole w lewej kolumnie majg nastepujace znacze-
nie:

Katalog

Program

Dane punktu zerowego / narzedzia

Katalogi i programy sg zawsze wyszczegolnione z nastepujacymi
informacjami:
e Nazwa
Nazwa moze obejmowa¢ maksymalnie 24 znaki. Przy przeno-
szeniu danych do systeméw zewnetrznych nazwa jest obcinana
po 8 znakach.
o Typ
katalog: WPD
program: MPF
dane punktu zerowego / narzedzia: INI
o  Wielkos¢ (w bajtach)
e Data/czas (sporzadzenia albo ostatniej zmiany)

W katalogu "TEMP" ShopMill zapisuje programy , ktére sg wytwarza-
ne wewnetrznie w celu obliczania procesow skrawania warstwowego.

Powyzej poziomego paska przyciskow programowanych znajdziecie
dane dotyczace zajetosci pamieci w NC.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Menedzer programow" albo
przycisk sprzetowy "Menedzer programow".

Jest wyswietlany przeglad katalogow.

» Przyciskiem programowanym wybierzcie nosnik danych.

» Ustawcie kursor na katalogu, ktéry chcecie otworzyc.

» Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo".

6-272
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6.2 Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 20

Powrot do nadrzednej
plaszczyzny katalogéow

<

%

INPUT

-albo-

6.2.1 Otwarcie programu

[3

Pro-
gram

o

INPUT

-albo-

Widzicie teraz wyswietlane wszystkie programy w tym katalogu.

» Nacisnijcie przycisk "Kursor w lewo", gdy kursor znajduje sie
w dowolnym wierszu.

-albo-

» Ustawcie kursor na wierszu powrotu.

-i-

» Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w lewo".

Jest wyswietlana nadrzedna ptaszczyzna katalogow.

Gdy chcecie doktadniej przyjrze¢ sie programowi albo dokona¢ w nim
zmian, wyswietlcie plan pracy programu.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Menedzer programow".
Jest wyswietlany przeglad katalogow.
» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie otworzyc.

» Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo".

Wybrany program jest otwierany w zakresie czynnos$ci obstugowych
"Program". Jest wyswietlany plan pracy programu.
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6.2.2 Wykonanie programu
G Wszystkie programy, ktére sg zapisane w Waszym systemie, moze-

cie w kazdym czasie wybrac, a przy ich pomocy automatycznie pro-
wadzi¢ obrébke.

|— » Otworzcie "menedzer programow".
4 |_E e
=| gram

» Ustawcie kursor na Programie, ktéry chcecie wykonaé.

Wykonanie » Nacisnijcie przycisk programowany "Wykonanie".
ShopMill przetacza teraz na rodzaj obstugi "Maszyna auto" i faduje
program.
» Nastepnie nacisnijcie przycisk "Cycle Start".
Cycl Start Rozpoczyna sie obrébka (patrz tez punkt "Praca automatyczna".)
E Wyko- Gdy program jest juz otwarty w zakresie czynnosci obstugowych "Pro-
naj gram", nacisnijcie przycisk programowany "Wykonaj od tego

miejsca", aby zatadowaé¢ program do rodzaju obstugi "Maszyna auto".
Tam uruchomcie obrobke rowniez przyciskiem "Cycle Start".

6.2.3 Mocowanie wielokrotne

Funkcja "mocowanie wielokrotne" powoduje optymalizacje zmiany

G narzedzi dla wielu zamocowanych obrabianych przedmiotéw. Po
pierwsze ulegaja przez to skréceniu czasy pomocnicze. Po drugie
odpadajg czasy zmiany narzedzi, gdyz w miare mozliwosci we
wszystkich miejscach zamocowania sg wykonywane wszystkie czyn-
nosci obroébkowe danym narzedziem, zanim zostanie zatozone na-
rzedzie nastepne.

Oprécz imakéw powierzchniowych mozecie stosowaé rowniez imaki
obrotowe, jezeli producent maszyny to przewidziat.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Mozecie albo wykona¢ wielokrotnie ten sam program w wielu miej-
scach zamocowania albo mozecie wybrac¢ rézne programy.

3 Funkcja "mocowanie wielokrotne dla réoznych programow" jest opcja
programowa,
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=

Pro-
Dalsze Mocow.
> wielokr.

OK

W przypadku zamocowania wielokrotnego jest z wielu programow
sporzadzany jeden program. Kolejnos¢ narzedzi w ramach jednego
programu pozostaje przy tym zachowana. Cykle i podprogramy nie sg
dzielone, wzory pozycji sg obrabiane do konca.

Poszczegodlne programy muszg spetnia¢ nastepujgce warunki:

¢ tylko programy ShopMill

e program musi by¢ przetestowany

e program 1. zamocowania musi by¢ wdrozony

e bez znacznikéw/powtdrzen, tzn. bez skokdw w programie

e bez przetgczania cale/mm

e bez przesunie¢ punktu zerowego

¢ bez transformacji wspotrzednych (przesuniec¢, skalowan itd.)

e kontury muszg posiada¢ jednoznaczne nazwy, tzn. ta sama nazwa
konturu nie moze by¢ wywotywana w wielu programach

¢ w cyklu wybierania materiatu (frezowanie konturu) parametr "punkt
startowy" nie moze by¢ nastawiony na "recznie"

e bez nastaw samopodtrzymujgcych sie, tzn. nastaw, ktére dziatajg
na wszystkie dalsze bloki (tylko w przypadku zamocowania wielo-
krotnego dla réznych programow)

¢ max 50 konturéw na zamocowanie

¢ max 49 zamocowan

Znaczniki wzgl. powtérzenia, ktorych w programach dla zamocowan
wielokrotnych nie wolno stosowaé, mozna obej$¢ przez stosowanie
podprogramow.

» Otworzcie "menedzer programow".

» Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Mocowanie wielo-
krotne".

» Wprowadzcie liczbe zamocowan i numer pierwszego przesunie-
cia punktu zerowego, ktére ma by¢ stosowane.
Mocowania sg obrabiane w kolejnosci rosnacej od startowego
przesuniecia punktu zerowego. Przesuniecia punktu zerowego sg
definiowane w menu "Narzedzia / przesuniecia punktu zerowego".

» Wprowadzcie nazwe nowego programu facznego (XYZ.MPF).
» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Jest wyswietlana lista, w ktérej réznym przesunieciom punktu zero-
wego muszg zostac przyporzadkowane rézne programy. Nie wszyst-
kim przesunieciom punktu zerowego, tzn. zamocowaniom, muszg,
zostac przyporzadkowane programy, ale co najmniej dwom.
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Wybér
programu

OK

Na wszyst.
ZamOoCOoWw.

Skasow. Skasuj
wyboru wszystko

Obliczenie
programu

» Nacisnijcie przycisk programowany "Wybér programu".
Jest wyswietlany wybor programow.

» Ustawcie kursor na pozgdanym programie.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Program jest przejmowany do listy przyporzadkowania.

» Powtarzajcie to postepowanie, az do kazdego z pozadanych
przesunie¢ punktu zerowego bedzie przyporzadkowany program.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Na wszystkich zamocowa-
niach", jezeli ten sam program chcecie wykonywac na wszystkich
zamocowaniach. Mozecie tez najpierw pojedynczym przesunie-
ciom punktu zerowego przyporzadkowac rézne programy a na-
stepnie pozostatym przesunieciom przyporzadkowaé ten sam pro-
gram przy pomocy przycisku programowanego "Na wszystkich
zamocowaniach".

» Nacisnijcie przycisk programowany "Skasuj wybor" albo "Skasuj
wszystko", gdy chcecie usunag¢ z listy przyporzadkowania poje-
dyncze albo wszystkie programy.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Oblicz program", gdy lista
przyporzadkowania jest kompletna.

Nastepuje optymalizacja zmian narzedzi.

Caty program jest nastepnie numerowany na nowo i przy przecho-
dzeniu miedzy réznymi zamocowaniami jest kazdorazowo podawany
numer aktualnego zamocowania.

Dodatkowo do programu tacznego (XYZ.MPF) jest tworzony plik
XYZ_MCD.INI, w ktérym jest zapisane przyporzadkowanie miedzy
przesunieciami punktu zerowego i programami. Obydwa programy sg
zapisywane w katalogu, ktéry zostat przedtem wybrany w menedze-
rze programow.

Jezeli przetaczycie z listy przyporzadkowania (bez "Anuluj" albo
"Utwodrz program") na inng funkcje a nastepnie ponownie wywotacie
funkcje "Zamocowanie wielokrotne", zostanie wyswietlona ta sama
lista przyporzadkowania.
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6.2.4 Wykonywanie programu z dyskietki / stacji sieciowej

Jezeli pojemnos¢ pamieci roboczej w NC jest juz w duzym stopniu
G wykorzystana, wéwczas mozecie wykonywacé programy réwniez ze

stacji dyskietek / stacji sieciowe;.

Wowczas nie caty program jest przed wykonaniem tadowany do pa-

mieci NC, lecz tylko jego czesé. Dalsze bloki programu sg wowczas

przy wykonywaniu tej pierwszej czesci ciggle dotadowywane.

Przy wykonywaniu ze stacji dyskietek / sieciowej program pozostaje
tam zapisany.

|— Pro- » Otworzcie "menedzer programow".
J gram

% _ » Woybierzcie przyciskiem programowanym stacje dyskietek / stacje
; sieciowa.

» Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie uruchomic¢ wyko-
nywanie programu.

_<,> > » Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo".

INPUT

-albo- Katalog jest otwierany.

» Ustawcie kursor na programie, ktérego wykonywanie chcecie

uruchomic.
Dalsze Wykon. ‘ » Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Wykon. dysk
> dySk tw. tWardy“
ShopMill przetacza teraz na rodzaj obstugi "Maszyna auto" i faduje
program.
@ » Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".
Cycle Start

Nastepuje start obrobki (patrz tez punkt "Praca automatyczna"). Tres¢
programu jest w miare postepdw obrébki ciagle dotadowywana do
pamieci
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6.2.5 Utworzenie nowego katalogu/programu

Struktury katalogowe pomagajg Wam w przejrzystym zarzadzaniu
G swoimi programami i danymi. Mozecie przy tym w katalogu dowolnie

tworzy¢ podkatalogi.

W podkatalogu/katalogu mozecie natomiast tworzy¢ programy

a nastepnie pisac¢ w nich bloki (patrz punkt "Programowanie

w ShopMill").
Nowy program jest automatycznie zapisywany w pamieci roboczej
NC.

Utworzenie katalogu
Pro- » Otworzcie "menedzer programéw".
gram

Nowy ‘ Katalog ‘ » Nacisnijcie przyciski programowane "Nowy" i "Katalog".

» Wprowadzcie nowg nazwe katalogu.

> .z e . n ll‘
ok Nacisnijcie przycisk programowany "OK

Pozadany katalog ulega utworzeniu.

Utworzenie programu

|— Pro- » Otworzcie "menedzer programow".
gram
» Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie utworzy¢ nowy
program.
_<,> > » Nacisnijcie przycisk "Input" LBO "Kursor w prawo".
INPUT
-albo-
Nowy > Nacisnijcie przycisk programowany "Nowy".
Program » Nacisnijcie teraz przycisk programowany "Program ShopMill",
ShopMil gdy chcecie utworzyé program ShopMill.
(Patrz punkt "Programowanie w ShopMill")
-albo-
Program » Nacisnijcie przycisk programowany "Program G-Code", jezeli
G-Code chcecie utworzyé program G-Code.
(Patrz rozdziat "Programowanie w G-Code")
© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
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6.2.6 Zaznaczenie wielu programow

Aby pdzniej wiele programdw rownoczesnie kopiowac, kasowac itd.,
mozecie zaznaczac wiele programow blokowo albo pojedynczo.

Blokowe zaznaczenie
J wielu programow

|— Pro- » Otworzcie "menedzer programow".
gram

» Ustawcie kursor na pierwszym programie, ktory chcecie zazna-

czyc.
Zaznacz » Nacisnijcie przycisk programowany "Zaznacz".
A v » Przy pomocy przyciskow kursora wybierzcie dalsze programy
-albo- w kierunku do goéry lub do dotu.

Jest zaznaczany caty blok programow.

Pojedyncze zaznaczanie
wielu programow

Pro- » Otworzcie "menedzer programow".
gram

» Ustawcie kursor na pierwszy program, ktory chcecie zaznaczy¢.

» Nacisnijcie przycisk "Select"
SELECT

A v » Nastepnie przesuncie kursor na nastepny program, ktory chcecie
_albo- wybrac.
O » Ponownie nacisnijcie przycisk "Select".

SELECT

Zostajg zaznaczone pojedynczo wybrane programy.
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6.2.7 Kopiowanie / przesuwanie plikow / katalogéw

Gdy chcecie utworzy¢ nowy katalog albo program, ktéry ma by¢ po-
G dobny do juz istniejacego, wowczas zaoszczedzicie czas, gdy skopiu-

jecie stary katalog wzgl. program i zmienicie tylko wybrane programy

wzgl. bloki.

Poza tym mozecie przesuwac katalogi i programy oraz nadawac im

inne nazwy.

Mozliwos¢ kopiowania, wycinania i wstawiania w inne miejsce katalo-

gow i programow wykorzystujcie réwniez do wymiany danych poprzez

dyskietke albo stacje sieciowa z innymi urzgdzeniami

z ShopMill.
E Nie mozecie zmieni¢ nazwy programu, gdy jest on wtasnie zatadowa-
ny w rodzaju obstugi "Maszyna auto".

n Kopiowanie katalogu /
J programu

Pro-
gram
Wybierzcie ptaszczyzne katalogéw, w ktorg chcecie wstawi¢ sko-

Kopiowanie
piowany katalog/program.

Wstawienie » Nacisnijcie przycisk programowany "Wstaw".

Skopiowany katalog/program jest wstawiany w wybranej ptaszczyznie
katalogow. Jezeli w tej ptaszczyznie istnieje juz katalog/program

o takiej samej nazwie, ukazuje sie pytanie, czy chcecie kata-
log/program zastgpi¢ czy wstawi¢ pod inng nazwa.

Otworzcie "menedzer programow”.

Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktory chcecie skopiowac.

Nacisnijcie przycisk programowany "Kopiu;j".

vV V VYV V

ok » Nacisnijcie przycisk programowany "OK", gdy chcecie kata-
log/program zastapic.

-albo-

» Wprowadzcie inng nazwe, gdy chcecie wstawic katalog/program
pod inng nazwa.

> .7 e . n ll.
ok Nacisnijcie przycisk programowany "OK
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Zmiana nazwy katalogu /

programu

e

Zmiana
nazwy

oK v

» Otworzcie "menedzer programow".

» Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktérego nazwe chcecie
zmienié.

Y

Nacisnijcie przycisk programowany "Zmiana nazwy".

» W polu "na:" wprowadzcie nowg nazwe katalogu albo programu.
Nazwa musi by¢ jednoznaczna, tzn. dwa katalogi albo programy
nie mogg mie¢ tej samej nazwy.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Nastepuje zmiana nazwy katalogu/programu.

6.2.8 Skasowanie katalogu / programu

[3

2 B

e

Skasuj

Kasujcie od czasu do czasu programy albo katalogi, ktorych juz nie
potrzebujecie, aby utrzymac przejrzystos¢ zarzadzania plikami

i zwolni¢ pamie¢ roboczg NC.

Ewentualnie zapiszcie przedtem te dane na zewnetrznym nosniku
danych (patrz punkt "Wyprowadzenie / wczytanie programu poprzez
interfejs V.24").

Pamietajcie, ze przez skasowanie katalogu kasujecie rowniez wszyst-
kie programy, dane narzedzi i dane punktu zerowego jak tez podkata-
logi, ktore sie w tym katalogu znajduja.

Jezeli chcecie zwolni¢ miejsce w pamieci NC, skasujcie zawartos¢
katalogu "TEMP". Tam ShopMill zapisuje programy, ktére sg wytwa-
rzane wewnetrznie do obliczania proceséw skrawania.

» Otworzcie "menedzer programow".
» Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktéry chcecie skasowac.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Skasuj".

Wybrany katalog albo program ulega skasowaniu.
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6.2.9 Wykonywanie programu poprzez interfejs V.24

[3

Yy

it

Dalsze
>

V24
Nastawy

«

Powrot

Start

Cycle Start

Wykona-
nie V24

Mozecie uruchamia¢ wykonywanie programéw zapisanych na ze-
wnetrznych nosnikach danych bezposrednio poprzez interfejs V.24.
Oznacza to, ze przed obrdobka nie musicie najpierw wczytywacé pro-
gramu.

Jezeli program potrzebuje do wykonania np. wiecej miejsca

w pamieci, niz udostepnia pamie¢ robocza NC, wowczas tresé pro-
gramu jest ciggle dotadowywana poprzez interfejs V.24.

Interfejsy V.24 sterowania i zewnetrznego nosnika danych muszg byc¢
do siebie dopasowane. Oznacza to, ze w obydwu interfejsach musicie
dokona¢ takich samych ustawien.

» Otworzcie "menedzer programow".

» Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Wykonywanie
V24",

» Nacisnijcie przycisk programowany "Nastawy V24", jezeli chcecie
ustawic interfejs.

» Wprowadzcie pozadane nastawy.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Powrdét".
Nastawy interfejsu zostajg zapisane.

» Woybierzcie po w urzadzeniu wspotpracujacym program, ktory
chcecie wykonac.

» W urzadzeniu wspdtpracujgcym uruchomcie przesytanie.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Start".

ShopMill przetacza teraz na rodzaj obstugi "Maszyna auto" i faduje
czes¢ programu.

» Nastepnie nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Rozpoczyna sie obrébka (patrz tez punkt "Praca automatyczna").
Tres¢ programu jest w miare postepu obrobki ciggle dotadowywana

do pamieci roboczej NC. Po wykonaniu poprzez interfejs V.24 pro-
gram pozostaje nadal zapisany na zewnatrz.
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6.2.10 Wyprowadzenie / wczytanie programu poprzez interfejs V.24

[3

i

Wyprowadzenie progra-

=

e

Dalsze
>

V24
nastawy

«

Powrot

Wszystkie
pliki

Start

Wyprowa-
dzenie

Poprzez interfejs V.24 programy mogg poprzez zewnetrzny nosnik
danych by¢ wymieniane z innymi stanowiskami pracy ShopMill.
Ponadto wykorzystujcie te mozliwos¢ do usuwania danych, przy uzy-
ciu ktorych aktualnie nie pracujecie, aby zwolni¢ pamiec roboczg NC.
Gdy tylko bedziecie znéw potrzebowac¢ usunietych programoéw, mo-
zecie je w kazdym czasie ponownie wczytac.

Przy wyprowadzaniu wzgl. wczytywaniu programu z wzgl. do ShopMill
sg zawsze jednoczesnie przesytane podprogramy ShopMill. W jednej
operacji mozecie wczyta¢ wzgl. wyprowadzi¢ rowniez wiele progra-
mow.

Interfejsy V.24 sterowania i zewnetrznego nosnika danych muszg byc¢
do siebie dopasowane. Oznacza to, ze w obydwu interfejsach musicie
dokona¢ takich samych ustawien.

Zwracajcie uwage, by przy wyprowadzaniu nastawi¢ prawidtowy for-
mat (binarny / PC, tasmy dziurkowanej wzgl. tasmy dziurkowanej /
ISO).

W przeciwnym przypadku urzadzenie wspotpracujace nie bedzie mo-
gto interpretowa¢ wyprowadzonych danych.

» Otworzcie "menedzer programow".

Jest wyswietlany przeglad katalogow.

» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie wyprowadzic.

> Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Wyprowadzenie".

> Nacisnijcie przycisk programowany "Nastawy V24", jezeli chcecie
ustawi¢ interfejs.

» WprowadZcie pozadane ustawienia.

> Nacisnijcie przycisk programowany "Powrét".

Nastawy interfejsu sg zapisywane.

> Nacisnijcie przycisk programowany "Wszystkie pliki", jezeli chce-
cie wybra¢ wszystkie wybrane programy.

» Uruchomcie przesyfanie na urzadzeniu wspotpracujacym.
> Nacisnijcie przycisk programowany "Start".

Jest wyprowadzany wybrany program i wszystkie zawarte podpro-
gramy ShopMill.
W oknie "Wyprowadzenie" jest wySwietlana nazwa wtasnie wyprowa-
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dzanego programu i liczba przestanych bajtéw.

Stop >

Weczytanie programu

o >
e

Dalsze W czytanie >
>
V24 >
nastawy
>
« >
Powrét

Nacisnijcie przycisk programowany "Stop", gdy chcecie przerwaé
wyprowadzanie danych.

Nastepnie nacisnijcie ponownie przycisk programowany "Start",
aby kontynuowac przesytanie danych.

Otworzcie "menedzer programow”.

Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Wczytanie".
Nacisnijcie przycisk programowany "Nastawy V24", gdy chcecie
ustawic interfejs.

W prowadzcie pozadane ustawienia.

Nacisnijcie przycisk programowany "Powrot"”.

Nastawy interfejsu sg zapisywane.

>

>

Start >

Wybierzcie w urzadzeniu wspotpracujgcym programy, ktore chce-
cie wczytac.

W urzadzeniu wspdtpracujgcym uruchomcie przesytanie.

Nacisnijcie przycisk programowany "Start".

W oknie "Wczytywanie" jest wyswietlana nazwa wiasnie wczytywane-
go programu i liczba przestanych bajtéw. Program jest zapisywany w
katalogu, ktory jest zapisany w nagtéwku programu.

Stop >

>

Nacisnijcie przycisk programowany "Stop", jezeli chcecie prze-
rwa¢ wczytywanie danych.

Nacisnijcie nastepnie ponownie przycisk "Start", aby kontynuowac
przesytanie danych.
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6.2.11 Wyswietlenie protokotu btedéw

Jezeli przy przesytaniu bteddw przy pomocy V.24 wystgpig btedy,
wowczas ShopMill zapisuje je w protokole btedow.

|— Pro- » Otworzcie "menedzer programéw".
J gram

Dalsze » Nacisnijcie przycisk programowany "Dalsze".

>
Wyprowa- Wczytanie » Nacisnijcie przycisk programowany "Wyprowadzanie" albo
dzenie _al bo_ “WCZytan'e“
Protokét » Nastepnie nacisnijcie przycisk programowany "Protokot btedow".
btedow

Jest wyswietlany protokdét transmisji danych.

6.2.12 Zachowanie / wczytanie danych narzedzi / punktu zerowego

Oprécz programow mozecie zapisywaé w pamieci rowniez dane na-
G rzedzi i ustawienia punktu zerowego.

Wykorzystujcie te mozliwos¢ aby np. zapisa¢ wymagane dane narze-

dzi i punktu zerowego dla okreslonego programu ShopMill. Jezeli

bedziecie chcieli wykonywac ten program w pdzniejszym czasie,

wowczas mozecie szybko powrdci¢ do tych nastaw.

Réwniez dane narzedzi, ktére okresliliscie na zewnetrznym przyrza-

dzie do nastawiania, mozecie w ten sposéb fatwo wgra¢ do menedze-

ra narzedzi. Patrz na ten temat
Literatura: /FBSP/, Opis funkcjonowania ShopMill

Mozecie wybrag¢, jakie dane chcecie zachowac:
E e dane narzedzi

e zajeto$¢ magazynu

e punkty zerowe

e bazowy punkt zerowy

Poza tym mozecie okresli¢ zakres zachowania danych:

o kompletna lista narzedzi wzgl. wszystkie punkty zerowe

e wszystkie stosowane w programie dane narzedzi wzgl. punkty
zerowe

E Wyprowadzenie zajetosci magazynu jest mozliwe tylko wtedy, gdy
Wasz system przewiduje zatadunek i roztadunek narzedzi do wzgl.
z magazynu (patrz punkt "Zatadowanie / roztadowanie narzedzia").
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Zachowanie danych

Gram

Dalsze
>

oK v

Zachow.
danych

Weczytanie danych

P

Wykonanie
-albo-

oK v

INPUT

» Otworzcie "menedzer programow".

» Ustawcie kursor na programie, ktérego dane narzedzi i punktu
zerowego chcecie zachowac.

» Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Zachowanie da-
nych".

» Woybierzcie dane, ktére chcecie zachowac.

» Zmiencie, jezeli chcecie, zaproponowang nazwe.
Jako nazwa dla Waszego pliku narzedzi i punktu zerowego zo-
stanie Wam zaproponowana nazwa pierwotnie wybranego pro-
gramu z dodatkiem "..._TMZ".

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Dane narzedzi / punktu zerowego zostang utworzone w tym samym
katalogu, w ktérym znajduje sie wybrany program. Jezeli plik narzedzi
i punktu zerowego o podanej nazwie juz istnieje, wowczas zostanie
teraz zastgpiony nowymi danymi.

» Otworzcie "menedzer programow".

» Ustawcie kursor na zachowanych danych narzedzi / punktu zero-
wego, ktére chcecie ponownie wczytac.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Wykonanie" albo przycisk
"Input”.

Jest otwierane okno "Wczytanie zachowanych danych".

» Woybierzcie, jakie dane (dane korekcyjne narzedzi, zajeto$¢ ma-
gazynu, dane punktu zerowego, bazowe przesuniecie punktu ze-
rowego) chcecie wczytad.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Dane sg wczytywane.
W zalezno$ci od tego, jakie dane wybraliscie, ShopMill zachowuje sie
nastepujgco:

wszystkie dane korekcyjne narzedzi
Wszystkie dane zarzadzania narzedziami sg kasowane a nastepnie
sg wgrywane dane zachowane.

wszystkie dane korekcyjne narzedzi stosowane w programie
Jezeli przynajmniej jedno z wczytywanych narzedzi juz istnieje
w menedzerze narzedzi, mozecie wybra¢ miedzy nastepujacymi
mozliwosciami.

6-286

© Siemens AG 2003 W szelkie prawa zastrzezone
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga/programowanie - wydanie 11.03



E 11.03

Zarzadzanie plikami

6.2 Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 20

Zastap
wszystkie

Nie
zastepuj

Nie

Tak

» Nacisnijcie przycisk programowany "Zastap wszystkie“, jezeli
chcecie wgrac wszystkie narzedzia. Dalsze juz istniejace narze-
dzia zostang teraz zastgpione bez dalszych zapytan.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Nie zastepu;j", jezeli chcecie
anulowa¢ wczytywanie danych.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Nie", jezeli chcecie zacho-
wac stare narzedzie.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Tak", jezeli chcecie zastapic
stare narzedzie.

W przypadku menedzera narzedzi bez zatadunku / roztadunku stare
narzedzie jest kasowane, w przypadku wariantu z zatadunkiem / roz-
tadunkiem stare narzedzie jest przedtem roztadowywane.

Jezeli przed przejeciem przez "Tak" zmienicie nazwe narzedzia,
wowczas narzedzie jest jako dodatkowe wpisywane na liste narzedzi.
Przesuniecia punktu zerowego

Istniejace przesuniecia punktu zerowego sg przy wczytywaniu zawsze
zastepowane.

Zajetos¢ magazynu
Jezeli zajetos¢ magazynu nie jest réwnoczesnie wczytywana, narze-
dzia sg wpisywane na liste narzedzi bez numeru miegjsca.
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Zarzadzanie programami przy pomocy CPU 50

W przypadku wariantu ShopMill z PCU 50 dodatkowo do pamieci
roboczej NC jest przewidziany wtasny dysk twardy. Dzieki temu jest
mozliwe zapisywanie na dysku wszystkich programéw, ktére aktualnie
nie sg w NC potrzebne.

Poza tym mozna wys$wietla¢ zarzadzanie katalogami stacji dyskietek
albo dysku sieciowego i mozecie wczytywac i wyprowadzaé programy
i dane rowniez poprzez interfejs V.24.

Otoczka graficzna PCU 50

+—» V.24 SS
edycja edycja edycja

Progr. ShopMill Progr. ShopMill Progr. ShopMill

Podpr. ShopMill . Podpr. ShopMill Podpr. ShopMill

Progr. G-Code 1 Progr. G-Code Progr. G-Code
<+—> <+—>
Stacja sieciowa Katalog danych ) !

: na dysku twardym

Stacja dyskietekl Pamiec¢ robocza NC

Przechowywanie danych przy pomocy PCU 50

Przeglad wszystkich katalogéw i programéw znajdziecie
w menedzerze programow.

KATALOG
2 sHPHTIL Lo -4 BCk=0dr. 37 8% HRE 162
O meee Ll = ECE-OiF. 27,07 EpB2 08k

Zazna-
czenie

Kopio-
wanie

Wolna pamig¢ Dysk twardy: ;. 5.2 fuytes BC- Dalsze &

Menedzer programéw PCU 50

Na poziomym pasku przyciskéw programowanych mozecie wybrac
nosnik danych, ktérego katalogi i programy chcecie wyswietli¢. Do-
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wENY

datkowo do przycisku programowanego "NC", poprzez ktéry mozna
wyswietli¢ dane pamieci roboczej NC i katalogu przechowywania
danych na dysku twardym, mogg by¢ jeszcze zajete przyciski pro-
gramowane 2 do 5. Przy ich pomocy mozecie wyswietla¢ katalogi

i programy z nastepujacych nosnikéw danych:

e stacje sieciowe (wymagana karta sieciowa)

o stacja dyskietek

e katalog archiwalny na dysku twardym

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Na przegladzie symbole w lewej kolumnie majg nastepujace znacze-
nie:

Katalog

Program
Dane punktu zerowego / narzedzi

Katalogi i programy sg wyszczegdlniane zawsze razem z nastepuja-
cymi informacjami:
e Nazwa
Nazwa moze obejmowac maksymalnie 24 znaki. Przy przeno-
szeniu danych na systemy zewnetrzne nazwa jest obcinana do 8
znakow.
o Typ
katalog: WPD
program: MPF
dane punktu zerowego / narzedzia: INI
e Zatadowany
Po krzyzyku w kolumnie "zatadowany" poznajecie, czy program
znajduje sie jeszcze w pamieci roboczej (X), czy tez jest przenie-
siony na dysk twardy ( ).
o  Wielkos¢ (w bajtach)
e Data/ czas (sporzadzenia albo ostatniej zmiany)

W katalogu "TEMP" ShopMill zapisuje programy, ktére sg wytwarza-
ne wewnetrznie w celu obliczania proceséw skrawania.
Powyzej poziomego paska przyciskow programowanych znajdziecie
dane dot. zajetosci pamieci na dysku twardym i w NC.
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Otwarcie katalogu

|—|_NE Pro-
PROGRAM
_ EliEtn MANAGER

-albo-

m:

> >

INPUT
-albo-

Powrot do nadrzednej
plaszczyzny katalogéow

<

INPUT _al bo_

6.3.1 Otwarcie programu

[3
o

INPUT

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Menedzer programow" albo
przycisk sprzetowy "Menedzer programow".

Jest wyswietlany przeglad katalogow.

» Woybierzcie przyciskiem programowanym nosnik danych.

» Ustawcie kursor na katalogu, ktéry chcecie otworzyc.
» Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo".

Teraz sg wyswietlane wszystkie programy w tym katalogu.

» Nacisnijcie przycisk "Kursor w lewo", gdy kursor znajduje sie
w dowolnym wierszu.

-albo-

» Ustawcie kursor na wierszu powrotu.

-i-

» Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w lewo".

Jest wyswietlana nadrzedna ptaszczyzna katalogow.

Jezeli chcecie doktadniej przyjrze¢ sie programowi albo dokonaé
w nim zmian, wyswietlcie plan pracy programu.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Menedzer programow".
Jest wyswietlany przeglad katalogow.
» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie otworzyc.

» Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo".

Wybrany program jest otwierany w zakresie czynnos$ci obstugowych
"Program". Jest wyswietlany plan pracy programu.
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6.3.2 Wykonanie programu

[3

e

Wykonaj

Cycle Start

E Wykonaj
[

Wszystkie programy, ktére sg zapisane w Waszym systemie, moze-
cie w kazdym czasie wybrac, a przez to automatycznie prowadzi¢
obrébke.

» Otworzcie "menedzer programow".

Jest wyswietlany przeglad katalogow.

» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie wykonac.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Wykona;j".

ShopMill przetacza teraz na rodzaj obstugi "Maszyna auto" i faduje
program.

» Nastepnie nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Rozpoczyna sie obrébka (patrz tez punkt "Praca automatyczna".)
Jezeli program jest juz otwarty w zakresie czynnosci obstugowych
"Program", nacisnijcie przycisk programowany "Wykonaj", aby zata-

dowac program do rodzaju obstugi "Maszyna auto". Tam uruchomcie
obrébke réwniez przyciskiem "Cycle Start".
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6.3.3 Mocowanie wielokrotne

[3

Funkcja "mocowanie wielokrotne" powoduje optymalizacje zmiany
narzedzi dla wielu zamocowanych obrabianych przedmiotéw. Po
pierwsze ulegaja przez to skréceniu czasy pomocnicze. Po drugie
odpadajg czasy zmiany narzedzi, gdyz w miare mozliwosci we
wszystkich miejscach zamocowania sg wykonywane wszystkie czyn-
nosci obrobkowe danym narzedziem, zanim zostanie zatozone na-
rzedzie nastepne.

Oprécz imakéw powierzchniowych mozecie stosowaé rowniez imaki
obrotowe, jezeli producent maszyny to przewidziat.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Mozecie albo wykona¢ wielokrotnie ten sam program w wielu miej-
scach zamocowania albo mozecie wybrac¢ rézne programy.

Funkcja "mocowanie wielokrotne dla réoznych programow" jest opcja
programowa,

W przypadku zamocowania wielokrotnego jest z wielu programow
sporzadzany jeden program. Kolejnos¢ narzedzi w ramach jednego
programu pozostaje przy tym zachowana. Cykle i podprogramy nie sg
dzielone, wzory pozycji sg obrabiane do konca.

Poszczegdlne programy muszg spetnia¢ nastepujgce warunki:

¢ tylko programy ShopMill

e program musi by¢ przetestowany

e program 1. zamocowania musi by¢ wdrozony

e bez znacznikéw/powtdrzen, tzn. bez skokdw w programie

e bez przetgczania cale/mm

e bez przesunie¢ punktu zerowego

¢ bez transformacji wspotrzednych (przesuniec¢, skalowan itd.)

e kontury muszg posiada¢ jednoznaczne nazwy, tzn. ta sama nazwa
konturu nie moze by¢ wywotywana w wielu programach

¢ w cyklu wybierania materiatu (frezowanie konturu) parametr "punkt
startowy" nie moze by¢ nastawiony na "recznie"

e bez nastaw samopodtrzymujgcych sie, tzn. nastaw, kitére dziatajg
na wszystkie dalsze bloki (tylko w przypadku zamocowania wielo-
krotnego dla ré6znych programow)

¢ max 50 konturéw na zamocowanie

¢ max 99 zamocowan

Znaczniki wzgl. powtérzenia, ktorych w programach dla zamocowan
wielokrotnych nie wolno stosowaé, mozna obej$¢ przez stosowanie
podprogramow.
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e

Dalsze Mocowanie
> wielokrotne

OK

Wybor
programu

OK

Na wszystk.
Zamocow.

Skasow.
wyboru

Oblicz.
programu

Skasow.
wszystk.

» Otworzcie "menedzer programow".

» Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Mocowanie wielo-
krotne".

» Wprowadzcie liczbe zamocowan i numer pierwszego przesunie-
cia punktu zerowego, ktore ma by¢ stosowane.
Mocowania sg obrabiane w kolejnosci rosnacej od startowego
przesuniecia punktu zerowego. Przesuniecia punktu zerowego sg
definiowane w menu "Narzedzia / przesuniecia punktu zerowego".

» Wprowadzcie nazwe nowego programu facznego (XYZ.MPF).
» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Jest wyswietlana lista, w ktérej réznym przesunieciom punktu zero-
wego muszg zostaé przyporzadkowane rézne programy. Nie wszyst-
kim przesunieciom punktu zerowego, tzn. zamocowaniom, muszg,
zostac przyporzadkowane programy, ale co najmniej dwom.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Wybér programu".
Jest wyswietlany przeglad programéw.

» Ustawcie kursor na pozgdanym programie.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Program jest przejmowany do listy przyporzadkowania.

» Powtarzajcie to postepowanie, az do kazdego z pozadanych
przesunie¢ punktu zerowego bedzie przyporzadkowany program.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Na wszystkich zamocowa-
niach", jezeli ten sam program chcecie wykonywa¢ na wszystkich
zamocowaniach. Mozecie tez najpierw pojedynczym przesunie-
ciom punktu zerowego przyporzadkowac rézne programy a na-
stepnie pozostatym przesunieciom przyporzadkowac ten sam pro-
gram przy pomocy przycisku programowanego "Na wszystkich
zamocowaniach".

> Nacisnijcie przycisk programowany "Skasowanie wyboru" albo
"Skasowanie wszystkiego", gdy chcecie usuna¢ z listy przypo-
rzadkowania pojedyncze albo wszystkie programy.

> Nacisnijcie przycisk programowany "Oblicz program", gdy lista
przyporzadkowania jest kompletna.

Nastepuje optymalizacja zmian narzedzi.

Caly program jest nastepnie numerowany na nowo i przy przecho-
dzeniu miedzy r6znymi zamocowaniami jest kazdorazowo podawany
numer aktualnego zamocowania.
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Dodatkowo do programu tacznego (XYZ.MPF) jest tworzony plik
XYZ_MCD.INI, w ktérym jest zapisane przyporzadkowanie miedzy
przesunieciami punktu zerowego i programami. Obydwa programy sg
zapisywane w katalogu, ktéry zostat przedtem wybrany w menedze-
rze programow.

Jezeli przetaczycie z listy przyporzadkowania (bez "Anuluj" albo

E "Utworz program") na inng funkcje a nastepnie ponownie wywotacie
funkcje "Zamocowanie wielokrotne", zostanie wyswietlona ta sama
lista przyporzadkowania.

6.3.4 tadowanie / roztadowywanie programéw

Jezeli jednego albo wielu programéw nie chcecie w najblizszym cza-

G sie wykonywac, wéwczas mozecie go roztadowaé z pamieci roboczej.
Programy sg woéwczas przechowywane na dysku twardym a pamiec
robocza NC ulega zwolnieniu.

Gdy tylko uruchomicie wykonywanie programu, ktory zostat przenie-
siony na dysk twardy, jest on automatycznie ponownie tadowany do
pamieci roboczej NC.

Mozecie jednak jeden lub wiele programoéw ShopMill rowniez recznie
zatadowac do pamieci roboczej NC, bez natychmiastowego urucha-
miania ich wykonywania.

E Programy, ktére znajduja sie w rodzaju obstugi "Maszyna auto", nie

mogaq zostac roztadowane z pamieci roboczej NC na dysk twardy.
Roztadowanie programu

|— Pro- » Otworzcie "menedzer programow".
gram

» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie roztadowac z pa-
mieci roboczej NC.

Dalsze

Roztaduj ‘ » Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Roztaduj recznie".

> recznie

Wybrany program nie jest juz zaznaczony przez "X" w kolumnie "za-
tadowany".

W wierszy, ktory pokazuje dostepne miejsce w pamieci, widzicie, ze
pamie¢ robocza NC zostata zwolniona.
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Zatadowanie programu

aram

Dalsze

taduj ‘

> recznie

» Otworzcie "menedzer programow".

» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie zatadowa¢ do pa-
mieci roboczej NC.

» Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "taduj recznie".

Wybrany program jest w kolumnie "zatadowany" teraz oznaczony
znakiem "X".

6.3.5 Wykonywanie programu G-Code z dysku twardego wzgl. stacji dyskietek / stacji sie-

ciowej

[3

n Wykonanie programu G-
J Code z dysku twardego

Pro-
gram
%> >

INPUT

-albo-
Dalsze Wykon. z
> dysk. tw.
Cycle Start

Jezeli pojemnos¢ pamieci roboczej w NC jest juz w duzym stopniu
wykorzystana, wéwczas mozecie wykonywac programy G-Code row-
niez z dysku twardego wzgl. ze stacji dyskietek / stacji sieciowe;.
Wowczas nie caty program G-Code jest przed wykonaniem tadowany
do pamieci NC, lecz tylko jego cze$c¢. Dalsze bloki programu sg wow-
czas przy wykonywaniu tej pierwszej czesci ciggle dotadowywane.
Przy wykonywaniu ze stacji dyskietek / sieciowej program G-Code
pozostaje tam zapisany.

Nie mozecie wykonywa¢ programéw ShopMill z dysku twardego wzgl.

ze stacji dyskietek / stacji sieciowej.

» Otworzcie "menedzer programow".

» Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie uruchomic¢ wyko-
nywanie programu G-Code z dysku twardego.
» Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo".

» Ustawcie kursor na programie G-Code, ktérego wykonywanie
z dysku twardego chcecie uruchomic (bez "X").

» Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Wykonanie
z dysku twardego"

ShopMill przetacza teraz na rodzaj obstugi "Maszyna auto" i faduje
program G-Code.

» Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".

Rozpoczyna sie obrébka (patrz tez punkt "Praca automatyczna").
W miare postepu obrdbki tres¢ programu jest stale dotadowywana do
pamieci NC.
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Wykonanie programu G-
Code ze stacji dyskietek /
stacji sieciowej

» Otworzcie "Menedzer programow”.
Pro- WOrzCi zer prog W
=| gram
% ) » Woybierzcie przyciskiem programowanym stacje dyskietek / stacje
- sieciowa.

» Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie uruchomic¢ wyko-
nywanie programu.

_<,> > » Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo ".
INPUT

-albo- Katalog jest otwierany.

» Ustawcie kursor na programie G-Code, ktérego wykonanie chce-
cie uruchomicé.

Dalsze Wykon. z ‘ » Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Wykonanie
>| dyskiw. z dysku twardego"
ShopMill przetacza teraz na rodzaj obstugi "Maszyna auto" i faduje
program G-Code.
» Nacisnijcie przycisk "Cycle Start".
Cycle Start

Rozpoczyna sie obrébka (patrz tez punkt "Praca automatyczna").
W miare postepu obrdbki tres¢ programu jest stale dotadowywana do
pamieci NC.
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6.3.6 Utworzenie nowego katalogu / programu

Struktury katalogowe pomagajg Wam w przejrzystym zarzadzaniu
G swoimi programami i danymi. Mozecie przy tym w katalogu dowolnie

tworzy¢ podkatalogi.

W podkatalogu/katalogu mozecie natomiast tworzy¢ programy

a nastepnie pisa¢ w nich bloki (patrz punkt "Programowanie

w ShopMill").
Nowy program jest automatycznie zapisywany w pamieci roboczej
NC.

Utworzenie katalogu
Pro- > Otworzcie "Menedzer programow".
gram

Nowy ‘ Katalog ‘ » Nacisnijcie przyciski programowane "Nowy" i "Katalog".

» Wprowadzcie nowg nazwe katalogu.

> .z e . n ll‘
ok Nacisnijcie przycisk programowany "OK

Pozadany katalog ulega utworzeniu.

Utworzenie programu

|— Pro- » Otworzcie "menedzer programow".
gram
» Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie utworzy¢ nowy
program.
_<,> > » Nacisnijcie przycisk "Input" albo "Kursor w prawo".
INPUT
-albo-
Nowy » Nacisnijcie przycisk programowany "Nowy".
Program » Nacisnijcie teraz przycisk programowany "Program ShopMill",
ShopMil gdy chcecie utworzyé program ShopMill.
(Patrz punkt "Programowanie w ShopMill")
-albo-
Program > Nacisnijcie przycisk programowany "Program G-Code", jezeli
G-Code

chcecie utworzy¢ program G-Code.
(Patrz rozdziat "Programowanie w G-Code")
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6.3.7 Zaznaczenie wielu programéw

Aby pdzniej wiele programéw rownoczesnie kopiowac, kasowac itd.,
mozecie zaznaczac wiele programow blokowo albo pojedynczo.

Blokowe zaznaczenie
J wielu programow

Pro- » Otworzcie "menedzer programow".
gram

Jest wyswietlany przeglad katalogow.

» Ustawcie kursor na pierwszym programie, ktory chcecie zazna-

czyc.
Zaznacz » Nacisnijcie przycisk programowany "Zaznacz".
A v » Przy pomocy przyciskow kursora wybierzcie dalsze programy
-albo- w kierunku do goéry lub do dotu.

Jest zaznaczany caty blok programow.

Pojedyncze zaznaczanie
wielu programow

» Otworzcie "menedzer programow".
Pro- brog
=| gram

» Ustawcie kursor na pierwszy program, ktory chcecie zaznaczy¢.

» Nacisnijcie przycisk "Select"

SELECT

A v » Nastepnie przesuncie kursor na nastepny program, ktory chcecie
_albo- wybrac.
O » Ponownie nacisnijcie przycisk "Select".

SELECT

Zostajg zaznaczone pojedynczo wybrane programy.
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6.3.8 Kopiowanie / zmiana nazwy / przesunigcie katalogu / programu

[3

n Kopiowanie katalogu /
J programu

Pro-
gram

Kopiuj
Wstaw

oK v

oK v

Gdy chcecie utworzy¢ nowy katalog albo program, ktéry ma by¢ po-
dobny do juz istniejacego, wowczas zaoszczedzicie czas, gdy skopiu-
jecie stary katalog wzgl. program i zmienicie tylko wybrane programy
wzgl. bloki.

Poza tym mozecie przesuwac katalogi i programy oraz nadawac im
inne nazwy.

Mozliwos¢ kopiowania, wycinania i wstawiania w inne miejsce katalo-
gow i programow wykorzystujcie réwniez do wymiany danych poprzez
dyskietke albo stacje sieciowa z innymi urzgdzeniami

z ShopMill.

Nie mozecie zmieni¢ nazwy programu, gdy jest on wtasnie zatadowa-
ny w rodzaju obstugi "Maszyna auto".

Otworzcie "menedzer programow”.
Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktory chcecie skopiowac.

Nacisnijcie przycisk programowany "Kopiu;".

vV V VYV V

Wybierzcie ptaszczyzne katalogéw, w ktdrg chcecie wstawi¢ sko-
piowany katalog/program.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Wstaw".

Skopiowany katalog/program jest wstawiany w wybranej ptaszczyznie
katalogow. Jezeli w tej ptaszczyznie istnieje juz katalog/program

o takiej samej nazwie, ukazuje sie pytanie, czy chcecie kata-
log/program zastgpi¢ czy wstawi¢ pod inng nazwa.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK", gdy chcecie kata-
log/program zastapic.

-albo-

» Wprowadzcie inng nazwe, gdy chcecie wstawi¢ katalog/program
pod inng nazwa.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".
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Zmiana nazwy katalogu /
programu

fram

Zmiana
nazwy

oK v

Przesuniecie katalogu /
programu

o
Wyciecie

Wstaw

oK v

oK v

» Otworzcie "menedzer programow".

» Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktérego nazwe chcecie
zmienié.

Y

Nacisnijcie przycisk programowany "Zmiana nazwy".

» W polu "na:" wprowadzcie nowg nazwe katalogu albo programu.
Nazwa musi by¢ jednoznaczna, tzn. dwa katalogi albo programy
nie mogg mie¢ tej samej nazwy.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Nastepuje zmiana nazwy katalogu/programu.

» Otworzcie "menedzer programow".
» Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktéry chcecie przesungc.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Wyciecie".

Wybrany katalog / program zostaje w tym miejscu wyciety i zapisany
w schowku.

» Woybierzcie ptaszczyzne katalogéw, w ktorej chcecie wstawic ten
katalog / program.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Wstaw".

Katalog / program jest przesuwany do wybranej ptaszczyzny.

Jezeli w tej ptaszczyznie katalogdéw istnieje juz katalog/program

o takiej samej nazwie, ukazuje sie pytanie, czy chcecie kata-

log/program zastgpi¢ czy wstawi¢ pod inng nazwa,.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK", jezeli chcecie zastapi¢
katalog / program.

-albo-

» Wprowadzcie inng nazwe, gdy chcecie wstawic katalog/program
pod inng nazwa.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".
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6.3.9 Skasowanie katalogu / programu

2 B

o
W yciecie

Kasujcie od czasu do czasu programy albo katalogi, ktorych juz nie
potrzebujecie, aby utrzymac przejrzystos¢ zarzadzania plikami

i zwolni¢ pamiec¢ roboczg NC.

Ewentualnie zapiszcie przedtem te dane na zewnetrznym nosniku
danych (patrz punkt "Wyprowadzenie / wczytanie programu poprzez
interfejs V.24").

Pamietajcie, ze przez skasowanie katalogu kasujecie rowniez wszyst-
kie programy, dane narzedzi i dane punktu zerowego jak tez podkata-
logi, ktore sie w tym katalogu znajduja.

Jezeli chcecie zwolni¢ miejsce w pamieci NC, skasujcie zawartos¢
katalogu "TEMP". Tam ShopMill zapisuje programy, ktére sg wytwa-
rzane wewnetrznie do obliczania proceséw skrawania.

» Otworzcie "menedzer programow".
» Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktéry chcecie skasowac.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Wyciecie".

Wybrany katalog albo program ulega skasowaniu.
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6.3.10 Wyprowadzenie / wczytanie programu poprzez interfejs V.24

[3

i

Wyprowadzenie progra-

= .
Pro

Dalsze W yprowa-
> dzenie
V24
nastawy
«
Powrét

Wszystkie
pliki

Start

Poprzez interfejs V.24 programy mogg poprzez zewnetrzny nosnik
danych by¢ wymieniane z innymi stanowiskami pracy ShopMill.
Ponadto wykorzystujcie te mozliwos¢ do usuwania danych, przy uzy-
ciu ktorych aktualnie nie pracujecie, aby zwolni¢ pamiec roboczg NC.
Gdy tylko bedziecie znéw potrzebowac¢ usunietych programoéw, mo-
zecie je w kazdym czasie ponownie wczytac.

Przy wyprowadzaniu wzgl. wczytywaniu programu z wzgl. do ShopMill
sg zawsze jednoczesnie przesytane podprogramy ShopMill. W jednej
operacji mozecie wczyta¢ wzgl. wyprowadzi¢ rowniez wiele progra-
mow.

Interfejsy V.24 sterowania i zewnetrznego nosnika danych muszg byc¢
do siebie dopasowane. Oznacza to, ze w obydwu interfejsach musicie
dokona¢ takich samych ustawien.

Zwracajcie uwage, by przy wyprowadzaniu nastawi¢ prawidtowy for-
mat (binarny / PC, tasmy dziurkowanej wzgl. tasmy dziurkowanej /
ISO).

W przeciwnym przypadku urzadzenie wspotpracujace nie bedzie mo-
gto interpretowa¢ wyprowadzonych danych.

» Otworzcie "menedzer programow".

» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie wyprowadzic.

» Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Wyprowadzenie".

» Nacisnijcie przycisk programowany "Nastawy V24", jezeli chcecie
ustawic interfejs.

» Wprowadzcie pozgdane ustawienia.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Powrét".

Nastawy interfejsu sg zapisywane.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Wszystkie pliki", jezeli chce-
cie wybra¢ wszystkie wybrane programy.

» Uruchomcie przesytanie na urzadzeniu wspétpracujacym.
» Nacisnijcie przycisk programowany "Start".

Jest wyprowadzany wybrany program i wszystkie zawarte podpro-
gramy ShopMill.
W oknie "Wyprowadzenie" jest wyswietlana nazwa wtasnie wyprowa-
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Stop

Weczytanie programu

e

Dalsze W czytanie
>

V24
nastawy

«

Powrot

Start

Stop

dzanego programu i liczba przestanych bajtéw.

>

>
>

Nacisnijcie przycisk programowany "Stop", gdy chcecie przerwac
wyprowadzanie danych.

Nastepnie nacisnijcie ponownie przycisk programowany "Start",
aby kontynuowac przesytanie danych.

Otworzcie "menedzer programow”.

Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Wczytywanie".
Nacisnijcie przycisk programowany "Nastawy V24", gdy chcecie
ustawic¢ interfejs.

W prowadzcie pozadane ustawienia.

Nacisnijcie przycisk programowany "Powrot".

Nastawy interfejsu sg zapisywane

>

>
>

Wybierzcie w urzadzeniu wspotpracujgcym programy, ktore chce-
cie wczytac.

W urzadzeniu wspdtpracujgcym uruchomcie przesytanie.

Nacisnijcie przycisk programowany "Start".

W oknie "Wczytywanie" jest wyswietlana nazwa wiasnie wczytywane-
go programu i liczba przestanych bajtéw. Program jest zapisywany
w tym katalogu, ktory jest zapisany w nagtéwku programu.

>

>

Nacisnijcie przycisk programowany "Stop", jezeli chcecie prze-
rwa¢ wczytywanie danych.

Nacisnijcie nastepnie ponownie przycisk "Start", aby kontynuowac¢
przesytanie danych.
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6.3.11 Wyswietlenie protokotu biedéow

Jezeli przy przesytaniu bteddw przy pomocy V.24 wystapig btedy,
wowczas ShopMill zapisuje je w protokole btedow.

|— Pro- > Otworzcie "menedzer programow”.
J gram

Dalsze » Nacisnijcie przycisk programowany "Dalsze".
>

Wyprowa- Wczytanie » Nacisnijcie przycisk programowany "Wyprowadzanie" albo
dzenie _al bo_ “WCZytan'e“

Protokét » Nastepnie nacisnijcie przycisk programowany "Protokot btedow".
btedow

Jest wyswietlany protokdét transmisji danych.

6.3.12 Zachowanie / wczytanie danych narzedzi / punktu zerowego

Oprécz programow mozecie zapisywaé w pamieci rowniez dane na-
G rzedzi i ustawienia punktu zerowego.

Wykorzystujcie te mozliwos¢ aby np. zapisa¢ wymagane dane narze-

dzi i punktu zerowego dla okreslonego programu ShopMill. Jezeli

bedziecie chcieli wykonywac ten program w pdzniejszym czasie,

wowczas mozecie powrdci¢ do tych nastaw.

Réwniez dane narzedzi, ktére okresliliscie na zewnetrznym przyrza-

dzie do nastawiania, mozecie w ten sposéb fatwo wgra¢ do menedze-

ra narzedzi. Patrz na ten temat
Literatura: /FBSP/, Opis funkcjonowania ShopMill

Mozecie wybragé, jakie dane chcecie zachowac:
E e dane narzedzi

e zajeto$¢ magazynu

e punkty zerowe

e bazowy punkt zerowy

Poza tym mozecie okresli¢ zakres zachowania danych:

o kompletna lista narzedzi wzgl. wszystkie punkty zerowe

e wszystkie stosowane w programie dane narzedzi wzgl. punkty
zerowe

E Wyprowadzenie zajetosci magazynu jest mozliwe tylko wtedy, gdy
Wasz system przewiduje zatadunek i roztadunek narzedzi do wzgl.
z magazynu (patrz punkt "Zatadowanie / roztadowanie narzedzia").

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
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Zachowanie danych

e

Dalsze
>

oK v

Zachow.
danych

Weczytanie danych

e

Wykonaj

-albo-

INPUT

oK v

» Otworzcie "menedzer programow".

» Ustawcie kursor na programie, ktérego dane narzedzi i punktu
zerowego chcecie zachowac.

» Nacisnijcie przyciski programowane "Dalsze" i "Zachowanie da-
nych".

» Woybierzcie dane, ktére chcecie zachowac.

» Zmiencie, jezeli chcecie, zaproponowang nazwe.
Jako nazwa dla Waszego pliku narzedzi i punktu zerowego zo-
stanie Wam zaproponowana nazwa pierwotnie wybranego pro-
gramu z dodatkiem "..._TMZ".

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Dane narzedzi / punktu zerowego zostang utworzone w tym samym
katalogu, w ktérym znajduje sie wybrany program. Jezeli plik narzedzi
i punktu zerowego o podanej nazwie juz istnieje, wowczas zostanie
teraz zastgpiony nowymi danymi.

» Otworzcie "menedzer programow".

» Ustawcie kursor na zachowanych danych narzedzi / punktu zero-
wego, ktére chcecie ponownie wczytac.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Wykonaj" albo przycisk "In-
put”.

Jest otwierane okno "Wczytanie zachowanych danych".

» Woybierzcie, jakie dane (dane korekcyjne narzedzi, zajetos¢ ma-
gazynu, dane punktu zerowego, bazowe przesuniecie punktu ze-
rowego) chcecie wczytad.

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK".

Dane sg wczytywane.
W zalezno$ci od tego, jakie dane wybraliscie, ShopMill zachowuje sie
nastepujgco:

wszystkie dane korekcyjne narzedzi
Wszystkie dane zarzadzania narzedziami sg kasowane a nastepnie
sg wgrywane dane zachowane.

wszystkie dane korekcyjne narzedzi stosowane w programie
Jezeli przynajmniej jedno z wczytywanych narzedzi juz istnieje
w menedzerze narzedzi, mozecie wybra¢ miedzy nastepujacymi
mozliwosciami.
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Zastap
wszystkie

Nie zas-
tepuj

Tak

» Nacisnijcie przycisk programowany "Zastap wszystkie“, jezeli
chcecie wgrac wszystkie narzedzia. Dalsze juz istniejace narze-
dzia zostang teraz zastgpione bez dalszych zapytan.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Nie zastepu;j", jezeli chcecie
anulowa¢ wczytywanie danych.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Nie", jezeli chcecie zacho-
wac stare narzedzie.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Tak", jezeli chcecie zastapic
stare narzedzie.

W przypadku menedzera narzedzi bez zatadunku / roztadunku stare
narzedzie jest kasowane, w przypadku wariantu z zatadunkiem / roz-
tadunkiem stare narzedzie jest przedtem roztadowywane.

Jezeli przed przejeciem przez "Tak" zmienicie nazwe narzedzia,
wowczas narzedzie jest jako dodatkowe wpisywane na liste narzedzi.
Przesuniecia punktu zerowego

Istniejace przesuniecia punktu zerowego sg przy wczytywaniu zawsze
zastepowane.

Zajetos¢ magazynu
Jezeli zajetos¢ magazynu nie jest réwnoczesnie wczytywana, narze-
dzia sg wpisywane na liste narzedzi bez numeru miegjsca.
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Budowa form

7.1 Warunki

11.03 III'I

WarunKki

Struktura i zapisanie
programu

W niniejszym rozdziale opisano cechy szczegodlne w zakresie budowy
form. Szczegdtowy opis funkcji ShopMill znajdziecie w poprzednich
rozdziatach.

Oprécz programow ShopMill jest przy pomocy ShopMill réwniez moz-
liwe wykonywanie programéw G-Code. Warunkiem tego jest optyma-
lizacja napedow.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

W zalezno$ci od typu maszyny mozna oprécz 3-osiowych zastoso-
wan przy budowie form prowadzi¢ réwniez dynamiczng obrdbke 5-
osiowa.

Zintegrowane w ShopMill funkcje do ustawiania maszyny, jak okre-
slenie punktu zerowego obrabianego przedmiotu albo pomiar narze-
dzia, mozecie wykorzystywac rowniez przy budowie form.

Dla uzyskania optymalnej predkosci Waszych programow budowy
form, powinniscie podzieli¢ program na centralny program technologii
i oddzielne programy geometrii, a nie sporzadza¢ programu komplet-
nego.

e Program technologii

Program technologii zawiera podstawowe nastawy jak przesunie-
cie punktu zerowego, wywotanie narzedzia, wartosci posuwu,
predkos¢ obrotowa wrzeciona i polecenia sterowania dla kierowa-
nia predkoscig. Poza tym program technologii wywotuje programy
geometrii jako podprogramy.

Program technologii mozecie sporzadzi¢ w edytorze G-Code

w ShopMill. Oznacza to, ze program technologii znajduje sie
wowczas w pamieci roboczej NC.

e Program geometrii
Programy geometrii poszczegodlnych rodzajéw obrébki (zgrubna,
wykanczajaca wstepna i wykanczajgca) zawierajg wytgcznie war-
tosci geometryczne obrabianej powierzchni formy.
Sporzadzenie programow geometrii nastepuje w zewnetrznych
systemach CAM w formie blokéw GO1.
W zaleznosci od aplikacji programy geometrii majg wielkos¢ od
500 kB do 100 MB. Programy o tej wielkosci nie moga juz byc¢
wykonywane bezposrednio w pamieci roboczej NC.
Oznacza to, ze programy geometrii muszg zosta¢ zapisane
albo na dysku twardym w PCU 50 albo na Compact Flash Card
w PCU 20.
Zapisanie na stacji sieciowej nalezy zalecac tylko w przypadku
potaczenia bezposredniego miedzy sterowaniem i serwerem,
gdyz tylko wtedy jest zagwarantowane nieprzerwane przesyfanie
danych. Dlatego nalezy preferowa¢ dysk twardy albo Compact
Flash Card.
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Pamiec¢ robocza NC
(zatadowane)

Program technologii

Punkt zerowy 1
Narzedzie 1

Posuw 1

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona 1
High Speed Settings 1
EXTCALL program geometrii 1

Punkt zerowy 2
Narzedzie 2

Posuw 2

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona 2
High Speed Settings 2
EXTCALL program geometrii 2

Dysk twardy albo
Compact Flash Card
(roztadowane)

Program geometrii 1
(obrébka zgrubna)
XYz

XYz

Program geometrii 2
(obrébka wykanczajaca
wstepna)

XYz

XYz

Struktura programow program technologii z programami geometrii

e Program kompletny

Programy kompletne zawierajg zaréwno podstawowe nastawy jak
przesuniecie punktu zerowego, wywotanie narzedzia itd., jak tez
wartosci geometrii obrabianej powierzchni formy. Programowanie
optymalnego kierowania predkoscia jest dla programu komplet-
nego w kazdym razie bardzo pracochtonne.
Programy kompletne sa sporzadzane na zewnetrznych syste-
mach CAM. Ze wzgledu na swojg wielko$¢ programy kompletne
znajduja sie na dysku twardym PCU 50 albo na Compact Flash

Card w PCU 20.

Zapisanie na stacji sieciowej nalezy rowniez zalecac¢ tylko

w przypadku potaczenia bezposredniego miedzy sterowaniem

Dysk twardy albo
Compact Flash Card

i serwerem.
(roztadowane)
- Punkt zerowy
Wykonywanie | > Narzedzie
z dysku Posuw
twardego

XYz
XYz

XYz
XYz

Program kompletny

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona
High Speed Settings

Posuw

Struktura programow program kompletny
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7.2 Ustawianie maszyny

Przesytanie danych Jezeli chcecie skopiowaé program geometrii albo program kompletny
ze stacji sieciowej do sterowania, powinniscie bezwarunkowo uzyc¢
potaczenia Ethernet. Szybkos¢ przesytania danych przez interfejs
szeregowy (RS232, V.24) jest za mata dla przesytania bardzo duzych
programow obrobki.

7.2 Ustawianie maszyny

7.2.1 Pomiar narzedzia

Przy sporzadzaniu programu geometrii system CAM uwzglednia juz
geometrie narzedzia. Obliczony tor ruchu narzedzia odnosi sie przy
tym albo do jego wierzchotka albo punktu $srodkowego. Oznacza to,
ze gdy okreslacie dlugos¢ narzedzia, musicie uzy¢ tego samego
punktu odniesienia (wierzchotek albo punkt srodkowy narzedzia) co
system CAM.

Gdy do pomiaru narzedzi uzywacie funkcji ShopMill, wowczas diu-
gos$c¢ narzedzia odnosi sie do jego wierzchotka. Jezeli natomiast

w systemie CAM zostat przy obliczaniu toru narzedzia uwzgledniony
jego punkt srodkowy, musicie na liscie narzedzi jeszcze odja¢ pro-
mien narzedzia od jego diugosci.

Dla wykonywania programow budowy form wpisanie srednicy narze-

dzia na liste narzedzi nie ma znaczenia. Dla lepszego przegladu po-
winniscie jednak wpisywac¢ srednice narzedzia na liste narzedzi.
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7.3 Sporzadzenie podprogramu

7.3.1 Utworzenie podprogramu
Dla programu technologii tworzycie w menedzerze programow nowy
program G-Code i nastepnie opracowujecie go w edytorze G-Code.
Program ShopMill nie nadaje sie jako program technologii.

Program geometrii wzgl. program kompletny sporzadzacie przy po-
mocy zewnetrznego systemu CAM. Jezeli chcecie np. jeszcze wsta-
wi¢ komentarze do programu geometrii albo zmieni¢ nazwe narze-
dzia w programie kompletnym, mozecie w tym celu réwniez uzy¢
edytora G-Code z ShopMill.

7.3.2 Programowanie narzedzia

Gdy w programie technologii programujecie narzedzie, musicie prze
strzegaé co nastepuje:

Geometria zaprogramowanego narzedzia musi by¢ zgodna

z geometrig narzedzia, ktdra zostata uwzgledniona przez system
CAM przy sporzgdzaniu programu geometrii.

7.3.3 Programowanie cyklu "High Speed Settings"

Przy obrobce powierzchni form sg wysokie wymagania zaréwno pod
wzgledem predkosci jak tez doktadnosci i jakosci powierzchni.
Optymalne sterowanie predkoscig w zaleznosci od rodzaju obrobki
(zgrubna, wykanczajaca wstepna, wykanczajaca) mozecie osiagnac
w bardzo prosty sposéb przy pomocy cyklu "High Speed Settings".

Cykl mozecie wywota¢ poprzez obstuge cykli w edytorze G-Code.
W parametrze "Tolerancja" wprowadzacie z reguly tolerancje wyj-
Sciowg postprocesora systemu CAM.

Cykl w programie technologii programujcie przed wywotaniem pro-

gramu geometrii.

Blizsze informacje na temat cyklu znajdziecie w:

Literatura: /PGZ/, Instrukcja programowania Cykle
SINUMERIK 840D/840Di/810D
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7.3.4 Wywolanie podprogramu

PCU 50

PCU 20

Stacja sieciowa

Program geometrii wywotujecie jako podprogram z programu techno-
logii. Poniewaz programy geometrii nie sg zapisane w pamieci robo-
czej NC lecz na dysku twardym PCU 50 albo na Compact Flash Card
w PCU 20 albo na stacji sieciowej, musicie wywota¢ podprogram
poleceniem G-Code "EXTCALL".

Program technologii i programy geometrii znajdujg sie w tym samym
katalogu na dysku twardym.

EXTCALL "program geometrii"

Beispiel: EXTCALL "OBROBKA ZGRUBNA"

Zaleznie od miejsca zapisu programu geometrii na Compact Flash

Card skfadnia programowania jest troche inna.

e Program geometrii lezy bezposrednio na Compact Flash Card.
EXTCALL ("C:\program geometrii.mpf")
Przykfad: EXTCALL ("C:\obrdbka zgrubna.mpf")

e Program geometrii lezy w katalogu na Compact Flash Card.
EXTCALL ("C:\katalog\program geometrii.mpf")
Przykfad: EXTCALL ("C:\Mold\obrdébka zgrubna.mpf")

Jezeli program geometrii lezy na stacji sieciowej potaczenej poprzez
Ethernet, sktadnia programowania brzmi nastepujaco.

EXTCALL ("$ciezka\program geometrii.mpf")

Przykfad: EXTCALL ("H:\Mold\obrdébka zgrubna.mpf")

7-312
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7.4  Wykonanie programu

7.4.1 Wybo6r programu do wykonania

Program technologii, ktéry znajduje sie w pamieci roboczej NC, wy-
bieracie do wykonania jak normalny program G-Code. Wybor pro-
gramu geometrii nastepuje wowczas automatycznie poprzez polece-
nie G-Code "EXTCALL".

Wybdr programu kompletnego, ktory znajduje sie albo na dysku twar-
dym PCU 50 albo na Compact Flash Card PCU 20 albo w stacji sie-
ciowej, nastepuje poprzez przcisk programowany "Wykonanie

z dysku twardego" w menedzerze programow.

Wykonywania poprzez interfejs V.24 na PCU 20 nie zaleca sie ze
wzgledu na matg szybkos¢ transmisji danych.

7.4.2 Uruchomienie obrébki w okreslonym miejscu programu

Program technologii z
programami geometrii

i

Aby w programie geometrii uruchomic¢ wykonywanie okreslonego
fragmentu programu, wprowadzcie cel do wskaznika szukania.
Ptaszczyzna 1 (program technologii): wiersz programu z wywotaniem
pozadanego programu geometrii

Ptaszczyzna 2 (program geometrii): wiersz programu dla startu ob-
robki

Jezeli program geometrii znajduje sie na Compact Flash card, wow-
czas musicie w ptaszczyznie 2 w polu wprowadzania "Program" po-
da¢ nie tylko nazwe programu, lecz réwniez $ciezke. Sciezka dla
Compact Flash Card jest zawsze "C:\", tzn. w polu wprowadzania

wprowadzacie co nastepuje:
C:\nazwa_ programu

Wybierzcie wariant obliczania przyspieszonego "Zewnetrzne - bez
obliczania".

Szukanie bloku w programie technologii nastepuje z obliczaniem.
Przy tym wszystkie polecenia EXTCALL przed pozadanym progra-
mem geometrii sg pomijane. Szukanie bloku w pozgdanym progra-
mie geometrii nastepuje bez obliczania.

Ten wariant obliczania zaktada jednak, ze wszystkie funkcje maszyny
jak wywotanie narzedzia, posuw obrdbkowy, predkosé obrotowa wrze-
ciona itd. sg w programie technologii. Program geometrii moze
zawierac tylko wartosci geometryczne powierzchni formy.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga/programowanie (BAS) - wydanie 11.03 7-313



7 Budowa form 11.03 7
7.4 Wykonanie programu

Program kompletny Aby w programie kompletnym uruchomié¢ wykonywanie okreslonego
fragmentu programu, ustawcoe kursor bezposrednio na pozadanym
bloku docelowym (ew. przy pomocy "Znajdz").

Przy nastepnym wyborze wariantu obliczania przestrzegajcie con a-
stepuje:

Wariant "Zewn etrzne bez obliczania" przeprowadza szukanie bez
uwzglednienia funkcji maszynowych . Dlatego wykonywanie programu
mozna uruchamia¢ tylko w miejscach, w ktorych s g wyzwalane
wszystkie odno$ne funkcje maszynowe jak posuw, pr edkos¢ obrotowa
wrzeciona itd.

Ze wzgleddw bezpieczenstwa powinni $cie wiec wybiera¢ warianty "do
konturu" albo "do punktu ko hcowego". Te warianty oblicze h wymag a-
ja jednak dluzszego czasu.
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7.5 Przyktad

Obrabiany przedmiot Na maszynie 3 -osiowej ma zosta¢ wykonany uchwyt telefonu komor-
kowego.

Obrabiany przedmiot

Struktura programu Program budowy formy jest podzielony na program technologii
i program geometrii.
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B LEN

M S HE]
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MG G TEA FIRAR 1]

el |

M3 =BE 0

Mil YO EESRIe. B, becksen i1l
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MEd HIEq

wamalas

Dalsze

dRdguid

Ttumacz.

Kontur Wiercenie ||Frezowanie | Toczenie

Program technologii dla kroku obrobkowego obrobka wykanczajgca
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W programie technologii jest w celu optymalnego sterowania predko-
Scig wywotywany cykl "Hogh Speed Settings".

Tolerancja osie obrobkowe

Obroébka Wykanczajaca
Tolerancja _ToL i
Dopasowanie
Kompresja LTI
Sterowanie ksztattowe e Frd Anuluj |

Sterowanie wyprzedzajagce FTHII HNT

Kopiuj

FEREEFTHOHODE : ZI0250 T
Fis R 34T -2 08 28304 T
-1 1
K99, MIV-I9 P25 |
KIRA RETY-2R.RR1Z-25 1
Kifd . 218 Y-27. %40
K LEST V-3 51E T
YRR IAT V-IR.AmE 7
EELEIR o e |
X181, 67 ¥-EF 854

GARBEERE

Ttumacz. -
odwrotne

E =18} Kontur Wiercenie | Frezowanie|] Toczenie

Program geometrii dla kroku obrobkowego obrobka wykariczajgca
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Symulacja w czasie rze- Podczas wykonywania programu budowy formy mozna $ledzi¢ postep
czywistym na ekranie.

3 ptaszczyzny

Czas catkowity
B-BE ;B

Graficzne przedstawienie obrabianego przedmiotu
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Notatki
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8.1 Alarmy i komunikaty cykli

11.03 E

8.1 Alarmy i komunikaty cykli

8.1.1 Postepowanie z btedami w cyklach

Jezeli w cyklach zostanie rozpoznany stan btedu, wowczas jest wy-
twarzany alarm i obrobka jest przerywana.

W cyklach sg generowane alarmy o numerach miedzy 61000 i 62999.
Kryterium kasowania dla zakresu numerow

e 61000 ... 61999 jest NC-RESET

e 62000 ... 62999 jest CANCEL.

Tekst btedu, ktéry jest wyswietlany rownoczesnie z numerem alarmu,
daje Wam blizsze informacje na temat przyczyny btedu.

8.1.2 Przeglad alarméw cykli

W ponizszej tablicy znajdziecie alarmy wystepujace w cyklach, jak tez wskazdéwki
dotyczace pomocy.

Numer
alarmu

Tekst alarmu

Objasnienie, pomoc

61000

,Zadna korekta narzedzia nie
jest aktywna”

Korekta D musi by¢ zaprogramowana przed wywo-
taniem cyklu.

61001

»Skok gwintu nieprawidtowo
zdefiniowany”

Sprawdzi¢ parametry wielkosci gwintu wzgl. dane
dot. skoku gwintu (sg ze sobg sprzeczne).

61002

»Rodzaj obrobki nieprawidtowo
zdefiniowany”

Warto$¢ parametru rodzaju obrébki jest nieprawi-
dtowo zadana i musi zosta¢ zmieniona.

61003

»W cyklu nie zaprogramowano
posuwu”

Parametr posuwu jest nieprawidtiowo zadany
i musi zosta¢ zmieniony.

61006

,Promien narzedzia jest zbyt
duzy”

Wybra¢ mniejsze narzedzie

61007

,Promien narzedzia jest zbyt
maty”

Wybrac wieksze narzedzie

61009

LAktywny numer narzedzia = 0”

Pozadane narzedzie wprowadzi¢ do pozycji robo-
czej

61010

» Naddatek na obrobke wykan-
czajaca zbyt duzy”

Zmniejszy¢ wartos¢ naddatku

61011

.Niedopuszczalne skalowanie”

Jest aktywny wspotczynnik skali, ktory dla tego
cyklu jest niedopuszczalny.

61012

~Skalowanie w ptaszczyznie
rozne”

Wykonywanie cykli jest mozliwe tylko z jednolitym
skalowaniem na pfaszczyznie

61013

»<Zmieniono ustawienia podsta-
wowe, programu nie mozna
wykona¢”

Sprawdzi¢ ustawienia podstawowe i ew. zmienic.

61101

.Ptaszczyzna odniesienia nie-
prawidtowo zdefiniowana”

Albo przy wzglednym podaniu gtebokos$ci nalezy
wybrac rézne wartosci ptaszczyzny odniesienia

i ptaszczyzny wycofania albo musi by¢ podana
bezwzgledna wartos¢ gtebokosci.
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61102

"Nie zaprogramowano kierunku
wrzeciona”

Kierunek wrzeciona musi zosta¢ zaprogr a-
mowany

61103

,Liczba otwordw wynosi zero”

Nie zaprogramowano liczby otworéw

61104

.Naruszenie konturu rowkoéw”

Btedne sparametryzowanie obrazu frezowa-
nia w parametrach, ktére okreslajg potozenie
rowkow na okregu i ich ksztatt

61105

.Promien frezu zbyt duzy”

Srednica uzytego frezu jest dla wykonywanej
figury zbyt duza; albo nalezy uzy¢ frezu

0 mniejszym promieniu albo musi zosta¢
zmieniony kontur

61106

,Liczba wzgl. odstep elemen-
téw na okregu”

Btedne sparametryzowanie, umieszczenie
elementéw w ramach petnego okregu jest
niemozliwe

61107

.Pierwsza gtebokos¢ wiercenia
nieprawidtowo zdefiniowana”

Pierwsza gtebokos¢ wiercenia jest skierowa-
na przeciwnie do catkowitej gtebokosci wier-
cenia

61108

,Brak dopuszczalnych wartosci
dla parametrow RAD1i_DP1”

Uwzgledni¢ parametry promien i gtebokosc
dosuwu na obrot przy zagtebianiu po linii
spiralnej

61109

.Parametr CDIR nieprawidto-
wo zdefiniowany”

Parametr kierunku frezowania nieprawidtowo
zdefiniowany

61110

.,Naddatek na obrébke wykan-
czajaca na dnie > dosuw na
gtebokosci”

Ewent. zmieni¢ warto$¢ dosuwu na gteboko-
Sci

61111

»Szerokos¢ dosuwu > Srednicy
narzedzia”

Zaprogramowana szerokos¢ dosuwu jest
wieksza niz $rednica aktywnego narzedzia
Szerokos¢ dosuwu musi zosta¢ zmniejszona.

61112

.Promien narzedzia ujemny”

Promien aktywnego narzedzia jest ujemny.
Jest to niedopuszczalne.

61113

.,Parametr CRAD dla promie-
nia naroznika jest zbyt duzy

Zmniejszy¢ parametr promienia naroznika

61114

,Kierunek obrébki G41/G42
nieprawidtowo zdefiniowany”

Kierunek obrdbki korekty promienia narze-
dzia w prawo / w lewo

61115

»1ryb dosuwu albo odsuniecia
(prosta / okrag / ptaszczyzna/
przestrzen) nieprawidtowo zde-
finiowany”

Tryb dosuwu albo odsuniecia od konturu
zostat nieprawidtowo zdefiniowany. Spraw-
dzi¢ parametr wzgl. strategie dosuwu / odsu-
niecia.

61116

,=Droga dosuwu albo odsuniecia
=0H

Droge dosuwu wzgl. odsuniecia podano
w wielko$ci zero, musi zosta¢ zwiekszona.

61117

»Aktywny promieh narzedzia <=
0!!

Promien aktywnego narzedzia jest ujiemny
albo wynosi zero. Jest to niedopuszczalne.

61118

,Dtugos¢ albo szerokos¢ = 0”

Dtugos$c albo szerokos¢ powierzchni frezo-
wania jest niedopuszczalna.

61119

,Srednica nominalna albo $red-
nica rdzenia nieprawidtowo
zaprogramowana”

Sprawdzi¢ geometrie gwintu

61120

»1YP gwint wewnetrzny, ze-
wnetrzny nie zdefiniowany

Typ gwintu wewnetrzny, zewnetrzny musi
zosta¢ wprowadzony.
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61121 .Brak liczby zebow / ostrzy” Liczbe zebow/ostrzy aktywnego narz edzia
wprowadzi¢ na list e narzedzi

61122 .Nieprawidtowo zdefiniowany Odstep bezpieczenstwa jest ujemny albo
odstep bezpieczenstwa w ptasz- | rowny zeru. Jest to niedopuszczalne.
czyznie”

61124 ~Szerokos$c dosuwu nie jest za- | Przy aktywnej symulacji bez narz edzia musi
programowana” by¢ zawsze zaprogramowana warto $¢ szero-

kosci dosuwu.

61125 "Wybdr technologii w parametrze | Sprawdzi¢ nastawy w danych maszynowych
_TECHNO nieprawidtowo zdefi- | 9855 i 9856
niowany

61126 "Dlugos$c¢ gwintu jest zbyt krétka" | Sprawdzi¢ geometrie gwintu.

61127 "Stosunek przetozenia osi gwin- | Sprawdzi¢ nastawy w danych maszynowych
towania otworu nieprawidiowo 31050 i 31060.
zdefiniowany (dane maszynowe)"

61128 "Kat zagtebienia = 0 przy zagte- | Zastosowac wiekszy kat zagtebienia
bianiu narzedzia ruchem wahli-
wym albo spiralnym"

61180 "Zestawowi danych skretu nie Nada¢ jednoznaczng nazwe zestawowi da-
przyporzadkowano nazwy, cho- | nych skretu
ciaz dana maszynowa
$MN_MM_NUM_TOOL_CARRIE
R>1"

61181 Niewystarczajgca wersja opro- Zaktualizowa¢ oprogramowanie NCK
gramowania NCK (brak funkgc;ji
TOOLCARRIER)"

61182 "Nazwa zestawu danych skretu Sprawdzi¢ nazwe zestawu danych skretu
jest nieznana"

61183 "Tryb odsuniecia GUD7_TC_FR | Sprawdzi¢ uruchomienie cyklu skretu
poza zakresem wartosci 0 .. 2" CYCLES800

61184 "Z aktualnie wprowadzonymi Sprawdzi¢ wprowadzone katy skretu ptasz-
katami rozwigzanie nie jest moz- | czyzny obrobki.
liwe"

61185 "Nie uzgodniono zadnych albo Sprawdzi¢ uruchomienie cyklu skretu
uzgodniono nieprawidtowe (min > | CYCLES800
max) zakresy katéw osi obroto-
wych"

61186 "Wektory osi obrotu nieobowia- | Sprawdzi¢ uruchomienie cyklu skretu
zujace" CYCLES800

61188 "Nie uzgodniono nazwy 1. osi Sprawdzi¢ uruchomienie cyklu skretu
obrotu — sprawdzi¢ uruchomie- | CYCLES800
nie CYCLES800"

61200 ~Zbyt wiele elementéw w bloku Zmieni¢ blok obrobkowy, ewent. skasowac
obrébkowym” elementy

61201 .Nieprawidtowa kolejnos¢ w blo- | Posortowac kolejnos¢ w bloku obrébkowym
ku obrobkowym”

61202 .Nie jest to cykl technologiczny” | Zaprogramowac blok technologii.

61203 .Nie jest to cykl pozyc;ji” Zaprogramowac blok pozycjonowania.
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61204

,Cykl technologiczny nieznany”

Skasowac blok technologii i zaprogramowac
na nowo.

61205

,Cykl pozycji nieznany”

Skasowac blok pozycjonowania
i zaprogramowac¢ na nowo

61210

»Elementu poszukiwania bloku
nie znaleziono”

Powtérzy¢ poszukiwanie bloku.

61212

.Nieprawidtowy typ narz edzia”

Wybrac nowy typ narzedzia

61213

.Promien okregu zbyt maty”

Wprowadzi¢ wiekszg wartos¢ promienia
okregu

61214

,Nie zaprogramowano skoku”

Skok musi zosta¢ zaprogramowany

61215

»~Wymiar potwyrobu Zle zapro-
gramowany”

Sprawdzi¢ wymiary czopa potfabrykatu.
Czop potfabrykatu musi by¢ wiekszy niz czop
czesci gotowe;j.

61216

,Posuw/zab mozliwy tylko z na-
rzedziami frezarskimi”

Alternatywnie nalezy nastawi¢ inny rodzaj
posuwu

61217

»Zaprogramowano predkosc
skrawania przy promieniu narze-
dzia 0”

Wprowadzi¢ wartos¢ predkosci skrawania

61218

"Posuw/zab zaprogramowano,
ale liczba zeb6éw wynosi zero"

Wprowadzi¢ liczbe zebéw narzedzia frezar-
skiego w menu "Lista narzedzi"

61222

,DOSuUwW w ptaszczyznie wiekszy
niz srednica narzedzia

Zmniejszy¢ dosuw w ptaszczyznie.

61223

,=Droga dosuwu zbyt mata”

Wprowadzi¢ wiekszg warto$¢ drogi dosuwu

61224

,=Droga dosuwu zbyt mata”

Wprowadzi¢ wiekszg warto$¢ drogi dosuwu

61225

»Zestaw danych skretu nieznany’

Prébowano siegna¢ do nie zdefiniowanego
zestawu danych skretu.

61226

,Gtowica skretna nie moze zo-
sta¢ wymieniona”

Parametr ,zmiana zestawu danych skretu”
jest ustawiony na ,nie”. Mimo to prébowano
zmieni¢ gtowice skretna.

61230

»,Czujnik pomiarowy narzedzi,
Srednica zbyt mata”

Czujnik do pomiaru narzedzi jest nieprawi-
dtowo wykalibrowany

61231

Programu ShopMill nie mozna
wykonaé, poniewaz nie zostat
przez ShopMill przetestowany”

Program najpierw musi by¢ symulowany w
ShopMill albo przejety do zakresu ,Maszyna
auto”

61232

~Wprowadzenie do pozycji robo-
czej narzedzia z magazynu jest
niemozliwe”

Do gtowicy obrotowej, do ktérej mozna tylko
recznie zakladac narzedzia, wolno zaktadac
tylko narzedzia reczne.

61234

Podprogramu ShopMill nie moz-
na wykonag¢, poniewaz nie zostat
przez ShopMill przetestowany”

Podprogram najpierw musi by¢ symulowany
w ShopMill albo przejety do zakresu ,Maszy-
na auto”

61301

,Czujnik pomiarowy nie przetg-

Ccza

e  Sprawdzi¢ przytaczenie czujnika pomia-
rowego

¢ Nastawi¢ wiekszg drogg pomiaru po-
przez MD 9752, 9753, 9754, 9755

e  Przy pomiarze krawedzi: pozycjonowac
blizej krawedzi

e W przypadku czopdw / otworéw pozy-
cjonowac w przyblizeniu nad srodkiem

e  Sprawdzi¢ wartos¢ srednicy czopa /
otworu
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8.1 Alarmy i komunikaty cykli

katowego: ..."

61302 »Kolizja czujnika pomi arowe- | Przy pozycjonowaniu nast gpita kolizja czujnika
go” z przeszkoda.
e  Sprawdzi¢ $rednice czopa (ew. zbyt mata)
e  Sprawdzi¢ droge pomiaru (ew. zbyt duza)
61303 .Przekroczony zakres zaufa- | Wynik pomiaru $rednicy czopa / otworu znacz-
nia” nie odbiega od podanej wartosci.
Sprawdzi¢ promien wzgl. srednice.
Sprawdzi¢ miejsce pomiaru (np. niedoktadnosci
z powodu widréw)
61308 Sprawdzi¢ droge pomiaru 2a | Wpisac droge pomiaru =0
MD 9752, 9753, 9754, 9755
61309 Sprawdzi¢ typ czujnika po- Typ czujnika pomiarowego: przycisk3D nie ak-
miarowego tywny
61310 Wspotczynnik skali jest ak- Wspotczynnik skali = skalowanie jest aktywne
tywny
61311 Numer D nie jest aktywny Nie wybrano korekty narzedzia dla czujnika
pomiarowego(przy pomiarze obrabianego
przedmiotu) wzgl. korekcji narzedzia dla narze-
dzia aktywnego (przy pomiarze narzedzia).
61316 Punkt srodkowy i promien Ze zmierzonych punktow nie mozna obliczy¢
niemozliwe do obliczenia okregu.
61332 Zmieni¢ pozycje wierzchotka | Wierzchotek narzedzia znajduje sie ponizej
narzedzia powierzchni czujnika pomiarowego (np. w przy-
padku pierscienia ustawczego albo kostki)
61338 Predkos$¢ pozycjonowania Odpowiedni posuw (posuw w ptaszczyznie /
posuw dosuwu) nastawi¢ poprzez MD 9757
wzgl. 9758
61605 ~Kontur nieprawidtowo zapro- | Sprawdzi¢ kontur
gramowany”
61610 .Nie zaprogramowano gtebo- | Gtebokos¢ dosuwu musi zosta¢ zaprogramowa-
kosci dosuwu” na
62100 ,Zaden cykl wiercenia nie jest | Przed wywotaniem cyklu wiercenia zaden cykI
aktywny” wiercenia nie jest modalnie wywotany
62101 .Kierunek frezowania niepra- | Zaprogramowano ruch wspétbiezny albo prze-
widtowy - jest wytwarzane G3 | ciwbiezny. Przy wywotaniu cyklu wrzeciono jed-
nak nie obracato sie
62103 ,Nie zaprogramowano nad- Zaprogramowac¢ naddatek
datku na obrébke wykancza-
jaca
62180 "Ustawi¢ o$ skretu ..." Wezwanie do wypozycjonowania recznej osi
skretu.
62181 "Ustawi¢ o$ skretu ..." Wezwanie do wypozycjonowania recznej osi
skretu.
62182 "Wprowadzi¢ gtowice skretng | Wezwanie do wprowadzenia gtowicy skretnej do
do pozycji roboczej: ..." pozyciji robocze;.
62183 Cofna¢ gtowice skretng Wezwanie do zabrania gtowicy skretnej
Z pozycji roboczej: ..." Z pozyciji roboczej.
62184 "Wymieni¢ gtowice skretna; ... | Wezwanie do wymiany gtowicy skretnej.
62185 "Kat dopasowany do rastra Wskazowka, ze ze wzgledu na potaczenie Hir-

tha nie mozna nastawi¢ pozgdanego kata. Za-
miast tego jest nastawiany kat wyswietlany.
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11.03 Alarmy i komunikaty
8.1 Alarmy i komunikaty cykli

8.1.3 Komunikaty w cyklach

Cykle wyprowadzaj g komunikaty w wierszu dialogowym sterowania.
Komunikaty te nie przerywaj g obrébki. Komunikaty daj 3 Wam wska-
z6wki odnosnie okre slonych sposobdéw zachowania si € cykli

i odnosnie postepu obrébki i z reguty pozostaj g poprzez caty odcinek
obraébki albo do ko nca cyklu.
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8.2.1 Przeglad alarméw

Alarmy i komunikaty

8.2 Alarmy i komunikaty w przypadku ShopMill

11.03 E

Alarmy w przypadku ShopMill

Przeglad alarmow

Gdy w przypadku ShopMill zostang rozpoznane btedne stany, jest
wytwarzany alarm i ew. jest przerywana obrébka.

Tekst btedu, ktéry jest wyswietlany rownoczesnie z numerem alarmu,
blizej objasnia przyczyne btedu.

100000-100999 System bazowy

101000-101999 Diagnoza

102000-102999 Ustugi

103000-103999 Maszyna

104000-104999 Parametry

105000-105999 Programowanie

106000-106999 Rezerwa

107000-107999 OEM

110000-110999 Zarezerwowano
111000-112999 ShopMill

120000-120999 Zarezerwowano

Niebezpieczenstwo

Sprawdzajcie starannie sytuacje w urzadzeniu na podstawie opisu
wystepujacych alarméw. Usuncie przyczyne wystgpienia alarmow

i pokwitujcie je w podany sposob. Przy nie przestrzeganiu niniejszego
wystepuje niebezpieczenhstwo dla maszyny, obrabianego przedmiotu,
zapisanych w pamieci ustawien i ewentualnie dla Waszego zdrowia.

Gdy urzadzenie znajduje sie w pracy CNC-ISO, przestrzegajcie opisu
alarmu w nastepujacej dokumentag;ji:

Literatura: /DA/ Instrukcja diagnostyczna SINUMERIK
840D/840Di/810D
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8.2 Alarmy i komunikaty w przypadku ShopMill

8.2.2 Wyboér przegladu alarméw / komunikatéw

[3

WC | Lista
=| alarméw

|
7

Reset

o

7
ALARM
CANCEL

&

Cycle Start

AN

wzgl.

A

ALARM

Funkcja

Macie mozliwos$¢ wyswietlania alarmow i komunikatéw i kwitowania
ich.

Kolejno$é czynnosci obstugowych

Na przegladzie alarmow / komunikatow sg wyswietlane wszystkie
aktywne alarmy i komunikaty z numerami, datg, kryterium kasowania
i objasnieniem.

Skasujcie alarm przyciskiem, ktéry jest podany jako symbol:

Wylgczy¢ i ponownie wigczy¢ maszyne/sterowanie (wytacznik gtowny)
wzgl. NCK-POWER ON.

Nacisna¢ przycisk ,Reset”

Nacisna¢ przycisk ,Alarm cancel”

Alarm jest kasowany przez ,Cycle Start”

Alarm jest kasowany przyciskiem ,Recall”.
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8.2.3 Opis alarmoéw

111 311

Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

112 045
Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

112 046

Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

112 052

Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

NC-Start niemozliwy: cofnaé wybor wykonywania pojedynczymi blo-
kami

Program zostat uaktywniony z poszukiwaniem bloku, podczas gdy réwno-
czesnie byto aktywne wykonywanie pojedynczymi blokami.

Blokada startu NC

Wyswietlenie alarmu

Nastawiane sg sygnaty interfejsowe

Cofna¢ wybor wykonywania pojedynczymi blokami

Jest wymaganych wiele punktow zagtebienia

Do obrébki wneki w konturze jest wymaganych wiele punktéw zagtebiania.
Obrdbka dzieli sie na wiele obrobek pojedynczych.

Pozostanie reszta materiatu.]

Wyswietlenie alarmu

Ten alarm jest tylko ostrzezeniem.

Mozna uruchomi¢ wykonywanie programu

Przez zastosowanie mniejszego frezu by¢ moze bedzie mozliwa obrébka
z jednym punktem zagtebiania.

Nie mozna objechaé konturu gtéwnego

Przy uzyciu podanego frezu nie mozna przejs¢ po catym konturze. Pozosta-
nie reszta materiatu.

Wyswietlenie alarmu

Ten alarm jest tylko ostrzezeniem.

Mozna uruchomi¢ wykonywanie programu.

Przy zastosowaniu mniejszego frezu moze by¢ mozliwe objechanie catego
konturu z kieszeniami.

Brak generowania reszty materiatu

Nie nastgpito generowanie reszty materiatu. Ew. nie ma potrzeby obrébki
reszty materiatu.

Wyswietlenie alarmu

Ten alarm jest tylko ostrzezeniem.

Mozna uruchomi¢ wykonywanie programu.

Pomoc nie jest wymagana.
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8.2 Alarmy i komunikaty w przypadku ShopMill

112 057
Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

112 099
Wyjasnienie
Reakcja

Pomoc

112100

Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

112 200

Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

Zaprogramowana linia spiralna narusza kontur

Punkt startowy dla zagt ebiania po linii srubowej tak wybrano, ze linia ta na-
rusza zaprogramowany kontur.

Wyswietlenie alarmu

Ten alarm jest tylko ostrzezeniem.

Mozna uruchomi¢ wykonywanie programu

Wybrac¢ inny punkt startowy

Uzy¢ innego promienia linii spiralnej.

Blad systemowy wneki konturu

Przy obliczaniu kieszeni w konturze wystapit btad.

Wyswietlenie alarmu

Wneki w konturze nie mozna obliczyc.

Programu nie mozna uruchomicé.

Podajac tekst btedu zwrdécie sie do Siemens AG, A&D MC, Hotline

Biad przy ponownym numerowaniu.

Przywrécono stan wyjsciowy.

W edytorze programow nacisnieto przycisk programowany ,Nowe numero-
wanie”. Przy tym przy numerowaniu wystapit btad, ktéry uszkodzit program
w pamieci, tak ze program wyjsciowy musiat zosta¢ ponownie zatadowany
do pamieci.

Wyswietlenie alarmu

Program nie zostat na nowo ponumerowany.

Zwolni¢ miejsce w pamieci, np. przez skasowanie starego programu. Po-
nownie wybra¢ ,Nowe numerowanie”.

Kontur jest krokiem w aktualnym tancuchu programowym. Obrébka
nie jest uprawniona

Wybrany kontur jest elementem programu zatadowanego pod ,Program”.
Wyswietlenie alarmu

Kontur jest elementem z zatadowanego programu i nie mozna go skasowac
ani zmienic jego nazwy.

Usuna¢ kontur z zatadowanego programu.
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112 201

Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

112 210
Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

112 211

Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

112 300

Wyjasnienie

Reakcja
Pomoc

Kontur jest krokiem w aktualnym tancuchu automatyki. Obrébka nie
jest dopuszczalna

Wybrany kontur jest elementem programu zatadowanego pod ,Maszyna
auto”.

Wyswietlenie alarmu

Kontur jest elementem programu zatadowanego pod ,Maszyna automaty-
ka” i nie mozna go skasowac ani zmieni¢ jego nazwy. Po starcie programu
wigczonych konturdw nie mozna podczas wykonywania programu zmienic
pod ,Program”.

Zatrzymac¢ wykonywanie programu i zatadowa¢ program pod ,Program”.
Usuna¢ kontur z programu.

Osi narzedzia nie mozna przetaczy¢. Pamie¢ NC niewystarczajaca.
Gdy zostanie wybrana nowa 0$ narzedzia, program NC musi zosta¢ na
nowo ponumerowany. W tym celu stary program NC jest najpierw zapisy-
wany. Nastepnie jest generowany nowy program. W tym miejscu pamiec
NC nie wystarcza aby zapisa¢ nowy program.

Wyswietlenie alarmu

Zmiana wyboru osi narzedzia nie jest wykonywana.

W NC musi zostac¢ zwolniona pamie¢ a mianowicie co najmniej w wielko-
Sci wykonywanego programu (np. przez skasowanie programow juz niepo-
trzebnych).

Nie mozna byto obstuzy¢ wstepnego wyboru narzedzia. Niewystar-
czajaca pamiec¢ NC.

Podczas obstugi wstepnego wyboru narzedzia program NC musi by¢ gene-
rowany na nowo. W tym celu jest najpierw zapisywany stary program NC.
Nastepnie nastepuje generowanie nowego programu NC. W tym miejscu
pamie¢ NC nie wystarcza do zapisania nowego programu.

Wyswietlenie alarmu

Wstepny wybdr narzedzia nie jest obstugiwany.

W NC musi zosta¢ zwolniona pamie¢ a mianowicie co najmnie;j

w wielkosci wykonywanego programu (np. przez skasowanie
programow juz niepotrzebnych).

Koncepcja zarzadzania narzedziami 2 nie jest mozliwa.

Magazyn nie w petni zatadowany

Magazyn nie jest w petni zatadowany narzedziami. W magazynie koncep-
Cji zarzadzania narzedziami 2 musi zostac¢ utworzona liczba narzedzi usta-
lona w danej maszynowej 18082.

Alarm POWER-ON

Uruchomienie: utworzy¢ prawidtowg liczbe narzedzi
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112 301

Wyjasnienie

Reakcja
Pomoc

112 323

Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

112 324

Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

112 325

Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

112 326

Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

Nie jest mozliwa 2 koncepcja zarzadzania magazynem. Nie jest on
posortowany tak jak lista narzedziowa.

Posortowanie listy magazynowej nie odpowiada posortowaniu listy narze-
dziowej. W magazynie koncepcji zarzadzania narzedziami 2 kolejnosc
narzedzi musi zosta¢ ustalona odpowiednio do ich numeréw T.

Alarm POWER-ON.

Uruchomienie: narzedzia zdefiniowa¢ w miejscach magazynowych odpo-
wiednio do ich numeréw T.

Wymiana gtowicy skretng

Osoba obstugujaca jest wzywana do wyjecia z wrzeciona podanej glowicy
skretne;.

Wyswietlenie alarmu

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!

Wymieni¢ gtowice skretna.

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!

Zatozy¢ gtowice skretng
Osoba obstugujaca jest wzywana do zatozenia podanej gtowicy skretnej do
wrzeciona.

Wyswietlenie alarmu

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!
Zatozy¢ gtowice skretna.

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!

Wymieni¢ gtowice skretng

Osoba obstugujaca jest wzywana do wymiany podanej gtowicy
skretnej we wrzecionie na nowg gtowice.

Wyswietlenie alarmu

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!

Wymieni¢ gtowice skretna.

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!

Ustawienie glowicy skretnej

Osoba obstugujaca jest wzywana do ustawienia gtowicy obrotowej odpo-
wiednio do podanych danych.

Wyswietlenie alarmu

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!

Ustawi¢ glowice obrotowa.

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!
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112 327
Wyjasnienie

Reakcja
Pomoc

112 328
Wyjasnienie

Reakcja
Pomoc

112 329
Wyjasnienie
Pomoc

112 330
Wyjasnienie
Reakcja
Pomoc

112 350
Wyjasnienie
Reakcja
Pomoc
112360
Wyjasnienie

Reakcja
Pomoc

Kat nie znajduje si¢ w dopuszczalnym zakresie

Przy uzyciu gtowicy skretnej zaprogramowanej obrébki nie mozna wyko-
nac.

Wyswietlenie alarmu

Nacisng¢ NC-Reset.

Obrabiany przedmiot ew. inaczej zamocowac.

Dopasowanie kata do rastru katéow

Ze wzgledu na raster katow gtowicy skretnej nie mozna byto ustawi¢ do-
ktadnie na zadany kat.

Wyswietlenie alarmu

Obrdébke mozna kontynuowac¢ z zadanymi wielkosciami, nie odpowiada
ona jednak dokfadnie programowi.

Ustawi¢ gtowice skretng / stot skretny

Osoba obstugujaca jest wzywana do ustawienia gtowicy skretnej / stotu
skretnego odpowiednio do podanych danych.

Ustawi¢ gtowice skretng / stot skretny

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!

Ustawienie stotu skretnego

Osoba obstugujaca jest wzywana do ustawienia stotu skretnego odpowied-
nio do podanych danych.

Wyswietlenie alarmu

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!

UstawicC stot skretny.

Prosze przestrzega¢ danych producenta maszyny!

Nie ustawiono danych skretu

Nie istniejg zestawy danych skretu.

Wyswietlenie alarmu

Ustawi¢ dane skretu (patrz /FBSP/, opis dziatania ShopMill)

Step nie zostal przejety do tancucha programowego, poniewaz prze-
bieg programu jest aktywny

Program, ktéry chcecie zmienic, jest wlasnie wykonywany w rodzaju ob-
stugi ,Maszyna Auto”. Mozecie zmieniac tylko programy, ktére nie sg jed-
noczesnie wykonywane w rodzaju obstugi ,Maszyna Auto”.

Wyswietlenie alarmu

Zakonhczy¢ przebieg programu w rodzaju obstugi ,Maszyna Auto”.
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112 400
Wyjasnienie
Reakcja
Pomoc

112 401
Wyjasnienie
Reakcja
Pomoc

112 420
Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

Wskazoéwka

Brak w menedzerze narzedzi

Narzedzie podane w programie nie istnieje.

Wyswietlenie alarmu

Narzedzie musi zosta¢ utworzone przed zapisaniem danych.

Nie mozna byto utworzy¢ narzedzia

Przy wczytywaniu danych narzedzi nie mozna byto utworzy¢ narzedzia.

Wyswietlenie alarmu
Sprawdzi¢ zarzadzanie narzedziami.

Blad przy przetaczaniu cale/mm! Skontrolowa¢ wszystkie dane!
Przetaczanie danych przy przetgczaniu cale/mm nie zostato catkowicie

zakonczone.

Wyswietlenie alarmu

Blokada startu NC

Nalezy sprawdzi¢ nastepujace dane:

¢ Dane maszynowe wyswietlania

MD9655: $SMM_CMM_CYC_PECKING_DIST
MD9656: $SMM_CMM_CYC_DRILL_RELEASE_DIST
MD9658: $SMM_CMM_CYC_MIN_COUNT_PO_TO_RAD
MD9664: $MM_CMM_MAX_INP_FEED_P_MIN
MD9665: $MM_CMM_MAX_INP_FEED_P_ROT
MD9666: $SMM_CMM_MAX_INP_FEED_P_TOOTH
MD9670: $MM_CMM_START_RAD_CONTOUR_POCKET
MD9752: $MM_CMM_MEASURING_DISTANCE
MD9753: $MM_CMM_MEAS_DIST_MAN
MD9754: $MM_CMM_MEAS_DIST_TOOL_LENGTH
MD9755: $SMM_CMM_MEAS_DIST_TOOL_RADIUS
MD9756: $MM_CMM_MEASURING_FEED
MD9757: $MM_CMM_FEED_WITH_COLL_CTRL
MD9758: $MM_CMM_POS_FEED_WITH_COLL_CTRL
MD9759: $MM_CMM_MAX_CIRC_SPEED_ROT_SP
MD9761: $MM_CMM_MIN_FEED_ROT_SP
MD9762: $MM_CMM_MEAS_TOL_ROT_SP
MD9765: $MM_CMM_T_PROBE_DIAM_LENGTH_MEAS
MD9766: $MM_CMM_T_PROBE_DIAM_RAD_MEAS
MD9767: $SMM_CMM_T_PROBE_DIST_RAD_MEAS
MD10240: $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC
MD20150 [12]: $MC_GCODE_RESET_VALUES
e Dane narzedzia dla réznych ostrzy D:
Dtugosc¢ Z, promien R,
dtugosci zuzycia Zi R
e Przesuniecia punktu zerowego:
Przesuniecie bazowe
Pozycjaw X, Y, Z jak tez A, C (jezeli jest)
Przesuniecie punktu zerowego
¢ Nastawienia w zakresie czynnosci obstugowych RECZNIE:
Ptaszczyzna wycofania
Odstep bezpieczenstwa
Ten alarm moze wystapic tylko w przypadku defektow sprzetowych.

s AG 2003 Wszelkie prawa zastrzeond-@ Mafo Miejsca w pamigci
KA gkeazyovia ShopMil, ObsuiPrperrveemnite walinii %1

%1 =numer linii
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Alarmy i komunikaty

8.2 Alarmy i komunikaty w przypadku ShopMill

11.03 E

112 502
Wyjasnienie
Reakcja

Pomoc

112 504
Wyjasnienie
Reakcja
Pomoc

112 505
Wyjasnienie

Reakcja
Pomoc

112 506
Wyjasnienie
Reakcja

Pomoc

112 541
Wyjasnienie

Reakcja
Pomoc

112 604
Wyjasnienie

Reakcja

Pomoc

Brak miejsca w pamieci

Anulowanie w wierszy %1

%1 = numer wiersza

Program zawiera zbyt wiele blokow

Wyswietlenie alarmu

Program nie jest tadowany

Zmieni¢ program w zakresie czynnosci obstugowych PROGRAM otoczka
graficzna CNC-ISO.

Plik nie istnieje lub jest btedny: %1

%1 = nazwa pliku/konturu

Program nie moze zinterpretowa¢ bloku programu z zaprogramowanym kon-
turem. Konturu nie ma w katalogu.

Wyswietlenie alarmu

Blokada startu NC

Zatadowac kontur do katalogu

Blad przy interpretowaniu konturu
%1 = nazwa konturu

Kontur jest btedny

Wyswietlenie alarmu

Blokada startu NC

Sprawdzi¢ tancuch obrobkowy konturu

Przekroczona zostata max liczba elementéw konturu

%1 = nazwa konturu

Przy interpretacji tancucha obrobkowego konturu zostata przekroczona mak-
symalna dopuszczalna liczba 50 elementéw konturu.

Wyswietlenie alarmu

Sprawdzi¢ tancuch obrobkowy konturu, ew. zmienic.

Program nie do zinterpretowania

Program nie moze przy tadowaniu zostac zinterpretowany jako program
ShopMill, poniewaz brak jest nagtéwka.

Wyswietlenie alarmu

Blokada startu NC

Polaczenie z PLC jest przerwane

Komunikat zwrotny do programu uzytkownika PLC, ze potaczenie z ShopMill
jest przerwane.

Wyswietlenie alarmu

ShopMill-PLC ulega zakonczeniu.

Sprawdzi¢ program uzytkownika PLC

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
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11.03 Alarmy i komunikaty
8.2 Alarmy i komunikaty w przypadku ShopMill

112 605 Podprogram asynchroniczny nie zostat wykonany
Wskazéwka Wprowadzone warto Sci nie mogty zostac¢ prawidtowo przetworzone przez
Reakcja PLC.
Pomoc Wyswietlenie alarmu
Nacisng¢ NC-Reset
112 650
Wyjasnienie Nieznany biad PLC
Reakcja

PLC zasygnalizowato btad, ktory jest nieznany w otoczce graficznej.
Wyswietlenie alarmu
Pomoc Blokada startu NC

Nacisng¢é POWER ON, poinformowa¢ firme Siemens.

© Siemens AG 2003 W szelkie prawa zastrzéone
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Alarmy i komunikaty 11.03
8.3 Dane uzytkownika

8.3 Dane uzytkownika

G Dane uzytkownika s g to zmienne, ktére s 3 wewnetrznie stosowane
zaréwno przez programy ShopMill jak te z przez programy G -Code.
Te dane mozecie wyswietli¢ w formie listy.

Sa zdefiniowane nastepujace rézne zmienne:
E ¢ Globalne dane uzytkownika (GUD)
GUD obowigzuja we wszystkich programach.
Wyswietlanie GUD mozna zablokowa¢ przetgcznikiem z zamkiem
wzgl. hastem.

¢ Lokalne dane uzytkownika (LUD)
LUD obowiazuja tylko w programie albo podprogramie, w ktérym
zostaty zdefiniowane.
ShopMill wyswietla tylko LUD, ktére znajduja sie jeszcze w fancu-
chu obrobkowym sterowania. Gdy nacisniecie przycisk "Stop cy-
klu", lista LUD jest aktualizowana. Wartosci sg natomiast aktuali-
zowane na biezgco.

¢ Dane uzytkownika globalne dla programu (PUD)
PUD sa tworzone ze zdefiniowanych w programie gtéwnym zmien-
nych lokalnych (LUD).
Oznacza to, ze PUD obowigzujg we wszystkich podprogramach
i mozna je tam zapisywac i czytac..
Z danymi uzytkownika globalnymi dla programu sg wyswietlane
rowniez dane lokalne.

o Dane uzytkownika specyficzne dla kanatu
Dane uzytkownika specyficzne dla kanatu obowiazujg kazdorazo-
wo tylko w jednym kanale.

ShopMill nie wyswietla danych uzytkownika typu AXIS i FRAME.

Jakie zmienne ShopMill wyswietla, prosze przeczytac¢ z danych pro-
ducenta maszyny.

n Wyswietlenie danych
= uzytkownika

{apkt_ Zer. » Nacisnijcie przycisk programowany "Punkt zerowy narzedzia"
narz albo OFFSET albo przycisk "Offset".
> | » Nacisnijcie przycisk "Przedtuzenie".
DEF Dane » Nacisnijcie przycisk programowany "Dane uzytkownika".
uzytk.
Globalne ‘ Program. ‘ » Woybierzcie przyciskiem programowanym, ktére dane uzytkowni-
dane uzytk. | | dane uzytk.

ka chcecie wyswietli¢.

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
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Alarmy i komunikaty
8.3 Dane uzytkownika

GUD +

wzgl.

GUD -

Poszukiwanie danych uzyt-

kownika

Znajdz

v
Przejecie

Znajdz
nastepny

» Nacisnijcie przyciski programowane "GUD +" wzgl. "GUD -", jeze-
li chcecie wyswietli¢ GUD 1 do GUD 9 globalnych i specyficznych
dla kanatu danych uzytkownika.

> Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz".

» Wprowadzcie tekst, ktory chcecie znalezc.
Mozecie szuka¢ dowolnego ciggu znakow.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Przejecie".

Poszukiwana dana uzytkownika jest wyswietlana.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Znajdz nastepny", jezeli
chcecie kontynuowac¢ poszukiwanie.

Jest wyswietlana nastepna dana uzytkownika z poszukiwanym cia-
giem znakow.

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
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Alarmy i komunikaty 11.03
8.4 Wyswietlenie wersji

8.4 Wyswietlenie wersji

Znajdz Wersje ShopMill i NCU mozecie odczyta¢ w otoczce graficznej CNC-
nastepny ISO.

Wersje ShopMill-PLC odczytajcie z obrazu tadowania ShopMill.
» Przefaczcie na otoczke graficzng CNC-ISO.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Diagnoza” i ,Wyswietlenia
serwisowe”.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Wersja” i ,Wersja NCU".

Wersja NCU ukazuje sie u gory w wyswietlanym oknie: xx.yy.zz
810D wzgl. 840D

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Wersja MMC”.
Wersje ShopMill mozecie odczytac¢ z wyswietlanej listy.

PCU 50: ShopMill ................ V xXx.yy.zz
PCU 20: cmm.dIl ................. V xx.yy.zz

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
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Przyktady
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Przyktady

11.03
9.1 Przykiad 1 Obrébka z wneka prostok./kotowa i rowkiem kotowym E

9.1 Przykiad 1: Obrébka z wneka prostokatna / kotowa i rowkiem kotowym

Rysunek obrabianego
przedmiotu

Program Teil_4

1. Nagtéwek programu

2. Frezowanie ptaszczyzny

b ' = TiH
B 'ﬁ?/Wflﬁ*

7o

"1.,.'|

£
: €

™. Punkt
startowy

Ustali¢ poffabrykat:
X0 0 bezwzgl. YO O bezwzgl. Z0 0 bezwzgl.
X1 180 bezwzgl. Y1 180 bezwzgl. Z1 -20 bezwzgl.

Nacisna¢ przycisk programowany v
Przejecie
Frezo-
wanie Frezowanie
Wybor przyciskami programowanymi plaszcz. >|j wy-
brac¢ strategie obrobki

Dane technologiczne jako przyktad:
T PLANFRAESER F 0,1 mm/zab V 1200 m/min

Obrébka
X0

YO0

20

X1

Y1

Z1

DXY

Obrdbka zgrubna
0 bezwzgl.

0 bezwzgl.

1 bezwzgl.

180 bezwzgl.
180 bezwzgl.

0 bezwzgl.

80 %

9-340
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E 11.03

Przyktady

9.1 Przyklad 1 Obrébka z wneka prostok./kotowa i rowkiem kot.

Dz 0,5
uz 0 S
Nacisna¢ przycisk programowany Przejecie

3. Kontur zewnetrzny obra- Kontur zewnetrzny moze zostac jak tutaj zdefiniowany jako czop pro-
stokatny. Zasadniczo jest naturalnie rowniez mozliwe skorzystanie z
funkcji frezowania konturu.

bianego przedmiotu

Frezo-
] . . . wanie | Czop
Wybor przyciskami programowanymi £
Czop
prostokatny

Parametry technologiczne T, F, S odpowiednio wypetni¢
i wprowadzi¢ nastepujace parametry:

Potozenie punktu u dotu po lewej

odniesienia

Rodzaj pozyciji Pozycja pojedyncza

X0 0 bezwzgl.

YO0 0 bezwzgl.
20 0 bezwzgl.
w 180 bezwzgl.

L 180 bezwzgl.

R 10 bezwzgl.

a0 0 stopni
Z1 20 przyr.

Dz 20

Uxy 0

uz 0
w1 185 (fikcyjny wymiar potfabrykatu)
L1 185 (fikcyjny wymiar potfabrykatu)
Nacisna¢ przycisk

programowany

Przé;ecie

4. Kontur zewnetrzny wy- Aby moéc skrawac catg powierzchnie poza wysepka, definiuje sie wokot
potfabrykatu kieszen konturu i nastepnie programuje wysepke. Gwaran-
tuje sie przez to, ze cata powierzchnia bedzie skrawana i nie pozosta-
nie reszta materiatu.

sepki

a) Kontur zewnetrzny kie-
szeni

Frezow.
, , , , konturu || Nowy
Wybor przyciskami programowanymi kontur >

Wprowadzi¢ nazwe konturu (tutaj: Teil_4 Tasche) i potwierdzi¢

Wypetni¢ maske startowg konturu
Os$ narzedzia Z

X0 -20 bezwzgl. YO0 0 bezwzgl.
i potwierdzié.
Wprowadzi¢ nastepujace elementy konturu i kazdorazowo potwier-
dzi¢ przyciskiem programowanym: v
Przejecie

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
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11.03
9.1 Przyklad 1 Obrébka z wneka prostok./kotowa i rowkiem kotowym E

b) Kontur zewn etrzny wy-
sepki

1. X200 bezwzgl.
2. Y200 bezwzgl.
3. X-20 bezwzgl.

Zamkniecie
4. konturu
v

Nacisnaé przycisk programowany | Przeiecie

Frezow.
konturu | Nowy
kontur >

Wprowadzi¢ nazwe konturu (tutaj: Teil_4_Insel) i potwierdzic¢

Wybor przyciskami programowanymi

Wypetni¢ maske startowg konturu
Os narzedzia Z
X0 90 bezwzgl. Y0 25 bezwzgl.

i potwierdzi¢ . W
Przejecie

Wprowadzi¢ nastepujace elementy konturu_i kazdorazowo potwier-

dzi¢ przyciskiem programowanym: v
przy brog y Przejecie

1. X 25 bezwzgl. FS 15

2. Y 115 bezwzgl. R 20

3. X 15 bezwzgl. Y 135 bezwzgl.
4. Y 155 bezwzgl. R 10

5. X 60 bezwzgl. R 15

6.Y 135 bezwzgl. R 20

Styczna -
7.  dopoprz. Kierunek skretu
R 25 X 110 bezwzgl.Y 135 bezwzgl.
Il [
Styczna
8. doy:):oprz.

Y 155bezwzgl. R 15

9. RO

10. X 165 bezwzgl. Y 95 bezwzgl. a1 290 Grad R 0
11. X 155 bezwzgl. a1 240 Grad R 28

12. FS O

13. X 140 bezwzgl. Y 25 bezwzgl. a1 225Grad R 0

9-342
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9.1 Przyklad 1 Obrébka z wneka prostok./kotowa i rowkiem kot.

Zamkniecie v
14 konturu Przejecie

c¢) Frezowanie konturu /
. . . Frezow. —
wybieranie materiatu , , , , konturu | VWybieranie
o Wybdr przyciskami programowanymi materiatu >

¢ Odpowiednio wypetni¢ parametry technologiczne T, F, S (np. sred-
nica frezu 10) i wprowadzi¢ nastepujgce parametry:

20 0 bezwzgl.
Z1 10 przyr.
DXY 4.5 mm
Dz 10
uUxy 0 mm
uz 0
Punkt startowy auto
Zaglebianie Srodkowo
FzZ 0.1 mm/zab
Tryb wyjmowania wybraé, np. do ptaszczyzny wycofania
v
b Przejecie
Wskazowki:

Przy wyborze narzedzia frezarskiego prosze uwzgledni¢, by wiel-
ko$c¢ srednicy narzedzia pozwalata na wybranie materiatu z kie-
szeni. W przypadku btedu ukaze sie komunikat.

o Jezeli ma nastgpic¢ obrébka wykanczajaca, parametry UXY i UZ

muszg zosta¢ odpowiednio wypetione i musi by¢ dotgczony drugi
cykl wybierania materiatu przy obrébce wykanczajace;j.
5. Frezowanie kieszeni Frezo-

. . . q Kieszen
prostokatnej (duzej) o Wybdr przyciskami programowanymi wante =

Kieszen
prostok.

e Dane technologiczne jako przyktad:

T FRAESER10 F 0.1 mm/zab V 200 m/min
Potozenie punktu Srodek
odniesienia

Rodzaj pozyciji Pojedyncza pozycja
X0 90 bezwzgl.
YO 60 bezwzgl.
20 0 bezwzgl.
w 40
L 70
R 10
a0 15
Z1 4 przyr.
DXY 4.5 mm
Dz 4
uxy 0
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9.1 Przyklad 1 Obrébka z wneka prostok./kotowa i rowkiem kotowym

11.03

6. Frezowanie kieszeni
prostokatnej (matej)

7. Frezowanie rowka koto-
wego

uz 0
Zagtebianie spiralne
EP 2
ER 2
Wybieranie materiatu Obrdbka kompletna
v
Przejecie
‘ll:vrae;z- Kieszen
Wybor przyciskami programowanymi £
@
prostok.
Wprowadzenie parametrow:
X0 90 bezwzgl.
YO0 60 bezwzgl.
20 -4 bezwzgl.
w 20
L 35
R 5
a0 15
Z1 4 przyr.
DXY 4.5 mm
Dz 2
uxy 0
uz 0
Zaglebianie ruchem wahliwym
EW 10 stopni
Wybieranie materialu Obrdobka kompletna
v
Przejecie
Frezo-
wanie Rowek

Wybdr przyciskami programowanymi £
Rowek
kotowy

Dane technologiczne jako przyktad:

T FRAESERS F0.5mm/zab FZ 0.02mm/zab
V 150m/min
Okrag/tuk kota tuk kota
X0 85 bezwzgl.
YO 135 bezwzgl.
20 0 bezwzgl.
w 10
R 40
a0 180 stopni
al 180 stopni
o2 0 stopni
N 1
Z1 3 przyr.

9-344
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Przyktady

9.1 Przyklad 1 Obrébka z wneka prostok./kotowa i rowkiem kot.

8. Wiercenie / nakietkowa-

nie

9. Wiercenie/rozwiercanie

10.Pozycje

11.Przeszkoda

Dz 3
Uxy 0mm
v
Przejecie

Wierce-

Wybor przyciskami programowanymi wanie >

Odpowiednio wypetni¢ parametry technologiczne T, F, S i wprowa-
dzi¢ nastepujace parametry:

Srednica / wierzcho- Srednica

tek

%] 16

v
Przejecie

Wierce- . : . :
nie Wlerpenle Wiercenie

Wybor przyciskami programow. rozwierc. >

Odpowiednio wypetni¢ parametry technologiczne T, F, S (np.
BOHRER10) i wprowadzi¢ nastepujgce parametry:

Srednicalwierzchotek wierzchotek
Z1 -25 bezwzgl.
DT 0
v
* Przejecie
Wierce-
nie Pozycjo- N
o Wybdr przyciskami programow. nowanie >
o \Wprowadzenie parametréw:
prostokatnie
20 -10 bezwzgl.
X0 15 bezwzgl.
YO0 15 bezwzgl.
X1 165 bezwzgl.
Y1 15 bezwzgl.
o v
Przejecie
Wierce-
nie Eozy— Przeszko- ‘
e Wybodr przyciskami programow. ce > |da
o \Wprowadzenie parametréw:
z 2 bezwzgl.
v
° Przejecie
Wskazowka:

Jezeli cykl przeszkody nie zostanie wstawiony, wéwczas wiertto naru-
szy prawy naroznik konturu wysepki. Inng mozliwoscig bytoby zwiek-
szenie odstepu bezpieczenstwa.

12.Pozycje

Wierce- :
] . . nie Pozycje
Wybor przyciskami programow. >

AN
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9.1 Przyklad 1 Obrébka z wneka prostok./kotowa i rowkiem kotowym

11.03

13.Frezowanie kieszeni
kotowej

Wynik

Wprowadzenie parametrow:

prostokatnie

20 -10 bezwzgl.
X2 165 bezwzgl.
Y2 165 bezwzgl.
X3 15 bezwzgl.
Y3 165 bezwzgl.
v
Przejecie
Frezo-

Wybor przyciskami programow. wanie | 7% £ a'r;evt: ‘

Dane technologiczne jako przyktad:

T FRAESERS F 0.15 mm/zab V 300 m/min

Wprowadzenie parametrow:

Obrébka \V4
Rodzaj pozyciji pojedyncza pozycja
X0 85 bezwzgl.
YO0 135 bezwzgl.
20 -6 bezwzgl.
Srednica 30
Z1 15 przyr.
DXY 4
Dz 5
Uxy 0 mm
uz 0
Zaglebianie Srodkowe
FzZ 0.1 mm/zab
Wybieranie materialu obrébka kompletna
v
Przejecie

Grafika programowa
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11.03 Przyktady
9.1 Przykiad 1 Obrébka z wneka prostok./kotowg i rowkiem kot.

e Przedstawienie programu ShopMill

P ma CZESC 4

& MR Frezow.plaszcz. © T=FRAESERAA F1/7 540010 A= “Wi=i Fl=F
== mim Czop prostok. T TwFRARESERGA F1/7 SSHEU ¥0eil Yef Skl
~=pig CZESC_4 kieszen

,n-]m CZESC_4_wysepka

4 dyzg Wybier. mat. ¥ T=FRAESERIA FO.2/F 53000 $0=0 Zi=1link
£ mzp Kieszen.prostok. ¢  ToFRAESERID FO.1/E S20OU ¥0=90 YO=G0
i mag Kieszen prostok. ¢  T=FRAESERIG Fi).1/E SEOGU Xi=P0 YO=50
E% mam Rowek kotowy T TeFRAESERE FA.S5/7 S5150n XBsBES YAs13S
<M. - man Nakietkowanie T=FCHTRIMCEMN PO/ min SO0 416

2 {mmp Wiercenie TeEOHREALE FB.S/nin S200m Fle=25

A {wes pay, PoZyCie To=-10 XB=15 YO=1f Xi=166 ¥i=15

& nen Przeszkoda 2z

iH=—18 Xi=15 Yo=15 Xi=165 Yi=15 X2=165
TsFRERESERS FR. 1577 5300s KX8=35 Wi=135

" dwes paz, POTYCIe

Ol e Kieszen kotowa
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9.2

Przyktady

9.2 Przykiad 2 Przesuniecie i lustrzane odbicie konturu

11.03 E

Przykiad 2: Przesuniecie i lustrzane odbicie konturu

Rysunek warsztatowy
Y+4

60

40

A3

— ] O

50

120

X+

Ksztatty pokazane w tym przykiadzie wielokrotnie wystepujg w pro-
gramie. Oprocz przesuniecia ma zosta¢ przeprowadzone lustrzane
odbicie. Ksztatty bedg obrabiane przy pomocy cyklu wybierania mate-

riatu.
Program Teil_1

1. Nagtéwek programu

Ustali¢ poffabrykat:

Punkt narozny: X0 0 bezwzgl.
Wymiary: L 120 W 60
¢ Nacisna¢ przycisk programowany

2. Nastawienie znacznika
startowego dla powtarza-
nia konturu

e N v

Przejecie

cznik startu "Marke1"

3. Definicja konturu

o Wybdr przyciskami programowanymi

H

-30

v

Przejecie

o Wybdr przyciskami programowanymi

Rézne

=

Frezow.
konturu

Y0 O bezwzgl. Z0 2 bezwzgl.

Ustaw
znacznik

Nowy
kontur >

o Wprowadzi¢ i potwierdzi¢ nazwe konturu (tutaj: TEIL_1_3ECK)

o Wypetni¢ maske startowg konturu
Os$ narzedzia Z
X0 10 bezwzgl
i potwierdzié.

v
Przejecie

YO0 10 bezwzgl.

o Wprowadzi¢ nastepujace elementy konturu i kazdorazowo po-
twierdzi¢ przyciskiem programowanym:

o —>

1. X 60 bezwzgl. R 3

v
Przejecie
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9.2 Przyktad 2 Przesuniecie i lustrzane odbicie konturu

4. Wybieranie materiatu

2.

XTI R

3.

X 10 bezwzgl. Y 40 bezwzgl. R 3

X 10 bezwzgl. Y 10 bezwzgl. R 3

Nacisna¢ przycisk programowany

Wybor przyciskami programowanymi
Odpowiednio wypetni¢ parametry technologiczne T, F, S (np. $red-

v
Przejecie

Frezow.
konturu | Wybieranie
mat. >

nica frezu 3) i wprowadzi¢ nastepujace parametry:

20 0 bezwzgl.
Z1 10 przyr.
DXY 1.5 mm
Dz 2
Uxy 0.5
uz 0.5
Punkt startowy auto
Zaglebianie Srodkowe
FzZ 0.1 mm/zab
Tryb wyjmowania  wybraé, np. do ptaszczyzny wycofania
v
Przejecie
5. Nastawienie znacznika =% Rézne
konca dla powtarzania , . . == Nastaw
KonturL Wybor przyciskami programowanymi. znacznik >
N v cznik kohca "Marke2"
Przejecie
6. Przesuniecie = % Ré2ne
- Transfor- Przesu
Wybor przyciskami program. L= = macje > | niecie > ‘
Ustawi¢ nastepujgce parametry:
nowe/addytywne  nowe
X 120
Y 60
Y4 0
v
Przejecie
7. Lustrzane odbicie == Réine
- Transfor- Lustrzane
Wybor przyciskami program. L= = macje > | odbicie >
Ustawi¢ nastepujgce parametry:
nowe/addytywne  add
X wh.
Y wh.
z wyt.
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9.2 Przyktad 2 Przesuniecie i lustrzane odbicie konturu

11.03 E

8. Powtoérzenie konturu

Wynik

v
Przejecie

= Rozne
| B!

Wybor przyciskami program.

Nastawi¢ nastepujace znaczniki :

Znacznik startowy Znaczn1
Znacznik koncowy Znaczn2
Liczba powtorzen 1

v
Przejecie

Grafika programowa

_

1
)
|
i ks
db

[H
e

Powté-
rzenie >

:F-.-:-: [ - 1

Przedstawienie programu ShopMill
CZESC 1
L

______CZESC 1 =
@ mm _ ZNACZN1:
~-=mup  CZESC_1_NAR
r—"‘]HIF Wybier. mat ¢ TeFREEEHG FILEGE GIM sl Zisiin
§ men  ZNACZN2:
i< Mz Przesunigcie Fi20 WA 20
s sem Lustrz.odb.  wid x W
i w3 Powtdrzenie. ZNACZN1:  ZNACZN2:
0] _ Koniec programu
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Przyktady
9.3 Przyktad 3 Fazka na czopie kolowym

9.3 Przyktad 3: Fazka na czopie kolowym

Rysunek warsztatowy

Narzedzie,
o450 np. nawiertak
Y 90°
g H
o
w
"Z-
Y+ 100
A
1 - 7C>
S
Y
@ X+

W tym przyktadzie na potfabrykacie ze wstepnie wykonanym czopem
okragtym zostanie wykonana fazka (2mmx45°). Jako narzedzie zo-
stanie tutaj uzyte wiertto do nakietkow.

Ogdlnie przy wykonywaniu fazki obowigzujg nastepujace wymogi
odnosnie narzedzia:

e drednica narzedzia = 0 (np. wiertto do nakietkow)

e kat ostrzy narzedzia = 90°

Okreslenie UXY i Z1:
Z1 (przyrost.) = UXY + fazka

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
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9.3 Przyktad 3 Fazka na czopie kotowym

Narzedzie,
np nawiertak
Ptaszczyzna | l
czopa Z0=0 | 2x45° g 3mm = Z1
—
|2mm  fazka

UXY=1mm naddatek

prZyI

Program Teil_3

1. Nagtéwek programu

Ustalenie potfabrykatu:
X0 0 bezwzgl. YO 0 bezwzgl. Z0 0 bezwzgl.
X1 100 bezwzgl. Y1 100 bezwzgl. Z1 -50 bezwzgl.

¢ Nacisna¢ przycisk programowany v
Przejecie
2. Czop okragty Ep S
, . . wanie || C%°P Z0p
e  Wybor przyciskami program. >| | kotowy

Dane technologiczne jako przyktad:
TFRAESER40 F2000 mm/min V200 m/min

Wprowadzi¢ nastepujace parametry:

Obrébka \V4
Rodzaj obroébki Obrdbka zgrubna
Rodzaj pozyciji Pozycja pojedyncza
X0 50 bezwzgl.
YO0 50 bezwzgl.
20 0 bezwzgl.
1] 80
Z1 25 przyr.
Dz 5
Uxy 0 mm
uz 0.5
)| 100
o v
Przejecie

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
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11.03 Przyktady
9.3 Przyktad 3 Fazka na czopie kolowym

3. Czop okragt F o
P wame | cen | can |
o Wybdr przyciskami program. > | okragty

¢ Dane technologiczne jako przyktad:

T WIERTLO DO NAK. F 2000 mm/min S 200 U/min
o Wprowadzi¢ nastepujgce parametry:

Rodzaj obroébki Obrdbka wykanczajaca

Rodzaj pozyciji Pozycja pojedyncza
X0 50 bezwzgl.
YO0 50 bezwzgl.
20 0 bezwzgl.
1] 80
Z1 3 przyr.
Dz 10
Uxy 1 mm
uz 0
%] 100
v
hd Przejecie
Wynik e Grafika programowa
-ﬁ [LR ) ..__..--— TR =] 1
& lii
e i
::. .:‘u
! b
-G i
4
' = TUSINIRNRT
I & T

e Przedstawienie programu ShopMill

L Czop okragly W TeFRESERAD FRi00/nin il X068 YHeG0
i men  Czopokragly 777 TeRINTRICACH FOHELsls SHER N0=SI Wt

i Koniec programu
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9.4 Przyktad 4 Transformacja pobocznicy walca E

94 Przykiad 4: Transformacja pobocznicy walca

Warunki

Program

1. Nagtéwek programu e

_ 360°

R
S

900

100 60 45 0

Jest 0s obrotowa, np. 0$ A i transformacja jest skonfigurowana po-

przez dane maszynowe.

Punktu odniesienia na walcu sg ustalone.
Punkty odniesienia X0, Y0, Z0 i pozgdane przesuniecie punktu zero-
wego mozecie ustali¢ np. pod ,Maszyna recznie”, ,Punkt zerowy obra-
bianego przedmiotu” i ,Krawedz”. Obliczone z tego przesuniecie punktu
zerowego jest wpisywane na liste przesunie¢ punktu zerowego.

Wymiary potfabrykatu odpowiadajg rozwinieciu powierzchni pobocznicy
walca (L= & x ).

Ustalenie potfabrykatu:

X0 0 bezwzgl. YO 0 bezwzgl. Z0 40 bezwzgl.

X1-100 bezwzgl. Y1 251,327 bezwzgl. Z1 20 bezwzgl. RP 50
Wskazoéwka: Y1 jest obliczane ze $rednicy pomnozonej przez ©
(3,14...) v
Nacisna¢ przycisk programowany Przejecte

2. Uaktywnienie przesu- Wybrac przesuniecie punktu zerowego dla transformaciji pobocznicy walca
niecia punktu zero-  (punkt zerowy przesuna¢ do punktu srodkowego powierzchni czotowe;j
wego w programie  walca).

Przes. pktu

- Ro6zne | Transfor-
- zer. >

. macie >

Wybor przyciskami programow.
Wybrac pozadane przesuniecie punktu zerowego i nacisng¢ przycisk
programowany

v
Przejecie

3. Pozycjonowanie w osi Narzedzie pozycjonujcie w osi Y nad $rodkiem walca, poniewaz po wybo-

Y rze transformacji walca nie ma juz ruchdéw w osi Y.
Prosta
. . . oqug Prosta
o Wybdr przyciskami programowanymi

Wprowadzi¢ parametry:
X 10 bezwzgl. Y 0 bezwzgl. Z 50 bezwzgl. A 0 bezwzgl.

9-354

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga/programowanie - wydanie 11.03



E 11.03

Przyktady
9.4 Przykiad 4 Transformacja pobocznicy walca

4. Wiaczenie transfor-
macji pobocznicy wal-
ca

F *przesuw szybki* mm/min korekcja promienia wyt.

=" Rézne Transfor- Pobocznica
- - macje > | walca >

Wybor przyciskami programow.
Wprowadzi¢ parametry:

Transformacja wh.
1% 80
Korekcja scianki rowka  wyt.

5. Uaktywnienie przesu- Ustali¢ przesuniecie punktu zerowego dla obrobki na rozwinietej poboczni-
cy walca.

niecia punktu zero-
wego w programie

6. Wprowadzenie kontu-
ru przy pomocy pro-
cesora konturu

7. Frezowanie konturo-
we

- Rézne Transfor- ‘ Przesun.
Wybor przyciskami programow. == macje > | pktuzer. >
programowanymi
Wybrac pozadane przesuniecie punktu zerowego i nacisng¢ przycisk
programowany v
Przejecie

Frezow.
] . . ) konturu | Nowy
Wybor przyciskami programowanymi kontur >

Wprowadzi¢ i potwierdzi¢ nazwe konturu

Wypetni¢ maske startowg konturu

Os narzedzia 4
Pobocznica walca tak
%] 80

X 0 Ya 10 bezwzgl.

Wskazoéwka: skasowac wartos¢ Y, nastepnie wpisa¢ warto$¢ Ya - (tu-
taj 10°).

Wprowadzi¢ nastepujace elementy konturu i kazdorazowo potwierdzi¢

przyciskiem programowanym: v
Przejecie

1. X -60 bezwzgl.

2, Ya 90 bezwzgl.

3. X -45 bezwzgl.

4, Ya 30 bezwzgl.

5. X 0 bezwzgl.

v
Przejecie

Frezow. Frezowanie
. . . . konturu K
Wybor przyciskami programowanymi onturowe

Nacisna¢ przycisk programowany

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone

SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obsfuga/programowanie - wydanie 11.03 9-355



Przyktady

9.4 Przyktad 4 Transformacja pobocznicy walca

11.03 E

Wytgczenie transfor-
mac;ji pobocznicy wal-
[ ]

ca
°

Wynik

SHOPHOLL e ———————
F
L=
|-
IG T
]
K
|
| & L
(L=
LR "-l
] Tl T T R
s

Wprowadzi¢ parametry

T FRAESER8 F 0.2mm/zab S 5000 U/min

T
Korekcja promienia Obrébka V
20 40 bezwzgl. 21 10 przyr. Dz 10
uz 0
Uxy 0
Dosuw prosta
Dosuw na gtebokosci
L1 2
FZ 0,1 mm/zab
Odsuniecie prosta
Strategia odsuniecia
L2 2
Tryb cofniecia  do ptaszczyzny wycofania
Nacisngc¢ przycisk programowany P,zg,fecie

= Roézne Transfor- ‘ Pobocznica
Wybor przyciskami programow. L= = macje > | walca >
Wprowadzi¢ parametry:
Transformacja wyt.

v

Nacisna¢ przycisk programowany | Przejecie

Grafika programowa

Przedstawienie programu ShopMill

9-356

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga/programowanie - wydanie 11.03



11.03 Przyktady
9.4 Przykilad 4 Transformacja pobocznicy walca

SHOPMILL_WALEC

SHOPMILL_WALEC

& mHm Przes. punktu zerow i 54

— HiA Prz.sz. = Xi@ YA F5A

4" M15 Poboczn. walca wi. bez korekcji scianki rowka
(i M2a Przes. punktu zer. 2 EEn

,I““-]HE SHOPMILL_WALEC_1
# 38 Frezow. konturowe 7 TeFRMIESER B FB.2/X SEO00U D=0 Zis10ink

4! MIE Pobocznica walca wyt.

Frl:l Koniec programu
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9.5 Przykiad 5 Korekcja scianki rowka

11.03 E

Przyktad 5: Korekcja scianki rowka

W rurze jest frezowany rowek o rownolegtych sciankach. W tym celu
jest programowany nie kontur lecz wyobrazany tor punktu srodkowe-

go trzpienia prowadzonego w rowku.

25

15

15 100

A
\
A

35°

50

Y

Warunki

e Os obrotowa, np. 0$ A istnieje a transformacja jest skonfigurowana

poprzez dane maszynowe.

¢ Punkty odniesienia na walcu sg ustalone. Punkty odniesienia X0, YO,
Z0 i pozadane przesuniecie punktu zerowego mozecie ustali¢ np. pod
.maszyna recznie”, ,punkt zerowy obrabianego przedmiotu” i ,kra-

9-358
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9.5 Przyklad 5: korekcja scianki rowka

Program
1. Nagtéwek programu

2. Uaktywnienie przesu-

w programie

3. Pozycjonowanie w osi
Y

4. Wiaczenie transforma-
cji pobocznicy walca

5. Uaktywnienie przesu-

w programie

wedz”. Obliczone z tego przesuniecie punktu zerowego jest wpisywa-
ne na liste przesunie¢ punktu zerowego

Wymiary potfabrykatu odpowiadajg rozwinieciu powierzchni pobocz-
nicy walca:

X0 0 bezwzgl. Y0 0 bezwzgl. Z0 25 bezwzgl.

X1 -130 bezwzgl. Y1 157,08 bezwzgl. Z1 22 bezwzgl.

RP 50 SC 1

Wskazowka: Y1 jest obliczane wedtug wzoru: Y1 =J e n

tutaj: srednica 50 mnozona przez 3,14...

Nacisna¢ przycisk programowany v
Przejecie

Wybrac¢ przesuniecie punktu zerowego dla transformaciji pobocznicy
niecia punktu zerowegowalca (punkt zerowy przesuna¢ do punktu srodkowego powierzchni czo-
towej walca).

= Rozne Transfor-  Przes. pktu
Wybor przyciskami programow. L= = macje >  zer. >
Wybrac pozadane przesuniecie punktu zerowego i nacisng¢ przycisk

programowany v
Przejecie

Narzedzie pozycjonujcie w osi Y nad srodkiem walca, poniewaz po wy-
borze transformacji walca nie ma juz ruchéw w osi Y.

Prosta

oqug Prosta
Wybor przyciskami programowanymi
Wprowadzi¢ parametry:
X 10 bezwzgl. Y 0 bezwzgl. Z 40 bezwzgl.
F *przesuw szybki* mm/min Korekcja promienia wyt.

= R6zne Transfor- Pobocznica

Wybor przyciskami programow. == macje>  walca >
Wprowadzi¢ parametry:
Transformacja wh.
1% 50
Kor. scianki rowka wt.
D 6
Wskazéwka: D jest odstepem od wyobrazanego toru punktu srodko-
wego do $cianki rowka. v

Nacisna¢ przycisk programowany Przejecie

Ustali¢ przesuniecie punktu zerowego dla obrobki na rozwinietej pobocz-
niecia punktu zerowego Nicy walca (punkt zerowy przesunac na punkt zerowy rysunku obrabia-
nego przedmiotu).

Rézne
[ |

Transfor- Przes. pktu
macje > ||zerow. >

Wybor przyciskami programow.
Wybrac pozadane przesuniecie punktu zerowego i nacisng¢ przycisk

programowany . 7
Przejecie
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9.5 Przyktad 5 Korekcja scianki rowka E

6. Wprowadzenie konturu
przy pomocy procesora
[ )
konturu

7. Frezowanie konturowe

Frezow.
) . . . konturu | Nowy
Wybor przyciskami programowanymi kontur >

Wprowadzi¢ i potwierdzi¢ nazwe konturu (tutaj: walec)

Wypetni¢ maske startowg konturu
Os narzedzia Z

Pobocznica walca tak

< 50 X -25 bezwzgl. Ya 0 bezwzgl.

Wskazoéwka: skasowac¢ wartosc Y, nastepnie wpisa¢ wartos¢ Yo (tu-
taj 0°).

v
Nacisna¢ przycisk programowany | Przeiecie

Wprowadzi¢ nastepujace elementy konturu i kazdorazowo potwier-

dzi¢ przyciskiem programowanym Pry ;j,gcie

1. 771 X -44 bezwzgl.

2. "] X -25 bezwzgl.

3. e Yo -35bezwzgl. 1 0 przyr.
diaoaowy | (g2 tang.) dade B2 180°

4. "] X -94 bezwzgl.

s

6. X -6 bezwzgl. Yo Obezwzgl. a1 45°

7. " X -25 bezwzgl.

v
Przeja¢ kontur przyciskiem programowanym | Przejecie

Frezow. .
konturu Frezowanie

konturowe

Wybor przyciskami programowanymi
Wprowadzi¢ parametry

T FRAESER_8 F 0.2 mm/zab S 5000 U/min
1\

Korekcja promienia Obrébka \/

Z0 25 bezwzgl. Z1 3 przyr. Dz 2

uz o UXxy o

Dosuniecie c¢wiercokrag

R1 1

FZ 0,1 mm/zab

Odsuniecie po ¢wiercokregu
R2 1
Tryb odsuniecia na ptaszczyzne wycofania

9-360
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Przyktady
9.5 Przyklad 5: korekcja scianki rowka

8. Wytaczenie transfor-
macji pobocznicy walca
[ ]

9. Wynik

v
¢ Nacisna¢ przycisk programowany Przejecie
- y .
m . RoOzne | transfor-  Pobocznica
Wybor przyciskami programow. L= = macje>  walca >
e Wprowadzi¢ parametry:
Transformacja Wyt. v
e Nacisnag¢ przycisk programowany | Przejecie
¢ Grafika programowa
SCIANKA_ROWKA
P
=
—
& i
=
] ‘
& ) iy
EHO
Bri 8
=i
Le R kT

Przedstawienie programu ShopMill

SCIANKA_ROWKA

&

&

[ 120 Przes, punktu zerow.
e
~

1 SCIANKA_ROWKA
2 s Przesun. punktu zerow.

1 Ghd4

—+ H1P Prz.sz. ¥10 Y8 Zd0

H1% Poboczn. walca wi. z korekcja $cianki rowka

£ G55

HZ5 KOREKCJASCIANKL 1

HH Frezow. konturowe ¥

HA% poboczn. walca

Koniec proaramu

TeFRAESER_B FB.Z/Z 550000 D0=E5 Zi=3ink
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9.6 Przykiad 6: skret

9.6 Przykiad 6: skret
25 25
o O O Q
P 5° N2
o
R2 © R2\Y
gleb. 10 |9teb- 10 7 450
Widok z przodu Widok boczny lewy
50
25
\rj/>%< g
gteb. 10
- o
Te)
Z
Q Y \T/x
S QO
< Widok z goéry
,qd,q
O] O 17,678
0)
gteb. 10
54,736°
Widok A
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Przyktady
9.6 Przykiad 6: skret

Program przyklad4

1. Nagtéowek programu

2. Kieszen prostokatna

O/

W tym przykfadzie ptaszczyzna obrébki ulega wielokrotnie skreceniu.

Ustalenie potfabrykatu:
X0 O0bezwzgl. YO0 Obezwzgl. Z0 0 bezwzgl.
X1 -50 bezwzgl. Y1 -50 bezwzgl. Z1 -50 bezwzgl.

Nacisna¢ przycisk programowany v
Przejecie

Frezow.
& kont. Wneka Whneka

> || prostok.

Wybor przyciskami program.
Dane technologiczne jako przyktad:
T FRAESER 4 D 1 F 0.1 mm/zab V 200 m/min

Wprowadzi¢ nastepujace parametry:

Potozenie punktu Srodek
odniesienia

Rodzaj obroébki Obrdbka zgrubna
Rodzaj pozyciji Pozycja pojedyncza
X0 -25 bezwzgl.

YO0 -25 bezwzgl.

20 0 bezwzgl.

w 10

L 20

R 2

a0 -45°

Z1 5 przyr.

DXY 3 mm

Dz 25

Uxy 0 mm

uz 0

Zaglebianie Srodkowe

FzZ 0.05 mm/zab

Wybieranie materialu Obrdobka kompletna
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Przyktady

9.6 Przykiad 6: skret

11.03 E

3. Skret

4. Kieszen prostokatna

v
Przejecie

Rézne
[ |

||
[ |
Wybor przyciskami program. L=

Transfor- Skret
macje >

Dane technologiczne jako przyktad:
T FRAESER 4 D 1

Wprowadzi¢ nastepujace parametry:

Transformacja nowa
X0 0
YO -50
20 0
Skret osiami
X 90°
Y 0°
V4 0°
X1 0
Y1 0
21 0
Kierunek -
N v
Przejecie
Frezo-
wanie Wneka Wneka
o Wybdr przyciskami program. > | | prostok.
¢ Dane technologiczne jako przyktad:
T FRAESER 4 D 1 F 0.1 mm/zab V 200 m/min

Wprowadzi¢ nastepujace parametry:

Potozenie punktu Srodek
odniesienia
Rodzaj obroébki Obrdbka zgrubna

Rodzaj pozyciji

X0 -25 bezwzgl.
YO0 -25 bezwzgl.
20 0 bezwzgl.
w 10

L 20

R 2

a0 45°

Z1 5 przyr.
DXY 3 mm

Dz 25

Uxy 0 mm

uz 0
Zaglebianie Srodkowe
FzZ 0.05 mm/zab

Pozycja pojedyncza

9-364
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Przyktady
9.6 Przykiad 6: skret

5. Skret

6. Kieszen prostokatna

Wybieranie materiatu obrébka kompletna
v
Przejecie

E_ Rézne W‘W‘
Wybér przyciskami programow. macie g

Dane technologiczne jako przyktad:
T FRAESER 4 D 1

Wprowadzi¢ nastepujace parametry:

Transformacja nowa
X0 -50
YO -50
20 0
Skret osiami
V4 -90°
X 90°
Y 0°
X1 0
Y1 0
21 0
Kierunek -
v
Przejecie

&Réine Wneka Whneka
Wybor przyciskami program. > | | prostok.

Dane technologiczne jako przyktad:

T FRAESER 4 D 1 F 0.1 mm/zab V 200 m/min
Wprowadzi¢ nastepujace parametry:
Potozenie punktu Srodek
odniesienia
Rodzaj obroébki Obrdbka zgrubna
Rodzaj pozyciji Pozycja pojedyncza
X0 -25 bezwzgl.

YO0 -25 bezwzgl.
20 0 bezwzgl.
W 10
L 20
R 2
a0 -45°
Z1 5 przyr.
DXY 3 mm
DzZ 2.5
uUxy 0 mm
uz 0
Zaglebianie Srodkowe
FZ 0.05 mm/zab
© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
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Przyktady
9.6 Przykiad 6: skret

11.03 E

7. Ustawienie

8. Skret

9. Frezowanie ptaszczy-
zny

Wybieranie materialu obrébka kompletna

v
Przejecie

Rézne

Nastawy
[ |

Wybor przyciskami programow.
Ustalenie potfabrykatu:

X0 -17.678 bezwzgl. YO 10.206 bezwzgl. Z0 0 bezwzgl.
X1 17.678 bezwzgl. Y1 -20.413 bezwzgl. Z1 -10 bezwzgl.
Nacisna¢ przycisk programowany v
Przejecie
v
Przejecie

== Reézne Torsta- | S|
Wybor przyciskami programow. macje >

Dane technologiczne jako przyktad:
T PLANFRAESER D 1

Wprowadzi¢ nastepujace parametry:

Transformacja nowa
X0 -50
YO -50
20 -25
Skret osiami
V4 -45°
X 54.736°
Y 0°
X1 0
Y1 20.413
21 0
Kierunek -
v
Przejecie

&Réine

Frezowanie
Wybor przyciskami programowanymi plaszcz. > | j wy-
brac¢ strategie obrobki.
Dane technologiczne jako przyktad:

T PLANFRAESER D 1 F 0.1 mm/zab

V 200 m/min

Wprowadzi¢ nastepujace parametry:

Rodzaj obroébki Obrdbka zgrubna
X0 -17.678 bezwzgl.
YO -20.413 bezwzgl.
20 14.434 bezwzgl.
X1 17.678 bezwzgl.
Y1 10.206 bezwzgl.
Z1 0 bezwzgl.

DXY 80 %

Dz 25

uz 0

9-366
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Przyktady

9.6 Przykiad 6: skret

10. Wiercenie

11. Wz6r pozyciji

12. Skret

v
Przejecie
Wier- R

; i X cenie W|er_cen|e Wiercenie
Wybor przyciskami programow. rozwierc. >
Dane technologiczne jako przykiad:

T BOHRER_3 D 1 F 0.1 mm/U V 2000 U/min
Wprowadzi¢ nastepujace parametry:
Chwyt/wierzchotek  chwyt
Z1 5 przyr.
DT Os
v
Przejecie
Wier-

Wybor przyciskami programowanymi

cenie Pozycj e>

Rl

Wprowadzi¢ nastepujace parametry:

Okrag/tuk kota okrag
20 0 bezwzgl.
X0 0 bezwzgl.
YO0 0 bezwzgl.
a0 -90°
R 5
N 3
pozycjonowanie prosta
v
Przejecie
= Rézne
[_§

Wybor przyciskami programow.

Dane technologiczne jako przyktad:
TO D 1

Wprowadzi¢ nastepujace parametry:

Transformacja nowa
X0 0
YO 0
20 0
Skret osiami
X 0°
Y 0°
V4 0°
X1 0
Y1 0
21 0
Kierunek -
v
Przejecie

Transfor- Skret
macje >
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Przykfady 11.03
9.6 Przykiad 6: skret

Wynik e Przedstawienie programu ShopMill
P s PRZYKLAD_4 =
5 mMim Kieszen prostok. 7 TeFURESER_4 FU.1/Z 5200n XDe-25 Yis-25
B H1S  Skret Nl VB ZB TC=GH1 T=FRAESER_4
£ mem Kieszen prostok. T T=FAAESEA_4 FO.1/F S20fn XB==P YH==25
£ HZs  Skret Z=9 ¥P0 Y0 TC=SK1 T=FRACSEOR_d
[ M3 Kieszen prostok. 7 T=FAAESEF_4 F.1/Z S20Be ¥B=-25 YH=-25
[ HIS Ustawienie _ RS Potfabrykat
.!!. Hidl Skret Z=45 304 736 Y9 Th=5K1 TePLAHFBIESER
.  H4E Frezow. plaszcz. L TePLAHFFESER FU. L/Y SE8bn XNB=-17.678
n!r]rﬂa Wiercenie Tefiohrar P, 1/0 SHADOU Zi=5ink
I,1 - HSS @01 kolo otworéw = X0=0 YH=H RS H3
B HEH Skret ailel X0 ¥E TR TC=0 TsA

El  HS Koniec programu
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A Skréty

ABS Wymiar bezwzgl edny

coMm Communication: Komunikacja
Komponent sterowania NC, ktéry przeprowadza i koordynuje komuni-
kacje.

CNC Computerized Numerical Control: skomputeryzowane sterowanie
numeryczne

D Ostrze

DIN Niemiecka Norma Przemystowa

DRF Differential Resolver Function: funkcja selsynu réznicowego
W potaczeniu z elektronicznym koétkiem recznym funkcja ta wytwarza
przyrostowe przesuniecie punktu zerowego w pracy automatyczne;.

DRY Dry Run: posuw w pracy probnej

F Posuw

GUD Global User Data: globalne dane uzytkownika

HW Sprzet

INC Increment: przyrost

INI Initializing Data: dane inicjalizacyjne

INK Wymiar przyrostowy

LED Light Emitting Diode: dioda swiecaca

Mo01 Funkcja M: zatrzymanie programowane

M17 Funkcja M: koniec podprogramu

MCS Machine Coordinate System

MD Dane maszynowe

MDA Manual Data Automatic

MKS Uktad wspotrzednych maszyny

MLFB Czytane przez maszyne okreslenie wyrobu

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
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11.03

Aneks
Skroty A

MPF

NC

NCK

NPV

OoP

PC

PCU

PLC

PRT

REF

REPOS

ROV

SBL

Si

SK

SKP

SPF

SwW

T™™MZ

Main Program File: program gtéwny

Numerical Control: sterowanie numeryczne
Sterowanie NC obejmuje komponenty NCK, PLC, PCU i COM.

Numerical Control Kernel: rdze h sterowania numerycznego
Komponent sterowania numerycznego, ktéry wykonuje programy
i w istocie koordynuje przebiegi ruchow w obrabiarce.

Przesuniecie punktu zerowego
Operator Panel: pulpit obstugi
Personal Computer

Personal Computer Unit
Komponent sterowania numerycznego, ktéry umo zliwia komunikacje
miedzy osobg obstugujaca i maszyna.

Programmable Logic Control: sterowanie adaptacyjne
Komponent sterowania numerycznego do realizacji logiki kontroli
obrabiarki

Test programu

Dosuniecie do punktu odniesienia
Repozycjonowanie

Rapid Override: korekcja przesuwu szybkiego
Predkos¢ obrotowa wrzeciona
Single Block: pojedynczymi blokami
Safety Integrated

Softkey, przycisk programowany
Skip: maskowanie bloku

Sub Program File: podprogram
Software

Narzedzie

Tool Magazine Zero
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\") Predkos¢ skrawania

V.24 Interfejs szeregowy

WCS Work Piece Coordinate System

WKS Ukfad wspétrzednych obrabianego przedmiotu

WPD Work Piece Directory: katalog obrabianych przedmiotow
wz Narzedzie
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A 11.03 Aneks A
Literatura

B Literatura

Dokumentacja ogodlna

IBU/ SINUMERIK 840D/840Di/810D/802S, C, D
Dokumentacja zamowieniowa
Katalog NC 60
Numer zamoéwieniowy: E86060-K4460-A101-A9
Numer zamowieniowy: E86060-K4460-A101-A9-7600 (angielski)

NIKPIl/ Komunikacja przemystowa i urzadzenia polowe

Katalog IK PI

Numer zamoéwieniowy: E86060-K6710-A101-B2

Numer zaméwieniowy wydania: E86060-K6710-A101-B2-7600 (angielski)
IST7/ SIMATIC

Sterowanie programowane w pamieci SIMATIC S7

Katalog ST 70

Numer zaméwieniowy: E86060-K4670-A111-A8

Numer zamoéwieniowy: E86060-K4670-A111-A8-7600 (angielski)
1zl MOTION-CONNECT

Technika potaczen & komponenty systemu SIMATIC, SINUMERIC,

MASTERDRIVES i SIMOTION

Katalog NC Z

Numer zamowieniowy: E86060-K4490-A001-B1

Numer zamoéwieniowy: E86060-K4490-A001-B1-7600 (angielski)

Dokumentacja elektroniczna

/CD1/ System SINUMERIK
DOC ON CD (Wydanie 11.02)
(ze wszystkimi drukami SINUMERIK 840D/840Di/810D/802
i SIMODRIVE)

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-6CA00-0AG3
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A Aneks 11.03 A
Literatura

Dokumentacja uzytkownika

IAUK/ SINUMERIK 840D/810D
Instrukcja skrocona Obstuga AutoTurn (Wydanie 09.99)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-4AA30-0AP2

IAUP/ SINUMERIK 840D/810D
Graficzny system programowania AutoTurn (Wydanie 02.02)

Instrukcja obstugi
Programowanie / ustawianie
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-4AA40-0AP3

IBA/ SINUMERIK 840D/810D
Instrukcja obstugi MMC (Wydanie 10.00)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-6AA00-0AP0

/IBAD/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja obstugi HMI Advanced (Wydanie 11.02)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-6AF00-0AP2

IBAH/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja obstugi HAT 6 (PHG nowy) (Wydanie 06.02)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-0AD60-0AP2

IBAK/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja skrécona Obstuga (Wydanie 02.01)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-6AA10-0AP0

IBAM/ SINUMERIK 810D/840D
Instrukcja obstugi ManualTurn (Wydanie 08.02)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-6AD00-0AP0

IBAS/ SINUMERIK 840D/810D
Instrukcja obstugi ShopMill (Wydanie 11.03)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-6AD10-0AP1

IBAT/ SINUMERIK 840D/810D
Instrukcja obstugi ShopTurn (Wydanie 06.03)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5298-6AD50-0AP2

IBEM/ SINUMERIK 840D/810D
Instrukcja obstugi HMI Embedded (Wydanie 11.02)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-6AC00-0AP2

IBNM/ SINUMERIK 840D840Di//810D
Instrukcja uzytkownika Cykle pomiarowe (Wydanie 11.02)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-6AA70-0AP2

IBTDI/ SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 04.03)
Motion Control Information System (MCIS)
Podrecznik uzytkownika Tool Data Information
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE01-0APO

ICAD/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja obstugi CAD-Reader (wydanie 03.02)
Numer zamoéwieniowy: (jest czescig skladowag pomocy online)

IDA/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja diagnozowania (Wydanie 11.02)
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11.03

Aneks
Literatura

TKAM/

IKAS/

IKAT/

PG/

IPGA/

IPGK/

IPGM/

IPGT/

IPGZ/

IPl/

1SYl

Numer zamowieniowy: 6FC5 298-6AA20-0AP3

SINUMERIK 840D/810D
Instrukcja skrécona ManualTurn
Numer zamowieniowy: 6FC5 298-5AD40-0AP0

SINUMERIK 840D/810D
Instrukcja skrécona ShopMill
Numer zamowieniowy: 6FC5 298-5AD30-0AP0

SINUMERIK 840D/810D
Instrukcja skrécona ShopTurn
Numer zamowieniowy: 6FC5 298-5AF20-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja programowania Podstawy
Numer zamowieniowy: 6FC5 298-6AB00-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja programowania Przygotowanie pracy
Numer zamowieniowy: 6FC5 298-6AB10-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja skrécona Programowanie
Numer zamowieniowy: 6F C5 298-6AB30-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Programming Guide ISO Milling
Numer zamowieniowy: 6FC5 298-6AC20-0BP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Programming Guide ISO Turning
Numer zamowieniowy: 6FC5 298-6AC10-0BP2

SINUMERIK 840D840Di//810D
Instrukcja programowania Cykle

Numer zamowieniowy: 6FC5 298-6AB40-0AP2

PCIN 4.4

(Wydanie 04.01)

(Wydanie 04.01)

(Wydanie 07.01)

(Wydanie 11.02)

(Wydanie 11.02)

(Wydanie 10.00)

(Wydanie 11.02)

(Wydanie 11.02)

(Wydanie 11.02)

Oprogramowanie do przesytania danych do/od modutu MMC
Numer zamoéwieniowy: 6FX2 060-4AA00-4XBO0 (niem., ang., fr.)

Miejsce zamawiania: WK Firth

SINUMERIK 840Di
Przeglad systemu
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 298-6AE40-0APO

(Wydanie 02.01)
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SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga/progranmowanie - wydanie 11.03

A -375



A Aneks 11.03 A
Literatura

a) Listy
ILIS/

b) Sprzet
IASAL/

IAPH2/

IAPH4/

IAPH7/

IAPL6/

IBH/

IBHA/

IEMV/

IGHA/

IFPKe6/

IFPK7/

Dokumentacja producenta / serwisowa

SINUMERIK 840D/840Di/810D

SIMODRIVE 611D

Listy (Wydanie 11.02)
Numer zaméwieniowy: 6FC5 297-6AB70-0AP3

SIMODRIVE (Wydanie 10.03)
Instrukcja projektowania Czes¢ ogolna dla silnikéw asynchronicznych
Numer zamoéwieniowy: 6SN1197-AC62-0AP0

SIMODRIVE (Wydanie 10.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH2

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC63-0AP0

SIMODRIVE (Wydanie 10.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH4

Numer zamoéwieniowy: 6SN1197-0AC64-0AP0)

SIMODRIVE (Wydanie 12.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH7

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC65-0AP0

SIMODRIVE (Wydanie 12.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH6

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC66-0AP0

SINUMERIK 840D840Di//810D

Podrecznik komponentéw obstugowych (sprzet) (Wydanie 11.02)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5297-6AA50-0AP2

SIMODRIVE Sensor

Przetwornik bezwzgledny z Profibus-DP

Podrecznik uzytkownika (sprzet) (Wydanie 03.03)
Numer zamoéwieniowy: 6SN1197-0AB10-0YP2

SINUMERIK, SIROTEC, SIMODRIVE

Tolerancja elektromagnetyczna - wytyczne dot. budowy

Instrukcja projektowania (Wydanie 06.99)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-0AD30-0AP1

Aktualng deklaracje zgodnosci znajdziecie w internecie pod
http://www4.ad.siemens.de

Prosze w polu ,Suche” wprowadzi¢ nr ident. 15257461 (po prawej u gory)
i klikna¢ ,go”

SINUMERIK / SIMOTION

ADI4 - interfejs analogowy napedu dla 4 osi (Wydanie 02.03)
Podrecznik urzadzenia

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-0BA01-0AP1

SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 05.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe 1FK6

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD05-0AP0

SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 01.03)
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11.03

Literatura

IPFS6/

IPFT5/

IPFT6/

IPFU/

IPHC/

/PHD/

IPJAL/

IPJFE/

IPJF1/

IPJLM/

IPJM/

IPJM2/

Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe 1FK7

Numer zamowieniowy: 6SN1197 -0AD06-0APO

SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 07.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory trojfazowe 1FS6

Numer zamowieniowy: 6SN1197 -0AD08-0APO

SIMODRIVES (Wydanie 05.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe 1FT5

Numer zamowieniowy: 6SN1197 -0AD01-0APO

SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES (Wydanie 12.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe 1FT6

Numer zamowieniowy: 6SN1197 -0AD02-0AP0O
SINAMICS, SIMOVERT MASTERDRIVES
MICROMASTER

Silniki SIEMOSYN 1FU8

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC80-0AP0
SINUMERIK 810D

Podrecznik projektowania (sprzet)

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AD10-0AP1

(Wydanie 09.03)

(Wydanie 11.02)

SINUMERIK 840D
Podrecznik projektowania NCU 561.2-573.4 (sprzet)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AC10-0AP2

(Wydanie 10.02)

SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe
Czes¢ ogodlna dla silnikéw 1FT/1FK

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD07-0APO0
SIMODRIVE (Wydanie 02.03)
Instrukcja projektowania Silniki synchroniczne do wbudowania 1FE1
Silniki tréjfazowe do napeddw wrzecion gtownych

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC00-0AP4

SIMODRIVE (Wydanie 12.02)
Instrukcja montazu Silniki synchroniczne do wbudowania 1FE1 051.-
1FE1 147 Silniki tréjfazowe do napedow wrzecion gtoéwnych

Numer zaméwieniowy: 610.43000.02

SIMODRIVE

Instrukcja projektowania Silniki liniowe 1FN1, 1FN3
ALL Ogdlnie na temat silnika liniowego

1FN1  Silnik liniowy tréjfazowy 1FN1

1FN3  Silnik liniowy tréjfazowy 1FN3

CON  Technika przytaczen

Numer zamoéwieniowy: 6SN1197-0AB70-0AP3
SIMODRIVE 611, SIMOVERT MASTERDRIVES
Instrukcja projektowania Serwomotory

Silniki tréjfazowe do napedow posuwdw i wrzecion gtéwnych
Numer zamoéwieniowy: 6SN1197-0AA20-0AP4
SIMODRIVE

(Wydanie 01.03)

(Wydanie 06.02)

(Wydanie 11.00)

(Wydanie 07.03)
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Instrukcja projektowania Serwomotory
Serwomotory trojfazowe do napeddéw posuwow i wrzecion gléwnych
Numer zamowieniowy: 6SN1197-0AC20-0AP0

IPJTM/ SIMODRIVE (Wydanie 05.03)
Instrukcja projektowania Silniki momentowe do wbudowania 1FW6
Numer zamoéwieniowy: 6SN1197-0AD00-0AP1

1PJU/ SIMODRIVE 611 (Wydanie 02.03)
Instrukcja projektowania Falowniki
Numer zamoéwieniowy: 6SN1197-0AA00-0AP6

/PMH/ SIMODRIVE Sensor Instrukcja
Instrukcja projektowania / montazu (Wydanie 07.02)
System pomiarowy do watkéw drazonych SIMAG H
Numer zamoéwieniowy: 6SN1197-0AB30-0AP1

IPMHS/ SIMODRIVE (Wydanie 12.00)
Instrukcja montazu System pomiarowy dla napedow wrzecion gtéw-
nych, Przetwornik na kole zebatym SIZA G2
Numer zamoéwieniowy: 6SN1197-0AB00-0YP3

IPMS/ SIMODRIVE (Wydanie 02.03)
Instrukcja projektowania
Elektrowrzeciona ECO do napedu wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD04-0AP0

IPPH/ SIMODRIVE
Instrukcja projektowania Silniki 1PH2/1PH4/1PH7
Silniki asynchroniczne trojfazowe do napedu wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC60-0AP0

IPPM/ SIMODRIVE (Wydanie 11.01)
Instrukcja projektowania
Silniki z watkiem drgzonym do napedu wrzecion gtéwnych 1PM4 i 1PM6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD03-0AP0

c) Oprogra-

mowanie

IFB1/ SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC (Wydanie 09.03)

Opis funkcjonowania Maszyna podstawowa (czes¢ 1)
(Nizej wymieniono zawarte ksigzki)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AC20-0AP3

A2 Rézne sygnaty interfejsowe

A3 Nadzory osi, zakresy ochrony

B1 Sterowanie ksztattowe, zatrzymanie doktadne i Look Ahead
B2 Przys$pieszenie

D1 Diagnostyczne srodki pomocnicze

D2 Programowanie dialogowe

F1 Ruch do oporu sztywnego

G2 Predkosci, systemy wartosci zadanej / rzeczywistej, regulacja
H2 Wyprowadzenie funkcji pomocniczej do PLC

K1 Grupa rodzajéw pracy, kanat, programowanie

K2 Osie, uktady wspotrzednych, frame, system wartosci rzeczywi-
stych, zewnetrzne przesuniecie punktu zerowego

K4 Komunikacja

N2 WYLACZENIE AWARYJNE

P1 Osie poprzeczne

© Siemens AG 2003 W szelkie prawa zastrzezone
A -378 SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga/programowanie- wydanie 11.03



A 11.03 Aneks A
Literatura

P3 Program podstawowy PLC

R1 Bazowanie do punktu odniesienia
S1 Worzeciona
V1 Posuwy
W1 Korekcja narzedzia
IFB2/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Opis dziatania Funkcje rozszerzajace (Wydanie 11.02)
(czese 2)

tacznie z FM-NC: Toczenie, silnik krokowy
(Nizej wymieniono zawarte ksigzki)

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AC30-0AP2
A4 Cyfrowe i analogowe peryferia NCK
B3 Wiele pulpitéw obstugi i NCU

B4 Obstuga poprzez PG/PC

F3 Diagnoza zdalna
H1 Obstuga reczna i obstuga kétkiem recznym
K3 Kompensacje

K5 Grupy rodzajow pracy (BAG), kanaty, zamiana osi
L1 Magistrala lokalna FM-NC

M1 Transformacja kinematyczna

M5 Pomiar

N3 Zderzaki programowe, sygnaty wytaczajace

N4 Ttoczenie i wycinanie

P2 Osie pozycjonowania

P5 Ruch wahliwy

R2 Osie obrotowe

S3 Wrzeciono synchroniczne

S5 Akcje synchroniczne (do wersji oprogr. 3 / potem /FBSY/)
S6 Sterowanie silnikiem krokowym

S7 Konfiguracja pamieci
T1 Osie podziatu

W3 Zmiana narzedzia
W4 Szlifowanie

[FB3/ SINUMERIK 840D/840Di/810D

Opis dziatania Funkcje specjalne (czes¢ 3) (Wydanie 11.02)
(Nizej wymieniono zawarte ksigzki)

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AC80-0AP2

F2 Transformacja 3 do 5-osiowa

G1 Osie Gantry

G3 Czasy taktowania

K6 Nadzér na tunel w konturze

M3  Sprzezenie osii ESR

S8 Stata predkos¢ obrotowa obrabianego przedmiotu

przy szlifowaniu bezktowym

T3 Sterowanie styczne

TEO Instalacja i uaktywnienie cykli kompilacyjnych

TE1 Regulacja odstepu

TE2 O$ analogowa

TE3 Sprzezenie predkos¢ obrotowa / moment obrotowy master-slave
TE4 Postugiwanie sie pakietem transformacyjnym

TE Przetaczanie wartosci zadanej

TE6 Sprzezenie MKS

TE7 Ponowne zatozenie - retrace support

TE8 Niezalezne od taktowania, synchroniczne do toru wyprowadzanie
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IFBA/

IFBAN/

IFBD/

/IFBDM/

IFBDN/

IFBFA/

IFBFE/

sygnatow fgczeniowych
V2  Przetwarzanie wstepne
WS  Trojwymiarowa korekta promienia narzedzia

SIMODRIVE 611D/SINUMERIK 840D/810D

Opis dziatania Funkcje napedowe (Wydanie 11.02)

(Nizej wymieniono zawarte rozdziaty)

Numer zamoéwieniowy: 6SN1 197-0AA80-0AP9

DB1  Komunikaty robocze / reakcje alarmowe

DD1  Funkcje diagnostyczne

DD2  Obwdd regulacji predkosci obrotowej

DE1  Rozszerzone funkcje napedowe

DF Zezwolenia

DG1 Parametryzowanie przetwornikow

DLA1 Dana maszynowa silnika liniowego

DM1  Parametry silnika / zespotu przetwornikowego i obliczanie
danych regulatora

DS1 Obwdd regulacji pradu

DU1 Nadzory / ograniczenia

SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 DIGITAL

Opis dziatania ANA-MODUL (Wydanie 02.00)

Numer zamoéwieniowy: 6SN1 197-0AB80-0AP0O

SINUMERIK 840D

Opis dziatania Dygitalizacja (Wydanie 07.99)

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-4AC50-0AP0

DI1 Uruchomienie

DI2 Skanowanie czujnikiem dotykowym (scancad scan)
DI3 Skanowanie laserem (scancad laser)

Dl4 Sporzadzenie programu frezowania (scancad mill)

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 09.03)
Opis dziatania NC Zarzadzanie programami

Maszyny DNC

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-1AE81-0AP0O

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 03.03)
Motion Control Information System (MCIS)

Opis dziatania ZARZADZANIE PROGRAMAMI NC DNC

Numer zamoéwieniowy: 6FC5297-1AE80-0APO

DN1  DNC Plant / DNC Cell

DN2 DNC IFC SINUMERIK, Przesytanie danych NC poprzez sie¢
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Dialekty ISO dla SINUMERIK (Wydanie 11.02)
Opis dziatania

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AE10-0AP3

SINUMERIK 840D/810D

Opis dziatania Diagnoza zdalna (Wydanie 04.03)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5297-0AF00-0AP2

FE1 Diagnoza zdalna ReachOut

FE3  Diagnoza zdalna pcAnywhere

A -380
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IFBH/

IFBH1/

IFBHL/

IFBIC/

IFBMA/

IFBO/

IFBP/

IFBR/

IFBSI/

IFBSP

IFBST/

IFBSY/

SINUMERIK 840D/840D
Pakiet projektowy HMI

Czeéé 1
Czeséé 2

i/810D

Instrukcja uzytkownika

Opis dziatania

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Pakiet programowy HMI

ProTool/Pro Option SI

NUMERIK

(Wydanie 11.02)
Numer zamoéwieniowy: (jest czescig sktadowa dostawy oprogramowania)

(wydanie 03.03)

Numer zamoéwieniowy: (jest czescig dostawy oprogramowania)

SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 digital

Opis dziatania Modut H

Numer zamoéwieniowy: 6SN1 197-0AB60-0AP3

LA

SINUMERIK 840D/840Di/810D

Motion Control Information System (MCIS)

Opis dziatania TDI Ident Connection

Numer zamoéwieniowy: 6FC5297-1AEG0-0APO

SINUMERIK 840D/810D
Opis dziatania ManualTurn

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-5AD50-0AP2

SINUMERIK 840D/810D
Opis dziatania Projektowanie otoczki graficznej OP 030

(Ponizej wymieniono zawarte rozdziaty)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AC40-0AP0

BA Instrukcja obstugi

EU Otoczenie rozwojowe (pakiet projektowy)

(Wydanie 10.03)

(Wydanie 08.02)

(Wydanie 09.01)

PSE Wprowadzenie do projektowania otoczki graficznej
IK Pakiet instalacyjny: aktualizacja oprogramowania i konfiguracja

SINUMERIK 840D

Opis dziatania Programowanie C-PLC
Numer zaméwieniowy: 6FC5 297-3AB60-0AP0

SINUMERIK 840D/810D
Opis dziatania Sprzezenie komputera (SinCOM)

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-5AD60-0AP0

(Wydanie 03.96)

(Wydanie 09.01)

NFL Interfejs do technologicznego komputera prowadzcego
NPL Interfejs do PLC/NCK
SINUMERIK 840D/SIMODRIVE

Opis dziatania SINUMERIK Safety Integrated (Wydanie 07.02)

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AB80-0AP1

SINUMERIK 840D/810D
Opis dziatania ShopMill

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AD80-0AP1

SIMATIC

Opis dziatania FM STEPDRIVE/SIMOSTEP
Numer zamoéwieniowy: 6SN1 197-0AA70-0Y P4

SINUMERIK 840D/810D

Opis dziatania Akcje sy

Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AD40-0AP2

nchroniczne

(Wydanie 08.03)

(Wydanie 01.01)

(Wydanie 10.02)
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IFBT/ SINUMERIK 840D/810D
Opis dziatania ShopTurn (Wydanie 01.02)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AD70-0AP1

IFBTC/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 01.02)
IT-Solutions
Opis dziatania SINUMERIK Tool Data Communication SinTDC
Numer zamowieniowy: 6FC5 297-5AF30-0AP0

IFBTD/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 02.01)
IT-Solutions
Opis dziatania Obliczenie zapotrzebowania na narzedzia (SinTDI)
Zz pomoca online
Numer zaméwieniowy: 6FC5 297-6AE00-0APO

IFBTP/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 01.03
Motion Control Information System (MCIS)
Opis dziatania Konserwacja zapobiegawcza TPM
Numer zamoéwieniowy: dokument jest czescig sktadowg oprogramowania

IFBU/ SIMODRIVE 611 universal/universal E (Wydanie 07.03)
Opis dziatania Komponent regulacyjny do regulacji predkosci obro-
towej i pozycjonowania
Numer zaméwieniowy: 6SN1 197-0AB20-0AP8

IFBU2/ SIMODRIVE 611 universal (Wydanie 04.02)
Instrukcja montazu
(jest dotaczona do kazdego SIMODRIVE 611)

IFBW/ SINUMERIK 840D/810D
Opis dziatania Zarzadzanie narzedziami (Wydanie 11.02)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AC60-0AP1

IHBA/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Instrukcja obstugi @ Event (Wydanie 03.02)
Numer zamoéwieniowy: 6AU1900-0CL20-0AA0

IHBI/ SINUMERIK 840Di
Podrecznik SINUMERIK 840Di (Wydanie 09.03)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AE60-0AP2

/INC/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 02.02)
Opis systemu Narzedzie uruchomieniowe SINUMERIK SinuCOM NC
Numer zamoéwieniowy: (czes$¢ sktadowa pomocy online IBN-Tool)

IPJE/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 08.01)
Opis dziatania Pakiet projektowy HMI Embedded
Aktualizacja oprogramowania, konfiguracja, instalacja
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6EA10-0APO
(Druk PS Sktadnia projektowa jest czescig skltadowa dostawy oprogramo-
wania i jest dostepna w formacie pdf.

/POS1/ SIMODRIVE POSMO A (Wydanie 08.03)
Podrecznik uzytkownika Decentralny silnik do pozycjonowania na
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PROFIBUS DP
Numer zamowieniowy: 6SN2 197 -0AA00 -0AP6

/POS2/ SIMODRIVE POSMO A (wydanie
05.03)
Instrukcja montazu (jest zataczona do kazdego POSMO A

/POS3/ SIMODRIVE POSMO SI/CD/CA (Wydanie 07.03)
Podrecznik uzytkownika Decentralna technika serwonapedowa
Numer zamoéwieniowy: 6SN2 197-0AA20-0AP5

/POS4/ SIMODRIVE POSMO SI (Wydanie 04.02)
Instrukcja montazu (jest zataczona do kazdego POSMO SlI)

/POS5/ SIMODRIVE POSMO CD/CA (Wydanie 04.02)
Instrukcja montazu (jest zataczona do kazdego POSMO CD/CA)

ISTHI/ SIMATIC S7-300 (Wydanie 2002)

Podrecznik instalacyjny Funkcje technologiczne
Numer zamoéwieniowy: 6ES7 398-8AA03-8AA0
- Podrecznik referencyjny: Dane CPU (opis sprzetu)
- Podrecznik referencyjny: Dane zespotéw konstrukcyjnych
ISTHT/ SIMATIC S7-300
Podrecznik STEP 7, Wiedza podstawowe, V. 3.1 (Wydanie 03.97)
Numer zaméwieniowy: 6ES7 810-4CA02-8AR0

ISTHR/ SIMATIC S7-300
Podrecznik STEP 7, Podreczniki referencyjne, V. 3.1  (Wydanie 03.97)
Numer zaméwieniowy: 6ES7 810-4CA02-8AR0

IS7S/ SIMATIC S7-300 (Wydanie 04.02)
Zespot pozycjonowania FM 353 dla napeddw krokowych
Zamawianie razem z pakietem projektowym

IS7L/ SIMATIC S7-300
Zespot pozycjonowania FM 354 dla serwonapedow  (Wydanie 04.02)
Zamawianie razem z pakietem projektowym

ISTM/ SIMATIC S7-300 (Wydanie 01.03)
Zespot konstrukcyjny wielokrotny FM 357.2 dla serwonapedow wzgl. na-
pedow krokowych

Zamawianie razem z pakietem projektowym

ISP/ SIMODRIVE 611-A/611-D
SimoPro 3.1
Program do projektowania napeddéw obrabiarek
Numer zamoéwieniowy: 6SC6 111-6PC00-0AA0
Miejsce zamawiania: WK Frth

© Siemens AG 2003 Wszelkie prawa zastrzezone
SINUMERIK 840D/840Di/810D, ShopMill Obstuga/programowanie - wydanie 11.03 A -383



A Aneks 11.03 A
Literatura

d) Urucho-

mienie

IBS/ SIMODRIVE 611 analog
Opis Oprogramowanie uruchomieniowe dla modutéw wrzecion
gtownych i modutéw dla silnikéw asynchronicznych wersja 3.20
Numer zamoéwieniowy: 6SN1197-0AA30-0AP1

NAA/ SIMODRIVE 611A
Instrukcja uruchomienia (Wydanie 10.00)
Numer zaméwieniowy: 6SN 1197-0AA60-0AP6

NNIAC/ SINUMERIK 810D (Wydanie 11.02)
Instrukcja uruchomienia
(tacznie z opisem oprogramowania uruchomieniowego
SIMODRIVE 611D)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AD20-0AP1

NIAD/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611D
Instrukcja uruchomienia (Wydanie 11.02)
(tacznie z opisem oprogramowania uruchomieniowego
SIMODRIVE 611D)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5 297-6AB10-0AP2

NAM/ SINUMERIK 840D/840Di/810D

Instrukcja uruchomienia HMI/MMC (Wydanie 11.02)
Numer zaméwieniowy: 6FC5 297-6AE20-0AP2

AE1  Aktualizacje/uzupetnienia

BE1  Uzupefnienie otoczki graficznej

HE1  Pomoc online

IM2 Uruchomienie HMI Embedded

IM4 Uruchomienie HMI Advanced

™1 Sporzadzanie tekstow obcojezycznych
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A

Alarmy

Cykle 8-320

ShopMill 8-326, 8-328
Alternatywa 3-143

B

Bazowanie do punktu odniesienia 2 -52

Biegun 3-176

Blok G-Code

Blok programowy 3 -138
Kopiowanie 3-146
Nowy 3-142
Numerowanie 3 -147
Szukanie 3-147
Powtérzenie 3-231
Wstawienie 3-146
Woyciecie 3-146
Zaznaczenie 3-146
Zmiana 3-144

Budowa form 7-308

Budowa programu 3-138

Cc

Cale/mm 2-61

Calowy/metryczny 3-135

Chtodziwo 2-116, 3-246

Czas zywotnosci 2-118

Czop kotowy 3-215

Czop prostokatny 3-213

Czujnik pomiarowy 2-78
Kompensacja 2-81, 3-229

D

D 3-148

Dane uzytkownika 8-336

Dane zuzycia narzedzia 2-117

Diagnoza zdalna 2-132

Dialekt ISO 2-106, 4-259

Dosuniecie do cyklu 3-143

Dosuniecie do cyklu 3-143

Dowolne programowanie konturu 3-149, 3-150

DR 3-148
Dysk twardy 6-295

E

Edytor G-Code 4-255

Edytor programow 3-145

Element konturu 3-154
Skasowanie 3-154
Zmiana 3-154

Element przejsciowy 3-152

F

Fazka 3-152
Format tasmy perforowanej/ISO 4-259
Frezowanie 3-203
Frezowanie gwintu 3-187
Frezowanie gwintu w otworze 3-190
Frezowanie konturowe 3-149, 3-159
Frezowanie konturu 3-149
Frezowanie ptaszczyzny 2-83, 3-203
Funkcja dodatkowa

Narzedzie 2-116
Funkcja G 2-87
Funkcja H 2-87
Funkcja M 2-87
Funkcja pomocnicza 2-87
Funkcje dodatkowe 3-246
Funkcje M 2-60, 3-246

B

G-Code 3-130
Do programu ShopMill 3-247
Kopiowanie 4-256
Maskowanie 2-98
Szukanie 4-256
Wstawienie 4-256
Woyciecie 4-256
Zaznaczenie 4-255
Gtebokie wiercenie 3-183
Grafika kreskowa 1-38
Grafika programowa 1-38, 3-152
Granica ostrzegania wstepnego 2-118
Gwint wewnetrzny 3-187
Gwint zewnetrzny 3-187
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Gwintowanie otworu 3-186

H

Hasto 1-28
High Speed Settings 7-311

Interfejs V.24 6-282, 6-302

J

Jednostka miary 3-140
Jog 1-25

K

Kalibrowanie narzedzia pomiarowego 2-74
Kalibrowanie narzedzia pomiarowego 2-74
Kalkulator 1-46
Katalog
Kopiowanie 6-280, 6-299
Otwarcie 6-272, 6-290
Skasowanie 6-281, 6-301
Utworzenie 6-278, 6-297
Wybor 6-272, 6-290
Zmiana nazwy 6-281, 6-300
Kat dla stozkowych narzedzi frezarskich 2-110
Kierunek obrotéw wrzeciona 2-116, 3-246
Kierunek obrébki 3-141
Kieszen kotowa 3-210
Kieszen prostokatna 3-206
Komunikaty
Cykle 8-325
Komunikaty pracy kanatu 1-32
Koniec 4-257
Kontur
Kopiowanie 3-146
Nowy 3-150
Zamkniecie 3-154
Zmiana nazwy 3-147
Kontur wewnetrzny 3-152
Kontur zewnetrzny 3-151
Korekcja dtugosci narzedzia 2-113, 3-135
Korekcja narzedzi 2-112

Korekcja promienia frezu 3-136

Korekcja promienia narzedzia 2-114, 3-136
Korekcja scianki rowka 3-238

Korekcje narzedzi 2-105

L

Liczba sztuk 2-118

Liczba zebow 2-116

Linia spiralna 3-175

Lista magazynu 2-119

Lista narzedzi 2-105

Lista przesunie¢ punktu zerowego 2-128
Lista zuzycia narzedzi 2-107

Lustrzane odbicie 3-236

M

Magazyn 2-119

Magazyn narzedzi 2-107

Maska parametrow 1-39
Maskowanie 2-98

Menedzer programow 6-271, 6-288
Metryczny/calowy 3-135

MKS/WKS 1-48

mm/cale 2-61

Mocowanie wielokrotne 6-274, 6-292

N

Naddatek 3-148
Nadzér narzedzia 2-118
Nagtowek programu 3-138, 3-139
Nakietkowanie 3-163, 3-181
Narzedzia 2-105
Narzedzia 3D 2-109
Narzedzia reczne 2-111
Narzedzie
Nadwymiarowe 2-118
Nowe 2-57, 2-109
Pomiar 2-76, 2-78, 3-228
Programowanie 3-135, 3-148
Przetadowanie 2-123
Roztadowanie 2-122
Skasowanie 2-120
Sortowanie 2-124
Wiele ostrzy 2-110
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Aneks
Indeks

Zablokowanie 2-118
Zatadowanie 2-121
Zatadowanie do magazynu 2-58
Zmiana 2-56
Narzedzie siostrzane 2-111
Nastawy
Zmiana 3-233
Nazwa narzedzia 2-111
Nazwa programu 3-139
Numer duplo 2-106
Numer H 2-106, 4-259
Numer miejsca 2 -106

(0

Obraz pomocy 1-40
Obrébka
Anulowanie 2-90
Uruchomienie 2-89
Zatrzymanie 2-90
Obrdbka kompletna 3-143
Obrébka wykanczajaca 2-83, 3-143, 3-168
Obrébka zgrubna 2-83, 3-143, 3-165
Obrot 3-235
Obstuga 1-33
Obstuga cykli 4-250
Obstuga cykli pomiarowych 4-250
Odstep bezpieczenstwa 2-82, 3-140
Odsuniecie od konturu 2-90
Okrag 3-155
Biegunowo 3-178
O znanym promieniu 3-174
O znanym punkcie srodkowym 3-173
Okreélenia ptaszczyzn 1-43
Osie 3-135
Ostrze 3-148
0s$
pozycjonowanie 2-83
Os$ narzedzia 2-60
Otoczka graficzna 1-31
Override posuwu 1-27
Override przesuwu szybkiego 1-27
Override wrzeciona 1-27

P

Parametry 3-153

Obliczenie 1-42
Przejecie 1-42
Skasowanie 1-42
Wprowadzenie 1-41
Wybor 1-41
Zmiana 1-42
Parametry obliczeniowe 4-258
Parametry R 4-258
Plan pracy 1-19
Plan pracy 1-38
Ptaszczyzna obrobki 2-60
Ptaszczyzna przekroju 5-268
Ptaszczyzna wycofania 2-82, 3-140
Poczatek 4-257
Podprogram 3-230
Podrodzaj pracy 1-32
Podstawowy kat obrotu 3-196
Pojedynczymi blokami 2-102
Cofniecie wyboru 2-102
Dokfadnie 2-102
Pole wprowadzania 1-41
Polecenia dodatkowe 3-151
Pomiar 3-226

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu 2-64, 3-

226

Narzedzie 2-76
Pomiar czopa 2-68, 2-73
Pomiar krawedzi 2-65, 2-69
Pomiar naroznika 2-66, 2-70
Pomiar otworu 2-67, 2-72
Pomoc online 4-250
Ponowne dosuniecie do konturu 2-90
Posuw 3-137, 3-142
Posuw obrébkowy 3-137
Posuw ustawiania 2-55
POWER ON 8327
Powigzanie 3-138
Pozostaty materiat 3-166
Pozycja

Dowolna 3-193

Powtorzenie 3-200
Pozycja wrzeciona 3-246
Pozycje 3-192
Poifabrykat 3-140
Praca automatyczna 2-86
Praca CNC-ISO 2-131
Praca MDA 2-85
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Praca reczna 2-55
Praca reczna 2-55, 2-82
Prawa dostepu 1-28
Predkos¢ obrotowa wrzeciona 2-59, 3-136, 3-148
Predkos¢ skrawania 3-136, 3-148
Program
Anulowanie 2-90
Kopiowanie 6-280, 6-299
Korygowanie 2-104
tadowanie 6-295
Nowy 3-139
Otwarcie 6-273, 6-290
Przerwanie 2-90
Przesuniecie 6-300
Roztadowanie 6-294
Skasowanie 6-281, 6-301
Testowanie 2-99
Uruchomienie 2-89
Utworzenie 6-278, 6-297
Wczytanie 6-284, 6-303
Wdrozenie 2-102
Wybranie do wykonania 2-88
Wykonanie 6-274, 6-282, 6-291
Wyprowadzenie 6-283, 6-302
Zatrzymanie 2-90
Zaznaczenie wielu 6-279, 6-298
Zmiana nazwy 6-281,
Program G-Code
Sporzadzenie 4-250
Symulacja 4-253
Wykonanie 4-253, 6-277, 6-295
Program geometrii 7-308
Program gtéwny 3-230
Program kompletny 7-309
Program ShopMill 3-135
Program technologii 7-308
Promien 3-152
Promien zaokraglenia 2-110
Prosta 3-155, 3-171
Biegunowo 3-177
Korekcja promienia 3-171
Protokét btedoéw 6-285, 6-304
Przedstawienie 3D 5-267
Przedstawienie tréjwymiarowe 5-267
Przetaczanie calowy/metryczny 1-47
Przetaczanie metryczny/calowy 1-47
Przetacznik z zamkiem 1-28

Przesuniecia punktu zerowego
Wywotanie 3-234
Przesuniecie 3-235
Przesuniecie bazowe 2-62
Przesuniecie boczne 2-78, 3-228
Przesuniecie catkowite 2-125
Przesuniecie doktadne 2-126
Przesuniecie DRF 2-98
Przesuniecie na dlugosci 2-78, 3-228
Przesuniecie punktu zerowego 2-125, 2-130
Bazowe 2-125
Cofniecie wyboru 2-130
Definiowanie 2-127
taczne 2-125
Transformacja wspotrzednych 2-125
Wybér 2-130
Przesuniecie zgrubne 2-126
Przesuw szybki 2-83, 3-137
Przeszkoda 3-199
Przycisk osi 1-26
Przycisk programowany
Anuluj 1-36
Obstuga 1-33
OK 1-36
Powrét 1-36
Przejecie 1-36
Przyciski 1-23
Obstuga 1-33
Przyciski ekranowe 1-32
Przyktad
Dowolne programowanie konturu 3-156
Frezowanie gwintu 3-189
Frezowanie ptaszczyzny 3-205
Frezowanie wzoru pozycji 3-224
Korekcja scianki rowka 9-358
Skret 3-244, 9-362
Transformacja pobocznicy walca 9-354
Wiercenie 3-201
Whneka prostokatna 3-209
Wspétrzedne biegunowe 3-179
Przyktady 9-340, 9-348, 9-351
Pulpit obstugi 1-20
OP 010 1-20
OP 010C 1-21
OP 010S 1-21
OP 012 1-22
OP 015 1-22
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Aneks
Indeks

Przyciski 1-23
Pulpit sterowniczy maszyny 1-25
Punkt narozny 3-140
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu
Pomiar 2-64, 3-226
Pomiar automatyczny 2-69
Pomiar reczny 2-64
Puszka pomiarowa 2-77

R

Reguta prawej reki 1-43
Repos 2-290

Reset 1-25

Reczny przyrzad obstugowy Mini 1-29
Rowek kotowy 3-221

Rowek pier$cieniowy 3-221
Rowek podiuzny 3-218
Rozwiercanie doktadne 3-182
Réwnolegta 2-114

Ruchy pozycjonowania 3-170
Ruchy w osiach 2-55

S

S 3-148
S11-31
S2 1-31
S3 1-31
Safety Integrated 2-54
ShopMill 1-18
Wybor 2-131
ShopMill Open 2-132
Skala 2-129
Skalowanie 3-236
Skret 3-241
Stacja dyskietek 6-277, 6-295
Stacja sieciowa 6-277, 6-295
State miejsce 2-119
Stan kanatu 1-32
Stan narzedzia 2-119
Stan posuwu 1-32
Stan wrzeciona 1-32
Sterowanie programem 1-32
Stop 3-246
Stopien przekiadni 2-60, 3-246
Stopnie ochrony 1-28

Strategia dosuniecia 3-160
Strategia odsuniecia 3-160
Styczna 3-153
Symulacja 5-262
Anulowanie 5-263
Uruchomienie 5-262
Symulacja w czasie rzeczywistym
Podczas obrobki 2-101
Przed obrobkg 2-100
System CAM 7-308
Szukanie
Blok 2-94
Tekst 2-96
Szukanie bloku 2-92
Szukanie wolnego miejsca 2 -124

T

T 3-148

TEMP 6-281, 6-301

Ttumaczenie odwrotne 4-251, 4-252

Tor punktu srodkowego 3-160

Transformacja pobocznicy walca 3-153, 3-238

Transformacja wspotrzednych 2-125
Definiowanie 3-235

Tryb dosuniecia 3-159

Tryb odsuniecia 3-159

Tryb wstawiania 1-42

Typ narzedzia 2-106

U

Uktad wspotrzednych
Prostokatny 1-43
Uktad wspotrzednych maszyny 1-48
Uktad wspotrzednych obrabianego przedmiotu 1-
48
Ustalenie punktu startowego 3 -150
Usuwanie wiéréw 3-183

\"

V 3-148
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Wartosci korekcji 2-114
Wartos$¢ pozycji 2-62
Wczytanie danych narzedzia 6-285, 6-304

Wczytanie danych punktu zerowego 6-285, 6-304

Widok

Aktualizacja 5-268

Zmiana 5-267
Widok tréjptaszczyznowy 5-265
Widok z gory 5-264
Wielko$¢ kroku 2-55
Wiercenie 3-180, 3-182
Wiercenie wstepne 3-149, 3-162, 3-163
Wiersz dialogowy 1-31
Widry 3-183
WKS/MKS 1-48
Wigczenie 2-51
Whneka z wysepkami 3-149, 3-165, 3-168
Wprowadzenie wymiaru absolutnego 3-135
Wprowadzenie wymiaru przyrostowego 3-135
Wrzeciono

Pozycjonowanie 2-59

Uruchomienie 2-59

Zatrzymanie 2-59
Wspoirzedne biegunowe 1-44, 3-176
Wybieranie materiatu 3-165
Wybieranie pozostatego materiatu 3-150
Wybér dialogowy 3-153
Wybor jednostki 1-42
Wybor przegladu alarmow 8-327
Wybér przegladu komunikatow 8-327
Wycofanie w przypadku wzoréw pozycji 3-141
Wykonywanie 2-86
Wylaczenie 2-51
Wytaczenie awaryjne 1-25
Wymiar absolutny 1-45
Wymiar fancuchowy 1-45
Wymiar przyrostowy 1-45
Wymiary potfabrykatu 5-263
Wyswietlenie bloku bazowego 2-103
Wyswietlenie wersji 8-338
Wytaczanie 3-185
Wz6r pozycji

Frezowanie 3-223

Linia 3-194

tuk kota 3-198

Okrag 3-196

Siatka 3-195

Y4

Zablokowanie miejsca w magazynie 2-119
Zagtebianie 3-207
Zajetos¢ miejsca 2-107
Zapisanie danych narzedzia 6-285, 6-304
Zapisanie danych punktu zerowego 6-285, 6-304
Zarzadzanie programami

PCU 20 6-271

PCU 50 6-288
Zatrzymanie programowane 2-97, 3-246
Zezwolenie uzytkownika 2-54
Zmiana typu narzedzia 2-120
Zmiana wycinka 5-267
Zmienne 8-336
Znaczek 3-231
Zoom 5-266
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Do
SIEMENS AG

A&D MC BMS
Postfach 3180

D-91050 Erlangen

(Tel. 0180 / 5050 — 222 [Hotline]
Fax 09131/ 98 — 2176 [Dokumentacja]
email: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de)

Propozycje

Korekty

do druku:

SINUMERIK 840D/840Di/810D

ShopMill

Dokumentacja uzytkownika

Nadawca

Nazwisko

Obstuga/programowanie

Nr. zam.: 6FC5298-6AD10-0NP2

Adres Waszej firmy / jednostki

W ydanie: 11.03

Ulica:

Kod poczt.: Miejscowos¢:
Telefon: /

Telefax: /

Gdybyscie przy czytaniu niniejszej dokumentaciji natkneli
sie na btedy drukarskie, prosimy o poinformowanie nas o
nich na niniejszym formularzu.
Wdzieczni bedziemy rowniez za sugestie i propozycije
poprawek.

Propozycje i/albo korekty
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| Przeglad dokumentacji SINUMERIK 840D/840Di/810D

| Dokumentacj
1

a ogolna

| Dokumentacja uzytkownika

10
7 ¥ 7 A b T AV

SIELAERRE

SWRTEG
ST SIRLAAE R SMAODRE STRLRAE SRR SMWURAE R FINLAIE RIS
BGDM100 Folwsais BaOTR 100 BS0CLBA 00§

GRIERE FM-NC 210 A1 L1 F]
l |

Materiat Katalog Katalog AutoTurn Instrukcja obstugi Instrukcja Instrukcja obsl. *)
reklamowy Dok. zam. NC 60*) Wyposaz. NC-Z - Krétka instrukcja - HT6 diagnozowania *) - krétka instr.

- Programowanie/
/ustawianie

- HMI Embedded
- HMI Advanced

| Dokumentacja uzytkownika |

| Dokumentacja producenta / serwisowa

iV

¥

¥

4

ST LR BIRHLNAD A SAYLINC AT SIRLAAETUR SN LAE R A
LT B 100 2400 B 40 Ba0DEIn0n
B10D BI0D
Instr. prograr;low. Instr. obstugi Przeglad systemu Projektowanie Komponenty pis. funkcjon.
- Krétka instr. - ManualTurn (sprzet) *) obstugi - ManualTurn
- Podstawy *) - Kr. instr. ManualTurn -810D (sprzet) *) - ShopMill synchroniczne
- Przygot. pracy *) - ShopMill - 840D - ShopTurn
- Cykle - Kr. instr. ShopMill
- Cykle pomiarowe - ShopTurn
-1SO Turning/Milling  Kr. instr. ShopTurn
|Dokumentacja producenta / serwisowa
SVLIMIE AT
SHMODRIVE SIRLAMAE A SLIWERTE SRR SN
61101 ST BODMING MODEI00 BAOCVE T
BADLE00 - L] D
Opis funkcjon. Opis funkcjonow. Opis funkcjonow. Pakiet projektowy Opis funkcjonow. IT-Solution

Funkcja naped. *)

- Maszyna podstaw. *) Zarzadzanie
- Funkcje rozszerz.
- Funkcje specjalne

narzedziami

HMI Embedded

[Dokumentacja producenta / serwisowa

Projekt. otoczki
graficznej OP 030

- Sprzezenie komp.

- Obl. zapotrz. na narz.
- Zarz. danymi NC

- Przesyt. danych NC

- Tool Data Communica.

b

i

>

S

Opis funkcjon.
SINUMERIK
Safety Integrated

Opis funkcjon.
Dygitalizacja

SINLVERW,
SHMLMERM SAMURATRYH SNLIMETH SINLIMERLY LI
SMCORE SRMODATVE SIADDRILT SLEINE
BRODEETN 2400 | 840D
100 el EFiD
H110
Instr. uruchom. *) Listy *) Opis funkcjon. Opis funkcjon. Wytyczne do
-810D Silnik liniowy - Modut hydraul.  tolerancj
- 840D/611D - Modut analogowy elektromagn.
-HMI

Dokumentacja elektroniczna |

DOC ONCD *)
System SINUMERIK

*) Zalecany minimalny zakres dokumentaciji

[ Dokumentacja producenta / serwisowa

7

.\-!_‘1__, Il

et ENLMERIK SINUNIERTH

B100 pprEhT o
Opis funkcjon. Podrecznik Opis funkcjon. lFo reczni
Dialekty ISO dla (sprzet + Diagnoza zdalna @ Event
SINUMERIK uruchomienie)
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