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Stowo wstepne
Podziat dokumentacji Dokumentacja SINUMERIK jest podzielona na 3 ptaszczyzny:
¢ Dokumentacja ogdlna
e Dokumentacja uzytkownika
e Dokumentacja producenta/serwisowa

Adresat Niniejsza dokumentacja jest przeznaczona dla osoby obstugujace;j
jednosaniowg tokarke z SINUMERIK 840D/840Di/810D.

Obowiazywanie Niniejsza instrukcja obstugi/programowania obowigzuje dla ShopTurn
wersja opr. 6.4.

Hotline W przypadku zapytan prosze zwrdécic sie do nastepujgcej hotline:
A&D Technical Support
Tel.:  +49 (0) 180 5050-222
Fax:  +49 (0) 180 5050-223
E-mail: pdsupport@siemens.com |

W przypadku pytan (propozycji, korekt) dot. dokumentacji prosze wy-
stac telefaks albo e-mail na nastepujacy adres:

Fax: +49(9131)98-2176

Formularz telefaksu patrz arkusz na koicu niniejszego druku

E-Mail: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de

Adres internetowy http://www.cnc-werkstatt.de |
http://www.ad.siemens.de/mc |

SINUMERIK 840D power- Od 09.2001 sg do dyspozycji SINUMERIK 840D powerline

line i SINUMERIK 840DE powerline o polepszonych wtasciwosciach.
Zestawienie dostepnych zespotdéw konstrukcyjnych powerline znaj-
dziecie w nastepujacym opisie sprzetu:
Literaturaa: /PHD/, Podrecznik projektowania SINUMERIK 840D

SINUMERIK 810D power- Od 12.2001 sg do dyspozycji SINUMERIK 810D powerline

line i SINUMERIK 810DE powerline o polepszonych wtasciwosciach.
Zestawienie dostepnych zespotéw konstrukcyjnych powerline znaj-
dziecie w nastepujgcym opisie sprzetu:
Literaturaa: /PHC/, Podrecznik projektowania SINUMERIK 810D

Zakres standardowy W niniejszej instrukcji obstugi/programowania jest opisane dziatanie
otoczki graficznej ShopTurn. Uzupetnienia albo zmiany, ktére zostaty
dokonane przez producenta maszyny, sg przez niego dokumentowa-
ne.

Blizsze informacje o drukach dot. SINUMERIK 840D/840Di/810D jak
tez drukow, ktdre dotyczg wszystkich sterowan SINUMERIK (np. inter-
fejs uniwersalny, cykle pomiarowe...), otrzymacie w oddziale firmy
Siemens.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Zasada

Urzadzenia dodatkowe

Personel

Zachowanie sie

Serwis

W sterowaniu moga by¢ mozliwe do realizacji dalsze funkcje, nie opi-
sane w niniejszej dokumentaciji. Nie ma jednak roszczenia do tych
funkcji w przypadku dostawy nowego sterowania albo wykonania ustu-
gi serwisowej.

Wasze sterowanie SINUMERIK 840D/840Di/810D z ShopTurn jest
zbudowane wedtug aktualnego stanu techniki i uznanych technicznych
regut bezpieczehstwa, norm i przepiséw.

Dzieki specjalnym, oferowanym przez firme SIEMENS przyrzadom
dodatkowym, urzadzeniom dodatkowym i stopniom rozbudowy mozna
rozbudowywac sterowania SIEMENS odpowiednio do dziedziny ich
zastosowania.

Wolno jest angazowac tylko wtasciwie wyksztatcony, autoryzowany,
niezawodny personel. Bez wymaganego wyksztatcenia nie wolno jest
nikomu nawet przez krotki czas pracowac przy sterowaniu.

Odpowiednie kompetencje personelu angazowanego do ustawiania,
obstugi i konserwacji muszg by¢ klarownie ustalone a ich przestrzega-
nie kontrolowane.

Przed uruchomieniem sterowania nalezy zapewnié, by instrukcje
eksploatacji zostaty przez wtasciwy personel przeczytane i zro-
zumiane. Poza tym na zaktadzie spoczywa obowigzek statej obserwa-
cji technicznego stanu catkowitego sterowania (zewnetrznie rozpo-
znawalne braki i uszkodzenia jak tez zmiana zachowywania sie pod-
czas pracy).

Naprawy wolno jest wykonywac tylko zgodnie z danymi zawartymi

w instrukcji konserwacji i utrzymania i tylko przez osoby wyksztatcone i
kwalifikowane w danej dziedzinie. Nalezy przy tym przestrzegaé
wszystkich odnosnych przepiséw bezpieczenstwa.

Za niezgodne z przeznaczeniem i wykluczajace wszelkg odpowiedzial-

no$¢ producenta uwaza sie:

e Kazde stosowanie odbiegajace od wyzej wymienionych punk-
téw albo wykraczajace poza nie.

o (Gdy sterowanie jest eksploatowane nie w technicznie nienagan-
nym stanie, bez $wiadomosci bezpieczenstwa i zagrozen oraz
przestrzegania wszystkich instrukcji zawartych w dokumentac;ji
eksploatacyjne;.

o Gdy usterki, ktébre moga mie¢ wptyw na bezpieczenstwo, nie zo-
staty usuniete przed uruchomieniem sterowania.

o Kazda zmiana, mostkowanie albo wytgczenie urzadzen
w sterowaniu, ktére stuzg nienagannemu funkcjonowaniu, nie-

Vi
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Budowa dokumentacji

Wskazowki ostrzegaw-
cze

ograniczonemu korzystaniu jak tez aktywnemu i pasywnemu bez-
pieczenstwu.

Ostrzezenie

Moze dojs¢ do nieprzewidywalnych zagrozeh dla:

e zdrowia i zycia 0sdb,

e sterowania, maszyny i dalszych wartosci majatkowych zakfadu
i uzytkownika.

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

Orientacja

Informacje w tle

Kolejnos$¢ czynnosci obstugowych

Objasnienie parametréw

Wskazowki dodatkowe

Opcja programowa
W przypadku opisanej funkcji chodzi o opcje programowa. Oznacza to
ze funkcja dziata w sterowaniu, gdy nabyliscie odpowiednig opcje.

W dokumentacji stosujemy nastepujacych 5 wskazéwek ostrzegaw-
czych o stopniowanym znaczeniu.

Niebezpieczenstwo

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

Ostrzezenie

Ta wskazowka ostrzegawcza oznacza, ze moze nastapi¢ Smieré, ciez-
kie uszkodzenie ciata albo znaczna szkoda rzeczowa, gdy odpowied-
nie srodki ostroznosci nie zostang podjete.

Ostroznie

Ta wskazoéwka ostrzegawcza (z tréjkatem ostrzegawczym) oznacza,
ze moze nastapié¢ lekkie uszkodzenie ciata, gdy odpowiednie srodki
ostroznosci nie zostang podjete.

© Siemens AG 2003 All rights reserved. ..
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Producent maszyny

Wskazowka dot. literatu-
ry

Pojecia

Ostroznie

Ta wskazdéwka ostrzegawcza (bez trojkata ostrzegawczego) oznacza,
ze moze nastgpi¢ szkoda rzeczowa, gdy odpowiednie srodki ostrozno-
Sci nie zostang podjete.

Uwaga

Ta wskazdéwka ostrzegawcza oznacza, ze moze nastgpi¢ niepozadany
wynik albo niepozadany stan, gdy odpowiednie wskazowki nie bedg
przestrzegane.

Gdy do okreslonych standéw rzeczy sg ew. uzupetnienia albo zmiany ze
strony producenta maszyny, wskazujemy na to jak nastepuje:

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Gdy o okreslonym stanie rzeczy mozecie przeczyta¢ w dalej idgcej
literaturze, woéwczas jest to zaznaczone nastepujaco:

Literatura:

Petne zestawienie literatury znajdziecie w aneksie do niniejszej in-
strukcji obstugi.

Ponizej ustalamy znaczenie kilku zasadniczych poje¢ stosowanych w
niniejszej dokumentaciji.

Program
Program jest ciagiem instrukcji pod adresem sterowania CNC, ktéry w
sumie powoduje obrobienie okreslonego przedmiotu na maszynie.

Kontur

Przy pomocy konturu jest z jednej strony okreslany zarys obrabianego
przedmiotu.

Z drugiej strony konturem jest nazywana czes¢ programu, w ktérej z
poszczegdlnych elementdéw jest definiowany zarys obrabianego
przedmiotu.

Cykl

Cykl, np. gwintowanie otworu, jest to zadany przez ShopTurn podpro-
gram powtarzajacej sie operacji obrobkowe;.

(Po czesci cykl jest rowniez nazywany funkcja.)

Wrzeciona/osie

Rézne wrzeciona/osie sa w niniejszej dokumentacji okreslane jak na-
stepuje:

S1: wrzeciono gtéwne

S2: wrzeciono narzedziowe

S3: wrzeciono przeciwlegte

C1: 0o$ C wrzeciono gtéwne

C3: 0$ C wrzeciono przeciwlegte

viii
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Producent maszyny moze jednak nadac¢ inne okreslenia.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Stowo wstepne m

Z3: 0$ dodatkowa (np. 0$ ruchu wrzeciona przeciwlegtego)

Jednostka miary W niniejszej dokumentaciji jednostki parametréw sg zawsze podawane

w systemie metrycznym. Odpowiednie jednostki
w systemie calowym mozecie odczytac z ponizszej tabeli.

Metryczny Calowy
mm in
mm/zab in/zab
mm/min in/min
mm/obr in/obr
m/min ft/min

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Notatki
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1.1

Wprowadzenie

1.1 ShopTurn

ShopTurn

Ustawianie maszyny

Wykonanie programu

Sporzadzenie programu

Zarzadzanie narzedziami

Zarzadzanie programami

Diagnoza zdalna

ShopTurn jest oprogramowaniem do obstugi i programowania tokarek,
ktére umozliwia Wam komfortowg obstuge maszyny i proste progra-
mowanie obrabianych czesci.

Oto kilka cech oprogramowania:

Specjalne cykle pomiarowe utatwiajg pomiar narzedzi i obrabianego
przedmiotu.

Wykonywanie programu mozecie trojwymiarowo przedstawia¢ na
ekranie.

Mozecie w prosty sposéb kontrolowa¢ wynik programowania wzgl.
wygodnie sledzi¢ obrébke na maszynie.

Programowanie obrabianego przedmiotu przy pomocy ShopTurn na-
stepuje bez trudu, poniewaz jest wspierane graficznie i nie wymaga
znajomosci G-Code.

ShopTurn pokazuje program na przejrzystym planie pracy

i przedstawia poszczegolne cykle i elementy konturu na grafice dyna-
micznej.

Wydajny procesor konturu umozliwia wprowadzanie dowolnych kontu-
réw.

Cykl skrawania warstwowego z rozpoznawaniem pozostatego mate-
riatu pozwala na zaoszczedzenie zbednych czynnosci obrébkowych.

ShopTurn zapamietuje dane narzedzi. Oprogramowanie moze przy
tym zarzgdzaé réwniez danymi narzedzi, ktére nie znajdujg sie w re-
wolwerze.

Podobnych programdéw nie musicie sporzadzac¢ od nowa, lecz moze-
cie je tatwo kopiowaé i zmieniac.

Ponadto mozecie przetaczy¢ z ShopTurn na otoczke graficzng CNC-
ISO. Tam mozecie rowniez uaktywni¢ diagnoze zdalng, ktéra umozli-
wia obstuge maszyny poprzez komputer zewnetrzny.
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Wprowadzenie n
1.1 ShopTurn

1.1.1 Przebieg pracy

Wykonanie programu

Sporzadzenie programu

W niniejszej instrukcji rozréznia sie dwie nastepujace typowe sytuacije

robocze.

e Chcecie wykona¢ program, aby przeprowadzi¢ automatyczng ob-
robke.

e Chcecie najpierw sporzadzi¢ program obrobki.

Zanim bedziecie mogli wykona¢ program, musicie najpierw ustawic¢
swojg maszyne. W tym celu musicie przeprowadzi¢ nastepujace
czynnosci, w ktérych ShopTurn wspiera Was (patrz punkt ,Ustawianie
maszyny”)
o Bazowanie do punktu odniesienia maszyny

(tylko w przypadku przyrostowego systemu pomiaru drogi)
e Pomiar narzedzi
o Ustalenie punktu zerowego obrabianego przedmiotu
o Wprowadzenie ew. dalszych przesunieé punktu zerowego
Gdy zakonczyliscie ustawianie maszyny, mozecie wybrac program
i uruchomic¢ automatyczng obrébke (patrz punkt ,Obrébka”).

Gdy sporzadzacie nowy program, mozecie wybraé, czy chcecie utwo-
rzy¢ program ShopTurn czy G-Code (patrz ,Sporzadzenie programu
»shopTurn” wzgl. ,Program G-Code”).

Przy sporzadzaniu programu ShopTurn jestescie wzywani do wpro-
wadzenia wszystkich wymaganych danych. Postep programu jest
kazdorazowo automatycznie przedstawiany na grafice kreskowej.
Dodatkowo jestescie przy programowaniu wspierani przez obrazy
pomocy, ktére objasniajg poszczegdlne parametry krokéw obradbki.
Naturalnie w programie ShopTurn mozecie réwniez wstawia¢ polece-
nia G-Code.

Program G-Code natomiast musicie sporzadzi¢ kompletnie z polecen
G-Code.
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Wprowadzenie 06.03 n
1.1 Stanowisko pracy

1.2 Stanowisko pracy

Do stanowiska pracy ShopTurn nalezg obok tokarki ze sterowaniem
CNC/pozycjonujagcym rowniez pulpit obstugi i pulpit sterowniczy ma-

szyny.

Pulpit

obstugi
Pulpit obsiugi
Tokarka maszyny
ze sterowaniem
Szkic stanowiska pracy
Tokarka ShopTurn mozecie stosowac na tokarce jednosaniowej z trzema

osiami, jednym wrzecionem gtéwnym, jednym narzedziowym i jednym
przeciwlegtym.

Sterowanie ShopTurn pracuje na sterowaniu SINUMERIK 840D/840Di/810D
zPCU 20i PCU 50.

Pulpit obstugi Komunikacja z ShopTurn nastepuje poprzez pulpit obstugi.

Pulpit sterowania ma- Przy pomocy pulpitu sterowania maszyny obstugujecie tokarke.

szyny

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
1-20 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTum (BAT) - Wydanie 06.03



n 06.03 Wprowadzenie
1.1 Stanowisko pracy

1.2.1 Uklad wspétrzednych

Przy obrébce na tokarce wychodzi sie z zasady z prostokgtnego ukta-
du wspoitrzednych. Skiada sie on z trzech osi wspoétrzednych X, Y i Z,
réwnolegtych do osi maszyny. Os$ wspéirzednych Y nie musi by¢ ko-
niecznie ustawiona. Obracalna o dowolny kat 0$ wrzeciona Z jest
wlasng osig obrotu i jest okreslana jako C.

Potozenie uktadu wspétrzednych i punktu zerowego maszyny zalezy
od typu maszyny.

@ M = punkt zerowy maszyny
@ W = punkt zerowy obrabianego przedmiotu

Potozenie uktadu wspétrzednych, punktu zerowego maszyny i punktu zerowego obra-
bianego przedmiotu (przyktad)
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Wprowadzenie 06.03 n
1.1 Stanowisko pracy

1.2.2 Pulpity obstugi

Dla PCU mozecie alternatywnie stosowac jeden z nastepujgcych pul-
pitow obstugi:

OP 010

OP 010C

OP 010S z klawiaturg petng CNC OP 032S
OP 012

OP 015 z klawiaturg petng CNC 19"

Pulpit obstugi OP 010

SINUMERIK

B
6
s

EEEEEEER
(3]

Pulpit obstugi OP 010

1 Ekran

2 Przyciski ekranu

3 Poziomy pasek przyciskédw programowanych

4 Pionowy pasek przyciskow programowanych

5 Blok alfanumeryczny

Blok korekcji/kursora z klawiaturg sterowania i przyciskiem Input
Interfejs USB

(=2}
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n 06.03 Wprowadzenie
1.1 Stanowisko pracy

Pulpit obstugi OP 010C

(Ao fcloef-]
conann
:

i foliefolin]
s Gpooan
I OEE gpp

s
Y

Pulpit obstugi OP 010C

Ekran

Przyciski ekranu

Poziomy pasek przyciskow programowanych

Pionowy pasek przyciskdw programowanych

Blok alfanumeryczny

Blok korekcji/kursora z klawiaturg sterowania i przyciskiem Input
Interfejs USB

A b WON -

»

Waski pulpit obstugi
OP 010S

(2] (2]

AR EEEEEEEA

o

c INEEEEEDE

Pulpit obstugi OP 010S

1 Ekran

2 Przyciski ekranu

3 Poziomy pasek przyciskéw programowanych
4 Pionowy pasek przyciskéw programowanych
5 Interfejs USB
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Wprowadzenie 06.03 n
1.1 Stanowisko pracy

Pulpit obstugi OP 012

2 [ ®
Als|c|o|e]|F
G H 1 J K L
mlin|oler|alr
s v o v [w|x
4 4 bl I 7189
1 Nk K 6
< 9 » 123
exo| W ‘z 0
el
ﬁ‘ CTRL| ALT | DEL ~%' :/
A 3 >
D m - 6
2

Pulpit obstugi OP 012

Ekran 12"

Przyciski ekranu

Poziomy pasek przyciskéw programowanych

Pionowy pasek przyciskdw programowanych

Blok alfanumeryczny

Blok korekcji/kursora z klawiaturg sterowania i przyciskiem Input
Interfejs USB

Mysz

A Hh WON =

N o

Pulpit obstugi OP 015

SINUMERIK

DoEEEECEEEN

Pulpit obstugi OP 015

Ekran 15"

Przyciski ekranu

Poziomy pasek przyciskow programowanych
Pionowy pasek przyciskdw programowanych
Interfejs USB

A b ON -
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n 06.03 Wprowadzenie
1.1 Stanowisko pracy

1.2.3 Przyciski pulpitow obstugi

s Alarm Cancel
ALARM . 4, .
CANCEL Skasowanie alarmu, ktéry jest oznaczony tym symbolem.
ii Channel
CHANNEL Bez znaczenia dla ShopTurn.
@ Help
HELP Przetgczanie miedzy planem pracy i grafikg programowania jak tez

miedzy maska parametréw z grafikg programowania i maska parame-
tréw z obrazem pomocy.

E Next Window
wiNBOw Bez znaczenia dla ShopTurn.
= =7 Page Up wzgl. Page Down
"0 || don Przewijanie do géry albo do dotu w katalogu albo w planie pracy.
4 A > v Cursor
Poruszanie sie miedzy r6znymi polami wzgl. wierszami.

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

katalogow.
O Select
SELECT Wybor miedzy wieloma zadanymi mozliwo$ciami.

Przycisk odpowiada przyciskowi programowanemu ,Alternatywa”.

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

z podwojnymi znakami.
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Wprowadzenie 06.03 n
1.1 Stanowisko pracy

Ctrl
CTRL
Przy pomocy nastepujacych kombinacji przyciskow poruszanie sie
w planie pracy i edytorze G-Code:
e Citrl + Pos1: Przeskok do poczatku.
e Ctrl + End: Przeskok na koniec.
ALT Alt
Bez znaczenia dla ShopTurn.
DEL Del
e Skasowanie wartosci w polu parametrow.
o W trybie wstawiania skasowanie znaku zaznaczonego kursorem.
e Skasowanie linii obrobki przy symulacji.
<&> Insert
INSERT Uaktywnienie trybu wstawiania albo kalkulatora.
_<>> Input
INPUT e Zakonczenie wprowadzania wartosci w polu wprowadzania.
e Otwarcie katalogu albo programu.
AN Alarm - tylko OP 010 i OP 010C
ALARM Wywotanie zakresu czynnosci obstugowych ,komunikaty/alarmy”.
Przycisk odpowiada przyciskowi programowanemu ,Lista alarméw”.
j Program - tylko OP 010 i OP 010C
PROGRAM Wywotanie zakresu czynnosci obstugowych ,program”.
Przycisk odpowiada przyciskowi programowanemu ,Edycja progr.”.
- Offset - tylko OP 010 i OP 010C
Wywotanie zakresu czynnosci obstugowych ,narzedzia / przesuniecia
punktu zerowego”.
Przycisk odpowiada przyciskowi programowanemu ,Pkt. zer. obr.
prz.”.
PROGRAM Menedzer programéw - tylko OP 010 i OP 010C

MANAGER

Wywotanie zakresy czynnosci obstugowych ,menedzer programow*.
Przycisk odpowiada przyciskowi programowanemu ,Program”.
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Wprowadzenie
1.1 Stanowisko pracy

1.2.4 Pulpity sterownicze maszyny

Tokarka moze zosta¢ wyposazona w pulpit sterowniczy maszyny wy-
produkowany przez firme Siemens albo w pulpit specyficzny dla pro-
ducenta maszyny.

Ze strony firmy Siemens sg do dyspozycji pulpity standardowe (19”)

i pulpity waskie OP 032S.

Poprzez pulpity sterownicze maszyny mozecie wywotywac akcje

w tokarce, na przyktad wykonywac ruchy w osiach albo uruchamia¢
obrébke.

Dla wtasnie aktywnych funkcji $wiecq sie diody odnos$nych przyciskéw
na pulpicie.

1.2.5 Elementy pulpitéw sterowniczych maszyny

Reset

=%

o
[}
Q

&

—
@
QO
o
=
=]

=]

=
o
>

¥

>
=X
S

Przycisk wylacznika awaryjnego

Przycisk nalezy nacisng¢ w sytuacji awaryjnej, tzn. gdy zycie ludzkie
jest w niebezpieczenstwie albo wystepuje niebezpieczenstwo uszko-
dzenia maszyny lub 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 Skasowac alarm

Jo

Wfbranie rodzaju czynnosci obstugowych maszyna recznie.
Teach In

Bez znaczenia dla ShopTurn.

MDA

Wybrac¢ rodzaj obstugi MDA.

Auto
Wybrac¢ rodzaj obstugi maszyna automatyka.
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Wprowadzenie

1.1 Stanowisko pracy

=)

Single Block

N

Repos

s

Ref Point

—

[VAR]

—

1

—_—

10000

Cycle Start

Y

Cycle Stop

+X

‘UL

Rapid

@

WCS MCS

Single Block
Wykonywanie programu pojedynczymi blokami.
Repos

Pozycjonowanie przywracajace, ponowne dosuniecie narzedzia do
konturu.

Ref Point
Dosuniecie do punktu odniesienia.

Inc Var (Incremental Feed Variable)
Ruch ze zmienng warto$cig przyrostu.

Inc (Incremental Feed)

Wykonanie ruchu przyrostowego z zadang wielkoscig kroku wynosza-
ca

1, ..., 10000.

Wartosc¢ jednego przyrostu jest zalezna od danej maszynowe;.

Przestrzegajcie do niniejszego danych producenta maszyny.

Cycle Start
Start wykonywania programu.

Cycle Stop
Zatrzymanie wykonywania programu.

Przyciski osi

Ruch w osi w odpowiednim kierunku.

Rapid

Przesuw szybki w osi (najwieksza predkosgé).
WCS MCS

Przetaczanie miedzy uktadem wspétrzednych narzedzia (WKS)
i uktadem wspétrzednych maszyny (MKS).
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n 06.03 Wprowadzenie
1.1 Stanowisko pracy

Override posuwu / przesuwu szybkiego

Zmniejszenie albo zwiekszenie zaprogramowanego posuwu wzgl.
przesuwu szybkiego.

Zaprogramowany posuw wzgl. przesuw szybki odpowiada 100%

i moze byc¢ regulowany od 0% do 120%, w przesuwie szybkim tylko do
100%.

Nowo nastawiony posuw ukazuje sie na ekranie w wy$wietlaniu statu-
su posuwu jako warto$é bezwzgledna i w procentach.

MA@ Feed Stop

Feed Stop Zatrzymanie wykonywania biezgcego programu i zatrzymanie nape-
dow osi.

AMA D Feed Start

Feed Start Kontynuowanie wykonywania programu w aktualnym bloku

i zwiekszenie posuwu do wartosci zadanej w programie.

Override wrzeciona

Obnizenie albo zwiekszenie zaprogramowanej predkosci obrotowe;j
=% wrzeciona.

Zaprogramowana predkos¢ obrotowa wrzeciona odpowiada 100%

i moze by¢ regulowana od 50 do 120%. Nowo nastawiona predkosc¢

obrotowa ukazuje sie na ekranie w wyswietlaniu statusu wrzeciona

jako wartos¢ bezwzgledna i w procentach.

—1n- Spindle Dec. — tylko pulpit sterowniczy maszyny OP032S
Spindle Dec. Zmniejszenie zaprogramowanej predkosci obrotowej wrzeciona.
—h+ Spindle Inc. — tylko pulpit sterowniczy maszyny OP032S
Spindle Inc. Zwiekszenie zaprogramowanej predkosci obrotowej wrzeciona.
100 100% — tylko pulpit sterowniczy maszyny OP032S

0 Ponowne nastawienie zaprogramowanej predkosci obrotowej wrze-

ciona.

1@ Spindle Stop
Spindle Stop Zatrzymanie wrzeciona.
—h<> Spindle Start
Spindle Start Uruchomienie wrzeciona.
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Wprowadzenie 06.03 n
1.1 Stanowisko pracy

Przetacznik z zamkiem

Przy pomocy przetacznika z zamkiem mozecie nastawia¢ rézne prawa
dostepu. Przetgcznik ma cztery potozenia, ktore sg przyporzadkowane
stopniom ochrony 4 do 7.

Poprzez dane maszynowe mozna przy pomocy réoznych stopni ochro-
ny blokowac¢ dostep do programéw, danych i funkcji.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Do przetgcznika z zamkiem nalezg 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 Rosnace
prawa dostepu

Potozenie 2

Klucz 1 zielony
Stopien ochrony 5

Potozenie 3
Klucz 1 czerwony
Stopien ochrony 4

O o O B

Najwyzsze
prawo dostepu

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

Jezeli PLC znajduje sie w stanie stop (migajg diody na pulpicie ste-
rowniczym maszyny), ShopTurn nie reaguje na potozenie klucza przy
rozruchu.

ﬂ Dalsze stopnie ochrony 0 do 3 moze nastawi¢ producent maszyny
poprzez hasto. Przy nastawionym hasle ShopTurn nie reaguje na
potozenie klucza.
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n 06.03 Whprowadzenie n
1.3 Otoczka graficzna

1.3 Otoczka graficzna

1.3.1 Przeglad

Podzial ekranu maszyny

9

| Funkcja
G

. Funkej
T, " o
3 0.8a9 a

8,808 nn/nin LU C

s 1 a.a80a8 . 180%
a.ae8a

E“
i
B
e
=
i
&

(11) ]
4. 7o [ttt f P | (ope g2t |

IEENEEEEER

14

Otoczka graficzna

1 Aktywny rodzaj obstugi / zakres czynnosci obstugowych

i podrodzaj obstugi

Wiersz alarméw i komunikatow

Nazwa programu

Sciezka programu

Stan kanatu i sterowanie programem

Komunikaty robocze kanatu

Wyswietlenie pozycji osi

Wyswietlenie

e aktywnego narzedzia T

e aktualnego posuwu F

o aktywnego wrzeciona (S1 = wrzeciono gtéwne, S2 = wrzeciono
narzedziowe, S3 = wrzeciono przeciwlegte)

9 Wyswietlanie aktywnych przesunieé punktu zerowego i obrotu

10 Okno robocze

11 Wiersz dialogowy dla dodatkowych objasnien

12 Poziomy pasek przyciskdw programowanych

13 Pionowy pasek przyciskéw programowanych

14 Przyciski programowane

15 Przyciski ekranu

0 NO ok WODN
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Wprowadzenie
1.3 Otoczka graficzna

Podrodzaj obstugi

Stan kanatu

Sterowanie programem

Komunikaty robocze
kanatu

Stan posuwu

Stan wrzeciona

Przyciski ekranu

—

M

—_
MACHINE

N

REF: Dosuniecie do punktu odniesienia
REPOS: Pozycjonowanie przywracajgce
INC1 ... INC10000: Staty przyrost

INC_VAR: Zmienny przyrost

. RESET

@ aktywny

przerwany

SKP: Maskowanie bloku w G-Code

DRY: Posuw w pracy probnej

IROV: Tylko zmiana posuwu (nie posuwu i przesuwu szybkiego)
SBL1:Pojedynczymi blokami (stop po kazdym bloku, ktéry wyzwala
funkcje w maszynie)

SBL2: Wybdr w ShopTurn niemozliwy (stop po kazdym bloku)
SBL3: Pojedynczymi blokami doktadnie (stop po kazdym bloku, réw-
niez w ramach cyklu)

MO1: Zatrzymanie programowane

DRF: Przesuniecie DRF

PRT: Test programu

& Stop: jest wymagana czynnos¢ obstugowa.

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

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

ﬂ Wrzeciono wiruje w lewo

Kolory symboli majg nastepujace znaczenie:
Czerwony: maszyna zatrzymana

Zielony: maszyna pracuje

Z6ftty: czekanie na czynno$¢ obstugowa
Szary: pozostate

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

Powrét
Bez znaczenia dla ShopTurn.

1-32

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03



Wprowadzenie n
1.3 Otoczka graficzna

>

MENU
SELECT

El

Rozszerzenie
Zmiana poziomego paska przyciskow programowanych.

Menu Select
Wywotanie menu podstawowego:

Ma- Pro- Edycja |z | Lista | He Pkt.zer.
-p = =
szyna ‘! gram progr. alarmow narz.

Zamiast Sciezki programowej (4) moga by¢ rowniez wyswietlane sym-
bole zdefiniowane przez producenta maszyny. Sciezka programu jest
wowczas wyswietlana razem z nazwag programu.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

1.3.2 Obsluga poprzez przyciski programowane i zwykte

MENU
SELECT

PROGRAM
MANAGER

)

PROGRAM

ALARM

OFFSET

M
UL

Jog

MDA

Auto

Otoczka graficzna ShopTurn sktada sie z réznych masek, w ktérych
jest kazdorazowo osiem poziomych i osiem pionowych przyciskow
programowanych. Przyciski programowane mozecie obstugiwac przy
pomocy przyciskow sprzetowych znajdujacych sie obok nich.

Przy pomocy przyciskow programowanych mozecie kazdorazowo
wyswietli¢ nowg maske.

ShopTurn dzieli sie na 3 rodzaje pracy rodzaje obstugi (maszyna,
recznie, MDA i maszyna auto) i 4 zakresy czynnosci obstugowych
(menedzer programéw, program, komunikaty/alarmy i narzedzia /
przesuniecia punktu zerowego).

Jezeli chcecie przetaczyé z jednego rodzaju obstugi / zakresu
czynnosci obstugowych na inny zakres czynnosci obstugowych, naci-
Snijcie przycisk ,Menu Select”. Zostanie wyswietlone menu podsta-
wowe i przy pomocy przycisku programowanego mozecie wybrac
pozadany zakres czynnosci obstugowych.

Alternatywnie do tego mozecie wywotywac 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 naci$niecie przycisk programowany ,Maszyna” w menu pod-
stawowym, zostanie wyswietlona maska aktualnie aktywnego rodzaju
obstugi.
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Jezeli wybierzecie inny rodzaj obstugi wzgl. inny zakres czynnosci
obstugowych, ulega zmianie zaréwno poziomy jak i pionowy pasek
przyciskdw programowanych.

=
HRECZNIE
! Reset I

Pozycja L[mm 1 T,F,5

13.206 T Jrancaak p1

4 18.380 F
0.080 90%
B8.888 mninin
S1 0.000 (B 108%
-088

Menu podstawowe

-
HRECZNIE |
. Reset

Pozycja T.F.5
WYKANCZAK
X 13.206 T e
Z 18.380 F
0.660 90%
B8.888 mninin
S1 0.000 (B 108%
.B88

Pkt. zer.
@obr. prz.

I Pomiar
narz.

Rodzaj obstugi
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1.3 Otoczka graficzna

Jezeli w ramach rodzaju obstugi wzgl. zakresu czynnosci obstugo-
wych nacisniecie poziomy przycisk programowany, zmienia sie tylko
pionowy pasek przyciskéw programowanych.

MRECZNIE

IFunkcja

Pozycja [rm] T,F,5

13.206 T Jvanczak D1

A
4 18.380 F
0.080 90%
B8.888 mninin
S1 0.000 (B 108%
-088

Pkt. zer |
@obr. prz.|

Pomiar |

QInarz.

wanie |

H T,S,N hz Il;l':;zstaw

Rodzaj obstugi maszyna recznie

—
™ RECZNIEl
. Reset

Alternatywa

Pozycja [rml T,.F,5 .
13.206 TSR
z 18.380 F

8.8688 8%
8.8688 nn/nin

S1 0.o00 BB 108%

B8.688

166
Pozycja docelowa

Pozycjonowanie

X abs
Z abs
F 8.80808 nn/nin

Powr6t

Posuw F za maty
& Nastaw.
? ppz

Funkcja w ramach rodzaju obstugi maszyna recznie

Pkt. zer.
Bobr. prz.
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Wprowadzenie 06.03 n
1.3 Otoczka graficzna

> Gdy na otoczce graficznej w wierszu dialogowym ukaze sie symbol

E®l mozecie w ramach zakresu czynnosci obstugowych zmienic
poziomy pasek przyciskdw programowanych. W tym celu nacisnijcie
przycisk ,Rozszerzenie”. Przy ponownym nacis$nieciu tego przycisku
ponownie ukaze sie pierwotny poziomy pasek przyciskéw programo-
wanych.

W ramach rodzaju obstugi wzgl. zakresu czynnosci obstugowych do-
cieracie przy pomocy przycisku programowanego "Powrét" z powro-
tem do maski nadrzedne;.

&
Powrét

Przy pomocy przycisku programowanego ,Anuluj’” mozecie wyjs¢
Anuluj z maski bez przejmowania wprowadzonych wartosci i przej$é do ma-
ski nadrzedne;.

‘{ Gdy wszystkie niezbedne parametry prawidtowo wprowadzilicie do
Przejecie maski parametréw, mozecie zamkna¢ i zapisa¢ maske przy pomocy
przycisku programowanego ,Przejecie”.

oK \{ Przy pomocy przycisku programowanego ,OK” mozecie natychmiast
wyzwoli¢ akcje, np. zmiane nazwy albo skasowanie programu.

Gdy niektore funkcje uaktywnicie przy pomocy przycisku programo-
programu Qv wanego, przycisk ten uzyskuje kolor czarny.
Test- Aby cofng¢ wybor funkcji, musicie ponownie nacisngé ten przycisk
programu_j wyt. programowany. Przycisk uzyskuje wéwczas ponownie kolor szary.
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1.3.3 Widoki programoéw

Menedzer programéw

Pro-
grr:aun

-albo-

V AV >

-albo-

INPUT

PROGRAM
MANAGER

Program ShopTurn mozecie przedstawia¢ w ré6znych widokach.

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

ﬁTALOG |

1 sHOPTURN WPD X HCK-Dir. 25.84.2083 16:82
O Tewp WPD X HCK-Dir. 25.84.2083 17:81

Zmiana
nazwy

Zaznaczenie

Kopiowanie

Wyciecie

Wolna pamigé Dysk twardy: 4.3 GBytes HC: 614468 [ Dalsze

Menedzer programéw

Menedzer programdéw wybieracie przyciskiem programowanym ,Pro-
gram” albo przyciskiem ,Program Manager”.

W ramach katalogu mozecie sie poruszac przy pomocy przyciskow
»Kursor do goéry” 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.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03 1-37



Wprowadzenie
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Plan pracy

AV
@

HELP

Grafika programowa

Plan pracy daje przeglad poszczegoéinych krokéw obrébkowych pro-
gramu.

DEMOTEIL_1
HB DEMOTEIL_1

N98  skraw. warstwowe ¥ T=ZDZIERAK_80 F0.3/obr V300m poprzecznie
NEB  Poifabrykat: KONT_1

Czes¢ gotowa: KONT_2

Skraw. warstw. T=ZDZIERAK_80 F0.3/obr V200m
T=ZDZIERAK_55 F0.2/obr V250m
T=WYKANCZAK F0.15/obr V300m
T=PRZECINAK F0.15/obr V300m X0=120 Z0=-70

v
Skraw. pozost. v
FriTy
v
Wytoczenie VN T=PRZECINAK F0.15/0br V300m X0=120 Z0=-70 '
v
FriTy

Skrawanie

Wytoczenie

Gwint podtuzny T=NOZ DO GW._2 P2mm S4000br zewnetrzny
T=NOZ DO GW._2 P2mm S4000br zewnetrzny
Wiercenie T=WIERTLO F200/min S10000br Z1=10przyr.
001: poz. biegunowo 20=0 C0=0 L0=16 C1=90 L1=16 C2=180

Wneka prostokatna 7 T=FREZ F0.03/z S10000br X0=0 Y0=0

Koniec programu N=1

P
%
o
o
b
b
Ly
A
i
i

Gwint podtuzny

Wierce-I M Tocze- . ! Symu-

= nie == -y ‘- lacja

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

Przy pomocy przycisku ,Help” mozecie przetacza¢ miedzy planem
pracy i grafikg programowa.

Grafika programowa pokazuje kontur obrabianego przedmiotu w for-
mie dynamicznej grafiki kreskowej. Blok programu zaznaczony na
planie pracy jest na grafice programowej uwydatniony kolorem.

PROGRAM
DEMOTEIL_1

| N—

o488y ¥addr

Frezo-
“ wanie [

Grafika programowa
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Maska parametrow
z grafikg programowa

HELP

Przy pomocy przycisku ,Kursor w prawo” mozecie w planie pracy
otworzyc¢ blok programu. Jest wyswietlana kazdorazowo przynalezna
maska parametrow z grafikg programowa.

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

Nazwa narzedzia
P Skrawanie warstwowe
i, T ZDZIERAK_80 D1
v 266 F [RETITE] i Narzedzia :
y 288 n/min
y Obrobka: v
% wzdtuzna
3»} zewnetrzna —
v . D 1.988 [ %=
3
1 E ux 9.200
Y Uz @.100 [
e DI 8.6008
m BL  kontur
gez " . .
3 :I Ograniczenie: nie
Lo e —
% “E T T T T T T T 4
4 -188 E=t:] a Anuluj
END t. !
Podciecia: nie
v
Przejecie
a2 Tocze- a Tocz. EWykonaj
Y%= nie  |B= kont. {E™® wanie ' i

Maska parametrow z grafikq programowgq
W ramach maski parametréw mozecie przy pomocy przyciskéw kurso-
ra 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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Maska parametrow
z obrazem pomocy

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

DEMOTEIL_1

Nazwa narzedzia

p Skrawanie
1, T ZDZIERAK_08 D1
: F @.308 mmiobr \_ o i
AY; v 208 m/min
W Obrébka: v
% WZdIUEna -
ag} zewnetrzna —
Pl
v D 1.980 [} 4
3
A ux B.268
Y uz 8.100 |
& DI . 868
m BL  kontur
L= :I Ograniczenie: nie
- X
Anuluj
END
Podciecia: : nie
v
Przejecie *
ly Prosta A Tocze- JATocz. Frezo- ykonaj
okrag B=nie  |B= kont. | B wanie | )

Maska parametrow z obrazem pomocy

Kolorowe symbole na obrazach pomocy oznaczajg co nastepuje:
Zo6ity okrag = punkt odniesienia

Czerwona strzatka = narzedzie porusza sie przesuwem szybkim
Zielona strzatka = narzedzie porusza sie posuwem roboczym
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1.3 Otoczka graficzna

1.3.4 Wprowadzanie parametréw

Przy ustawianiu maszyny i przy programowaniu musicie kazdorazowo
wprowadzi¢ wartosci parametrow w pola o biatym tle.

Parametry, ktérych pola wprowadzania majq tto szare, sg przez
ShopTurn obliczane automatycznie.

Biate pole Szare pole
wprowadzania wprowadzania
|
Parametr —Z -EL . BBl abs
a? B3 .435 o Jednostka
F5 8.68608

Maska parametrow

Wybér parametru W przypadku niektoérych parametréw mozecie w polu wprowadzania
wybrac jedng z wielu zadanych mozliwosci. W tych polach nie moze-
cie sami wpisywac zadnych wartosci.

) O » Naciénijcie przycisk programowany ,Alternatywa” albo przycisk
Iternatywa| | sucer »Select” tyle razy, az bedzie wida¢ pozgdane 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.

Wprowadzanie parame- Dla pozostatych parametréw musicie w polu wprowadzania wprowa-
trow dzi¢ wartos¢ liczbowg przy pomocy przyciskdw na pulpicie obstugi.

» WprowadZcie pozgadang wartos¢.

_<,> » Naciénijcie przycisk ,Input”, aby zakonczy¢ wprowadzanie.

INPUT

«— DEL Jezeli nie chcecie wprowadzaé¢ zadnej wartosci, tzn. réwniez wartosci
PASPE _albo- ,0”, nacisnijcie przycisk ,Backspace” albo ,Del”.
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1.3 Otoczka graficzna

Wybér jedn

Alternatywa

ostki

-albo-

O

SELECT

Kasowanie parametrow

P R—
BACKSPACE|

-albo-

DEL

Zmiana albo obliczanie
parametrow

>

INSERT

Przejecie parametrow

v

Przejecie

-albo-

<

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

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Alternatywa” albo przycisk
~oelect” tyle razy, az ukaze sie pozgdana 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 warto$¢, moze-
cie ja kompletnie skasowac.

» Nacisnijcie przycisk ,Backspace” albo ,Del”.

Jezeli nie chcecie kompletnie zastepowaé wartosci w polu wprowa-
dzania, lecz zmienic¢ tylko pojedyncze znaki, wowczas mozecie prze-
taczy¢ na tryb wstawiania. W tym trybie jest rowniez aktywny kalkula-
tor, przy pomocy ktérego mozecie w prosty sposéb podczas progra-
mowania oblicza¢ wartosci parametréw.

» Naciénijcie przycisk ,Insert”.
Uaktywnieniu ulega tryb wstawiania wzgl. kalkulator.

Przy pomocy przyciskéw ,Kursor w lewo” i ,Kursor w prawo” mozecie
poruszaé sie w ramach pola wprowadzania.

Przyciskami ,Backspace” albo ,Del” mozecie kasowac poszczegdine
znaki.

Dalsze informacje na temat kalkulatora kieszonkowego znajdziecie
w rozdziale ,Kalkulator”.

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

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie” albo przycisk ,Kur-
sor w lewo”.
Gdy w jednym wierszu znajduje sie wiele pél wprowadzania
i chcecie przejg¢ parametry przy pomocy przycisku ,kursor
w lewo, musicie ustawic¢ kursor w skrajnym lewym polu wprowa-
dzania.

Nie mozecie przejaé parametrow, dopdki sg niekompletne albo obar-
czone duzym btedem. W wierszu dialogowym mozecie wowczas zo-
baczy¢, ktérych parametréw brak lub ktére zostaty btednie wprowa-
dzone.
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1.3 Otoczka graficzna

1.3.5 Otoczka graficzna CNC-ISO

Z otoczki graficznej ShopTurn mozecie przetaczy¢ na otoczke gra-
G ficzng CNC-ISO.
Tam mozecie réwniez uaktywnic¢ diagnoze zdalng. Umozliwia ona
obstuge sterowania poprzez komputer zewnetrzny.

E Producent maszyny musi wigczy¢ zezwolenie na przetgczenie
z otoczki graficznej ShopTurn na otoczke CNC-ISO.

Prosze do niniejszego przestrzegaé¢ danych producenta maszyny.

Dokfadny opis otoczki graficznej CNC-ISO znajdziecie w:
Literatura: /BEM/, Instrukcja obstugi HMI Embedded
SINUMERIK 840D/810D
/BAD/, Instrukcja obstugi HMI Advanced
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PG/, Instrukcja programowania Podstawy
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGA/, Instrukcja programowania Przygotowanie pracy
SINUMERIK 840D/840Di/810D

3 Diagnoza zdalna jest opcjg programowa.

Dalsze informacje na temat diagnozy zdalnej prosze przeczyta¢ z:
Literatura: /FB/, Opis dziatania Funkcje rozszerzajace,
F3 Diagnoza zdalna

=4 CNC-ISO-Otoczka gra-
J ficzna

CHC » Nacisnijcie przycisk programowany ,CNC ISO” na poziomym pa-
150 1S0 sku przyciskdw programowanych.
-
CHE ‘{su > Nacisnijcie nastepnie przycisk programowany ,CNC ISO” na pio-

nowym pasku przyciskéw programowanych.
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\WKS_DIRAMETAY WPD

Maszyn

A J0G | FTAV_PROGROHT.MPF
Kanat RESET Funkcja G+
Program anulowany transf.

Pozycja Przesun. repos Wrzec. prowadz.

X -78.057  mm 0.000 Rzeczyw. 0.000 il

z -37.360 mm 0.000 T 0.000
Poz.

Wrzeciona

c1 0.000 grd 0.000
c2 0.000 grd 0.000

L O R

Posuw [mm/min]

Rzeczyw. 0.000 100.0 *
Zad. 0.000

Narzedzie
»ZDZIERAK_80N SRl
narzedzie wstepnie wybrane:

» ZDZIERAK_80N | 4
601

Drasniecie

Otoczka graficzna CNC-ISO

» Nacisnijcie przycisk ,Menu Select”, gdy chcecie powrdcié¢ do
MENU . . .
SELECT otoczki graficznej ShopTurn.

-i-
ShopTurn » Nacisnijcie przycisk programowany ,ShopTurn”.

Diagnoza zdalna

» Na otoczce graficznej CNC-ISO nacisnijcie przycisk ,Wybor Se-

MENU

SELECT lect”.

Diagnoza > Nacisnijcie przycisk programowany ,Diagnoza”.
Diagnoza » Nacisnijcie przycisk programowany ,Diagnoza zdalna”.
zdalna
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1.3 Otoczka graficzna

1.3.6 ShopTurn Open (PCU 50) )

Oprogramowanie ShopTurn dla PCU 50 wystepuje w 2 roznych wer-

G sjach, ShopTurn Classic i ShopTurn Open. W przypadku ShopTurn
Classic chodzi o oprogramowanie, ktére dotychczas jest znane pod
nazwag ShopTurn.

ShopTurn Open rézni sie od ShopTurn Classic podstawowym pa-
E skiem menu wzgl. rozszerzonym podstawowym paskiem menu.

W przypadku ShopTurn nie ma juz mozliwosci przetaczenia na otocz-

ke graficzng CNC-ISO, za to w otoczce graficznej HMI-Advanced sg

zakresy czynnosci obstugowych ,Ustugi®, ,Diagnoza“, ,Uruchomienie®

i ,Parametry (bez zarzgdzania narzedziami i przesunie¢ punktu zero-

wego), bezposrednio na rozszerzonym poziomym pasku przyciskéw

programowanych.
Ma- Pro- Edycja | [nc | Lista Pkt.zer.
IE szyna | gram @ progr. | = alarmévl narz. | | |

Urucho-
mienie

Diagnoza

Parametry | | | | |

> ‘ Ustugi

Doktadny opis zintegrowanych zakresow czynno$ci obstugowych HMI-
Advanced znajdziecie w:
Literatura: /BAD/, Instrukcja obstugi HMI Advanced

SINUMERIK 840D/840Di/810D

Poza tym niektérym przyciskom programowanym podstawowego pa-
ska menu wzgl. paska rozszerzonego producent maszyny moze przy-
pisac inne zakresy czynnosci obstugowych.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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Notatki
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Ustawianie maszyny
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2.2

@

Ustawianie maszyny

2.1 Wiaczenie i wylaczenie

Wiaczenie i wylaczenie

Odnosnie wigczania i wytgczania sterowania wzgl. maszyny prosze
przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Po rozruchu sterowania ukazuje sie obraz podstawowy ,Maszyna
recznie”.

MRECZNIE
. Reset

IFunkcja
G

WKS ¢ Reset .
Funkcje
D1 :
X 13 . 206 T 3 a.908 A pomocnicze
Z 18.380 F
8 .8688 8%
8.888 mn/min
S1 0.000 (B 100%
.8688

Pkt. zer. Pomiar |
H obr.prz. QI narz.

Obraz podstawowy ,Maszyna recznie”

appz

Bazowanie do punktu odniesienia

Wasza tokarka moze by¢ wyposazona w absolutny albo przyrostowy
system pomiaru drogi. Przyrostowy system pomiaru drogi musi po
wigczeniu sterowania zosta¢ wywzorcowany, absolutny natomiast nie.
W przypadku przyrostowego systemu pomiaru drogi wszystkie osie
maszyny muszg dlatego najpierw wykonac ruch do punktu odniesie-
nia, ktérego wspotrzedne w odniesieniu do punktu zerowego maszyny
sg znane.

Kolejnos¢, w jakiej musicie bazowac osie, jest zadana przez produ-
centa maszyny. Osie moga, w zaleznosci od nastawienia przez pro-
ducenta maszyny, réwniez wszystkie rownoczesnie wykonywac ruch
do punktu odniesienia.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Podczas bazowania do punktu odniesienia dziata override posuwu.
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2.2 Bazowanie do punktu odniesienia

Bazowanie osi

M
UL

Jog

s

Ref Point

+X

Przerwanie ruchu w osi

W&

Feed Stop

Wznowienie ruchu w osi

+X

-/

Uwaga

Przed bazowaniem do punktu odniesienia wspétrzedne na wyswietle-
niu warto$ci rzeczywistej sg nieprawidiowe.

Poza tym nie dziatajg ograniczenia drogi w osiach, ustalone przez
producenta maszyny.

Ostroznie

Przy bazowaniu do punktu odniesienia osie wykonujg ruch do tego
punktu po bezposredniej drodze.

Dlatego najpierw ustawcie osie w bezpiecznej pozycji, aby unikngé
kolizji podczas bazowania.

Podczas bazowania bezwarunkowo obserwujcie ruchy w osiach

W maszynie.

» Wybierzcie rodzaj obstugi ,Maszyna recznie”.

> Naciénijcie przycisk ,Ref Point” na pulpicie obstugi maszyny.

> Naciénijcie przycisk osi.

Wybrana o$ wykonuje ruch do punktu odniesienia i zatrzymuje sie.
Jest wyswietlana wspoétrzedna punktu odniesienia. O$ zostaje ozna-
czona przez & .

Jezeli naci$nieto przycisk nieprawidtowego kierunku osi, ruch w osi
nie nastepuje.

» Nacisnijcie przycisk ,Feed Stop”.
O$ zatrzymuje sie.

» Ponownie nacisnijcie przycisk osi.
Os znéw wykonuje ruch w kierunku punktu odniesienia.

Po bazowaniu wszystkich osi maszyny system pomiaru drogi jest
wywzorcowany a ograniczenia drogi w osiach dziatajg. Na wyswietle-
niu warto$ci rzeczywistych sg pokazywane prawidtowe wspotrzedne
punktu odniesienia.
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2.1 Wiaczenie i wylaczenie

2.2.1 Zezwolenie uzytkownika w przypadku Safety Integrated

Gdy w swojej maszynie stosujecie Safety Integrated (Sl), musicie przy

G bazowaniu do punktu odniesienia potwierdzi¢, ze wyswietlana aktual-
na pozycja osi zgadza sie z rzeczywistg pozycjg w maszynie. Zezwo-
lenie to jest warunkiem dalszych funkcji Safety Integrated.

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

Wyswietlana pozycja osi odnosi sie zawsze do ukfadu wspoétrzednych
maszyny (MKS).

Dalsze informacje na temat zezwolenia uzytkownika znajdziecie w:
Literatura: /FBSI/, Opis dziatania SINUMERIK Safety

Integrated
’1% > Wybierzcie rodzaj obstugi ,Maszyna recznie”.
Jog
%_ > Nacisnijcie przycisk ,Ref Point” na pulpicie obstugi maszyny.
Ref Point
> Naciénijcie przycisk osi.
+X| |-Z
Wybrana o$ wykonuje ruch do punktu odniesienia i zatrzymuje sie.
Jest wyswietlana wspoétrzedna punktu odniesienia. OS$ jest oznaczana
przez & .
Zezwolenie » Nacisnijcie przycisk programowany ,Zezwolenie uzytkownika”.
uzytkown.

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

Stan osi jest teraz ,niezawodnie bazowana”.
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2.3 Rodzaje obstugi

2.3 Rodzaje obstugi

(3

E Praca reczna

=%

Jog

MDA

MDA

Praca automatyczna

=)

Auto

Sa trzy rézne rodzaje obstugi, pod ktérymi mozna pracowac¢ w Shop-
Turn

e Pracareczna

e MDA (Manual Data Automatic)

e Praca automatyczna

Praca reczna jest przewidziana dla nastepujgcych czynnosci:

e Bazowanie do punktu odniesienia, tzn. wzorcowanie systemu
pomiaru drogi w maszynie

e Przygotowanie maszyny do wykonania programu w pracy auto-
matycznej, tzn. pomiar narzedzi, pomiar obrabianego przedmiotu
i ew. zdefiniowanie stosowanych w programie przesunie¢ punktu
zerowego

e Wykonywanie ruchéw w osiach, np. podczas przerwania wykony-
wania programu

e Pozycjonowanie osi

e Proste skrawanie

Rodzaj obstugi ,Praca reczna” mozecie wybraé¢ przyciskiem ,Jog”.
Parametry nastawione pod ,T, S, M...” dziatajg na wszystkie ruchy
W pracy recznej, za wyjatkiem bazowania do punktu odniesienia.

W rodzaju obstugi MDA mozecie pojedynczymi blokami wprowadzac
polecenia G-Code i uruchamiaé ich wykonywanie, aby ustawi¢ ma-
szyne albo wykonywac pojedyncze akcje.

MDA mozecie wybrac przyciskiem ,MDA”.

W pracy automatycznej mozecie wykona¢ program w catosci albo
tylko w czesci. Dodatkowo wykonywanie programu mozecie graficznie
Sledzi¢ na ekranie.

Rodzaj obstugi ,Maszyna auto” mozecie wybraé przyciskiem ,Auto”.
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2.4 Nastawy dla maszyny

24 Nastawy dla maszyny

2.4.1 Przelaczanie jednostki miary (milimetry/cale)

Jako jednostke miary dla maszyny dla maszyny mozecie ustali¢ mili-
G metry albo cale. Przetgczenie jednostki miary nastepuje kazdorazowo

dla catej maszyny, tzn. ShopTurn automatycznie przelicza wszystkie

dane na nowg jednostke miary, np.

e pozycje

e korekcje narzedzi

e przesuniecia punktu zerowego

Niezaleznie od generalnego ustawienia maszyny mozecie jeszcze
E zmieni¢ jednostke miary dla pracy recznej (patrz punkt ,Nastawy dla
pracy recznej”) albo dla poszczegdlnych programow (patrz punkt
»Utworzenie nowego programu”). Te nastawienia jednostki miary od-
noszg sie w kazdym razie tylko do programowanych pozycji. Korekcje
narzedzi, przesuniecia punktu zerowego itd. pozostajg nadal w jedno-
stce miary catej maszyny.
Jezeli np. jako jednostke miary dla catej maszyny nastawiliscie mili-
metr a obrabiany przedmiot jest zwymiarowany w calach, mozna dla
tego programu wybra¢ cal jako jednostke miary. Oznacza to, ze przy
programowaniu mozecie wprowadzac pozycje bezposrednio
w calach, korekcje narzedzi, posuwy itd. ustalacie natomiast jak zwy-
kle w milimetrach.

’\/VIWL > Przetaczcie w rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” na rozszerzony
J Jog > poziomy pasek przyciskdw programowanych.
ShopT. > Nacisnijcie przycisk programowany ,ShopT. Nast.”.
lith Nastawy
Cale > Naciénijcie przycisk programowany ,Inch”.
Cale

Jednostka miary: milimetr (przycisk nie jest aktywny)

Cale
- Jednostka miary: cal (przycisk jest aktywny)

Nastepuje zapytanie, czy jednostka miary rzeczywiscie ma zostaé
przetaczona.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,,OK”.
OK W jcie przycisk prog y

Jest przetgczana jednostka miary dla catej maszyny.
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2.4.2 Przetaczanie uktadu wspoétrzednych (MKS/WKS)

[3

wcgcs

MV

“vu
Jog

Auto

-albo-

Wart.rzecz.
MKS

Wspotrzedne na wyswietleniu wartosci rzeczywistej odnoszg sie albo
do ukfadu wspétrzednych maszyny albo do uktadu wspétrzednych
obrabianego przedmiotu. Ukfad wspétrzednych maszyny (MKS) nie
uwzglednia, w przeciwienstwie do ukfadu wspétrzednych obrabianego
przedmiotu (WKS), zadnych przesunie¢ punktu zerowego patrz punkt.
.Przesuniecia punktu zerowego”). Standardowo jako odniesienie dla
wyswietlania wartosci rzeczywistej jest nastawiony uktad wspotrzed-
nych obrabianego przedmiotu.

> Naciénijcie przycisk "WCS MCS".
-albo-

» Wybierzcie rodzaj obstugi ,Maszyna recznie” albo ,Maszyna au-

to”.
-i-

> Naciénijcie przycisk programowany, aby ten uktad wspotrzednych
wybra¢ albo odwotac.

Wart.rzecz.

MKS WKS (przycisk nie jest aktywny.)

MKS MKS (przycisk jest aktywny.)
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2.4 Nastawy dla maszyny

2.4.3 Wrzeciona

[3

E Wrzeciono przeciwlegte

Reczny pomiar narzedzia

i

Pkt. zer.,
narz.

>

Wrze-
ciona

Jezeli Wasza tokarka dysponuje wrzecionem przeciwlegtym albo gdy
przy recznym pomiarze narzedzi chcecie uzy¢ uchwytu tokarskiego
jako punktu odniesienia, wéwczas musicie poda¢ wymiary wrzecion.

Mozecie zmierzy¢ albo krawedz przednig albo krawedz oporowg
wrzeciona przeciwlegtego. Krawedz przednia wzgl. oporowa obowia-
zuje wowczas automatycznie jako punkt odniesienia przy ruchach
wrzeciona przeciwlegtego. Jest to wazne przede wszystkim przy prze-
chwytywaniu obrabianego przedmiotu przez wrzeciono przeciwlegte
(patrz punkt ,Obrébka przy pomocy wrzeciona przeciwlegtego”).

Przednia Krawedz
krawedz oporowa

Zwymiarowanie wrzeciona przeciwlegtego

W przypadku parametru ,Mocowanie” prosze przestrzega¢ danych
producenta maszyny.

Jezeli przy recznym pomiarze narzedzi chcecie uzy¢ uchwytu tokar-

skiego na wrzecionie gtéwnym albo przeciwlegtym jako punktu odnie-
sienia, musicie poda¢ wymiar uchwytu ZL0 albo ZL1.

» Wybierzcie zakres czynnosci obstugowych ,Narz. pkt. zer..

> Naci$nijcie przycisk ,Przedtuzenie”.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Wrzeciona”.
» Woprowadzcie parametry.

Nastawy dziatajg natychmiast.
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Parametr Opis Jednost-
ka

S1 Granica predkosci obrotowej dla wrzeciona gtéwnego obr/min
Mocowanie Wrzeciono gtéwne: zewnetrzne albo wewnetrzne mocowanie obrabianego przed-

miotu
ZLOo Wymiar uchwytu tokarskiego we wrzecionie gtéwnym (ink) mm
S3 Granica predko$ci obrotowej dla wrzeciona przeciwlegtego obr/min
Mocowanie Wrzeciono przeciwlegte: mocowanie zewnetrzne czy wewnetrzne obrabianego

przedmiotu
Rodzaj szczek | Zwymiarowanie krawedzi przedniej czy krawedzi oporowej
ZL1 Wymiar uchwytu tokarskiego na wrzecionie przeciwlegtym (ink) mm
ZL2 Wymiar oporowy wrzeciona przeciwlegtego (ink) mm
ZL3 Wymiar szczek wrzeciona przeciwlegtego (ink) - (tylko przy zwymiarowaniu krawedzil mm

oporowej)
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2.5 Narzedzia

2.5 Narzedzia

(3

Korekcja diugosci na-
rzedzia

Przy wykonywaniu programu muszg by¢ uwzgledniane ré6zne geome-
trie narzedzi. Sa one wpisane na liste narzedzi jako tak zwane dane
korekcyjne narzedzi. Przy kazdym wywotaniu narzedzia sterowanie
uwzglednia dane korekcyjne narzedzia.

Przy programowaniu musicie wiec uwzgledni¢ juz tylko wymiary obra-
bianego przedmiotu z rysunku wykonawczego. Sterowanie nastepnie
samodzielnie oblicza indywidualny tor ruchu narzedzia.

Korekcja dlugosci narzedzia wyréwnuje réznice dtugosci w kierunku
XiY miedzy roznymi narzedziami.

Za dtugosc¢ narzedzia jest uwazany odstep miedzy punktem odniesie-
nia nosnika narzedzi T i wierzchotkiem narzedzi. Jezeli narzedzie jest
dla nowego kierunku obrébki inaczej zamocowany w rewolwerze,
wynikajg inne korekcje dtugosci narzedzia.

-
P X

Diugosc X

Diugosc

P T
Diugosc Z Diugosc Z

Korekcje dtugoSci narzedzi

Korekcje dlugosci narzedzia mozecie przy pomocy funkcji ,Pomiar
narzedzia” okresli¢ albo recznie, albo czujnikiem pomiarowym albo
lupa.

Z korekgcji dtugosci narzedzia i wartosci zuzycia (patrz punkt ,Wpro-
wadzanie danych zuzycia narzedzia”) sterowanie oblicza ruchy poste-
powe.
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Korekcja promienia na-
rzedzialostrza

1

Kontur obrabianego przedmiotu i droga ruchu narzedzia nie sg iden-
tyczne, poniewaz narzedzie nie moze poruszac sie swoim punktem
srodkowym po wykonywanym konturze.

ShopTurn przesuwa zaprogramowany tor narzedzia, zaleznie od pro-
mienia narzedzia i od kierunku obrobki tak, by ostrze narzedzia prze-
suwato sie doktadnie po zaprogramowanym konturze. Ten przesuniety
tor narzedzia nazywa sie linig réwnolegta.

Réwnolegta

Réwnolegta

\
R

Linia rownolegta przy toczeniu i frezowaniu

Z promienia narzedzia, ktéry jest wpisany na liste narzedzi, i wartosci
zuzycia (patrz punkt ,Wprowadzanie danych zuzycia narzedzi”) stero-
wanie oblicza przesuniety tor ruchu narzedzia.

Dalsze informacje dot. korekcji promienia znajdziecie w punkcie ,,Spo-
rzadzanie blokéw programu”.

2.5.1 Utworzenie nowego narzedzia

[3

Nowe narzedzie musicie najpierw wpisa¢ na liste narzedzi, zanim
bedziecie mogli pracowaé z jego uzyciem. Przy utworzeniu nowego
narzedzia ShopTurn udostepnia Wam wybor typow narzedzi. Typ
narzedzia okresla, jakie dane geometryczne sg wymagane i jak sg
one brane do obliczen.
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oy R

~— @ §2B fj Badaaid

Zdzierak
Wykanczak
Przecinak

N6z do gwintowania
Frez

Wiertto

Grzybek
Ogranicznik
Gwintownik

N6z do wiercen

Czujnik tréjwymiarowy

Pkt. zer.
m narz.

D \

Lista
narz.

Nowe >
narzedzie

. Czujnik
Zdzierak tréjwym.

g,

Mozliwe typy narzedzi

N6z do wiercen mozecie stosowac przy wierceniu wspoétsrodkowym
i przy toczeniu.

>

Zamontujcie nowe narzedzie w rewolwerze (patrz tez punkt ,Wy-
bér narzedzia i wrzeciona”).

W zakresie czynnosci obstugowych ,Punkt zerowy narzedzi’ naci-
$nijcie przycisk programowany ,Lista narzedzi”.

Ustawcie kursor w tym miejscu na liscie narzedzi, kiére narzedzie
zajmuje w rewolwerze. Miejsce na liscie narzedzi musi by¢ jesz-
cze wolne.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Nowe narzedzie”.

Przy pomocy przyciskéw programowanych wybierzcie pozgdany
typ narzedzia i jego potozenie.

Poprzez przycisk programowany ,Dalsze” macie dostep do dodat-
kowych typdw narzedzi wzgl. potozen ostrza.

Zostaje utworzone nowe narzedzie i nosi automatycznie nazwe wy-
branego typu narzedzia.

>

>

Nadajcie jednoznaczng nazwe narzedzia.

Mozecie nazwe narzedzia dowolnie uzupetni¢ wzgl. zmieni¢. Na-
zwa narzedzia moze zawiera¢ maksymalnie 17 znakdéw. Sg do-
zwolone litery (bez przegtoséw), cyfry, podkresiniki , ", kropki ,,.”
i kreski ukosne ,/”.

Wprowadzcie dane korekcyjne narzedzia.
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2.5.2 Lista narzedzi

G Na list narzedzi wpisujecie wszystkie parametry narzedzi, ktore sg

potrzebne:

e do obliczenia korekcji dlugosci wzgl. promienia narzedzia,
e do obliczania cykli obrébkowych,
e do przedstawiania narzedzi w przypadku symulacji wykonywania

programu.
E W zaleznosci od typu narzedzia sg wymagane rézne parametry.
T ~~—]
A
<
Q
'8
—] | 2
o)
§, Kat uchwytu
S
3 O
(o]
= y
o = '
Promien ostrza Kierunek Kat phytki
odniesienia
Dilugosc Z
Zdzierak/wykariczak
" S~ — i
2 \ :
X Sred- <
~§ nica @
3 a 2
a o)
2 :
= i
o
) .
(@] !
> i
=} 1
0\  J i
Promien| |Szerkosc ptytki ;
Diugosc Z Diugosc Z
Przecinak Frez
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t

Dilugosc X

Promien O

Diugosc Z

N6z do gwintowania

7

Srednica

Dtugosc X

Dlugosc Z

X
H [&]
1 N7
’ o
H )]
: 2
Srednica / g
Kat :
wierzchotka ;
Diugosc Z
Wiertto
/_\_/
@,
B3
[&]
8
S
[a}
Promien
[
J
Dlugosc Z
Grzybek

Ogranicznik
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q; b
ﬁ Kat ptytki Q
87]
o
S
8 88
90°
Kat uchwytu
\ N6z do wiercen
Promien
@ wierc.
Dtugosc Z
N6z do wiercen
T S~ —
]
i p P~
i
1
i
i
i
j
1
f x o
' Q {7
; @ o
H o (=)
] g 2
j & °
Srednica i
i
i
X
2
n i 8
c Y
Dtugosc Z E
£ Dtugosc Z
Gwintownik Czujnik tréjwymiarowy
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PI.

Typ

Nazwa narzedzia

DP

NARZEDZIA

. " Alterlsa)t.
Miej. Typ Nazwa narzedzia pp 1. ostrze ATIESES

Dlug. X Diug.Z : Prom.Z [Cﬂ Dlug..
....... plytki

1 [ ZDZIERAK_80N 1 78.857 37.260 0.808¢ 93.880 15.87

2 (o GRZYBEK_8N 1 83.546 26.106 4.0088 2

3

4 == WIERTLO_5N 1 82.237119.689 5.088 118.8 2

5 /A WYKANCZAK_35 1 86.687 37.666 0.188¢ 92.835 14.87

6 ©s GWINTOWNIK 1 69.398 91.495 10.098 ©.3090 2

7 T PRZECINAK_4N 1 B84.694 37.361 1.088 4.0080 5.872

8 ™ NOZ_DO_WIERCEN 1 66.369 45.698 ©.688 8.090 2

9 (T NOZ DO GWINT 3N 1 86.592 36.697 ©.0800 i
18

11 g3 FREZ_8N_ 1 ©.800113.150 8.0088 4 2
12 M ZDZIERAK_8ON 2 B80.657 35.687 ©.7004 93.988 13.87
13 gy WYKANCZAK_50 1 7.811 33.599 0.2008¢ 95.850 12.87
14w ) CZUJINIK_TROIW. 1199.655 5.538 6.860 ssz
i (A e ™ R

Lista narzedzi

Lista narzedzi jest ew. dopasowana przez producenta maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
Numer miejsca w magazynie

Numer miejsca narzedzia, ktére znajduje sie w rewolwerze w pozycji
roboczej, ma kolor szary.

Gdy pracujecie z wieloma magazynami, widzicie tutaj najpierw nr ma-
gazynu na nastepnie nr miejsca w ramach magazynu (np. 1/10). Na-
rzedzia, ktére aktualnie nie znajdujg sie w magazynie, sg wyswietlane
bez numeru miejsca. (Przy sortowaniu wedlug miejsca

w magazynie znajdujecie te narzedzia na koncu listy narzedzi.)

W przypadku magazynéw tahcuchowych albo talerzowych mogg do-
datkowo by¢ wyswietlane miejsca wrzeciona i chwytaka podwdjnego.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

miejsce wrzeciona

[> <] miejsca dia chwytakéw 1 i 2

Typ narzedzia i potozenie ostrza
Przy pomocy przycisku ,Alternatywa” mozecie zmieni¢ potozenie
ostrza narzedzia.

Identyfikacja narzedzia nastepuje poprzez jego nazwe. Nazwe narze-
dzia mozna wprowadzi¢ jako tekst albo jako numer (patrz punkt
"Utworzenie nowego narzedzia").

Numer duplo narzedzia siostrzanego (zamiennego)
(DP 1 = narzedzie oryginalne, DP 2 = pierwsze narzedzie zamienne,
DP 3 = drugie narzedzie zamienne itd.)
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Dane korekcyjne narze-

dzi

Ostrze Dane korekcyjne narzedzia dla kazdorazowo wybranego ostrza na-
rzedzia (nr D)

Ditugos¢ X Korekcja dtugosci narzedzia w kierunku X
Te warto$¢ mozecie okresli¢ poprzez funkcje ,Pomiar narzedzia”
(patrz punkt ,Reczny pomiar narzedzia” wzgl. ,Pomiar narzedzia przy
pomocy lupy”). Jezeli narzedzie jest mierzone poza maszyna, tutaj
mozecie wpisa¢ zmierzong wartosc¢.

Dtugos¢ Z Korekcja dtugosci narzedzia w kierunku Z

Promien wzgl. &

Skok
& wiercenia

Szerokos¢ ptytki

Dtugos¢ ptytki

Te wartos¢ mozecie okresli¢ poprzez funkcje "Pomiar narzedzia"
(patrz punkt "Reczny pomiar narzedzia" wzgl. "Pomiar narzedzia przy
pomocy lupy"). Jezeli narzedzie jest mierzone poza maszyna, tutaj
mozecie wpisa¢ zmierzong warto$c¢.

Promien wzgl. $rednica narzedzia

Dla narzedzi frezarskich i wiertarskich mozecie rowniez poda¢ sredni-
ce, w przypadku narzedzi tokarskich tylko promien ostrza. Przesta-
wienie z promienia na Srednice nastepuje poprzez dang maszynows.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
Kierunek odniesienia dla kata uchwytu

Kat uchwytu narzedzia skrawajacego
Kat uchwytu jest uwzgledniany przy obrébce podciec.

Kat ptytki narzedzia skrawajacego
Kat ptytki jest uwzgledniany przy obrébce podcieé.

Skok gwintu gwintownika w mm/obr albo zwojach/”
Srednica otworu w przypadku noza do wiercen

Szerokos¢ ptytki przecinaka
ShopTurn potrzebuje szerokosci ptytki do obliczania cykli wytaczania.

Dtugos¢ ptytki narzedzia skrawajacego albo przecinaka
ShopTurn potrzebuje dtugosci ptytki do przedstawiania narzedzi przy
symulacji wykonywania programu.

Liczba zebow w przypadku frezu
Sterowanie wewnetrznie oblicza z tego posuw na obroét, gdy w pro-
gramie zostanie nastawiony posuw w mm/zab.

Kat wierzchotka narzedzia w przypadku wiertta
Jezeli przy wierceniu chcecie dokona¢ zanurzenia do chwytu a nie do
wierzchotka narzedzia, sterowanie uwzglednia kat wierzchotka wiertta.
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Funkcje specyficzne dla

narzedzia

EHJ Podanie kierunku obrotéw wrzeciona
Kierunek obrotéw wrzeciona odnosi sie w przypadku narzedzi nape-
dzanych (wiertta i frezy) do wrzeciona narzedziowego, w przypadku
narzedzi tokarskich do wrzeciona gtéwnego wzgl. przeciwlegtego.

albo ,gwincie wspotsrodkowym?”, wéwczas podany kierunek obrotow
odnosi sie przez to do kierunku skrawania narzedzia. Wrzeciono
gtéwne wiruje wowczas odpowiednio do narzedzia.

E Jezeli stosujecie wiertto wzgl. frez przy ,wierceniu wspoétsrodkowym”

KD Kierunek obrotéw wrzeciona w prawo

C Kierunek obrotow wrzeciona w lewo

}Ei Wrzeciono nie wigczone

T Doptyw chtodziwa 1 i 2 (np. chfodzenie wewnetrzne i zewnetrzne)
wi./wyt.
X Chtodziwo wt.
Chtodziwo wyt.
Doptyw chtodziwa w maszynie nie musi by¢ koniecznie ustawiony.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

» Woprowadzcie na liste narzedzi pozgdang nazwe narzedzia i war-
J tosci danych korekcyjnych narzedzia.

3 Q > Nacisnijcie przycisk programowany ,Alternatywa” albo przycisk
-albo- LSBT ~Select”, aby dokonaé pozadanych nastawien funkcji specyficz-
nych dla narzedzia.
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2.5.3 Reczny pomiar narzedzia

W przypadku recznego pomiaru recznie przesuncie narzedzie do zna-

G nego punktu odniesienia, aby okresli¢ wymiary narzedzia w kierunku
X i Z. Z pozycji punktu odniesienia nosnika narzedzi i punktu odnie-
sienia ShopTurn oblicza wéwczas dane korekcyjne narzedzia.

Jako punkt odniesienia mozna uzy¢ albo krawedzi obrabianego
przedmiotu albo w przypadku pomiaru w kierunku Z réwniez uchwytu
tokarskiego wrzeciona gtdwnego wzgl. przeciwlegtego.

Pozycje krawedzi obrabianego przedmiotu podajecie podczas pomia-
ru. Pozycje uchwytu tokarskiego musicie natomiast podac¢ przed po-
miarem (patrz punkt ,Wrzeciona”).

=4 Punkt odniesienia kra-
J wedz obrabianego

przedmiotu
flm, Pomiar > W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
Jog QI narz. mowany ,Pomiar narzedzia”.
et & > Naci$nijcie przycisk programowany ,Recznie”.
X 7 > Nacisnijcie przycisk programowany ,.X” albo ,Z”, zaleznie od tego
-albo- jaka dtugosé narzedzia chcecie zmierzyé.
Nl > Naci$nijcie przycisk programowany ,Narzedzia”.
> Woybierzcie z listy narzedzi narzedzie do pomiaru. Potozenie

ostrza i promien wzgl. srednica narzedzia musza juz by¢ wpisane
na liste narzedzi.

W tryb » Nacisnijcie przycisk programowany ,W tryb reczny”.

reczny

Narzedzie jest przejmowany do maski ,Pomiar narzedzia”.
» Wybierzcie numer ostrza D i numer duplo DP narzedzia.

» Wykonajcie dosuniecia do obrabianego przedmiotu w tym kierun-
ku, ktéry ma zosta¢ zmierzony i dokonajcie drasnigcia (patrz
punkt ,Wykonywanie ruchéw w osiach”).

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03 2-65



Ustawianie maszyny

2.5 Narzedzia

Nastaw.
diugosci

Zapisz
pozycje

Punkt odniesienia
uchwyt tokarski

MV

“vu
Jog

I Pomiar
narz.

Recznie >

z

Narzedzia

W tryb
reczny

Zy

Pomiar dtugosci X Pomiar dtugosci Z

>

>

Wprowadzcie pozycje krawedzi obrabianego przedmiotu w X0
wzgl. Z0.

Jezeli dla X0 wzgl. Z0 nie jest wpisana warto$¢, wartosc jest
przejmowana z wyswietlenia wartosci rzeczywiste;.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Nastawienie dtugosci”.

Dtugos¢ narzedzia jest automatycznie obliczana i wpisywana na liste
narzedzi. Przy tym potozenie ostrza i promien wzgl. Srednica narze-
dzia sg automatycznie uwzgledniane.

Jezeli chcecie zapisac pozycje narzedzia po drasnieciu obrabianego
przedmiotu, nacisnijcie przycisk programowany ,Zapisz pozycje”. Na-
stepnie mozecie np. wykonac ruchy w osiach, aby tatwiej recznie
zmierzy¢ pozycje krawedzi obrabianego przedmiotu X0.

>

W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
mowany ,Pomiar narzedzia”.

Nacisnijcie przyciski programowany ,Recznie” i ,Z”.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Narzedzia”.

Wybierzcie z listy narzedzi narzedzie do pomiaru. Potozenie
ostrza i promien wzgl. srednica narzedzia musza juz by¢ wpisane
na liste narzedzi.

Nacisnijcie przycisk programowany ,W tryb reczny”.

Narzedzie jest przejmowany do maski ,Pomiar narzedzia”.

>

>

Wybierzcie numer ostrza D i numer duplo DP narzedzia.

Dokonaijcie dosuniecia do uchwytu tokarskiego i dokonajcie dra-
$niecia (patrz punkt ,Wykonywanie ruchéw w osiach”).
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2.5 Narzedzia

Pomiar dtugosci Z

Nastaw. > Naci$nijcie przycisk programowany ,Nastawienie dilugosci”.
diugosci

Dtugos¢ narzedzia jest automatycznie obliczana i wpisywana na liste
narzedzi. Przy tym potozenie ostrza i promien wzgl. $rednica narze-
dzia sg automatycznie uwzgledniane.

2.5.4 Pomiar narzedzia czujnikiem pomiarowym

Przy pomiarze automatycznym okreslacie przy pomocy czujnika po-

G miarowego wymiary narzedzia w kierunku X i Z. Ze znanej pozycji
punktu odniesienia nosnika narzedzi i czujnika pomiarowego Shop-
Turn oblicza woéwczas dane korekcyjne narzedzia.

Jezeli chcecie mierzyé swoje narzedzia przy pomocy czujnika pomia-
E rowego, producent maszyny musi w tym celu sporzadzi¢ specjalny

cykl.

Jezeli na wrzecionie przeciwlegtym znajduje sie drugi czujnik pomia-

rowy, producent maszyny musi o tym poinformowaé w danej maszy-

nowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
Przed wtasciwym procesem pomiaru musicie wpisa¢ na liste narzedzi

potozenie ostrza i promien wzgl. Srednice narzedzia. Ponadto musicie
przedtem wykalibrowac¢ czujnik pomiarowy.

» Zatbézcie narzedzie, ktére chcecie zmierzy¢ (patrz punkt ,\Wyboér
J narzedzia i wrzeciona”).
’1% I:omiar | » W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
Jog E arz. mowany ,Pomiar narzedzia”.
Autom. > > Naci$nijcie przycisk programowany ,Autom.”.
X 7 > Nacisnijcie przycisk programowany ,X” albo ,Z”, zaleznie od tego

-albo- jaka dtugo$¢ narzedzia chcecie zmierzyc.
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2.5 Narzedzia

Cycle Start

Pomiar dtugosci X Pomiar dtugosci Z

» Wybierzcie numer ostrza D narzedzia.

» Wybierzcie, czy chcecie uzy¢ czujnika pomiarowego na wrzecio-
nie gtdwnym czy przeciwlegtym, w przypadku gdy w maszynie
znajdujg sie dwa czujniki.

> Recznie ustawcie narzedzie w poblizu czujnika pomiarowego, tak
by mozna byto bez kolizji dosung¢ czujnik pomiarowy w odpo-
wiednim kierunku.

> Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Jest uruchamiany automatyczny proces pomiaru, tzn. narzedzie jest
z posuwem pomiaru dosuwane do czujnika i cofane.

Dtugos¢ narzedzia jest obliczana i wpisywana na liste narzedzi. Przy
tym potozenie ostrza i promien wzgl. srednica narzedzia sg automa-
tycznie uwzgledniane.

2.5.5 Kompensacja czujnika pomiarowego

[3
=7

Gdy chcecie automatycznie mierzy¢ swoje narzedzia, musicie przed-
tem okre$li¢ pozycje czujnika pomiarowego w przestrzeni maszyny
w odniesieniu do punktu zerowego maszyny.

Funkcja ,Kalibrowanie czujnika pomiarowego” jest dostepna, gdy jest
nastawione hasto dla stopnia ochrony 1.

W celu kompensacji musicie dokonaé dosuniecia do czujnika pomia-
rowego z 4 kierunkow (+X, -X, +Z,- Z).

Stosujcie przy tym narzedzie do kalibrowania typu zdzierak albo wy-
kanczak. Ostrze (potozenie ostrza) musi przy tym zawsze wskazywac
w kierunku -X i -Z. Dlugosc¢ i promien wzgl. srednice narzedzia do
kalibrowania musicie wpisa¢ na liste narzedzi.

Jezeli na wrzecionie przeciwlegtym znajduje sie drugi czujnik pomia-
rowy, producent maszyny musi o tym poinformowaé w danej maszy-
nowe;j.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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2.5 Narzedzia

{V}A’L Pomiar

Jog E I narz.

Kompens.

czujn. pom.

X z
-albo-

Cycle Start

>

Zat6zcie narzedzie do kalibrowania.

W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
mowany ,Pomiar narzedzia”.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Kompensacja czujnika po-
miarowego”.

Nacisnijcie przycisk programowany ,X” albo ,Z”, zaleznie od tego,
ktéry punkt czujnika pomiarowego chcecie najpierw okresli¢.

k% 4%

Kompensacja czujnika pomiarowego wKompensacja czujnika pomiarowego w Z
X

Wybierzcie, czy chcecie uzy¢ czujnika pomiarowego na wrzecio-
nie gtbwnym czy przeciwlegtym, w przypadku gdy
w maszynie znajdujg sie dwa czujniki.

Woybierzcie kierunek (+ albo -), w ktérym chcecie dokona¢
dosuniecia do czujnika pomiarowego.

Ustawcie narzedzie do kalibrowania w poblizu czujnika pomiaro-
wego, tak by mozna byto bez kolizji dokonaé¢ dosuniecia do pierw-
szego punktu czujnika pomiarowego.

Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Nastepuje uruchomienie procesu kalibrowania, tzn. narzedzie do kali-
browania jest automatycznie z procesem posuwu dosuwane do czuj-
nika i odsuwane.

Pozycja czujnika pomiarowego jest okreslana i zapisywana

w wewnetrznym obszarze danych.

>

Powtérzcie to postepowanie dla pozostatych 3 punktéw czujnika
pomiarowego.
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2.5 Narzedzia

2.5.6 Pomiar narzedzia przy pomocy lupy

Do okreslenia wymiarow narzedzia mozecie rowniez uzyc¢ lupy, jezel
G maszyna jg posiada.
ShopTurn oblicza przy tym dane korekcyjne narzedzia ze znanych
pozycji punktu odniesienia nosnika narzedzi i krzyza nitkowego lupy.

f ”/\mL QI Pomiar | > W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
Jog narz. mowany ,Pomiar narzedzia”.
L S » Nacisnijcie przycisk programowany ,Lupa”.

> Naci$nijcie przycisk programowany ,Narzedzia”.

Narzedzia
» Wybierzcie z listy narzedzi narzedzie do pomiaru. Potozenie
ostrza i promien wzgl. Srednica narzedzia muszg juz by¢ wpisane
na liste narzedzi.
» Nacisnijcie przycisk programowany ,W tryb reczny”.
W tryb
reczny
> Dosuncie narzedzie do lupy (patrz punkt ,Wykonywanie ruchéw w
osiach”).
> DoprowadZcie do pokrycia sie wierzchotka narzedzia P i krzyza
nitkowego lupy.
Nastaw. > Nacisnijcie przycisk programowany ,Nastawienie diugosci”.
dtugosci

Dtugosci narzedzi sg automatycznie obliczane i wpisywane na liste
narzedzi. Przy tym potozenie ostrza i promien wzgl. $rednica narze-
dzia sg automatycznie uwzgledniane.
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2.6 Pomiar punktu zeroweqgo obrabianego przedmiotu

2.6 Pomiar punktu zerowego obrabianego przedmiotu

Punktem odniesienia przy programowaniu obrabianego przedmiotu
[: jest zawsze punkt zerowy tego przedmiotu. W celu okreslenia tego

punktu zerowego zmierzcie dtugos¢ obrabianego przedmiotu

i zapiszcie w przesunieciu punktu zerowego pozycje powierzchni czo-

lowej walca w kierunku Z. Oznacza to, ze pozycja jest zapisywana

W przesunieciu zgrubnym a istniejgce wartosci w przesunieciu doktad-

nym sg kasowane.

Warunkiem pomiaru obrabianego przedmiotu jest, by w pozycji robo-
czej znajdowalo sie narzedzie o znanych dtugosciach (patrz punkt
~Wybor narzedzia i wrzeciona”).

Pkt.zer. » W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
H obr.prz. : mowany ,Punkt zerowy obrabianego przedmiotu”.

)
s

Jog

» Wybierzcie pozadane przesuniecie, w ktérym ma zosta¢ zapisana
pozycja powierzchni czotowej cylindra.

-albo-
Przesun. » Nacisnijcie przycisk programowany ,Przes. pkt. zer”.
punktu zer.
-i-
» Ustawcie kursor na pozagdanym przesunieciu punktu zerowego.
-i-
W tryb > Naci$nijcie przycisk programowany ,W tryb reczny”.
reczny
» Przesuwajcie narzedzie w kierunku Z i drasnijcie obrabiany
przedmiot (patrz punkt ,Wykonywanie ruchéw w osiach”).
» Podajcie pozycje zadang krawedzi obrabianego przedmiotu Z0.
Nast. przes. > Nacisnijcie przycisk programowany ,Nastawienie przesuniecia
pkt. zer.

punktu zerowego”.

Jest obliczany punkt zerowy obrabianego przedmiotu a przez to prze-
suniecie punktu zerowego. Dlugos¢ narzedzia jest przy tym wliczana
automatycznie.

Przyktad: Pozycja zadana krawedzi obr. przedmiotu Z0 = 0
Korekcja dtugo$ci narzedzia Z = 37.6 mm
=Z=-37.6
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Ustawianie maszyny
2.7 Przesuniecia punktu zerowego

Przesuniecia punktu zerowego

Wyswietlanie wartosci rzeczywistych wspotrzednych osi odnosi sie po
bazowaniu do punktu odniesienia do punktu zerowego maszyny (M)
uktadu wspotrzednych maszyny (MKS). Program obrébki 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. Zaleznie od rodzaju i zamocowania obrabia-
nego przedmiotu odlegtos¢ miedzy punktem zerowym maszyny

i punktem zerowym obrabianego przedmiotu moze sie zmienia¢. To
przesuniecie punktu zerowego jest uwzgledniane przy wykonywaniu
programu i moze sktadac sie z roznych przesuniec.

Przesuniecia dodajq sie jak nastepuje:

A

catkowite

Przesunigcie T

/\ Przesunigcie pkt. zerowego zgrubne

< .

o
T /\ Transformacja wspotrzednych
/\ Przesuniecie pkt. zerowego doktadne

WKS

\

MKS

M

Przesuniecie bazowe
3

Przesuniecia punktu zerowego

Gdy punkt zerowy maszyny nie jest identyczny z punktem zerowym
obrabianego przedmiotu, jest co najmniej jedno przesuniecie (przesu-
niecie bazowe albo przesuniecie punktu zerowego), w ktérym jest
zapisana pozycja punktu zerowego obrabianego przedmiotu.

Przesuniecie bazowe

Przesuniecie bazowe jest przesunieciem punktu zerowego, ktére

zawsze dziata. Jezeli nie zdefiniowaliscie przesuniecia punktu zero-
wego, wéwczas wynosi ono zero. Przesuniecie bazowe okreslacie
poprzez ,Punkt zerowy obrabianego przedmiotu” (patrz punkt ,Pomiar
punktu zerowego obrabianego przedmiotu”) albo ,Nastawienie ppz”
(patrz punkt ,Nastawienie przesuniecia punktu zerowego”).
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2.7 Przesuniecia punktu zerowego

Przesuniecia punktu zero-
wego

Transformacje wspétrzed-
nych

Przesuniecie catlkowite

Przesuniecia punktu zerowego (G54 do G57, G505 do G599) sktadajg
sie kazdorazowo z przesuniecia zgrubnego i przesuniecia doktadne-
go. Przesuniecia punktu zerowego mozecie wywota¢ z kazdego do-
wolnego programu ShopTurn (Przesuniecia zgrubne i doktadne sg
przy tym dodawane).

W przesunieciu zgrubnym mozecie np. zapisa¢ punkt zerowy obrabia-
nego przedmiotu. Natomiast w przesunieciu doktadnym mozecie
wowczas zapisac przesuniecie, ktére powstaje miedzy starym i no-
wym punktem zerowym obrabianego przedmiotu przy zamocowaniu
nowego obrabianego przedmiotu.

Przesuniecia doktadne musza zosta¢ ustawione przez producenta
maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Jak mozecie ustalaé i wywotywac¢ przesuniecia punktu zerowego pro-
sze odczytac z punktu ,Definiowanie przesunie¢ punktu zerowego”
i ,Wywotanie przesunie¢ punktu zerowego”.

Transformacje wspétrzednych programujecie zawsze tylko dla okre-
slonego programu ShopTurn. Sg one definiowane przez:

przesuniecie
obrét
skalowanie

e lustrzane odbicie
(Patrz punkt ,Definiowanie transformacji wspotrzednych”)

Przesuniecie catkowite jest sumg wszystkich przesunie¢ i transforma-
cji wspotrzednych.

2.7.1 Nastawienie przesuniecia punktu zerowego

[3
=7

Punkt zerowy obrabianego przedmiotu mozecie alternatywnie do
»punktu zerowego obrabianego przedmiotu” nastawic¢ rowniez poprzez
»nastawienie przesuniecia punktu zerowego”.

W jakim przesunieciu (aktywne przesuniecie punktu zerowego czy
przesuniecie bazowe) jest zapisany nowy punkt zerowy, jest ustalone
w danej maszynowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
Gdy wartosci w aktywnym przesuniecia punktu zerowego sg
zapisywane, warto$ci sg zapisywane w przesunieciu zgrubnym

a istniejgce wartosci w przesunieciu doktadnym sg kasowane.

Ponizej okna pozyciji dla osi jest wyswietlane kazdorazowo aktywne
przesuniecie punktu zerowego.

» Przesuncie osie maszyny do pozadanej pozyciji, np. na po-
wierzchnie czotowg obrabianego przedmiotu (patrz punkt ,Wyko-
nywanie ruchéw w osiach”).
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2.7 Przesuniecia punktu zerowego

=%

h’ Nastaw.
Jog 8:ppz

INPUT

Z=0

Skasuj

» Jezeli nie chcecie zapisa¢ punktu zerowego we wiasnie aktywnym
przesunieciu punktu zerowego ani w przesunieciu bazowym, wy-
bierzcie inne przesuniecie (patrz punkt ,Nastawy dla pracy recz-
nej”).

» W rodzaju pracy ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
mowany ,Nastawienie ppz”.

F RECZNIE|

Pozycja

13.206

Lram 1 T,F.,S5
T WYKANCZAK D1
3

B.800 A
4 18.380 F
0.000 90%
B8.888 mnimin
S1 0.000 (B 100%
-088

«

Powr6t

P Pkt.zer.
@ obr.prz.:

Nastawienie bazowego przesuniecia punktu zerowego

» WprowadZcie pozadang nowg wartos¢ pozycji dla Z wzgl. X albo
Y bezposrednio do wyswietlenia wartosci rzeczywistej. Przy po-
mocy przyciskdéw kursora mozecie przetagcza¢ miedzy osiami.

» Nacisnijcie przycisk ,Input”.
-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Z=0", w przypadku gdy war-
tos¢ pozycji ma zostaé nastawiona na zero.

Nowy punkt zerowy jest zapisywany we wtasnie aktywnym przesunie-
ciu punktu zerowego albo przesunieciu bazowym.

Jezeli chcecie zapisany punkt zerowy ponownie skasowaé, nacisnijcie
przycisk programowany ,Skasuj”.
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2.7 Przesuniecia punktu zerowego

2.7.2 Definiowanie przesunie¢ punktu zerowego

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

Przesuniecia doktadne musza zosta¢ ustawione przez producenta
maszyny.

Liczba mozliwych przesunieé punktu zerowego jest ustalona w danej
maszynowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

p Pkt. zer. | |F—— Przes. > W zakresie czynnosci obstugowych ,Punkt zerowy obrabianego
m narz. pkt. zer.

przedmiotu” nacisnijcie przycisk programowany ,Przesuniecie
punktu zerowego”.

Jest wyswietlana lista przesunie¢ punktu zerowego.

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

» Woprowadzcie pozadang wspotrzedng kazdej z osi. Przy pomocy
przyciskdw kursora mozecie przetacza¢ miedzy osiami.

-albo-
Ustaw X Ustaw Z > Nacisnijcie przycisk programowany ,Ustaw X”, ,, Ustaw Y” albo ,,
: Ustaw Z”, w przypadku, gdy dla przesuniecia zgrubnego chcecie
przejaé warto$¢ pozycji osi z wyswietlenia pozyciji.
-albo-
Ustaw > Naci$nijcie przycisk programowany ,Ustaw wszystkie”, w przy-
LR padku gdy dla przesuniecia zgrubnego chcecie przejaé wartosé
pozycji wszystkich osi z wyswietlenia pozycji.
Jest nastawiane nowe przesuniecie zgrubne. Przy tym wartosci prze-
suniecia doktadnego sg wliczane a nastepnie kasowane.
Skasuj > Nacisnijcie przycisk programowany ,Skasuj NPV”, gdy chcecie
= rownoczesnie skasowac wartosci przesuniecia zgrubnego i do-
ktadnego.
Dalsze Przy pomocy przycisku programowanego ,Dalsze osie” mozecie do-
osie datkowo wyswietli¢ trzy osie (2 osie obrotowe, 1 0$ liniowa) i ustali¢

ich przesuniecie. Te dodatkowe osie sg uaktywniane poprzez dane
maszynowe.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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2.7.3 Lista przesunie¢ punktu zerowego

[3

Przesuniecie bazowe
Baza

Przesuniecia punktu zero-
wego
NPV1 ... NPV4

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

Jezeli Wasza tokarka posiada wrzeciono przeciwlegte, w skrajnej
prawej kolumnie nastepuje dodatkowe wyswietlenie, ktére przesunie-
cie punktu zerowego zostato poddane lustrzanemu odbici dla obrébki
w tym wrzecionie. Jezeli jest to wymagane, mozecie cofng¢ lustrzane
odbicie punktu zerowego.

Baza (G588)

HKS

X 13.206, X1 115.528,, (-
" 0.000, Vi 0.000
2 18.380, 21 276.480,,

X Y z X9 Yo Z W ALZ

Baza 0.668 0.008  200.008
PPZ1 0.088 0.008  248.978

0.088 0.008 0.088
PPZ2 0.008 0.808  485.258 b

0.088 0.008 0.088
PPZ3 0.668 a.088 0.668

= 0.088 0.008 0.088

Program a.088 0.008 0.0P@ (.00 0.9A@ 0.000
Skala 1.008 1.008 1.008

Lustrz. o.

a.888 a.8688 a.888

Razem

Lista przesunie¢ punktu zerowego

Sa wyswietlane wspoirzedne przesuniecia bazowego.
Mozecie je tutaj zmieni¢ na liscie.

Sg wyswietlane wspétrzedne poszczegolnych przesunie¢ punktu ze-
rowego (1. wiersz przesuniecie zgrubne, 2. wiersz przesuniecie do-
ktadne). Mozecie je tutaj zmieni¢ na liscie (patrz punkt ,Definiowanie
przesunie¢ punktu zerowego”).

Przesuniecia doktadne musza zosta¢ ustawione przez producenta
maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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2.7 Przesuniecia punktu zerowego

= Dalsze przesuniecia punktu zerowego mozecie wyswietlaé przy po-
i mocy przycisku ,Page Down”.
Transformacje
wspotrzednych
Program Sg wyswietlane aktywne wspétrzedne transformaciji ,przesuniecie”
i kat nastawiony w transformaciji ,obrot”, o ktéry obraca sie uktad
wspotrzednych.

Tutaj nie mozecie zmienia¢ wartosci.

Skala Dla poszczegdinych osi jest wySwietlany aktywny wspotczynnik skali
transformaciji ,skalowanie”.
Tutaj nie mozecie zmienia¢ wartosci.

Lustrzane odbicie Jest wyswietlana o$ odbicia, ktoéra zostata zdefiniowana przez trans-
formacje ,lustrzane odbicie”.
Tutaj nie mozecie zmieniaé ustawien.

Przesuniecie catkowite

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

Dalsze Przy pomocy przycisku programowanego ,Dalsze osie” mozecie do-

osie datkowo wyswietli¢ trzy osie (2 osie obrotowe, 1 0$ liniowa) i ustali¢
ich przesuniecie. Te dodatkowe osie sg uaktywniane poprzez dane
maszynowe.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

— @ Pkt. zer. Przes. » W zakresie czynnosci obstugowych ,Punkt zerowy narzedzia”
J narz. pkt. zer. nacisnijcie przycisk programowany ,Przesuniecie punktu zerowe-

go”.

Jest wyswietlana lista przesunie¢ punktu zerowego.
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Ustawianie maszyny

2.8 Pracareczna

2.8 Praca reczna

(3

Rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” uzywajcie zawsze wtedy, gdy
ustawiacie maszyne do wykonywania programu albo gdy chcecie
wykonywaé w maszynie proste ruchy postepowe.

2.8.1 Wybor narzedzia i wrzeciona

= B O

Yy

MV

“vu
Jog

Wybér narzedzia

ﬁ T,S,M

Narzedzia

-albo-

W tryb
reczny

OFFSET

Dla czynnosci przygotowawczych w pracy recznej wybor narzedzia

i sterowanie wrzecionem nastepuje kazdorazowo centralnie w masce.
Dodatkowo do wrzeciona gtéwnego (S1) jest w przypadku narzedzi
napedzanych jeszcze wrzeciono narzedziowe (S2). Poza tym Wasza
tokarka moze by¢ jeszcze wyposazona we wrzeciono przeciwlegte.

W pracy recznej mozecie wybra¢ narzedzie albo poprzez nazwe albo
poprzez numer miejsca w rewolwerze. Gdy wprowadzicie liczbe,
ThopTurn szuka najpierw wedtug nazwy a nastepnie wedtug numeru
miejsca. Oznacza to, ze gdy np. wprowadzicie ,5” a nie ma narzedzia
0 nazwie ,5”, zostanie wybrane narzedzie z miejsca 5 w rewolwerze.

Poprzez numer miejsca w rewolwerze mozecie réwniez wprowadzi¢
puste miejsce do pozycji roboczej a nastepnie wygodnie zamontowaé
nowe narzedzie.

» W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
mowany , T, S, M”.

» Woprowadzcie nazwe albo numer narzedzia T.
-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Narzedzia” albo przycisk
,Offset”, aby wywotac liste narzedzi.

» Ustawcie kursor na liscie narzedzi na pozgdanym narzedziu.
Mozna wybrac tylko jedno narzedzie z rewolweru.

-i-
» Nacisnijcie przycisk programowany ,W tryb reczny”.
Narzedzie jest przejmowane do okna T, S, M...".

> Woybierzcie ostrze narzedzia D albo wprowadZcie numer bezpo-
Srednio do pola.
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2.8 Pracareczna

@ > Nacisnijcie przycisk ,Cycle-Start”.
Cycle Start

Narzedzie jest automatycznie wprowadzane do pozycji roboczej
a jego nazwa jest wyswietlana w wierszu statusu narzedzia.

Start wrzeciona
’%WL » W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
# fEE mowany ,T, S, M”.

Jog

> W lewym polu wprowadzania parametru wrzeciono wybierzcie
wrzeciono narzedziowe (S2) albo wrzeciono przeciwlegte (S3).

» W prawym polu wprowadzania wprowadzcie pozgdang predkos¢
obrotowg wrzeciona wzgl. predkos¢ skrawania.

» Nastawcie stopien przekfadni, w przypadku gdy maszyna dyspo-
nuje przekfadnig wrzeciona.

» W polu ponizej wybierzcie kierunek obrotéw wrzeciona:
l . -
_k Wrzeciono wiruje w prawo
"

4 Wrzeciono wiruje w lewo

> Nacisnijcie przycisk ,Cycle-Start”.

Cycle Start

Wrzeciono wiruje.

Zatrzymanie wrzeciona

’%WL > W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-

Jog # e mowany T, S, M”.

- > W dolnym polu wrzeciona wybierzcie funkcje ,Zatrzymanie wrze-
ciona”.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle-Start”.

Cycle Start

Wrzeciono zatrzymuje sie.

Zmiana predkosci obro-
towej wrzeciona

’TA{!WL # T8 » W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
T mowany , T, S, M”.

Jog

» Woprowadzcie pozadang predkosc¢ obrotowa wrzeciona.

@ » Nacisnijcie przycisk ,Cycle-Start”.
Cycle Start

Wrzeciono wiruje dalej z nowa predkoscig obrotowa.

Pozycjonowanie wrze-
ciona

MWy » W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
VU | g T,8.m

Jog mowany ,T, S, M”.

» Wybierzcie wrzeciono gtéwne (S1), wrzeciono narzedziowe (S2)
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albo wrzeciono przeciwlegte.

> W dolnym polu wybierzcie funkcje ,Pozycja wrzeciona”.

» W polu parametréow ,Pozycja. zatrzymania” wprowadzcie pozada-
ng pozycje wrzeciona (w stopniach).

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle-Start”.
Cycle Start

Przy zatrzymanym wrzecionie pozycjonowanie odbywa sie po najkrot-
szej drodze.

Przy wirujgcym wrzecionie aktualny kierunek obrotow jest zachowy-
wany i nastepuje pozycjonowanie.

2.8.2 Wykonywanie ruchéw w osiach

Ruchy w osiach mozecie wykonywaé poprzez przyciski przyrostowe
G i przyciski osi albo kétka reczne.

Przy wykonywaniu ruchéw poprzez klawiature wybrana o$ porusza sie

z zaprogramowanym posuwem ustawiania o ustalong wielkos¢ kroku.

W zalezno$&ci od ustawienia dokonanego przez producenta maszyny
mozecie ruchy w osiach wykonywac réwnoczesnie.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
Podczas wykonywania ruchu dziata override posuwu/przesuwu szyb-

kiego.

=4 Wykonywanie ruchow
J w osiach poprzez klawia-

ture
> Jezeli jest to wymagane, wybierzcie narzedzie (patrz punkt ,Wy-
bér narzedzia i wrzeciona”).
’1% » Przetaczcie w rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” na rozszerzony
Jog > poziomy pasek przyciskow programowanych.
| ShopT. > Nacisnijcie przycisk programowany ,ShopT. Nast.”.
HJE Nastawy

» WoprowadZcie pozgdang warto$¢ parametru ,Posuw ustawiania”
w mm/min i mm/obr.

Ktory z obydwu posuwow jest stosowany przy ruchach w osiach, pro-
sze odczyta¢ z danych producenta maszyny.

Ruchy w osiach mozecie wykonywaé ze statymi albo zmiennymi wiel-
kosciami kroku.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
2-80 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTum (BAT) - Wydanie 06.03



Ustawianie maszyny ﬂ
2.8 Pracareczna

—_—

10000

M
UL

Jog

>

ShopT
lzz Nastawy

1

Wykonywanie ruchéw w
osiach przy pomocy két-

ka recznego

> Nacisnijcie jeden z przyciskow [1], [10], ..., [10000], aby wykony-
wac ruch w osi ze statg wielkoscig kroku.
Liczby na przyciskach podajg droge ruchu w mikrometrach wzgl.
mikrocalach.
Przyktad: W przypadku pozadanej wielkosci kroku 100 um (=
0.1 mm) nacisnijcie przycisk "100".

-albo-

> Przetgczcie w rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” na rozszerzony
poziomy pasek przyciskdw programowanych.
-i-

> Nacisnijcie przycisk programowany ,ShopT. Nastawy”.
-j-

» Woprowadzcie pozgadang warto$¢ parametru ,Zmienny przyrost”.
Przyktad: W przypadku pozadanej wielkosci kroku 500 pm
(= 0.1 mm) nacisnijcie przycisk "500".
_|_

> Naci$nijcie przycisk ,Inc Var”.

» Nacisnijcie przycisk osi w odpowiednim kierunku.

Za kazdym naci$nieciem przycisku osi o$ wykonuje ruch o wybrang
wielkos¢ kroku.

Jezeli chcecie wykonywac ruch rownoczesnie w wielu osiach, musicie
jednoczesnie naciskaé odpowiednie przyciski osi.

Odnosnie wyboru i sposobu dziatania kétek recznych prosze prze-
strzega¢ danych producenta maszyny.
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2.8 Pracareczna

2.8.3 Pozycjonowanie osi

[3

=%

Jog

{

Pozy-
cja

Przesuw
szybki

Cycle Start

W pracy recznej mozecie przesuwac osie do okreslonych pozyciji, aby
realizowac proste przebiegi obrobki.

Podczas wykonywania ruchu dziata override posuwu/przesuwu szyb-
kiego.

> Jezeli jest to wymagane, wybierzcie narzedzie (patrz punkt ,Wy-
bér narzedzia i wrzeciona”).

> W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
mowany ,Pozycja”.

» WoprowadZcie pozycje docelowg dla osi wykonujacej ruch.
» Podajcie pozadang warto$¢ posuwu.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Przesuw szybki”.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle-Start”.

Os$ wykonuje ruch do podanej pozycji docelowej. Jezeli podano pozy-
cje docelowe dla wielu osi, osie wykonujg ruch réwnoczesnie.
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2.8.4 Jednokrotne przeskrawanie obrabianego przedmiotu

Niektore poffabrykaty nie posiadaja gtadkiej wzgl. rownej powierzchni.
Skorzystajcie z cyklu toczenia, aby np. przetoczy¢ na ptasko po-
wierzchnie czotowg przed obréobkg wiasciwa.

Warunkiem prostego skrawania obrabianego przedmiotu w pracy
recznej jest, by w pozycji roboczej znajdowato sie zmierzone narze-
dzie (patrz punkt ,Wybor narzedzia i wrzeciona”).

Jezeli przy pomocy cyklu skrawania chcecie wytoczy¢ uchwyt tokar-
ski, mozecie na narozniku zaprogramowac podciecie (XF2).

Ostroznie

Narzedzie porusza sie po drodze bezposredniej do punktu startowego
skrawania. Przedtem przesuncie narzedzie do bezpiecznej pozyciji,
aby unikna¢ kolizji przy dosuwaniu.

p ’WA{IWL 2 Skra- » W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
J Jog B= wanie | mowany ,Skrawanie”.

» Wprowadzcie pozgdane wartosci parametrow.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,,OK”.
oK \l’ jcie przy prog y

Maska wprowadzania jest zamykana.

MRECZNIE

Pozycja [rnnl T,F,S

X 13.206 T yvKanczac ;;
y4 18.380 F

8.9688 28%
1.8688 nn/nin

S1 0.000 B 100%
-000

P | (4o o8

H obr. prz:

Skrawanie w pracy recznej

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle-Start”.

Cycle Start

Jest uruchamiany cykl ,Skrawanie”.
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Parametr Opis Jednost-
ka

F,S,V Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

W lewym polu wprowadzania parametru ,wrzeciono” mozecie wybiera¢ miedzy
wrzecionem gtéwnym (S1) i wrzecionem przeciwlegtym (S3). W prawym polu wpro-
wadzania wprowadzcie predkos¢ obrotowg albo predkos¢ skrawania.

Rodzaj obrobkil \/ obrobka zgrubna

VNV obrébka wykanczajaca
Pozycja Pozycja skrawania:
Kierunek Kierunek skrawania (poprzeczny albo podtuzny) w uktadzie wspétrzednych:
Réwnolegle do osi Z (wzdtuznie) Réwnolegle do osi X (poprzecznie)
zewnetrzne wewnetrzne zewnetrzne wewnetrzne
XA XA XA XA
% %
7z z 7z ¥ 7
XA XA XA XA
! |
z z z — z
> > > L »
X0 Punkt odniesienia & (abs) mm
20 Punkt odniesienia (abs) mm
X1 Punkt koncowy & (abs) albo punkt koncowy (ink) mm
Z1 Punkt koncowy (abs albo ink) mm
FS Fazka (n=1...3) alternatywnie do R mm
R Promien (n=1...3) alternatywnie do FS mm
XF2 Podciecie (alternatywnie do FS2 albo R2) mm
D Gtebokos$¢ dosuwu (ink) — (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
UXx Naddatek na obr. wyk. w kierunku X (ink) — (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
uz Naddatek na obr. wyk. w kierunku Z (ink) — (tylko przy obrébce zgrubnej) mm

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
2-84 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTum (BAT) - Wydanie 06.03



ﬂ 06.03 Ustawianie maszyny ﬂ
2.8 Pracareczna

2.8.5 Nastawy dla pracy recznej

Dla pracy recznej mozecie centralnie wybra¢ funkcje maszyny i prze-
G suniecia punktu zerowego i nastawi¢ jednostke miary.

Funkcje maszynowe (funkcje M) sa to takie funkcje jak np. ,zamknie-

cie drzwi” albo ,zwolnienie uchwytu tokarskiego”, ktére sg dodatkowo

udostepniane przez producenta maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Pozycje osi i parametry drogi mozecie w pracy recznej wyswietla¢
albo w mm albo w calach. Korekcje narzedzi i przesuniecia punktu
zerowego pozostajg jednak zachowane w pierwotnej jednostce miary,
w ktérej maszyna jest nastawiona (patrz punkt ,,Przetgczanie jednostki
miary (milimetry/cale)).

Wybér funkcji M

’1% » W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
Jog H Uyl mowany T, S, M".
> W polu parametrow ,Pozostate funkcje M” wprowadz-

cie numer pozadanej funkcji M.
Z tablicy sporzadzonej przez producenta maszyny odczytajcie
przyporzadkowanie znaczen i numerow funkcji.

Przyktad:
Funkcja M Opis
M88 Zamkna¢ drzwi

W polu wprowadzania musi zosta¢ wprowadzone ,88”, aby
drzwi zostaty zamkniete.

Funkcja M dziata, gdy nastepnym razem nacisniecie przycisk ,Cycle-

Start”.
Wybér przesuniecia
punktu zerowego
MWy > W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
VU | g T,8.m \
Jog mowany ,T, S, M”.
» Wybierzcie pozadane przesuniecie punktu zerowego.
-albo-
Nullpunkt » Nacisnijcie przycisk programowany ,Przes. pkt. zer”
versch.
-und-

» Ustawcie kursor na pozagdanym przesunieciu punktu zerowego.
-i-

> Naci$nijcie przycisk programowany ,W tryb reczny”.
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W tryb
reczny

Przesuniecie punktu zerowego dziata, gdy nastepnym razem naci-
$niecie przycisk ,Cycle-Start”.

Nastawienie jednostki

miary
’/\L/IWL > W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” nacisnijcie przycisk progra-
Jog # o=l mowany ,T, S, M”.
» Wybierzcie jednostke miary.
Jednostka miary dziata w pracy recznej, gdy nastepnym razem naci-
Sniecie przycisk ,Cycle-Start”.
© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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2.9 MDA

29 MDA

&

Cycle Start

MDA-Prog.
lI6schen

W rodzaju obstugi ,MDA” (Manual Data Automatic) mozecie przy
ustawianiu maszyny pojedynczymi blokami wprowadza¢ polecenia G-
Code i natychmiast wykonywac je.

Przy wykonywaniu polecen G-Code mozecie nastepujaco wptywac na
przebieg

¢ Wykonywanie programu pojedynczymi blokami

e Testowanie programu

e Nastawienie posuwu w pracy prébnej

(Patrz punkt ,Obrébka”)

» Nacisnijcie przycisk "MDA".
Jest otwierany edytor MDA.

mmn |

% Reset Funkcja

G

Funkcja
pomocn.
Wszystkie
funk. G
Skasuj
progr. MDA

. __Pozycja [nn]

X 13.206 To oo A
Z 18.380

8.8688 8%
8.8688 nmndnin

S1 0.000 (B 100%

a.888

GA X58 Z1687
G1 G?4 FiB8B8 5333 M3 Z1A87
H321

==eof==

MDA

» Wprowadzcie pozadane polecenia jako G-Code poprzez klawiatu-
re obstugowa.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle-Start”.

Sterowanie wykonuje wprowadzone bloki.

Program sporzadzony w pracy MDA, zaleznie od nastawienia przez

producenta maszyny, jest po catkowitym wykonaniu automatycznie

kasowany, albo mozecie go usung¢ przyciskiem programowanym
~Skasuj program MDA”.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03 2-87



Ustawianie maszyny 06.03 ﬂ
2.9 MDA

Notatki
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Uruchomienie/zatrzymanie obrébki

Wybér programu (cate-

go)

Pro-

gram

INPUT

-albo-

Wykonaj

-albo-

PROGRAM
MANAGER

Przy wykonywaniu programu obrébka w maszynie odbywa sie odpo-
wiednio do zaprogramowania.

Po uruchomieniu programu w pracy automatycznej obrobka przebiega
automatycznie.

Program musicie zatadowa¢ w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” i tam
mozecie go nastepnie uruchomié. W kazdym czasie mozecie jednak
zatrzymacé program a nastepnie ponownie podjg¢ obrobke. Poza tym
macie mozliwos¢ graficznego wyswietlania obrébki na ekranie.

Gdy program jest zatadowany w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” i na
pulpicie sterowniczym maszyny jest uaktywniony rodzaj obstugi ,Au-

tomatyka“, mozecie rowniez uruchomic program, gdy znajdujecie sie
w dowolnym zakresie czynno$ci obstugowych a nie w rodzaju obstugi
.Maszyna auto*

Ta mozliwos¢ startu musi zosta¢ uaktywniona w danej maszynowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Przed wykonaniem programu muszg by¢ spetnione nastepujgce wa-
runki:

e System pomiarowy sterowania jest zsynchronizowany z maszyna.
e Jest program sporzadzony w ShopTurn.

¢ Niezbedne korekcje narzedzi i przesuniecia punktu zerowego sg
wprowadzone.

e Producent maszyny uaktywnit niezbedne blokady bezpieczenstwa.

Programy ShopTurn, ktére sporzadziliscie w starszych wersjach
ShopTurn, mozecie wykonywaé w aktualnej wersji ShopTurn. Gdy
starszy program ShopTurn zostat raz wykonany w aktualnej wers;ji
ShopTurn, jest on uwazany za program aktualnej wersiji.

» Nacisnijcie przycisk programowany albo sprzetowy ,Program”.
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 pozadanym programie.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Wykonaj”.
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Wybér programu
(od bloku programu)

Pro-

gram

-albo-
— >
INPUT
-albo-
—_
INPUT >
-albo-

gram

PROGRAM
MANAGER

ShopTurn automatycznie przetgcza na rodzaj pracy ,Maszyna auto”
i taduje program.

» Nacisnijcie przycisk programowany albo sprzetowy ,Program”.
Jest wyswietlany przeglad katalogow.

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

Jest wyswietlany przeglad programow.

» Ustawcie kursor na pozagdanym 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 wykonac
program.

> Naci$nijcie przycisk programowany ,Wykonaj”.

ShopTurn przetgcza automatycznie na rodzaj obstugi ,Maszyna auto”,
taduje program i przeprowadza szukanie bloku az do bloku zaznaczo-
nego (patrz punkt "Uruchomienie obrébki w okreslonym miejscu pro-
gramu").
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Uruchomienie obrébki

&

Cycle Start

Zatrzymanie obroébki

)

Cycle Stop

Anulowanie obrdébki

z

Reset

Uruchomienie obrobki
z zakresu czynnosci ob-
stugowych

&

Cycle Start

mam |

. Reset

/_N_WKS5_DIR/_H_SHOPTURH_WPD

rFunkcja

Pozycja

13.206
Z 18.380

N8 DEMOTEIL_1
Skrawanie
Potfabrykat
Czes¢ gotowa:

Skrawanie

Skraw. pozost.

Skrawanie

[nnl

DEMOTEIL_1

T,F,S

T WYKANCZAK D1 pomochnicza
3 B8.8688 A
F Wszystkie
8.278 28X 1
8.300  mnsmin | Unkeie G
S1 0.000 B 190%
.B88

G

Funkcja

T=ZDZIERAK_80 F0.3/OBR V300m poprzeczna
KONT_1

KONT_2

T=ZDZIERAK_80 F0.3/OBR V200m
T=ZDZIERAK_55 F0.2/0BR V250m
T=WYKANCZAK F0.15/0BR V300m

Przyktad widoku programu w rodzaju obstugi ,Maszyna auto”

Gdy po raz pierwszy wybieracie do wykonania program, ktéry zawiera
cykle ,Skrawanie warstwowe do konturu” albo ,Wneka w konturze”, sg
automatycznie obliczane poszczegdine kroki skrawania wzgl. kroki
wybierania materiatu z wneki. Ten proces moze w zaleznosci od
skomplikowania konturu zajg¢ kilka sekund.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

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

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Stop”.

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

» Nacisnijcie przycisk ,Reset”.
Wykonywanie programu jest anulowane. Przy nastepnym starcie ob-

rébka 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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3.2 Wdrozenie programu

[3

Pojedynczymi blokami

5

Single Block

Cycle Start

&

Cycle Start

&)

Single Block

Pojedynczymi blokami

doktladnie
ne L Sterow.
=4 progr.

Poj. blok.
doktadnie

=)

Single Block

Przy wdrazaniu programu ShopTurn moze przerywaé obrébke po
kazdym bloku programu, ktéry wyzwala ruch albo funkcje pomocniczg
w maszynie. W ten sposdb mozecie przy pierwszym przebiegu pro-
gramu w maszynie kontrolowac pojedynczymi blokami wynik obrdébki.

Przy wierceniu caty proces obrobki a przy frezowaniu wneki obrébka
ptaszczyzny jest uymowana w jednym bloku.

Obrobki wiertarskie i obrobki wneki moga przy pomocy funkcji ,Poje-
dynczymi blokami doktadnie” by¢ rozszczepiane na pojedyncze bloki.
Poza tym przy tym ustawieniu obrdobka jest zatrzymywana po kazdym
elemencie konturu.

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,2dJruchomienie/zatrzymanie obrdbki”).

> Nacisnijcie przycisk ,Single Block”.

> Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Jest wykonywany pierwszy blok programu. Nastepnie obrébka za-
trzymuje sie. W wierszu stanu kanatu ukazuje sie tekst ,Stop: blok
w wykonywaniu pojedynczymi blokami zakonczony”.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Jest wykonywany nastepny blok programu. Nastepnie obrébka po-

nownie zatrzymuje sie.

» Ponownie nacisnijcie przycisk ,Single Block”, gdy obrébka nie ma
juz odbywac sie pojedynczymi blokami. (Aktywnosc¢ przycisku jest
woweczas cofnieta.)

Gdy teraz ponownie nacis$niecie przycisk ,Cycle-Start”, program jest

wykonywany bez przerwan az do konca.

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,Jruchomienie/zatrzymanie obrobki”).

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Sterowanie programem”
i ,Pojedynczymi blokami doktadnie”, aby kazdy dosuw wiercenia
i kazdy ruch frezowania wneki wykonac jako oddzielny blok.

> Naciénijcie przycisk ,Single Block”.

> Postepujcie jak opisano pod ,Pojedynczymi blokami.
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3.3  Wyswietlenie aktualnego bloku programu

[3
=7

Blok
bazowy

=)

Single Block

Cycle Start

Jezeli przy wdrazaniu albo podczas wykonywania programu chcecie
mie¢ doktadniejsze informacje na temat pozyciji osi i waznych funkcji
G, mozecie wlaczy¢ wyswietlanie bloku bazowego.

Z wyswietlania bloku bazowego mozecie korzystaé zaréwno w pracy
testowej jak rowniez podczas rzeczywistej obrébki na maszynie. Dla
wiasnie aktywnego bloku programu jg w oknie ,Blok bazowy” wyswie-
tlane wszystkie polecenia G-Code, ktére wyzwalajg funkcje

W maszynie:

e absolutne pozycje osi

o funkcje G pierwszej grupy tych funkcji

e dalsze modalne funkcje G

e dalsze zaprogramowane adresy

e funkcje M

Funkcja wyswietlania bloku bazowego musi by¢ ustawiona przez pro-
ducenta maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,Jruchomienie/zatrzymanie obrobki”).

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Blok bazowy”.

> Nacisnijcie przycisk ,Single Block”, jezeli chcecie wykonywaé
program pojedynczymi blokami.

» Uruchomcie wykonywanie programu.

W oknie ,Blok bazowy” sg do wtasnie aktywnego bloku programu
wyswietlane dokladne pozycje osi, modalne funkcje G, itd..
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34 Pozycjonowanie przywracajace osi

[3

—

Po przerwaniu programu w pracy automatycznej (np. po peknieciu
narzedzia) mozecie w pracy recznej odsuna¢ narzedzie od konturu.
Shop Turn zapisuje wspotrzedne pozycji przerwania i w pracy recznej
wys$wietla drogi przebyte w osiach w oknie warto$ci rzeczywistej. Ta
droga jest okreslana jako ,przesuniecie repos”.

Przy pomocy funkcji ,repos” mozecie ponownie dosuna¢ narzedzie do
konturu, aby kontynuowa¢ wykonywanie programu.

Nie mozecie wyjs$¢ poza pozycje przerwania, poniewaz jest ona za-
blokowana przez sterowanie.
Override posuwu/przesuwu szybkiego dziata.

Ostroznie

Przy pozycjonowaniu przywracajacym osie wykonujg ruch

Z zaprogramowanym posuwem i interpolacjg liniowa, tzn. po proste;j,
od aktualnej pozycji do miejsca przerwania. Dlatego najpierw ustawcie
0$ w bezpiecznej pozyciji, aby unikng¢ kolizji.

Gdy nie uzyjecie funkcji ,Repos” po przerwaniu programu i nastepnym
wykonaniu ruchu w osiach w pracy recznej, przy przetagczeniu na pra-
ce automatyczng i nastepnym uruchomieniu obrébki ShopTurn wyko-
na automatycznie ruch po prostej do miejsca przerwania.

Przy pozycjonowaniu przywracajgcym muszg by¢ spetnione nastepu-

jace warunki:

¢ Wykonywanie programu zostato przerwane przy pomocy "Cycle
Stop".

e Osie zostaty w pracy recznej przesuniete z pozycji przerwania do
innej pozycji.

> Nacisnijcie przycisk ,Repos”.

» Kazda o$ do wykonania ruchu wybierzcie kolejno w odpowiednim
kierunku.

W osiach jest wykonywany ruch do pozycji przerwania.
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Uruchomienie obrébki w okreslonym miejscu programu

Wariant obliczania

Gdy chcecie wykona¢ na maszynie tylko okreslony fragment progra-
mu, nie musicie koniecznie rozpoczynaé wykonywania od poczatku
programu, lecz mozecie rozpocza¢ rowniez od okreslonego bloku albo
tekstu.

Miejsce w programie, od ktdrego chcecie uruchomié obrébke, jest
okreslane jako ,cel”.

ShopTurn rozréznia 3 rézne typy celow:

e cykl ShopTurn

e inny blok ShopTurn wzgl. blok G-Code

e dowolny tekst

W przypadku typu celu ,inny blok ShopTurn wzgl. blok G-Code” mo-
zecie znéw podac cel na 3 rézne sposoby:
e Ustawienie kursora na bloku docelowym
W przypadku przejrzystych programoéw jest to prosta droga.
e Wybranie miejsca przerwania
Obrobka jest kontynuowana od tego miejsca, w ktérym zostata
przedtem przerwana. Jest to komfortowe przede wszystkim
w przypadku duzych programéw o wielu ptaszczyznach.
e Bezposrednie podanie celu
Ta droga jest mozliwa tylko wtedy, gdy znacie doktadng skfadnie
celu.

Po podaniu celu ShopTurn oblicza wéwczas dokfadny punkt startowy
wykonywania programu.

W przypadku typéw celu ,cykl ShopTurn” i ,dowolny tekst” obliczenie
nastepuje zawsze na punkt kohicowy bloku. Przy obliczaniu punktu
startowego wszystkich innych blokéw ShopTurn jak tez blokéw
G-Code mozecie wybiera¢ sposréd czterech wariantow.

1. Obliczanie na konturze:
Podczas szukania bloku ShopTurn wykonuje takie same obliczenia
jak przy wykonywaniu programu. Nastepnie caty blok docelowy jest
wykonywany identycznie jak przy normalnym wykonywaniu pro-
gramu.

2. Obliczanie na punkt koncowy:
Podczas szukania bloku ShopTurn wykonuje takie same obliczenia
jak przy wykonywaniu programu. Program jest wykonywany od
konca wzgl. od nastepnej zaprogramowanej pozycji bloku docelo-
wego.

3. Bez obliczania
Podczas szukania bloku ShopTurn nie wykonuje zadnych ruchoéw,
tzn. obliczanie jest pomijane az do bloku docelowego. Parametry
wewnetrzne sterowania majg takie same wartosci jak przed poszu-
kiwaniem bloku.
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Bezposrednie wprowa-
dzenie celu

Ten wariant jest do dyspozycji tylko w przypadku programéw, ktore
skfadajg sie bez wyjatku z blokéw G-Code.

4. Zewnetrznie - bez obliczania
Ten wariant odbywa sie jak z obliczaniem na punkt koAcowy.
W kazdym razie podprogramy, ktére sg wywotywane poprzez
EXTCALL, sg przy obliczaniu pomijane. Tak samo w przypadku
programéw G-Code, ktére sg wykonywane kompletnie ze stacji
zewnetrznych (stacje dyskietek / dyski), obliczanie jest pomijane az
do bloku docelowego.
W ten sposéb mozecie 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, od ktérego sg zawarte
wszystkie informacje konieczne dla obrébki.

W masce ,wskaznik szukania” bezposrednio podajecie typ celu ,inny
blok ShopTurn wzgl. blok G-Code”.

W masce kazdy wiersz oznacza jedng ptaszczyzne programu. Liczba
ptaszczyzn rzeczywiscie wystepujacych w programie zalezy od gtebo-
kosci kaskadowania programu. 1. ptaszczyzna odpowiada zawsze
programowi gtdownemu a wszystkie dalsze ptaszczyzny - podprogra-
mom.

W zaleznosci od tego w ktorej ptaszczyznie programu cel sie znajduje,
musicie wprowadzi¢ cel w odpowiednim wierszu. Jezeli cel znajduje
sie na przykfad w podprogramie, ktéry jest wywotywany bezposrednio
z programu gtéwnego, musicie wpisa¢ go w 2. ptaszczyznie programu.
Podanie celu musi by¢ zawsze jednoznaczne. Oznacza to np., ze
dodatkowo w 1. ptaszczyznie programu (program gtéwny) musicie
podac cel, gdy podprogram jest w programie gtdwnym wywotywany

w 2 roznych miejscach.

Parametry w masce ,Wskaznik szukania” majg nastepujace znacze-

nie:

Nr N Numer ptaszczyzny programu

Program: Nazwa programu (Nazwa programu gtéwnego jest

wpisywana automatycznie.)

Ext: Rozszerzenie pliku

P: Licznik przebiegow (jezeli program jest wykonywany wiele
razy, mozecie tutaj podaé numer przebiegu, od ktérego
obrobka ma by¢ kontynuowana

Wiersz:  Parametr jest nadawany przez ShopTurn

Typ: o Cel szukania w tej ptaszczyznie nie jest
uwzgledniany

Nr N Nr bloku

Znacznik Etykieta
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Tekst Ciag znakéw
Podpr. Wywotanie podprogramu
Wiersz Numer wiersza
Cel szukania: Miejsce w programie, od ktérego ma sie rozpocza¢

obrobka

Wybér cykluShopTurn

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,Jruchomienie/zatrzymanie obrobki”).

» Ustawcie kursor na pozadanym bloku docelowym.

Szuk. Urichom, » Nacisnijcie przyciski programowane ,Szukanie bloku” i ,Uruchom
FA bloku szukanie szukanie”.

» Przy powigzanych blokach programu z wieloma blokami techno-
logicznymi w oknie ,Szukanie” wybierzcie pozgdany blok techno-
logiczny.

Przy pojedynczych blokach programu zapytanie nie nastepuje.
v > Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Przejecie

» Przy powigzanych blokach programu wprowadZzcie numer poza-

danej pozyciji startowe;j.
Przy pojedynczych blokach programu zapytanie nie nastepuje.
o > Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Przejecie
@ » Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.
Gyl Star ShopTurn przeprowadza niezbedne nastawienia wstepne.
» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.
Cycle Str Nastepuje dosuniecie narzedzia do nowej pozycji startowej. Nastepnie
obrabiany przedmiot jest obrabiany od poczatku bloku docelowego.
// Przyciskiem ,Reset” mozecie przerwaé poszukiwanie bloku.
Reset
Wybér innego bloku Ustawienie kursora na bloku docelowym
ShopTurn wzgl. bloku G-
Code

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,Jruchomienie/zatrzymanie obrobki”).

» Ustawcie kursor na pozadanym bloku docelowym.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Szukanie bloku”.

Do Zewn. » Woybierzcie wariant obliczania.
konturu .. | bez obl.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Cycle Start
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Cycle Start

ShopTurn przeprowadza niezbedne nastawienia wstepne.
» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Nastepuje dosuniecie narzedzia do nowej pozycji startowej. Nastepnie
w zalezno$ci od wariantu obliczania program jest wykonywany od
poczatku albo od kohca bloku docelowego.

Przyciskiem ,Reset” mozecie przerwaé poszukiwanie bloku.

Wybor miejsca przerwania

Warunkiem jest, by wykonywanie programu byto przerwane przy po-
mocy przycisku ,Reset”. (ShopTurn zapamietuje automatycznie miej-
sce przerwania)

» Przelaczcie z powrotem na rodzaj obstugi ,Maszyna auto”.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Szukanie bloku” i ,Wskaznik
szukania”.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Miejsce przerwania”.
ShopTurn wstawia zapamietane miejsce przerwania jako cel.

> Woybierzcie wariant obliczania.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.
ShopTurn przeprowadza niezbedne nastawienia wstepne.
» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Nastepuje dosuniecie narzedzia do nowej pozycji startowej. Nastepnie
w zalezno$ci od wariantu obliczania program jest wykonywany od
poczatku albo od kohca bloku docelowego.

Przyciskiem ,Reset” mozecie przerwaé poszukiwanie bloku.

Bezposrednie podanie celu
» Zaladujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,Jruchomienie/zatrzymanie obrobki”).

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Szukanie bloku” i ,Wskaznik
szukania”.

» Wprowadzcie pozadany cel.

> Woybierzcie wariant obliczania.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

ShopTurn przeprowadza niezbedne nastawienia wstepne.
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» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Nastepuje dosuniecie narzedzia do nowej pozycji startowej. Nastepnie
w zalezno$ci od wariantu obliczania program jest wykonywany od
poczatku albo od konhca bloku docelowego.

Przyciskiem ,Reset” mozecie przerwaé poszukiwanie bloku.

» Zaladujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,Jruchomienie/zatrzymanie obrobki”).

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Szukanie bloku” i ,Znajdz”.

» WprowadZzcie tekst, ktérego chcecie szukac.

» Woybierzcie, czy szukanie ma sie rozpoczg¢ od poczatku progra-
mu czy od pozycji kursora.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Znajdz”.
Jest zaznaczany blok programu, w ktérym wystepuje szukany tekst.

> Naciénijcie przycisk programowany ,Znajdz nastepny”, jezel
chcecie kontynuowac szukanie.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,,Anuluj” i ,Uruchom szuka-

”

nie”.

» Przy powigzanych blokach programu z wieloma blokami techno-
logicznymi w oknie ,Szukanie” wybierzcie pozadany blok techno-
logiczny i nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Przy pojedynczych blokach programu zapytanie nie nastepuje.

» Przy powigzanych blokach programu wprowadZzcie numer poza-
danej pozycji startowej i nacisnijcie przycisk programowany ,Prze-
jecie”.

Przy pojedynczych blokach programu zapytanie nie nastepuije.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

ShopTurn przeprowadza niezbedne nastawienia wstepne.

» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Nastepuje dosuniecie narzedzia do nowej pozycji startowej. Nastepnie
obrabiany przedmiot jest obrabiany od poczatku bloku docelowego.

Przyciskiem ,Reset” mozecie przerwaé poszukiwanie bloku.
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3.6 Sterowanie przebiegiem programu
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Jezeli podczas obrébki chcecie w miedzyczasie sprawdzaé juz uzy-
skany wynik, mozecie spowodowac zatrzymywanie obrobki
w specjalnie oznaczonych miejscach (zatrzymanie programowane).

Jezeli natomiast niektére zaprogramowane przy pomocy G-Code ope-
racje obrébkowe nie przy kazdym przebiegu programu chcecie wyko-
nywaé, specjalnie zaznaczcie te bloki (maskowanie blokow G-Code).
W przypadku blokéw ShopTurn jest to niemozliwe.

Poz tym podczas obrobki macie mozliwos¢ dopuszczenia przesunieé
DREF, tzn. przesunie¢ przy pomocy kétka recznego. Ta funkcja musi
by¢ ustawiona przez producenta maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

» Zaladujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,Jruchomienie/zatrzymanie obrobki”).

> Naciénijcie przycisk programowany ,Sterowanie programem”.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Program stop”.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Nastepuje start wykonywania programu. Przebieg programu zatrzy-
muje sie przy kazdym bloku, dla ktérego zaprogramowano polecenie
G-Code ,M01” (patrz punkt ,Wstawienie G-Code

w programie ShopTurn”.

» Za kazdym razem naciskajcie przycisk ,Cycle Start”.

Wykonywanie programu jest kontynuowane.

» Ponownie nacisnijcie przycisk programowany ,Zatrzymanie pro-
gramowane”, gdy obrébka ma przebiegac bez programowanego
zatrzymywania. Aktywnos¢ przycisku programowanego jest wow-
czas ponownie wytgczona

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,2dJruchomienie/zatrzymanie obrdbki”).

> Naciénijcie przycisk programowany ,Sterowanie programem”.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Maskowanie”.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Nastepuje start wykonywania programu. Bloki G-Code, ktére rozpo-
czynajq sie od znaku ,/” przed numerem bloku, nie sg wykonywane.
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Ponownie nacisnijcie przycisk programowany ,Maskowanie”, gdy
zaznaczone bloki G-Code majg by¢ znéw wykonywane

w nastepnym przebiegu programu. Aktywnos$¢ przycisku progra-
mowanego jest woéwczas ponownie wytagczona

Zatadujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,2druchomienie/zatrzymanie obrdbki”).

Nacisnijcie przycisk programowany ,Sterowanie programem?”.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Przesuniecie DRF”.

Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Nastepuje start wykonywania programu. Przesuniecia przy pomocy
kétka recznego majg bezposredni wptyw na obrobke.

>

Nacisnijcie jeszcze raz przycisk programowany ,Przesuniecie
DRF”, jezeli nie chcecie juz dopusci¢ przesunie¢ koétkiem recznym
podczas obrobki. Aktywno$¢ przycisku programowanego jest
woéwczas ponownie wytgczona
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Jezeli przy pierwszym wykonaniu programu na maszynie chcecie
unikng¢ nieprawidtowej obrobki, przetestujcie przedtem program bez
wykonywania ruchéw w osiach maszyny.

Przy testowaniu programu ShopTurn przeprowadza kontrole na na-
stepujace niedopuszczalne stany:

e niezgodnos¢ geometryczna

e brak danych

¢ niewykonalne powigzania albo skoki w programie

e naruszenie granicy przestrzeni robocze;j

Btad sktadni ShopTurn rozpoznaje automatycznie, gdy ftaduje program
do rodzaju obstugi ,Maszyna auto”.

Czy ShopTurn wykonuje funkcje pomocnicze podczas testu programu,
zalezy od nastawien wykonanych przez producenta maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Podczas testowania programu mozecie korzysta¢ z nastepujacych

funkciji:

e Zatrzymanie obrébki przy pomocy ,zatrzymania programowanego”
(patrz punkt "Sterowanie przebiegiem programu")

e graficzne przedstawienie na ekranie (patrz punkt "Symulacja
w czasie rzeczywistym przed obréobka")

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,Jruchomienie/zatrzymanie obrobki”).

> 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 wytaczyé¢ stan testowania.
Aktywnos¢ przycisku programowanego jest wéwczas ponownie
wylaczona
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3.8 Skorygowanie programu

Gdy tylko ShopTurn przy fadowaniu programu w rodzaju obstugi ,Ma-
G szyna auto” rozpozna btad sktadni, bfad jest wyswietlany

w wierszu alarméw. Mozecie wowczas skorygowacé btad w edytorze

programow.

W zaleznosci od tego, czy po przerwaniu przez ShopTurn program
znajduje sie w stanie NC-Stop czy w stanie Reset, mozecie przepro-
wadzac rézne korekcje.

e Stan NC-Stop:
Mozecie zmienic¢ bloki, ktére nie zostaty jeszcze wykonane na ma-
szynie wzgl. wczytane przez NC.

e Stan Reset:
Mozecie zmienia¢ wszystkie bloki.

ey @Korekta » Nacisnijcie przycisk programowany ,Korekcja programu”.
J‘ progr.

Program jest wyswietlany w zakresie czynnosci obstugowych ,Pro-
gram”, btedny blok jest zaznaczony.

> > Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo”.

Jest wyswietlana maska parametrow.
» Wprowadzcie korekcje.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Korekcja jest przejmowana do aktualnego programu.

Wykonaj | > Nacisnijcie przycisk programowany ,Wykonaj”.

=t

Program jest ponownie tadowany do rodzaju obstugi ,Maszyna auto”
i mozecie uruchomi¢ obrdbke.
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Gdy podczas obrébki np. chcecie wiedzie¢, czy wiasnie korekcja pro-
mienia ostrza jest aktywna albo jaka jednostka miary jest stosowana,
wigczcie wyswietlanie funkcji G albo funkcji pomocniczych.

Pod ,Funkcja G” jest wy$wietlanych 16 réznych grup G. W ramach
grupy Gjest kazdorazowo wyswietlana tylko funkcja G wtasnie aktyw-
na w NC. Poza tym mozecie w nagtéwku okna odczyta¢ wtasnie ak-
tywng transformacje.

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 ma-
szyny funkcje M i H, ktére przekazujg parametry do PLC i tam wyzwa-
lajg reakcje zdefiniowane przez producenta maszyny.

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

Roéwniez przy wykonywaniu programu ShopTurn mozecie wyswietlié
funkcje G wiasnie aktywng w NC, poniewaz funkcje ShopTurn sg we-
wnetrznie przetwarzane na G-Code.

» W rodzaju obstugi ,Maszyna recznie” albo ,Maszyna auto” naci-
$nijcie przycisk programowany ,Funkcja G”.

Zamiast parametrow T, F i S sg teraz przy obrébce wyswietlane wia-
$nie aktywne funkcje G w ramach jednej grupy G.

Gdy jeszcze raz naci$niecie przycisk programowany ,Funkcja G”,
ponownie ukaze sie wy$wietlenie statusu ,T, F, S

-albo-
> Naciénijcie przycisk programowany ,Wszystkie funkcje G”.

Zamiast parametrow T, F i S sg teraz przy obrébce wyswietlane
wszystkie grupy G z funkcjami G. Gdy jeszcze raz nacisniecie przy-
cisk programowany "Wszystkie funkcje G", ponownie ukazuje sie wy-
Swietlenie statusu "T, F, S

-albo-

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Funkcja pomocnicza”.

Zamiast parametrow T, F i S sg teraz przy obrébce wyswietlane wia-
$nie aktywne funkcje pomocnicze. Gdy jeszcze raz nacisniecie przy-
cisk programowany ,Funkcja pomocnicza”, ponownie ukaze sie wy-
Swietlenie statusu ,T, F, S.
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3.10 Symulacja obrébki

Wykonywanie programu mozecie graficznie przedstawi¢ na ekranie,
G aby w prosty sposéb skontrolowaé wynik programowania. Nieprawi-

dlowo zaprogramowane czynnosci obrébkowe mozecie w ten sposéb

zawczasu rozpoznac i zapobiec btednej obrébce.

Poza tym mozecie dzieki prezentacji graficznej sledzi¢ obrébke

w maszynie, gdy widocznos¢ przestrzeni roboczej jest uniemozliwiona

np. przez chtodziwo.

Przy tej prezentacji graficznej ShopTurn pokazuje obrabiany przed-

E miot i narzedzie na ekranie we witasciwych proporcjach. Oznacza to,
ze dla obrabianego przedmiotu sg stosowane wymiary pétfabrykatu
z nagtéwka programu a narzedzia sg réznie symbolizowane zaleznie
od typu i wielko$ci.

W przypadku graficznej prezentacji programoéw G-Code ShopTurn
wyswietla zdefiniowany domysiny ksztalt prefabrykatu, ktéry mozecie
dowolnie zmienic.

Kontur czesci gotowej Gdy w programie gtébwnym zaprogramowaliscie obrobke tokarska,
przy starcie prezentacji graficznej ShopTurn wyswietla odpowiedni
kontur czesci gotowej. W ten sposdb mozecie tatwo poréwnac aktual-
ny kontur z konturem cze$ci gotowej i rowniez rozpoznaé, gdzie ew.
pozostanie reszta materiatu.

Ta funkcja musi zosta¢ ustawiona poprzez dang maszynowa.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Warianty prezentacji Przy prezentacji graficznej mozecie wybiera¢ sposrdd trzech warian-

téw

e Symulacja przed obrdbka
Przed obrdobkg na maszynie mozecie w szybkim przebiegu przed-
stawi¢ na ekranie wykonywanie programu. Osie maszyny nie wy-
konujg przy tym ruchow.

e Symulacja w czasie rzeczywistym przed obrébka
Przed obrébka ma maszynie mozecie wykonywanie programu
przedstawi¢ graficznie z posuwem w pracy prébnej. Osie maszyny
nie wykonujg przy tym ruchéw. W przeciwienstwie do zwykilej sy-
mulacji mozecie uzywac funkcji sterowania programem, tzn. moze-
cie symulacje graficzng np. zatrzymac albo wykonywac jg pojedyn-
czymi blokami.

e Symulacja w czasie rzeczywistym podczas obrobki
Podczas wykonywania programu na maszynie mozecie $ledzi¢ ob-
rébke na ekranie.
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W przypadku wszystkich trzech wariantéw macie do dyspozycji naste-
pujace widoki:

e widok w 3 oknach
e widok boczny

e widok czotowy

e model przestrzenny

Drogi ruchu narzedzi sg przedstawiane w kolorze:
czerwona linia = narzedzie porusza sie przesuwem szybkim
zielona linia = narzedzie porusza sie posuwem roboczym

We wszystkich widokach podczas prezentacji graficznej pracuje ze-
gar. Pokazywany czas obrébki (w godzinach/minutach/sekundach)
odpowiada w przyblizeniu czasowi, ktérego wymaga program

w czasie obrdbki na maszynie (tacznie ze zmiang narzedzi).

W przypadkach przerwan programu przy symulacji w czasie rzeczywi-
stym zegarek zatrzymuje sie.

Ponadto sg wyswietlane aktualne wspétrzedne osi i blok programu,
ktéry jest wtasnie wykonywany.

W przypadku zwyktej symulacji jest poza tym jeszcze wyswietlane
aktywne narzedzie z numerem ostrza i posuw.

Jezeli przy programowaniu otwieracie albo zamykacie uchwyt tokarski
wrzeciona gtéwnego wzgl. przeciwlegtego, ShopTurn moze to przed-

stawi¢ graficznie tylko wtedy, gdy ta funkcja M jest poprzez dane ma-

szynowe przyporzgdkowana do cykli.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Przed obrdbkg na maszynie mozecie graficznie przedstawi¢ wykona-
nie programu w przebiegu szybkim na ekranie, aby w prosty sposéb
skontrolowa¢ wynik programowania.

Podczas symulacji dziata rowniez override posuwu.

0% = symulacja zatrzymuje sie.

> 100% = predkos¢ wynosi 100%.

Override posuwu musi zosta¢ uaktywniony poprzez dang maszynowa.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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» Nacisnijcie przycisk programowany albo sprzetowy ,Program”.
Jest wyswietlany przeglad katalogéw.

» Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie symulowac pro-
gram.

» Nacisnijcie przycisk ,Input” albo ,Kursor w prawo”.

Jest wyswietlany przeglad programéw.

» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie symulowac.
» Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo” albo ,Input”.

Wybrany program jest wyswietlany w zakresie czynnosci obstugowych
~Program”.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Symulacja”.

Wykonywanie programu jest pokazywane graficznie na ekranie. Osie
maszyny nie wykonujg przy tym ruchdw.

> Nacisnijcie przyciski programowane ,Szczegéty” i ,Pojedynczymi
blokami”, gdy chcecie wykonywac program pojedynczymi blokami.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Stop”.

Symulacja jest zatrzymywana.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Reset”.

Symulacja jest przerywana i jest ponownie wyswietlany ksztatt péifa-
brykatu.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Start”.

Nastepuje ponowne uruchomienie symulacji.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Koniec”.

Jest ponownie wy$wietlany plan pracy wzgl. grafika programowa pro-
gramu.
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3.10.2 Symulacja w czasie rzeczywistym przed obrébka

B oW B

Sterow. i
=4 progr.

Test
programu

Posuw w
pr. probnej

A Symw
| CZ. rz.

Cycle Start

Posuw w
pr. prébnej

Widok
programu

Przed obrébka na maszynie mozecie graficznie przedstawi¢ na ekra-
nie wykonywanie programu, aby w prosty sposéb skontrolowaé wynik
programowania.

Symulacja graficzna w czasie rzeczywistym jest opcjg programowsa.

Poprzez dang maszynowg mozecie zastgpi¢ zaprogramowany posuw
posuwem w pracy prébnej, aby spowodowaé szybszy przebieg wyko-
nywania.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Poza tym wykonywanie graficzne mozecie przerywa¢ wzgl. sterowac,
tzn. dziatajg funkcje do sterowania programem jak ,NC-Stop”, ,Poje-
dynczymi blokami”, ,Override posuwu” itd..

Jezeli zamiast prezentacji graficznej chcecie ponownie wyswietli¢
aktualne bloki programu, mozecie przetgczy¢ na widok programu.
Ta funkcja musi zosta¢ ustawiona poprzez dang maszynowa.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

» Zaladujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,Jruchomienie/zatrzymanie obrobki”).

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Sterowania programem”
i ,Test programu”.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Posuw w pracy prébne;j”,
w przypadku gdy zaprogramowana predko$¢ posuwu ma zostac
zastgpiona przez predkos¢ w pracy probnej.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Symulacja w czasie rzeczy-
wistym”.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Wykonywanie programu jest pokazywane graficznie na ekranie. Osie
maszyny nie poruszajq sie.

» Ponownie nacisnijcie przycisk programowany ,Posuw w pracy
prébnej’, gdy symulacja ma przebiega¢ z zaprogramowang pred-
ko$cig posuwu. Aktywno$¢ przycisku programowanego jest wow-
czas ponownie wytaczona

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Widok programu”, gdy chce-
cie przetaczy¢ z prezentacji graficznej na widok programu
w rodzaju obstugi ,Maszyna auto”.
Zapis danych graficznych nadal przebiega w tle.
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» Ponownie nacisnijcie jeden z 4 przyciskéw programowanych wi-
dokow grafiki, gdy chcecie przetaczyé z powrotem na wyswietla-
nie grafiki.

[ ]

e

3.10.3 Symulacja w czasie rzeczywistym podczas obrobki

Gdy widok przestrzeni roboczej jest podczas obrobki zastoniety, np.
przez chtodziwo, mozecie obserwowac przebieg obrébki réwniez na
ekranie.

Symulacja graficzna w czasie rzeczywistym jest opcjg programowsa.
Symulacje obrébki w czasie rzeczywistym mozecie wigczy¢ rowniez
wtedy, gdy obrobka na maszynie juz trwa.

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,Jruchomienie/zatrzymanie obrobki”).

W B ow B

A Sym.w > Nacisnijcie przycisk programowany ,Symulacja w czasie rzeczy-
CZ.rz. Wistym”_
@ » Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.
Cycle Start

Obrdbka na maszynie jest uruchamiana i graficznie pokazywana na
ekranie.

3.10.4 Zmiana ksztaltu péifabrykatu dla programu G-Code

Programy G-Code nie zawierajg opisu ksztaltu potfabrykatu. Dlatego
do prezentacji graficznej ShopTurn uzywa domysinie zdefiniowanego
ksztattu potfabrykatu. Mozecie go dowolnie zmienié.
Symu- | > Wybierzcie ,Symulacje” albo ,Symulacje w czasie rzeczywistym”.
lacja -albo-
a Sym. w
E cz.rz.
Szczegoly » Nacisnijcie przyciski programowane ,Widok boczny” i ,Szczegoty”.
>
Usta- > Naciénijcie przycisk programowany ,Nastawy”.

wienia

> Woybierzcie ksztatt poffabrykatu (walec, rura, prostokat albo wielo-
kat).

» Wprowadzcie pozadane wymiary.

] » Nacisnijcie przycisk programowany ,Powrot”.
Powrst Przy nastepnym graficznym przedstawieniu programu G-Code wpro-
wadzone wymiary zostang uwzglednione.
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3.10.5 Rézne widoki obrabianego przedmiotu

Przy prezentacji graficznej mozecie wybieraé ré6zne widoki, aby moc
optymalnie obserwowac aktualng obrobke albo wyswietli¢ szczegoty
wzgl. widok ogdlny obrabianego przedmiotu.

Sa do dyspozycji nastepujace widoki
E e Widok boczny
Pokazanie obrabianego przedmiotu po czesci w przekroju podtuz-
nym, po czesci powierzchnia pobocznicy.
o Widok czotowy
Obrabiany przedmiot jest pokazywany w przekroju poprzecznym.
Standardowo jest pokazywana czotowa strona obrabianego
przedmiotu.
e Model przestrzenny
Model przestrzenny jest tréjwymiarowym przedstawieniem obra-
bianego przedmiotu, ktory ukazuje sie nie przy biezacej symulaciji,
lecz dopiero gdy symulacje zatrzymacie.
3 Model przestrzenny jest opcjg programowa.

e Widok w 3 oknach
Widok w 3 oknach pokazuje widok boczny i czotowy
a w przypadku PCU 50 réwniez model przestrzenny. Zmiana wy-
cinka nastepuje synchronicznie dla widoku bocznego
i czotowego, wycinka modelu przestrzennego nie mozecie tuta;j
zmienic.
W przypadku modelu przestrzennego ShopTurn pokazuje na bie-
zgco tylko obrébke wiertarska i frezarska, obrobka tokarska jest
aktualizowana dopiero przy przetaczeniu na wiertarska albo frezar-
ska.
W kazdym widoku mozecie przedstawiony wycinek jeszcze przesu-
wac.

Gdy brak jest miejsca w pamieci dla prezentacji graficznej, ShopTurn
maskuje poéifabrykat. Mozecie wéwczas ciagle jeszcze widzie¢ widok
boczny i czotowy jako grafike kreskowa.
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Widok boczny

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Widok boczny”.

Seitenansicht

Czas catkowity

Widok boczny

Informacje dot. zmiany wycinka znajdziecie w punkcie ,Zmiana wycin-
ka”.
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Widok czotowy
O > Naciénijcie przycisk programowany ,Widok czotowy”.

Widok czotowy '

Czas catkowity
B:85:51

Widok czotowy

Szczegoty > Nacisnijcie przycisk programowany ,Szczegoty”, gdy chcecie
- przesuna¢ przekréj poprzeczny w kierunku Z.

Przekr6j Z = > Nacisnijcie przycisk programowany ,Przekrdj Z +” albo sprzetowy
+ albo i .Page Up”, aby przesung¢ przekroj w dodatnim kierunku Z.
-albo-
Eris) 2 = > Naciénijcie przycisk programowany ,Przekroj Z -” albo sprzetowy
> albo o .,Page Down”, aby przesuna¢ przekréj w ujemnym kierunku Z.
Dalsze informacje dot. zmiany wycinka znajdziecie w punkcie ,Zmiana
wycinka”.
© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Model przestrzenny

C 0

Szczegotly
>

Widok

Widok

Widok

Przekroj

Przekroj

albo

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Model przestrzenny”.

~

| Model przestrzenny

Czas catkowity
B:85:51

Model przestrzenny

Wyswietlenie modelu przestrzennego
» Nacisnijcie przycisk programowany ,Stop”, gdy chcecie wyswietli¢
model przestrzenny dla aktualnego stanu obrdbki.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Widok boczny” i ,Start”, gdy
chcecie kontynuowac symulacje.

Zmiana widoku
» Nacisnijcie przycisk programowany ,Szczegoéty”, gdy chcecie
zmienic¢ widok.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Widok <" albo "Widok =",
aby obréci¢ obrabiany przedmiot wokot osi X.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany "Widok U", aby obrdci¢ obra-
biany przedmiot wokot osi Z.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Przekréj”, aby utworzy¢ prze-
kroj obrabianego przedmiotu.

-i-
» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk programowany ,Przekroj’, gdy

model przestrzenny ma znéw zostac¢ pokazany jako kompletny.

Dalsze informacje dot zmiany wycinka znajdziecie w punkcie ,Zmiana
wycinka”.
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Widok w 3 oknach

LI

D

3.10.6 Zmiana wycinka

[3
=7

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Widok w 3 oknach”.

" Widok w 3 oknach '

£3XHR]
SEHRRIA

9a%a96% %Y

IRTIZR:
SRR
SHRERS

R KKK

Czas catkowity
B:85:51

Widok w 3 oknach

Informacje dot. zmiany wycinka znajdziecie w punkcie ,Zmiana wycin-
ka”.

Jezeli chcecie przesunaé wycinek prezentacji graficznej, powiekszy¢
go albo pomniejszy¢, np. aby obejrze¢ szczegdty albo pdzniej zndw
wyswietli¢ kompletny obrabiany przedmiot, uzyjcie zoom albo lupy.

Przy pomocy zoom powiekszacie albo pomniejszacie istniejacy wyci-

nek wychodzac od srodka. Nastepnie mozecie nowy wycinek jeszcze
przesuwac.

Przy pomocy lupy mozecie natomiast najpierw samemu okresli¢ wyci-
nek a nastepnie powiekszy¢ albo pomniejszy¢ go.

Nastawy zoom/lupa sg specyficzne dla programu, tzn. nastawy pozo-
stajg zachowane gdy zmieniacie wycinek i np. przetaczycie na plan
pracy i z powrotem na grafike. Gdy nastepnie symulujecie nowy pro-
gram, ShopTurn stosuje standardowe nastawienia zoom i lupy.

Ale réwniez ze zmienionego wycinka mozecie powréci¢ do standar-
dowego przedstawienia obrabianego przedmiotu.

Poza tym mozecie skasowac na grafice dotychczas narysowane linie
obrobki, aby zachowac przejrzystosé prezentacji.
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Szczegdly
|’ >

Do
zrédia

Zoom

Zoom

Pierwotny wycinek

albo

Zoom

albo

Lupa

Lupa

Lupa

Lupa

Lupa
Zoom

Skasowanie linii obrébki

DEL

> Naciénijcie przycisk programowany "Szczegoty".

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Do zrédia”, gdy chcecie
przywrdci¢ pierwotng wielkos¢ wycinka.

Jest wyswietlany obrabiany przedmiot we wrzecionie gtéwnym wzgl.
przeciwlegtym.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Zoom +” albo przycisk ,+”,
gdy chcecie powiekszyé wycinek.

-albo-

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Zoom -” albo przycisk ,-”, gdy
chcecie pomniejszy¢ wycinek.

-albo-

> Nacisnijcie przycisk kursora, gdy chcecie przesung¢ wycinek do
gory, do dotu, w lewo albo w prawo.

Jest wyswietlany nowy wycinek.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Lupa”.
Jest wyswietlana lupa w formie lampki prostokatnej.

> Nacisnijcie przycisk kursora, gdy chcecie przesung¢ lupe do gory,
do dotu, w lewo albo w prawo.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Lupa +”, gdy chcecie powiek-
szy¢ wycinek wybrany przy pomocy lupy.

-albo-

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Lupa i’, gdy chcecie pomniej-
szy¢ wycinek wybrany przy pomocy lupy.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Lupa Zoom”.

Jest wyswietlany nowy wycinek.

> Naciénijcie przycisk ,Del”.

Dotychczasowe linie obrobki ulegajg skasowaniu.
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Sporzadzenie programu ShopTurn
4.1 Budowa programu

Budowa programu

Nagtéwek programu

Bloki programu

Powiazane bloki pro-
gramu

Program ShopTurn dzieli sie na trzy czesci
e nagtéwek programu

e Dbloki programu

e zakohczenie programu

Czesci te tworza plan pracy.

[ R
Nagtowek __ ' \n" SHOPTURN
programu —3&, M5 Skrawanie 7 T=ZDZIERAK_3 F0.3/OBR S1600br
Y yoH1e SHOPTURN_KONT_023
\s{n1s SHOPTURN_KONT_024
¢-Nza Skrawanie 7 T=ZDZIERAK_8 F0.3/OBR V160m
Bloki | 3ydnes Skraw_reszt. g T=ZDZIERAK_5 F1/OBR S1000br
programu i¢ N38 Podciecie GDIN T=WYNANCZAK_3 F0.2/OBR S1500br
Z=-N35 Nakietkowanie a T=WIERTLO_7 F1/min S1obr Z1=1ink
#=-Hap Wiercenie a T=WIERTLO_7 F0.1/min V160m Z1=5ink
Zakoncze- i
nie —END Zakonczenie programu

Budowa programu

Nagtéwek programu zawiera parametry, ktére dziatajg w catym pro-
gramie, np. wymiary poffabrykatu albo ptaszczyzny wycofania.

W blokach programu ustalacie poszczegdlne kroki obrobkowe. Poda-
jecie przy tym m.in. dane technologiczne i pozycje.

B - |

Dane technologiczne
i dot. pozyciji

Tekst jawny, np. nazwa
obrobki

Numer bloku, jest nadawany
przez sterowanie

Symbol des Bearbeitungszyklus

Blok programu

W przypadku funkcji ,toczenie konturowe”, ,frezowanie konturowe”,
»irezowanie” i ,wiercenie” programujecie bloki technologiczne

i kontury wzgl. bloki pozycjonowania. Te bloki programu ulegajg au-
tomatycznemu powigzaniu przez sterowanie a na planie pracy sg
wziete w nawiasy kwadratowe.

W blokach technologicznych podajecie, jak i w jakiej formie ma naste-
powac obrdbkach, np. najpierw nakietkowanie a nastepnie wiercenie.
W blokach pozycjonowania ustalacie pozycje operacji wiertarskich
wzgl. frezarskich, np. usytuowanie otworéw na peinym okregu na
powierzchni czotowej.
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Zakonczenie programu

Z= - N35 Nakietkowanie
Zss;| Hag Wiercenie

} Bloki technolog.

- Blok pozycjonow.

Blok technologiczny i blok pozycjonowania

\ s = N18 SHOPTURﬁ_KONT_OZﬂi Kontury
" r{N15 SHOPTURN_KONT_02

v
]— Bloki technolog.
W

w - H2B Skrawanie

3 £- N25 Skraw_pozost

Kontur i blok pozycjonowania

Zakonczenie programu sygnalizuje maszynie, ze obrobka obrabiane-
go przedmiotu jest zakonczona. Poza tym mozecie tutaj podaé liczbe

obrabianych przedmiotéw do wykonania.
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4.2 Podstawy

4.2.1 Plaszczyzny obrébki

[3

B L

Obrébka moze nastepowaé w réznych ptaszczyznach. Kazdorazowo
dwie osie wspotrzednych ustalajg jedng ptaszczyzne obrébki.
W przypadku tokarek z osig X, Z i C macie do dyspozycji trzy ptasz-

czyzny:
e toczenie
e czoto

e pobocznica

Ptaszczyzny obrébki ,czoto” i ,pobocznica” zaktadaja, ze sg ustawione
funkcje CNC-ISO ,obrébka powierzchni czotowej” (transmit)
i ,fransformacja pobocznicy walca” (Tracyl).

Funkcje te sg opcjg programowa.

W przypadku tokarek z dodatkowag osig Y ptaszczyzny obrobki sg
rozszerzone o jeszcze dwie:

e czotoY

e pobocznica Y

Ptaszczyzny czofo i pobocznica nazywajg sie wéwczas ,czoto C”
i ,pobocznica C”.

Jezeli w przypadku osi Y chodzi o 0$ skosng (tzn. ta 0$ nie jest pro-
stopadta do innych), mozecie réwniez wybraé ptaszczyzny obrdbki
».czoto Y” i ,pobocznica Y” i programowac ruchy postepowe we wspot-
rzednych kartezjanskich. Sterowanie wéwczas automatycznie trans-
formuje zaprogramowane ruchy postepowe kartezjanskiego uktadu
wspotrzednych na ruchy postepowe osi skosne;.

Dla transformacji zaprogramowanych ruchéw postepowych ShopTurm
potrzebuje funkcji CNC-ISO ,,08 sko$na” (Traang).

Ta funkcja jest opcjg programowa.

Wybor ptaszczyzny obrobki jest zintegrowany w maskach parametrow
poszczegolnych cykli wiercenia i frezowania. W przypadku cykli to-
czenia jak tez przy ,wierceniu wspotsrodkowym” i ,,gwincie wspoétsrod-
kowym” ShopTurn automatycznie wybiera ptaszczyzne ,toczenie”. Dla
funkcji ,prosta” i ,okrag” musicie specjalnie podac¢ ptaszczyzne obréb-
ki.

Nastawy dla ptaszczyzny obrébki dziatajg zawsze modalnie, tzn. tak
dtugo, az wybierzecie inng ptaszczyzne.

Ptaszczyzny obrébki sg zdefiniowane nastepujaco:
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Toczenie

Czoto/czoto C

Pobocznica/pobocznica
C

Czolo Y

Pobocznica Y

N

Ptaszczyzny obrobki

Ptaszczyzna obroébki ,toczenie” odpowiada ptaszczyznie Z/X (G18).

Ptaszczyzna obroébki ,,czoto/czoto C” odpowiada ptaszczyznie X/Y
(G17).

W przypadku maszyn bez osi Y narzedzia mogaq sie jednak poruszac
tylko w ptaszczyznie Z/X. Dlatego ShopTurn automatycznie transfor-
muje wprowadzone przez Was wspotrzedne X/Y na ruch osi X i osi C.
Obrdébke powierzchni czotowej przy pomocy osi C mozecie wykorzy-
stywaé przy wierceniu i frezowaniu, np. gdy chcecie frezowa¢ wneke
na powierzchni czotowej. Mozecie przy tym kazdorazowo wybra¢ mie-
dzy przednig i tylng powierzchnig czotowa.

Ptaszczyzna obroébki ,,pobocznica/pobocznica C” odpowiada ptasz-
czyznie Y/Z (G19). W przypadku maszyn bez osi Y narzedzia mogg
sie jednak poruszac tylko w ptaszczyznie Z/X. ShopTurn dlatego au-
tomatycznie transformuje wprowadzone przez Was wspotrzedne na
ruchosiCiZ.

Obrdbke powierzchni pobocznicowej przy pomocy osi C mozecie wy-
korzystywac przy wierceniu i frezowaniu, np. gdy chcecie frezowac na
pobocznicy rowek o statej gtebokosci. Mozecie przy tym kazdorazowo
wybra¢ miedzy powierzchnig wewnetrzng i zewnetrzna.

Ptaszczyzna obrobki ,,czoto Y” odpowiada ptaszczyznie X/Y (G17).
Obrobke powierzchni czotowej przy pomocy osi Y mozecie wykorzy-
stywac przy wierceniu i frezowaniu, np. gdy chcecie frezowac¢ wneke
na powierzchni czotowej. Mozecie przy tym kazdorazowo wybrac¢ mie-
dzy przedniag i tylng powierzchnig czotowa.

Ptaszczyzna obrdbki ,,pobocznica Y” odpowiada ptaszczyznie Y/Z
(G19).

Obrobke powierzchni pobocznicowej przy pomocy osi Y mozecie wy-
korzystywac przy wierceniu i frezowaniu, np. gdy chcecie wykonac
wneke o ptaskim dnie na pobocznicy albo otwory, ktore nie sg skiero-
wane do srodka. Mozecie przy tym kazdorazowo wybra¢ miedzy po-
wierzchnig wewnetrzng i zewnetrzna.
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4.2.2 Dosunigcie/odsuniecie do/od cyklu obrébki

[3

Dosuniecie/odsuniecie do/od cyklu obrobki przebiega, gdy nie zdefi-
niowaliscie specjalnego cyklu dosuniecia/odsuniecia (patrz punkt
.Programowanie cyklu dosuniecia/odsuniecia”), zawsze wediug tego
samego wzoru. Jezeli Wasza maszyna posiada konik, mozecie go
dodatkowo uwzgledni¢ przy wykonywaniu ruchu.

Plaszczyzna _—
wycofania

Punkt zmiany narzedzia

s

—» Przesuw szybki
..... » Posuw obrébkowy

—> ;—Odstep bezpieczenstwa (SC)

Dosuniecie/odsuniecie do/od cyklu obrobki

Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim od punktu zmiany na-
rzedzia po najkrotszej drodze do ptaszczyzny wycofania, ktéra
przebiega rownolegle do ptaszczyzny obrébki.

Nastepnie narzedzie porusza sie przesuwem szybkim na odstep
bezpieczenstwa.

Nastepnie nastepuje obrébka z zaprogramowanym posuwem.

Po wykonaniu obrdbki narzedzie cofa sie prostopadle przesuwem
szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Nastepnie narzedzie porusza sie dalej pionowo przesuwem szyb-
kim do ptaszczyzny wycofania.

Stamtad narzedzie porusza sie przesuwem szybkim po najkrot-
szej drodze do punktu zmiany narzedzia.

Jezeli miedzy operacjami obrébkowymi nie musi by¢ przeprowa-
dzana zmiana narzedzia, narzedzie wykonuje ruch od ptaszczyzny
wycofania do nastepnego cyklu obrébki.

Wrzeciono (gtéwne, narzedziowe albo przeciwlegte) zaczyna obracac
sie bezposrednio po zmianie narzedzia.

Punkt zmiany narzedzia, ptaszczyzne wycofania i odstep bezpieczen-
stwa definiujecie w nagtéwku programu (patrz punkt ,Utworzenie no-
wego programu”).
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Uwzglednienie konika

Ptaszczyzna
wycofania

_

Punkt zmiany narzedzia

&

bezpieczenstwa (SC)

Odstep —>

— Przesuw szybki
_____ » Posuw obrébkowy

XR

Dosuniecie/odsuniecie przy uwzglednieniu konika

e Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim od punktu zmiany na-
rzedzia po najkrotszej drodze do ptaszczyzny ochronnej XR koni-

ka.

¢ Nastepnie narzedzie wykonuje przesuwem szybkim dosuniecie
w kierunku X do ptaszczyzny wycofania.
e Nastepnie narzedzie porusza sie przesuwem szybkim na odstep

bezpieczenstwa.

¢ Nastepnie nastepuje obrobka z zaprogramowanym posuwem.

e Po wykonaniu obrébki narzedzie cofa sie prostopadle przesuwem
szybkim na odstep bezpieczenstwa.

¢ Nastepnie narzedzie porusza sie dalej pionowo przesuwem szyb-
kim do ptaszczyzny wycofania.

¢ Nastepnie narzedzie porusza sie w kierunku X do ptaszczyzny

ochronnej konika.

e Stamtad narzedzie porusza sie przesuwem szybkim po najkrotsze;j
drodze do punktu zmiany narzedzia.
Jezeli miedzy operacjami obrébkowymi nie musi by¢ przeprowa-
dzana zmiana narzedzia, narzedzie wykonuje ruch od ptaszczyzny
wycofania do nastepnego cyklu obrébki.

Punkt zmiany narzedzia, ptaszczyzne wycofania, odstep bezpieczen-
stwa i obszar ochrony konika definiujecie w nagtéwku programu (patrz
punkt ,Utworzenie nowego programu”).
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4.2.3 Wymiar absolutny i przyrostowy

[3

Wymiar absolutny (ABS)

Przy sporzadzaniu programu ShopTurn mozecie podawac pozycje
w wymiarze absolutnym albo przyrostowym, zaleznie od tego, jak jest
zwymiarowany rysunek obrabianego przedmiotu.

Mozecie takze stosowac tgcznie wymiary absolutne i przyrostowe, tzn.
podac jedng wspétrzedng w wymiarze absolutnym a drugg
w przyrostowym.

Dla osi poprzecznej (tutaj o$ X) jest w danych maszynowych ustalone,
czy w wymiarze absolutnym wzgl. przyrostowym jest programowana
Srednica czy promien.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

W przypadku wymiaru absolutnego wszystkie dane dot. pozycji odno-
szg sie do punktu zerowego aktywnego uktadu wspdtrzednych.

AX

P4

P3 P2

P1

J 60

@ 40

[ @25

Wymiar absolutny

Dane dot. pozyciji dla punktéw P1 do P4 w wymiarze absolutnym od-
noszg sie do punktu zerowego:

P1: x25 z-7.5

P2: x40 z-15

P3: x40 z-25

P4: x60 z-35
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Wymiar przyrostowy W przypadku wymiaru przyrostowego, zwanego rowniez wymiarem

(INK) tancuchowym, podanie pozycji odnosi sie kazdorazowo do punktu
zaprogramowanego poprzednio. Oznacza to, ze wprowadzana war-
tos¢ odpowiada drodze bedacej do przebycia. W zwyktym przypadku
znak wprowadzonej wartosci przyrostowej nie gra roli. ShopTurn prze-
twarza tylko wartos¢ bezwzgledng przyrostu. W przypadku niektorych
parametréw znak podaje jednak kierunek ruchu. Te wyjatkowe przy-
padki sg zaznaczone w tablicy parametréw poszczegdlnych funkgji.

A X
P4
°
P3 P2
Ln..
P1 ~
4 L4 | | g
z
10 .10 | 75|75

Wymiar przyrostowy

Dane pozycji dla punktéw P1 do P4 w wymiarze tahcuchowym brzmia:

P1:x25 z-7.5 (w odniesieniu do punktu zerowego)
P2:x15 z-7.5 (w odniesieniu do P1)
P3: z-10 (w odniesieniu do P2)
P4:x20 z-10 (w odniesieniu do P3)
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4.2.4 Wspoéirzedne biegunowe

Pozycje mozecie podawaé przez wspotrzedne prostokatne albo przez

G wspoirzedne biegunowe.
Jezeli na rysunku warsztatowym punkt jest okreslony przez wartos¢
w kazdej z osi wspotrzednych, mozecie tatwo wpisaé pozycje poprzez
wspoitrzedne prostokatne w masce parametrow. W przypadku obra-
bianych przedmiotéw, ktére sg zwymiarowane przy pomocy tukéw
albo katéw. prostsze jest wprowadzenie pozycji przy pomocy wspot-
rzednych biegunowych.

Wspotrzedne biegunowe mozecie programowac tylko w przypadku
funkcji ,Prosta okrag” i ,Frezowanie konturowe”.

Punkt, od ktérego wychodzi wymiarowanie we wspotrzednych biegu-
nowych, nazywa sie ,biegunem”.

AX
P3
P2 [
Pl o
309
30° ®
30°
Pol )

Wspbtrzedne biegunowe

Dane pozycji dla bieguna i punktéw P1 do P3 we wspdtrzednych bie-
gunowych brzmig;

Biegun: X30 730 (w odniesieniu do punktu zerowego)
P1: L.30 «®30° (w odniesieniu do bieguna)
P2: 130 o60° (w odniesieniu do bieguna)
P3: L30 ®90° (w odniesieniu do bieguna)

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
4-126 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga programowanie ShopTum (BAT) - Wydanie 06.03



n 06.03 Sporzadzenie programu ShopTurn
4.2 Podstawy

4.2.5 Kalkulator

Przy pomocy kalkulatora mozecie podczas programowania w prosty

G sposob oblicza¢ wartosci parametrow. Jezeli np. srednica obrabiane-
go przedmiotu jest na rysunku warsztatowym zwymiarowana tylko
posrednio, tzn. musi zosta¢ uzyskana przez dodanie wielu innych
wymiarow, mozecie dokonac jej obliczenia bezposrednio w polu
wprowadzania tego parametru..

E Obliczenie wartosci parametru nastepuje zawsze w polu wprowadza-
nia parametru. Mozecie przy tym przeprowadzi¢ dowolnie wiele ope-
racji obliczeniowych z nastepujacymi dziataniami.

e Operatory

+ dodawanie
- odejmowanie
* mnozenie
/ dzieleniu
0 nawiasy
MOD operacja modulo
AND operator AND
OR operator OR
NOT operator NOT

e State
PI 3.14159265358979323846
TRUE 1
FALSE 0

e Funkcje
SIN(x) Sinus x, (x w stopniach)
COS(x) Cosinus x, (x w stopniach)
TAN(X) Tangens x, (x w stopniach)
ATAN2(x,y) Arcustangens x/y, (x i y w stopniach)
SQRT(x) pierwiastek kwadratowy z x
ABS(x) warto$¢ bezwzgledna z x

Maksymalnie mozecie wprowadzi¢ w polu 256 znakow.
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» Ustawcie kursor na polu wprowadzania w masce parametrow.
@ _ » Nacisnijcie przycisk ,Insert” albo "=".
wseat| albo Kalkulator jest aktywny.

» Wprowadzcie polecenie obliczeniowe.
Mozecie uzywaé symboli operacji matematycznych, liczb

i przecinkow.
_E> _ > Nacisnijcie przycisk ,Input” albo "=".
= albo Nowa wartosé jest obliczana i wyswietlana w polu wprowadzania.
Kalkulator jest wytaczany.
«— Jezeli chcecie najpierw skasowac starg warto$¢ w polu wprowadza-
FACKSPACE nia, nacisnijcie przycisk ,Backspace”.

Przyktad: zuzycie narzedzia > Ustawcie kursor na polu wprowadzania "Adtugos¢X" na liscie zu-
+0.1 zycia narzedzi.

ADlug.X  ADlug.Z  APromiefi

s B.8688  6.800

@ » Nacisnijcie przycisk ,Insert”.

INSERT > Wprowadzcie instrukcje obliczeniowa: + 0.1

_£> > Naciénijcie przycisk ,Input”.

INPUT

ADlug.X  ADiug.Z APromien

5] B.888 B8.86808

Przykitad: obliczenie sredni-
cy

| @120
‘@A
@50
—» 30 |

40

% 160

Rysunek warsztatowy
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» Ustawcie kursor na polu wprowadzania ,X” w masce parametréw.

A 38.888 abs

?> > Naciénijcie przycisk ,Insert”.

INSERT > Wprowadzcie instrukcje obliczeniowa: 30 * 2 + 50

_£> > Naciénijcie przycisk ,Input”.

INPUT

A 116 . 80015

4.2.6 Pasowania

Jezeli chcecie wykonaé obrabiany przedmiot z pasowaniem doktad-
nym, mozecie przy programowaniu wprowadzi¢ wymiar pasowania
bezposrednio do maski parametréw.

E Wymiar pasowania podajecie nastepujaco:
F srednica/dlugosé odchytka pasowania klasa doktadnosci

. 0znacza przy tym, ze nastapi wymiar pasowania. Miedzy poszcze-
golnymi elementami mozecie wprowadzi¢ dowolng liczbe spacji.

Przyktad: F 20h7

Mozliwe odchyiki pasowania:
ABCDEFGHUJJISTUV,XY,ZZA ZB, ZC
Litery duze: otwory

Litery mate: walki

Mozliwe klasy doktadnosci:
1 do 18, o ile nie sg ograniczone przez norme DIN 7150.

» Ustawcie kursor na polu wprowadzania w masce parametrow.

» Wprowadzcie pasowanie.

_£> > Naciénijcie przycisk ,Input”.

INPUT

Sterowanie oblicza automatycznie warto$¢ srednig z gérnej i dolnej
warto$ci granicznej.

O Jezeli chcecie wprowadzi¢ matg litere, zaznaczcie kursorem wprowa-
SELECT dzong duzg litere i nacisnijcie przycisk ,Select”. Po ponownym naci-
Snieciu tego przycisku ponownie ukaze sie duza litera.
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4.3 Program ShopTurn

431 Przeglad

Przy sporzadzaniu programu ShopTurn postepujcie zawsze wedtug
nastepujacego schematu:

e Utworzy¢ nowy program
¢ Nadanie nazwe programu

e  Wypetni¢ nagtowek programu

e Zaprogramowacé poszczegolne kroki obrébki

Do wyboru sg nizej wymienione kroki obrébki.

Prosta

okrag

>

Narzedzie

>

Wier-

E. cenie |

Prosta
>

Pkt. srodk.
okregu >

Okrag

promien

Biegunowy

>

Dosuniecie/
odsun. >

Wiercenie

Wspotsr. >

=‘ Toczenie |

Gwint

wspotsr. >

Wiercenie

rozwierc. >

Wiercenie

gtebokie >

Gwint

Gwintow.
otworu

Pozy-
cje >

Powtorz.
pozycji >

Skrawanie

>

Frezow.
gwintu

Wytocze-
nie >

Podciecie
>

Gwint

Obciecie

>
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Ml Toczenie

Nowy
kont > |kontur >
Skrawanie
>
Skrawanie
pozost.
Toczenie
poprz. >
Tocz.poprz.
pozost.
Skr.warstw.
dwukier. >
Skr.warstw.
dwuk.poz.>
- Frez.o- | Whneka
[ wanie N >
Czop
>
Rowek
>
Wielobok
>
Grawura
Frezow. Nowy
kontur. > | > |kontur >
Frez. kon-
turowe >
Wiercenie
wstepne >
Frezowanie
wneki
Wneka
poz. mat.
Frezow.
czopa
Czop
poz. mat.
= = Rézne * Nastaw.
- - > |znaczn. >
Powto-
rzenie >
Pod-
program>
Wrzeciono
przeciwl. >
Nastawy
>
Transfor- Przesun
macje > | > |pkt. zer. >

Przesu-
niecie >
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Obrot

Skalo-
wanie

Lustrzane
odbicie >

Obrot
os C

4.3.2 Utworzenie nowego programu

Dla kazdego nowego przedmiotu, ktéry chcecie obrabiaé, utwérzcie
nowy program. Program zawiera poszczegoélne kroki obrébki, ktére
muszg zosta¢ wykonane.

Gdy tworzycie nowy program, jest automatycznie definiowany nagto-
wek i zakonczenie programu. W nagtowku programu musicie nastawi¢
nastepujace parametry, ktoére dziatajg w catym programie.

PPz Przesuniecie punktu zerowego, w ktérym jest zapisany punkt zerowy
obrabianego przedmiotu.
Mozecie tez skasowac nastawienie domysine tego parametru, gdy nie
chcecie podawac¢ przesuniecia punktu zerowego.

Jednostka miary Nastawienie jednostki miary (milimetry albo cale) w nagtéwku progra-
mu odnosi sie tylko po podawania pozycji w aktualnym programie.
Wszystkie inne dane jak posuw albo korekcje narzedzi podajecie
w jednostce miary, ktérg nastawiliscie dla catej maszyny.

Péifabrykat Dla péifabrykatu obrabianego przedmiotu musicie zdefiniowa¢ ksztatt
(walec, rura, prostokat albo wielokat) i wymiary.
W: szerokos$¢ poffabrykatu - tylko w przypadku prostokata
L: dlugos¢ potfabrykatu - tylko w przypadku prostokata
N: liczba krawedzi - tylko w przypadku wielokata
L: dtugosé krawedzi (alternatywnie do rozstawy klucza) - tylko
w przypadku wielokata
SW: rozstaw klucza (alternatywnie do L) - tylko w przypadku wielokata
XA: srednica zewnetrzna (abs) - tylko w przypadku walca i rury
XlI:  $rednica wewnetrzna (abs albo ink) - tylko w przypadku rury
ZA: wymiar poczatkowy (abs)
ZI:  wymiar kofncowy (abs albo ink)
ZB: wymiar obrébkowy (abs albo ink)
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Wycofanie

Konik

Punkt zmiany narzedzia

Potfabrykat walec Potfabrykat rura

Obszar wycofania oznacza obszar, poza ktérym musi by¢é mozliwe
bezkolizyjne wykonywanie ruchéw w osiach.

Dla kazdego kierunku dosuwu definiujecie ptaszczyzne wycofania,
ktdra przy pozycjonowaniu jest przekraczana tylko w kierunku dosu-
wu. Ptaszczyzny wycofania sg zalezne od ksztattu poffabrykatu

i rodzaju wycofania (zwykte, rozszerzone albo wszystkie).

XRA: zewnetrzna ptaszczyzna wycofania w kierunku X (abs)

XRI:  wewnetrzna ptaszczyzna wycofania w kierunku X (abs albo ink)
ZRA: zewnetrzna ptaszczyzna wycofania w kierunku Z (abs)

ZRI: wewnetrzna ptaszczyzna wycofania w kierunku Z (abs albo ink)

Ptaszczyzny wycofania XRA i XRI sg zawsze umieszczane kotowo
wokét péifabrykatu, rowniez w przypadku prostokata i wielokata.

ZR,
1
1

Wycofanie rura: zwykle Wycofanie rura: wszystkie

Jezeli maszyna posiada konik, mozecie obszar wycofania jeszcze
poszerzy¢, aby zapobiec kolizji z konikiem przy wykonywaniu ruchow
w osiach.

Wprowadzcie ptaszczyzne ochrony XR powyzej konika w wymiarze
absolutnym.

Rewolwer wykonuje ruch swoim punktem zerowym do punktu zmiany
narzedzia a nastepnie wprowadza pozadane narzedzie do pozycji
roboczej. Punkt zmiany narzedzia musi leze¢ tak daleko poza obsza-
rem wycofania, by przy obracaniu rewolweru zadne narzedzie nie
mogto siegnaé w ten obszar.

Albo ustalcie aktualng pozycje narzedzia jako punkt zmiany narzedzia
(przejecie punktu zmiany narzedzia) albo musicie wspétrzedne punktu
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Odstep bezpieczenstwa

Granice predkosci obro-
towej

Pro-
gram

Program
A7 ShopTurn
oK v X
-albo- LiNpPuT

zmiany narzedzia XT i ZT wprowadzi¢ bezpo$rednio do maski para-
metréw.

Przejecie punktu zmiany narzedzia jest mozliwe tylko wtedy, gdy wy-
braliscie uktad wspétrzednych maszyny (MKS).

Ostep bezpieczenstwa SC definiuje, jak blisko narzedzie moze prze-
suwem szybkim dosung¢ sie do obrabianego przedmiotu.

Odstep bezpieczenstwa musicie wprowadzi¢ bez znaki w wymiarze
przyrostowym.

Gdy chcecie prowadzi¢ obrobke ze statg predkoscig skrawania,
ShopTurn musi zwiekszaé predkosé obrotowg wrzeciona w miare jak
Srednica staje sie coraz mniejsza. Poniewaz predkosci obrotowej nie
mozna dowolnie zwieksza¢, mozecie zaleznie od ksztattu, wielkosci

i materiatu obr. przedmiotu albo uchwytu tokarskiego ustali¢ granice
predkosci dla wrzeciona gtéwnego (S1) i przeciwlegtego (S3).
Producent maszyny ustala tylko granice predkosci obrotowej dla ma-
szyny, tzn. nie ustala granicy zaleznej od obrabianego przedmiotu.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Program”.
» Woybierzcie katalog, w ktérym chcecie utworzy¢ nowy program.

> Nacisnijcie przyciski programowane ,Nowy” i ,Program Shop-
Turn”.

» Wprowadzcie nazwe programu.
Nazwa programu moze zawiera¢ max 24 znaki. Dozwolone sg
wszystkie litery (oprdocz przegtosow), cyfry i podkresiniki ().
ShopTurn automatycznie zastepuje mate litery duzymi.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,OK” albo sprzetowy "Input".

Jest wyswietlana maska parametrow ,Nagtéwek programu’”.

PROGRAY. . |

Nagtéwek programu
PPZ i
Potfabrykat: walec
XA 166 .68608 abs
................................ Zn 1 . BBB abs
| ! : ZI -160.000 abs
} g ZB -806.8008 abs
i Wycofanie: zwykte
; XRA 16.686808 ink
|
/ ZRA 10.800 abs
- 166
! Pkt. zmiany narz. MKS
XT 386 . 888
ZT 688 . 888
- —200 : . : . : : : Odstep bezpieczenstwa
1«_) -158 -168 —=a ] se |SC 1.6868 ink
£ Granice predk. obrot.:
51 1500 .880 obr/min
53 36060 . 608 obr/min
p Wier- A Tocze- aTocz. b Symu-
E‘cenie == nie ! =kont. [l ‘_ lacja
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Parametryzacja nagtéwka programu

Przes. pkt. » Wybierzcie przesuniecie punktu zerowego albo wprowadzZcie je

ZETOW. bezposrednio do pola wprowadzania albo przyciskiem programo-
wanym wywotajcie liste przesunieé punktu zerowego, jezeli tam
chcecie wybrac¢ przesuniecie.

» Wprowadzcie dalsze parametry.

Przej. pkt. > Naciénijcie przycisk programowany ,Przejecie punktu zmiany
Zm. narz. narzedzia”, jezeli aktualng pozycje narzedzia chcecie ustalié jako
punkt zmiany.
Wspotrzedne narzedzia sg przejmowane z parametrow XT i ZT.
> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Przejecie

Jest wyswietlany plan pracy.
ShopTurn automatycznie zdefiniowat koniec programu.
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4.3 Program ShopTurn

4.3.3 Sporzadzanie blokéw programu

[3
=7

T (narzedzie)

D (ostrze)

Po utworzeniu nowego programu i wypetnieniu jego nagtéwka, defi-
niujecie w blokach programu poszczegdlne kroki obrobki, konieczne
do jej przeprowadzenia.

Dla potrzeb programu jest do dyspozycji skonczona ilo$¢ miejsca

w pamieci. Maksymalnie mozecie zaprogramowaé¢ 1000 blokéw pro-
gramu z funkcjq ,Prosta”. Jezeli stosujecie inne funkcje, ktére wyma-
gajgq wiecej miejsca w pamieci, odpowiednio zmniejsza sie maksymal-
na liczba blokéw programu.

Bloki programu mozecie sporzadzac tylko miedzy nagtéwkiem

i zakohAczeniem programu. Dla potrzeb programowania macie do dys-
pozycji nastepujace grupy funkcji:

e prosta/okrag

e wiercenie

e toczenie

e toczenie konturowe

o frezowanie

e frezowanie konturowe

e transformacije

Dla kazdego kroku obrébki wypetniacie maske parametrow. Przy
wprowadzaniu parametrow wspierajg Was rézne obrazy pomocnicze,
ktére objasniajg te parametry.

Ponizej objasniono parametry narzedzie, posuw, predkos$¢ obrotowa
i obrébka:

Dla kazdej operacji obrobkowej musicie zaprogramowac narzedzie.
Wybdr narzedzia nastepuje poprzez nazwe i jest juz zintegrowany we
wszystkich maskach parametréw i cyklach obrébkowych, za wyjatkiem
.prosta/okrag”.

Gdy tylko narzedzie jest wprowadzone do pozycji roboczej, stajg sie
aktywne korekcje dlugosci narzedzia.

Wybdr narzedzia w przypadku ,prosta/okrag” dziata z samopodtrzy-
mywaniem (modalnie), tzn. jezeli nastepuje wiele kolejnych krokow
obrébki tym samym narzedziem, musicie tylko przy pierwszej pro-
stej/okregu zaprogramowacé narzedzie.

Dla narzedzi o wielu ostrzach istniejg dla kazdego ostrza dane korek-
cyjne narzedzi. W przypadku tych narzedzi musicie wybrac albo po-
dac¢ numer ostrza, ktérym chcecie przeprowadzi¢ obrobke.

Ostroznie

Gdy w przypadku niektdrych narzedzi (np. pogtebiacz nozowy

z czopem prowadzacym albo wiertto wielostopniowe) podacie niepra-
widtowy numer ostrza i wykonacie ruch narzedziem, moze doj$¢ do
kolizji. Zawsze zwracajcie uwage, byscie wprowadzili prawidtowy nu-
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Korekcja promienia

F (posuw)

S (predkosé¢ obrotowa
wrzeciona)

mer ostrza.

ShopTurn automatycznie uwzglednia korekcje promienia narzedzia
przy wszystkich cyklach obrébkowych, za wyjatkiem frezowania kontu-
rowego i prostej. W przypadku frezowania konturowego i prostej mo-
zecie zaprogramowac obrébke do wyboru z albo bez korekcji promie-
nia. Korekcja promienia narzedzia dziata w przypadku prostej samo-
podtrzymujgco (modalnie), tzn. musicie cofng¢ jej wybor, gdy chcecie
wykonac¢ ruch bez korekgc;ji.

korekcja promienia na prawo od konturu
korekcja promienia na lewo od konturu

korekcja promienia wyt.

I:‘ korekcja promienia pozostaje jak nastawiono wczesniej

Posuw F, zwany réwniez posuwem obrébkowym, podaje predkosc,

z ktorg poruszajq sie osie podczas obrébki. Posuw obrébkowy jest
wprowadzany w mm/min, mm/obr albo mm/zab. W przypadku cykli
frezowania posuw jest automatycznie przeliczany zaréwno przy zmia-
nie z mm/min na mm/obr jak tez w kierunku odwrotnym.
Wprowadzenie posuwu w mm/zab jest mozliwe tylko przy frezowaniu

i gwarantuje, ze kazda krawedz tnaca frezu skrawa w mozliwie najlep-
szych warunkach. Posuw na zab odpowiada drodze liniowej, ktérg
przebywa frez w czasie skrawania przez zab.

W przypadku cykli frezowania i toczenia posuw przy obrébce zgrubne;j
odnosi sie do punktu srodkowego frezu wzgl. ostrza. Réwniez przy
obrobce wykanczajacej, za wyjatkiem konturow z zakrzywieniami
wewnetrznymi, gdzie posuw odnosi sie do punktu styku miedzy na-
rzedziem i obrabianym przedmiotem.

Maksymalna predkos$¢ posuwu jest ustalona poprzez dane maszyno-
we.

Przestrzegajcie do niniejszego danych producenta maszyny.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona S podaje liczbe obrotéw wrzeciona na
minute (obr/min) i jest programowana razem z narzedziem. Podanie
predkosci obrotowej odnosi sie przy obrobce tokarskiej i przy wierce-
niu wspotsrodkowym do wrzeciona gtéwnego (S1) wzgl. wrzeciona
przeciwlegtego (S3) a przy obrébce wiertarskiej i frezarskiej - do wrze-
ciona narzedziowego (S2).

Start wrzeciona nastepuje bezposrednio po wprowadzeniu narzedzia
do pozycji roboczej, zatrzymanie wrzeciona przy zresetowaniu, za-
konhczeniu programu albo zmianie narzedzia. Kierunek obrotow wrze-
ciona jest dla kazdego narzedzia ustalony na liscie narzedzi.

Alternatywnie do predkosci obrotowej wrzeciona mozecie réwniez
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V (predkosé skrawania)

Obrébka

programowac predkos¢ skrawania. W przypadku cykli frezarskich
predkos¢ obrotowa wrzeciona jest automatycznie przeliczana na
predkos¢ skrawania i odwrotnie.

Predkos¢ skrawania V jest predkoscig obrotowg (m/min) i jest alterna-
tywnie do predkosci obrotowej wrzeciona programowana razem

z narzedziem. Predkos¢ skrawania odnosi sie przy obrébce tokarskiej
i przy wierceniu wspotsrodkowym do wrzeciona gtéwnego (V1) wzgl.
przeciwlegtego (V3) i odpowiada tutaj predkosci obwodowej obrabia-
nego przedmiotu w tym miejscu, ktdre jest wtasnie obrabiane.

Przy obrébce tokarskiej i frezarskiej predkos¢ skrawania odnosi sie do
wrzeciona narzedziowego (V2) i odpowiada predkosci obwodowej,

z ktéra krawedz tnagca narzedzia obrabia obrabiany przedmiot.

Przy wykonywaniu niektorych cykli mozecie wybiera¢ miedzy obrobka
zgrubna, dokfadng i kompletng. W przypadku okreslonych cykli frezo-
wania jest rowniez mozliwa obrobka wykanczajaca obrzeza albo dna.

o W obrébka zgrubna

Jedno lub wielokrotna obrébka z dosuwem na gtebokosé
o VW obrobka wykanczajaca

Obrobka jednokrotna

e VW Brzed QObrobka wykanczajgca obrzeza

Jest poddawane obrdbce wykanczajgcej tylko obrzeze obiektu
e Vw¥ Dno Obrdbka wykanczajgca dna

Jest poddawane obrébce wykanczajacej tylko dno obiektu

. VWY Obrébka kompletna
Obrobka zgrubna i doktadna jednym narzedziem w jednym kroku
obrébki
Jezeli chcecie przy pomocy dwoch réznych narzedzi prowadzi¢ ob-
rébke zgrubng i wykanczajaca, musicie dwa razy wywotaé cykl obréb-
ki (1. blok = obrdobka zgrubna, 2. blok = obrébka wykanczajaca). Za-
programowane parametry pozostaja przy drugim wywotaniu zachowa-
ne.
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» Ustawcie kursor w planie pracy na wierszu, za ktérym ma zosta¢
J‘ wstawiony nowy blok programu.
Prosta | |__ Rozne | > Poprzez przyciski programowane wybierzcie pozadang funkcje
krag == (patrz ponizszy punkt).

Jest wyswietlana przynalezna maska parametrow.

» Wprowadzcie wartosci poszczegolnych parametrow.

@ > Nacisnijcie przycisk ,Help”, gdy chcecie wyswietli¢ obraz pomocy,
HELP ktory objasnia poszczegdlne parametry.
Nk > Nacisnijcie przycisk programowany ,Narzedzia”, gdy dla parame-
tru ,T” chcecie wybra¢ narzedzie z listy narzedzi.
-
» Ustawcie kursor na narzedziu, ktdrego chcecie uzy¢ przy obrébce.
-i-
Do » Nacisnijcie przycisk programowany ,Do programu”.
programu
Wybrane narzedzie jest przejmowane do maski parametrow.
V4 > Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Przejecie

Warto$ci sg zapisywane a maska parametréw jest zamykana. Jest
wyswietlany plan pracy, nowo sporzgdzony blok programu jest zazna-
czany.
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4.3.4 Zmiana blokéw programu

Parametry w zaprogramowanych blokach ShopTurn mozecie p6zniej

G zoptymalizowac albo dopasowac do nowej sytuacji, np. gdy chcecie
zwiekszy¢ posuw albo przesunac pozycje. Mozecie przy tym wszyst-
kie parametry we wszystkich blokach programu zmienia¢ bezposred-
nio w odnosnej masce parametrow.

Pro- > Naciénijcie przycisk programowany ,Program”.

gram
Jest wyswietlany przeglad katalogow.

» Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie otworzy¢ program.

> _<,> > Naci$nijcie przycisk ,Kursor w prawo” albo ,Input”.
-albo- [ INPUT

Sa teraz wyswietlane wszystkie programy w tym katalogu.

» Woybierzcie program, ktéry chcecie zmienié.

> _<,> » Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo” albo ,Input”.
-albo- [LINPUT

Jest wyswietlany plan pracy programu.

» Ustawcie kursor w planie pracy na pozagdanym bloku programu.

> » Naci$nijcie przycisk ,Kursor w prawo”.

Jest wyswietlana maska parametréw wybranego bloku programu.

» Wprowadzcie zmiany.

< > Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie” albo przycisk ,Kur-

Przejecie | _oipo- sor w lewo”.

Zmiany sg przejmowane do programul.
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4.3.5 Edytor programéw

Jezeli chcecie zmienic kolejno$¢ blokéw programu w ramach progra-
mu, skasowac bloki albo skopiowac z jednego programu do drugiego,
korzystajcie z edytora programow.

E W edytorze programoéw macie do dyspozycji nastepujace funkcije:

Zaznaczenie

Mozecie zaznaczyé réwnoczesnie wiele blokéw programu, aby je
pdzniej np. wycigc i skopiowac.

Kopiowanie/wstawienie

Mozecie kopiowac i wstawiaé bloki w ramach programu albo mie-
dzy réznymi programami.

Wyciecie

Bloki programu mozecie wycinac a przez to kasowac. Bloki pro-
graméw pozostajg jednak w schowku, tak ze mozecie wstawié
bloki w innym miejscu.

Znajdz

W programie mozecie szukaé¢ wedtug numeréw blokéw albo do-
wolnego ciggu znakow

Zmiana nazwy

W edytorze programow mozecie zmieni¢ nazwe konturu, np. gdy-
Scie przedtem kontur skopiowali.

Numerowanie

Gdy nowy albo skopiowany blok programu wstawicie miedzy dwa
istniejace bloki, wéwczas ShopTurn automatycznie nadaje nowy
numer bloku. Ten numer bloku moze by¢ wyzszy od numeru ko-
lejnego bloku. Przy pomocy funkcji ,Numerowanie” mozecie po-
nownie narastajgco ponumerowac bloki programu.
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=4 Otwarcie edytora pro-

Zaznaczenie bloku pro-
gramu

Zazna-
czenie

Skopiowanie bloku pro-
gramu

Kopiowanie

Wyciecie bloku progra-
mu

Wy-
ciecie

Wstawienie bloku pro-
gramu

Wstaw

» Wybierzcie program.

» Nacisnijcie przycisk ,Przedtuzenie”.

Na pionowym pasku przyciskow programowanych sg wyswietlane
przyciski programowane edytora programow.

> Ustawcie kursor w planie pracy na pierwszym albo ostatnim bloku,
ktéry chececie zaznaczyc€.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Zaznaczenie”.

» Woybierzcie przyciskami kursora wszystkie dalsze bloki programu,
ktére chcecie zaznaczyc.

Bloki programu sg zaznaczone.

» Zaznaczcie pozgdany blok lub bloki programu w planie pracy.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Kopiowanie”.

Bloki programu sg kopiowane do schowka.

» Zaznaczcie pozgdany blok lub bloki programu w planie pracy.

> Naciénijcie 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.

> Naciénijcie przycisk programowany ,Wstaw”.

Bloki programu sg wstawianie do planu pracy programu.

4-142

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03



n 06.03 Sporzadzenie programu ShopTurn n
4.3 Program ShopTurn

Szukanie
Znajdz > Naciénijcie przycisk programowany ,Znajdz”.
>
» Wprowadzcie numer bloku albo tekst.
» Woybierzcie, czy szukanie ma sie rozpoczg¢ od poczatku progra-
mu czy od pozycji kursora.

Tl > Nacisnijcie przycisk programowany ,Znajdz”.
ShopTurn przeszukuje program. Znalezione pojecie jest zaznaczane
kursorem.

Znajdz > Nacisnijcie przycisk programowany ,Znajdz nastepny”, jezel

nastepny chcecie kontynuowaé poszukiwanie.

Zmiana nazwy konturu » Ustawcie kursor w planie pracy na konturze.

Zmiana » Nacisnijcie przycisk programowany ,Zmiana nazwy”.

nazwy
» Wprowadzcie nowg hazwe konturu.

ok N > Naciénijcie przycisk programowany ,OK”.

Nazwa konturu jest zmieniana i wyswietlana w planie pracy.

Numerowanie blokow
programu

Nowe » Nacisnijcie przycisk programowany ,Nowe numerowanie”.
numerow.

Bloki programu sg numerowane narastajaco.

Zamkniecie edytora pro-
gramoéw

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Powrét”, aby zamknaé edytor

ST programow.
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Podanie liczby sztuk

Przejecie _

Bez
konca

Jezeli chcecie wykonaé okreslong liczbe sztuk obrabianych przedmio-
téw, mozecie na kohcu programu wprowadzi¢ pozadang liczbe sztuk.
Przy starcie programu jego wykonywanie jest automatycznie tyle razy
powtarzane, ile podaliscie.

Jezeli Wasza maszyna dysponuje podajnikiem pretéw, mozecie na
poczatku programu zaprogramowac¢ zatadowanie obrabianego
przedmiotu a nastepnie wtasciwg obrdbke. Na zakorczenie obcinacie
jeszcze gotowy obrobiony przedmiot i wprowadzacie na zakonczenie
programu pozadang liczbe sztuk.

W ten sposob obrébka moze nastepowac w petni automatycznie.

» Otworzcie blok ,Koniec programu”, gdy chcecie obrobi¢ wiecej niz
jeden przedmiot.

» WoprowadZzcie liczbe przedmiotéw, ktére chcecie obrobic.
> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Gdy p6zniej uruchomicie program, wykonanie programu jest powta-

rzane tyle razy, ile podaliscie.

Jezeli chcecie powtarza¢ wykonywanie programu bez ograniczenia,
nacisnijcie przycisk programowany ,Bez konca”.
Przy pomocy ,Reset” mozecie wowczas przerwaé przebieg programu.
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B 06.03 Funkcje ShopTurn B
5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze

5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze

Gdy chcecie przeprowadzi¢ zwykte, tzn. prostoliniowe albo kotowe
ruchy po torze albo takg obrébke, bez definiowania kompletnego kon-
turu, uzywaijcie funkcji ,Prosta” albo ,Okrag”.

Przy programowaniu prostej obrébki postepujcie wedtug
nastepujacego schematu:

o ustali¢ narzedzie i predko$¢ obrotowg wrzeciona

e wybrac ptaszczyzne obrobki

e zaprogramowac obrobke

e ewent. zaprogramowac dalsze operacje obrébkowe

Macie do dyspozycji nastepujace mozliwosci obrdobki:
e prosta

e okrag o znanym punkcie srodkowym

e okragg o znanym promieniu

e prosta ze wspétrzednymi biegunowymi

e okrag ze wspotrzednymi biegunowymi

Gdy chcecie zaprogramowac prostg albo okrag ze wspotrzednymi
biegunowymi, musicie przedtem zdefiniowa¢ biegun.

Ostroznie

Gdy wprowadzicie narzedzie po prostoliniowym albo kotowym torze
do obszaru wycofania zdefiniowanego w nagtéwku programu, powin-
niscie rowniez je wyprowadzi¢. W przeciwnym przypadku

w wyniku ruchow postepowych zaprogramowanego nastepnie cyklu
ShopTurn moze dojs¢ do kolizji.

5.1.1 Wybor narzedzia i ptaszczyzny obrébki

Zanim zaprogramujecie prostg albo okrag, musicie wybra¢ narzedzie,
wrzeciono jak tez predkosé obrotowg wrzeciona.

Gdy programujecie kolejno proste albo kotowe ruchy, nastawy narze-
dzia, wrzeciona, predkos¢ obrotowa wrzeciona i ptaszczyzna obrébki
pozostajg aktywne tak dtugo, az je zmienicie.

Gdy wybrang ptaszczyzne obrébki pdzniej zmienicie, wspétrzedne
zaprogramowanego ruchu po torze automatycznie dopasujg sie do
nowej ptaszczyzny obrébki. Tylko w przypadku prostej (prostokatna,
nie biegunowa), pierwotnie zaprogramowane wspétrzedne pozostaja.
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06.03
5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze B

Prosta

krag Narzedzie>

Narzedzia

Do

programu

&1 $)

Blad! Nieprawidlowe Iacze.
Przejecie

» Naci$nijcie przyciski programowane ,Prosta okrag” i ,Narzedzie”.

» W polu parametréw , T” wprowadzcie narzedzie.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Narzedzia”, aby wybra¢ na-
rzedzie z listy narzedzi.

-i-

» Ustawcie kursor na narzedziu, ktére chcecie wybraé dla obrébki.

-i-

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Do programu”.

Narzedzie jest przejmowane do pola parametrow , T".

» W przypadku narzedzi o wielu ostrzach wybierzcie numer ostrza
D.

» W lewym polu wprowadzania parametru ,wrzeciono” wybierzcie
wrzeciono gtéwne (S1), wrzeciono narzedziowe (S2) albo wrze-
ciono przeciwlegte (S3).

» W prawym polu wprowadzania wprowadzcie predko$¢ obrotowg
wrzeciona wzgl predko$¢ skrawania.

» Dokonajcie wyboru miedzy ptaszczyznami obrébki toczenie, czo-
to/czoto C, pobocznica/pobocznica C, czoto Y albo pobocznica Y.

» WprowadZzcie srednice walca, gdy wybraliscie ptaszczyzne obrob-
ki pobocznica/pobocznica C.

-albo-

» Wprowadzcie kat pozycjonowania dla obszaru obrébki CP, gdy
wybraliscie ptaszczyzne obrébki czoto Y.

-albo-

» Wprowadzcie punkt odniesienia CO, gdy wybraliScie ptaszczyzne
obrobki pobocznica Y.

» Dokonajcie wyboru, czy wrzeciono ma zostaé zaci$niete czy
zwolnione badz czy nie ma nastgpi¢ zadna zmiana (puste pole
wprowadzania).

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Wartosci sg zapisywane a maska parametréw jest zamykana. Jest
wyswietlany plan pracy, nowo sporzgdzony blok programu jest zazna-
czany.
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B 06.03 Funkcje ShopTurn B
5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze

5.1.2 Prosta

[3
=7

Korekcja promienia

o Prosta
J okrag

Prosta >

Przesuw
szybki

Jezeli chcecie zaprogramowac prostg we wspotrzednych prostokat-
nych, uzyjcie funkcji ,prosta”.

Narzedzie porusza sie po prostej z zaprogramowanym posuwem albo
posuwem szybkim od aktualnej pozycji do zaprogramowanej pozycji
koncowe;.

Do wyboru mozna prowadzi¢ prostg z korekcjg promienia. Korekcja
promienia dziata samopodtrzymujgco (modalnie), tzn. musicie cofngé
korekcje promienia, gdy chcecie wykonywacé ruch bez niej. W kazdym
razie w przypadku wielu kolejnych prostych z korekcjg promienia mo-
zecie wybraé korekcje tylko w pierwszym bloku.

W przypadku pierwszej prostej z korekcjg promienia narzedzie poru-
sza sie w punkcie poczatkowym bez a w punkcie koncowym

z korekcjg promienia. Oznacza to, ze przy zaprogramowanym torze
prostopadtym zostanie wykonana linia skosna. Dopiero przy drugiej
zaprogramowanej prostej z korekcjg promienia korekcja ta dziata na
catej drodze ruchu. Odwrotne zjawisko wystepuje, gdy korekcja pro-
mienia zostanie wytgczona.

Zaprogramowany

Zaprogramowany [ tor
tor

Droga ruchu Droga ruchu

Pierwsza prosta z korekcjg promienia Pierwsza prosta z cofnietg korekcjq pro-
mienia

Jezeli chcecie unikna¢ drogi ruchu odbiegajacej od zaprogramowane-
go toru, mozecie pierwsza prostg z wybrang wzgl. cofnietg korekcjg
promienia zaprogramowac poza obrabianym przedmiotem. Zapro-
gramowanie bez podania wspotrzednych jest niemozliwe.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Prosta okrag” i ,Prosta”.

» Naciénijcie przycisk programowany ,Przesuw szybki”, jezeli chce-
cie wykonacé ruch przesuwem szybkim a nie z zaprogramowanym
posuwem obrébkowym.
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Funkcje ShopTurn

5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze

Parametr Opis Jednos-
tka
X Pozycja docelowa w kierunku X (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

z Pozycja docelowa w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

Y Pozycja docelowa w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

C1 Pozycja docelowa osi C wrzeciona gtéwnego (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

c3 Pozycja docelowa osi C wrzeciona przeciwlegtego (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

23 Pozycja docelowa osi dodatkowej (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

F Posuw obrobkowy mm/obr
mm/min
mm/zab

Korekcja pro- | Podanie, na ktérej stronie konturu w kierunku ruchu narzedzie prowadzi obrébke:

miena Korekcja promienia na prawo od konturu

Korekcja promienia na lewo od konturu
Korekcja promienia wyt.
I:I Ostatnie zaprogramowane nastawienie korekcji promienia jest przejmowane.

5.1.3 Okrag o znanym punkcie srodkowym

B L

[

Jezeli chcecie zaprogramowac okrag albo tuk kota o znanym punkcie
srodkowym we wspétrzednych prostokatnych, uzyjcie funkcji ,Okrag

punkt srodkowy”.

Narzedzie wykonuje ruch po torze kolowym z posuwem obrébkowym
od aktualnej pozycji do zaprogramowanej pozycji docelowej. Shop-
Turn oblicza promien okregu/tuku kota przy pomocy wprowadzonych

parametréw interpolacji | i K.

Prosta Pkt. $rodk. » Nacisnijcie przyciski programowane ,Prosta okrag” i ,Punkt srod-
okrag okregu > kowy okregu”.
Parametr Opis Jednos-
tka
Kierunek obro-| Kierunek obrotu, w ktérym nastepuje ruch od punktu poczatkowego do punktu kon-
tu cowego na okregu
kierunek obrotu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (w prawo)
kierunek obrotu przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (w lewo)
Ptaszczyzna obrobki czoto/czoto C:
X Pozycja docelowa w kierunku X (abs albo ink) mm
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Funkcje ShopTurn B
5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

Y Pozycja docelowa w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

' Odstep miedzy punktami poczatkowym i srodkowym okregu w kierunku X (ink) mm
Znak liczby jest uwzgledniany.

J Odstep miedzy punktami poczatkowym i sSrodkowym okregu w kierunku Y (ink) mm
Znak liczby jest uwzgledniany.
Ptaszczyzna obrébki pobocznica/pobocznica C:

Y Pozycja docelowa w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

z Pozycja docelowa w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

J Odstep miedzy punktami poczatkowym i Srodkowym okregu w kierunku Y (ink) mm
Znak liczby jest uwzgledniany.

K Odstep miedzy punktami poczatkowym i srodkowym okregu w kierunku Z (ink) mm
Znak liczby jest uwzgledniany.
Ptaszczyzna obrobki czoto Y:

X Pozycja docelowa w kierunku X (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

Y Pozycja docelowa w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

| Odstep miedzy punktami poczatkowym i Srodkowym okregu w kierunku X (ink) mm
Znak liczby jest uwzgledniany.

J Odstep miedzy punktami poczatkowym i srodkowym okregu w kierunku Y (ink) mm
Znak liczby jest uwzgledniany.
Ptaszczyzna obrobki pobocznica Y:

Y Pozycja docelowa w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

z Pozycja docelowa w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

J Odstep miedzy punktami poczatkowym i Srodkowym okregu w kierunku Y (ink) mm
Znak liczby jest uwzgledniany.

K Odstep miedzy punktami poczatkowym i Srodkowym okregu w kierunku Z (ink) mm
Znak liczby jest uwzgledniany
Ptaszczyzna obrébki toczenie:

X Pozycja docelowa & w kierunku X (abs) albo pozycja docelowa w kierunku X (ink) | mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

V4 Pozycja docelowa w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

I Odstep miedzy punktami poczatkowym i Srodkowym okregu w kierunku X (ink) mm
Znak liczby jest uwzgledniany.

K Odstep miedzy punktami poczatkowym i srodkowym okregu w kierunku Z (ink) mm
Znak liczby jest uwzgledniany.

F Posuw obrébkowy mm/obr
mm/min
mm/zab
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Funkcje ShopTurn

06.03
5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze B

5.1.4 Okrag o znanym promieniu

[3
=7

ﬂ Prosta
okrag

Okreg
promien >

Gdy chcecie zaprogramowac okrag albo tuk kota o znanym promieniu
we wspoitrzednych prostokatnych, uzyjcie funkcji ,Okrag promien”.

Narzedzie wykonuje ruch po tuku kota o zaprogramowanym promieniu
z posuwem obrébkowym od aktualnej pozycji do zaprogramowane;
pozycji docelowej. ShopTurn oblicza w tym celu pozycje punktu $rod-
kowego okregu.

Mozecie wybrac, czy chcecie wykonac¢ ruch po tuku kota zgodnie

z ruchem wskazéwek zegara czy w kierunku przeciwnym. Niezaleznie
od kierunku obrotu sg kazdorazowo 2 mozliwosci dotarcia od aktual-
nej pozycji tukiem o podanym promieniu do pozycji docelowej. Wybor
pozadanego tuku kota nastepuje przez ujemny albo dodatni znak
promienia.

Cel

+ Kat rozwarcia do 180°: +

Start  Kat rozwarcia powyzej 180°: -

tuki kofa o réznych katach rozwarcia

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Prosta okrag” i ,Okrag pro-
mien”.

Parametr

[

Opis Jednos-
tka

Kierunek obro-
tu

Kierunek obrotu, w ktérym nastepuje ruch od punktu poczatkowego do punktu konh-
cowego na okregu

Kierunek obrotu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (w prawo)

Kierunek obrotu przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (w lewo)

Ptaszczyzna obrébki czoto/czoto C:

Pozycja docelowa w kierunku X (abs albo ink) mm

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

Pozycja docelowa w kierunku Y (abs albo ink) mm

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

Ptaszczyzna obrébki pobocznica/pobocznica C:

Pozycja docelowa w kierunku Y (abs albo ink) mm

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

Pozycja docelowa w kierunku Z (abs albo ink) mm

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
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B 06.03 Funkcje ShopTumn B
5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze

Ptaszczyzna obrébki czoto Y:

X Pozycja docelowa w kierunku X (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Y Pozycja docelowa w kierunku Y (abs albo ink) mm

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Ptaszczyzna obrobki pobocznica Y:

Y Pozycja docelowa w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
z Pozycja docelowa w kierunku Z (abs albo ink) mm

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

Ptaszczyzna obrébki toczenie:

X Pozycja docelowa & w kierunku X (abs) albo w kierunku X (ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Z Pozycja docelowa w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
R Promien tuku kota mm
Znak liczby okresla, ktory tuk kota zostanie wykonany.
F Posuw obrobkowy mm/obr
mm/min
mm/zab
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Funkcje ShopTurn 06.03 B
5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze

5.1.5 Wspobirzedne biegunowe

Jezeli obrabiany przedmiot jest zwymiarowany od punktu centralnego
(bieguna) z podawaniem promienia i kata, mozecie te wymiary ko-
rzystnie zaprogramowac we wspotrzednych biegunowych.

Przed zaprogramowaniem prostej albo okregu we wspétrzednych

biegunowych musicie zdefiniowac biegun, tzn. punkt odniesienia
ukfadu wspotrzednych biegunowych.

s & Prosta Biegunowo » Nacisnijcie przyciski programowane ,Prosta okrag”, ,Biegunowo”
-" okrag > i ,Biegun”.

Biegun >

Parametr Opis Jednos-

Ptaszczyzna obrébki czoto/czoto C:

X Pozycja X bieguna (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Y Pozycja Y bieguna (abs albo ink) mm

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Ptaszczyzna obrébki pobocznica/pobocznica C:

Y Pozycja Y bieguna (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
z Pozycja Z bieguna (abs albo ink) mm

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Ptaszczyzna obrobki czoto Y:

X Pozycja X bieguna (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Y Pozycja Y bieguna (abs oder ink) mm

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Ptaszczyzna obroébki pobocznica Y:

Y Pozycja Y bieguna (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
z Pozycja Z bieguna (abs albo ink) mm

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Ptaszczyzna obrobki toczenie:

X Pozycja X bieguna & (abs) albo pozycja X bieguna (ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
4 Pozycja Z bieguna (abs albo ink) mm

Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
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Funkcje ShopTurn B
5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze

5.1.6 Prosta biegunowo
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Korekcja promienia

Jezeli chcecie zaprogramowac prosta we wspotrzednych bieguno-
wych, uzyjcie funkcji ,Prosta biegunowo”.

Prosta w uktadzie wspdtrzednych biegunowych jest okreslana przez
diugosc¢ L i kat o.. Kat odnosi sie zaleznie od wybranej ptaszczyzny
obrébki do innej osi. Rdwniez kierunek, w ktérym wskazuje kat dodat-
ni, zalezy od ptaszczyzny obrdbki.

Ptaszczyzna obrébki Toczenie |Czoto Pobocz-
nica

Kat odniesienia dla kata 4 X Y

Kat dodatni w kierunku osi X Y 4

Narzedzie porusza sie po prostej posuwem obrébkowym albo prze-
suwem szybkim od aktualnej pozycji do zaprogramowanego punktu
kohAcowego.

1. prostg we wspotrzednych biegunowych po podaniu bieguna musi-
cie zaprogramowac w wymiarze absolutnym. Wszystkie dalsze proste
albo tuki kota mozecie réwniez podawa¢ w wymiarze przyrostowym.

Do wyboru mozna prowadzi¢ prostg z korekcjg promienia. Korekcja
promienia dziata samopodtrzymujgco (modalnie), tzn. musicie cofngé
korekcje promienia, gdy chcecie wykonywac ruch bez niej. W kazdym
razie w przypadku wielu kolejnych prostych z korekcjg promienia mo-
zecie wybraé korekcje tylko w pierwszym bloku.

W przypadku pierwszej prostej z korekcjg promienia narzedzie poru-
sza sie w punkcie poczatkowym bez a w punkcie koncowym

z korekcjg promienia. Oznacza to, ze przy zaprogramowanym torze
prostopadtym zostanie wykonana linia skosna. Dopiero przy drugiej
zaprogramowanej prostej z korekcjg promienia korekcja ta dziata na
catej drodze ruchu. Odwrotne zjawisko wystepuje, gdy korekcja pro-
mienia zostanie wytaczona.

Zaprogramowany

Zaprogramowany [ tor
tor

Droga ruchu Droga ruchu

Pierwsza prosta z korekcjg promienia Pierwsza prosta z cofnietym wyborem
korekcji promienia
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Funkcje ShopTurn 06.03 B
5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze

Jezeli chcecie unikna¢ drogi ruchu odbiegajacej od zaprogramowane-
go toru, mozecie pierwsza prostg z wybrang wzgl. cofnietg korekcjg
promienia zaprogramowac poza obrabianym przedmiotem. Zapro-
gramowanie bez podania wspotrzednych jest niemozliwe.

ﬂ Prosta . [Biegunowo » Nacisnijcie przyciski programowane "Prosta okrag", "Biegunowo" i

okrag > "Prosta biegunowo".
Prosta
biegun. >
Przesuw » Nacisnijcie przycisk programowany ,Przesuw szybki”, jezeli chce-
szybki

cie wykonacé ruch przesuwem szybkim a nie zaprogramowanym
posuwem obrébkowym.

Parametr Opis Jednos-

Odstep miedzy biegunem i punktem koncowym prostej mm
o Kat biegunowy (abs albo ink) Grad
Znak liczby okresla kierunek.
F Posuw obrobkowy mm/obr
mm/min
mm/zab

Korekcja pro- | Podanie, na ktérej stronie konturu w kierunku ruchu narzedzie prowadzi obrébke:
mienia

Korekcja promienia na prawo od konturu
Korekcja promienia na lewo od konturu

Korekcja promienia wyt.

I:' Ostatnie zaprogramowane nastawienie korekcji promienia jest przejmowane.
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B 06.03 Funkcje ShopTurn B
5.1 Programowanie prostych albo kotowych ruchéw po torze

5.1.7 Okrag biegunowo

Jezeli chcecie zaprogramowac okrag albo tuk kota we wspétrzednych
biegunowych, uzyjcie funkcji ,Okrag biegunowo”.

Okrag w ukfadzie wspétrzednych biegunowych jest okreslany przez
kat o.. Kat odnosi sie zaleznie od wybranej ptaszczyzny obrébki do
innej osi. Réwniez kierunek, w ktérym wskazuje kat dodatni, zalezy od
ptaszczyzny obrobki.

[3
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Ptaszczyzna obrébki Toczenie |Czoto Pobocz-
nica

Os odniesienia dla kata 4 X Y

Kat dodatni w kierunku osi X Y 4

Narzedzie wykonuje ruch po torze kolowym z posuwem obrébkowym

od aktualnej pozycji do zaprogramowanego punktu koncowego (kat).

Promien wynika przy tym z odstepu miedzy aktualng pozycja

i zdefiniowanym biegunem. (Punkty poczatkowy i koncowy na okregu
sg w takiej samej odlegtosci od bieguna.)

1. tuk kota we wspotrzednych biegunowych po podaniu bieguna musi-
cie zaprogramowac w wymiarze absolutnym. Wszystkie dalsze proste
albo tuki kota mozecie réwniez podawa¢ w wymiarze przyrostowym.

o Prosta | » Naciénijcie przyciski programowane ,Prosta okrag”, ,Biegunowo”
J ki Biegunowo . . ”
okrag i ,Okrag biegunowo”.
Okrag
biegunowo

Parametr Opis Jednost-
ka

Kierunek obro-| Kierunek obrotu, w ktérym nastepuje ruch od punktu poczatkowego do punktu kon-
tu cowego na okregu

Kierunek obrotu zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (w prawo)

Kierunek obrotu przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (w lewo)

o Kat biegunowy (abs albo ink) stopien
Znak liczby okresla kierunek.
F Posuw obrobkowy mm/obr
mm/min
mm/zab
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Funkcje ShopTurn
5.2 Wiercenie

5.2 Wiercenie
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Zacisniecie wrzeciona

Jezeli chcecie programowac rézne otwory na powierzchni czotowej
albo pobocznicowej, uzywaijcie funkcji wymienionych w niniejszym
punkcie.

W przypadku wiercenia programujcie poszczegoélne kroki robocze
w takiej kolejnosci, w jakiej sg one wymagane przy obrobce. Macie do
dyspozycji nastepujace funkcje technologiczne:

e wiercenie wspotsrodkowe

e gwint wspotsrodkowy

e nakietkowanie

e wiercenie

e rozwiercanie

e wiercenie gtebokie

e gwintowanie otworu

e frezowanie gwintu

Po cyklach technologicznych programujecie pozycje wzgl. wzory po-
Zycji.

Wszystkie bloki programu, ktére uczestniczg w procesie wiercenia, sg
w planie pracy ujete w nawiasy kwadratowe.

¥z 4 N35 Nakietkowanie a* T=WIERTLO_DO_NAK F0.5/min
L= {1 H4B Wiercenie @+ T=WIERTLO_CZOLO F0.2/obr
11 JN45 001: koto otworéw e Z0=0 X0=0 Y0=5 R30 N30 1

Przyktad: wiercenie

W przypadku wiercenia nie wspoétsrodkowego macie mozliwo$¢ zaci-
Sniecia wrzeciona, aby unikng¢ jego obrocenia.

Pamietajcie, ze zacisniecie przy obrobce w ptaszczyznach czoto/czoto
C i pobocznica/pobocznica C pozostaje aktywne tylko dla procesu
wiercenia. W przypadku obrébki w ptaszczyznach czoto

Y i pobocznica Y zaciskanie dziata natomiast modalnie, tzn. pozostaje
tak dtugo aktywne, az nastapi zmiana ptaszczyzny obrébki albo zo-
stanie cofniete w menu ,Prosta okrag“ > "Narzedzie".

Funkcja ,Zacisniecie wrzeciona” musi zosta¢ ustawiona przez produ-
centa maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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B 06.03 Funkcje ShopTurn B
5.2 Wiercenie

5.2.1 Wiercenie wspoétsrodkowo

Jezeli chcecie wykona¢ otwdr w centrum powierzchni czotowej, uzyj-
cie funkgciji ,Wiercenie wspoétsrodkowo”.

Mozecie wybrac, czy przy wierceniu bedziecie famac widry czy w celu
ich potamania bedziecie wyprowadzaé narzedzie z obrabianego
przedmiotu.

Podczas obrébki wiruje wrzeciono gtéwne wzgl. przeciwlegte.

Jako typ narzedzia mozecie stosowacé nie tylko wiertto albo n6z do
wiercen ale réwniez frez.
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Narzedzie porusza sie przy uwzglednieniu ptaszczyzny wycofania
i odstepu bezpieczenstwa przesuwem szybkim do zaprogramowanej
pozyciji.

tamanie wiéréw 1. Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F az do 1. gtebo-
kosci wiercenia.

2. W celu potamania wiéréw narzedzie cofa sie o wielko$¢ V2 i wierci
do nastepnej gtebokosci dosuwu, ktéra kazdorazowo moze byc¢
pomniejszana o wspoétczynnik DF.

3. Krok 2 jest tak dtugo powtarzany, az kohcowa gtebokos$¢ wiercenia
Z1 zostanie osiggnieta a czas przebywania DT uptynie.

4. Narzedzie powraca przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.

Usuniecie wiéréw 1. Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F az do 1. gtebo-

kosci wiercenia.

2. W celu potamania wiéréw narzedzie wysuwa sie przesuwem szyb-
kim z obrabianego przedmiotu na odstep bezpieczenstwa
i ponownie zagtebia sie na 1. gtebokos$¢ dosuwu pomniejszong
0 odstep wczesniejszego zatrzymania obliczony przez sterowanie.

3. Nastepnie nastepuje wiercenie do nastepnej gtebokosci dosuwu,
ktéra kazdorazowo moze by¢ pomniejszana o wspotczynnik DF,
i narzedzie jest ponownie wycofywane w celu usuniecia widréw.

4. Krok 3 jest tak dtugo powtarzany, az koncowa gtebokos¢ wiercenia
Z1 zostanie osiggnieta a czas przebywania DT uptynie.

5. Narzedzie powraca przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.

pracowac¢ z wirujgcym wrzecionem narzedziowym. Najpierw pod ,Pro-
sta okrag“ > "Narzedzie" podajcie pozadane narzedzie

i predko$¢ obrotowg wrzeciona narzedziowego (patrz punkt ,Wybor
narzedzia i ptaszczyzny obroébki). Nastepnie zaprogramuijcie funkcje
~Wiercenie wspotsrodkowo”.

E Gdy np. chcecie wierci¢ bardzo gtebokie otwory, mozecie dodatkowo

p V\-Iierce- Wiercenie > Nacisnijcie przyciski programowane ,Wiercenie” i ,Wiercenie
J nie wspotsr. > wspotsrodkowo”.
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Funkcje ShopTurn 06.03 B
5.2 Wiercenie

tamanie Usuwanie > Nacisnijcie przycisk programowany ,tamanie wiéréw” albo ,Usu-
wIiorow _a|bo_ wIiorow Wanie WiéréW”.

Parametr Opis Jednos-

T,D,F, S,V |[Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Chwyt Zagtebianie, az chwyt wiertta uzyska zaprogramowang warto$¢ Z1. Jest przy tym
uwzgledniany kat wpisany na liste narzedzi.
Wierzchotek | Zaglebianie, az wierzchotek wiertta uzyska zaprogramowang wartos¢ Z1.

20 Punkt odniesienia (abs) mm

Z1 Glebokos¢ zagtebiania w odniesieniu do Z0 dla wierzchotka albo chwytu wiertta mm
(abs albo ink)

D Dosuw maksymainy mm

DF Wielkos$¢ procentowa dla kazdego nastepnego dosuwu %

DF = 100: wielko$¢ dosuwu pozostaje taka sama
DF < 100: Wielko$¢ dosuwu jest zmniejszana w kierunku koncowej gtebokosci wier-
cenia

Przyktad: DF = 80

ostatni dosuw byt 4 mm;

4 x 80% = 3.2; nastepna wielko$¢ dosuwu bedzie 3.2 mm

3.2 x 80% = 2.56; nastepna wielko$¢ dosuwu bedzie 2.56 mm itd.
V1 Dosuw minimalny mm
Parametr V1 jest tylko wtedy, gdy zaprogramowano DF<100%.
Jezeli wielkos¢ dosuwu staje sie bardzo mata, mozna przy pomocy parametru V1
zaprogramowac¢ dosuw minimainy.
V1 < wielko$¢ dosuwu: dosuw z wielkoscig dosuwu
V1 > wielko$¢ dosuwu: dosuw z wartos$cig zaprogramowang pod V1

V2 Wielkos$¢ wycofania (tylko przy tamaniu wiéréw) mm
Wielkosé, o ktorg wiertto jest cofane przy tamaniu wioréw.
DT Czas przebywania, dla wyjscia ostrza z materiatu s
obrot
XD Przesuniecie srodka w kierunku X mm

Przesuniecie srodka moze np. zosta¢ uzyte, aby wykona¢ pasujacy otwor. Potrzeb-
ny jest n6z do wiercen (typ ,n6z do wiercen”) albo wiertto z ptytkami wymiennymi
(typ ,wiertto”). ,Normalne” wiertto nie nadaje sie.

Maksymalne przesuniecie srodka jest zapisane w danej maszynowe;j.
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Funkcje ShopTurn B
5.2 Wiercenie

5.2.2 Gwint wspoétsrodkowo
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Jezeli chcecie wykonaé gwint prawy albo lewy w centrum powierzchni
czotowej, uzyjcie punkcji ,Gwint wspotsrodkowo”.

Podczas obrébki obraca sie wrzeciono gtdwne wzgl. przeciwlegte.
Predkos¢ obrotowa wrzeciona mozecie zmieni¢ przy pomocy override

wrzeciona, override posuwu nie dziata.

Mozecie wybra¢, czy bedziecie wierci¢ w jednym kroku, famac¢ wiéry
albo wyjmowac narzedzie z obrabianego przedmiotu w celu usuniecia
wioréw.

Przy uwzglednieniu ptaszczyzny wycofania i odstepu bezpieczenstwa
narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do zaprogramowanej po-
ZyCji.

1 krok 1.

Usuniecie wiéréw 1.

tamanie wiérow 1.

Narzedzie wierci w kierunku osi wzdtuznej z zaprogramowang,
predkoscig obrotowg wrzeciona S wzgl. predkoscig skrawania
V do kohcowej gtebokosci wiercenia Z1.

. Kierunek obrotdw wrzeciona zmienia sie a narzedzie porusza sie

z zaprogramowang predkoscig obrotowg SR wzgl. predkoscig
skrawania VR na odstep bezpieczenstwa.
Narzedzie wierci w kierunku osi wzdtuznej z zaprogramowang,

predkoscig obrotowg wrzeciona S wzgl. predkoscig posuwu V do
1. gtebokosci dosuwu (maksymalna gtebokos¢ dosuwu D).

. W celu usunigcia wiérow narzedzie wychodzi z obrabianego

przedmiotu z predkoscig obrotowg wrzeciona SR wzgl. predkoscig
skrawania VR na odstep bezpieczenstwa.

Nastepnie z predkoscig obrotowag wrzeciona S wzgl. predkoscig
posuwu V narzedzie ponownie zagtebia sie na 1. gtebokos¢ dosu-
wu i wierci do nastepnej gtebokosci dosuwu.

Kroki 2 i 3 sg tak dlugo powtarzane, az zostanie uzyskana zapro-
gramowana kohcowa gtebokos¢ wiercenia Z1.

Kierunek obrotéw wrzeciona zmienia sie i narzedzie wychodzi

z predkoscig obrotowag SR wzgl. predkoscig skrawania VR na od-
step bezpieczenstwa.

Narzedzie wierci w kierunku osi wzdtuznej z zaprogramowang
predkoscig obrotowg wrzeciona S wzgl. predkoscig posuwu V do
1. gtebokosci dosuwu (maksymalna gtebokos$¢ dosuwu D).

. W celu potamania wiéréw narzedzie cofa sie o wielkos¢ wycofania

V2.

Nastepnie narzedzie wierci z predkoscig obrotowg wrzeciona

S wzgl. predkoscig posuwu V do nastepnej giebokosci dosuwu.
Kroki 2 i 3 sg tak dtugo powtarzane, az zostanie uzyskana zapro-
gramowana kohcowa gtebokosé wiercenia Z1.

Kierunek obrotéw wrzeciona zmienia sie i narzedzie wychodzi
z predkoscig obrotowg SR wzgl. predkoscig skrawania VR na od-
step bezpieczenstwa.
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5.2.3 Wiercenie i rozwiercanie
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Funkcje ShopTurn

5.2 Wiercenie

W danej maszynowej mogqg by¢ jeszcze dokonane przez producenta
maszyny okreslone nastawienia dla wspotsrodkowego gwintowania
otworu.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Wierce- | [Guint > Nacisnijcie przyciski programowane ,Wiercenie” i ,Gwintowanie
nie wspotsr. > wspotsrodkowo”.
Parametr Opis Jednos-
tka
T,D,S,V Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
P Skok gwintu mm/obr
Skok gwintu odpowiada zastosowanemu narzedziu. cal/obr
zwoj/ "
MODUL
1 krok Gwint jest wykonywany w jednym skrawie, bez przerywania.
Usuniecie W celu usuniecia wiéréw wiertto wychodzi z obrabianego przedmiotu.
wiorow
tamanie wi6- | W celu potamania wioréw wiertto cofa sie o wielko$¢ wycofania V2.
réw
20 Punkt odniesienia (abs) mm
21 Gtebokos$¢ gwintowania otworu w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
D Dosuw maksymalny (tylko przy usuwaniu i famaniu wioéréw) mm
V2 Wielkos$¢ wycofania (tylko przy tamaniu wiéréw) mm
Wielkos¢, o ktorg wiertto jest cofane przy tamaniu wioréw.
V2=automatycznie: wiertto cofa sie o jeden obrot.

Nakietkowanie

Wiercenie

Rozwiercanie

Gdy chcecie wykonywaé otwory na powierzchni czotowej albo po-
bocznicowej, uzywajcie funkcji ,Wiercenie” albo ,Rozwiercanie”.

Przy uwzglednieniu ptaszczyzny wycofania i odstepu bezpieczenstwa
narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do zaprogramowanej po-
ZyCji.

1.

2.

1.

Narzedzie zagtebia sie w obrabiany przedmiot z zaprogramowa-
nym posuwem F, az zostanie uzyskana gtebokos$¢ albo srednica.
Po uptywie czasu przebywania DT narzedzie wycofuje sie przesu-
wem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

Narzedzie zagtebia sie z zaprogramowanym posuwem

F w obrabiany przedmiot, az zostanie uzyskana gtebokosc¢ korico-
wa X1 wzgl. Z1.

Po uptywie czasu przebywania DT narzedzie wycofuje sie przesu-
wem szybkim na odstep bezpieczenstwa.

. Narzedzie zagtebia sie z zaprogramowanym posuwem

F w obrabiany przedmiot, az zostanie uzyskana gtebokos¢ kornco-
wa X1 wzgl. Z1.

Po uptywie czasu przebywania DT narzedzie wycofuje sie zapro-
gramowanym posuwem na odstep bezpieczenstwa.
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Funkcje ShopTurn
5.2 Wiercenie

Wierce- | [\viercenie > Nacisnijcie przyciski programowane ,Wiercenie” i ,Wiercenie roz-
J‘ nie rozwierc. > wiercanie”.
Nakietko- Wiercenie » Nacisnijcie przycisk programowany ,Nakietkowanie”, ,Wiercenie”
wanie . .
-albo- albo ,Rozwiercanie”.
Rozwier-
-albo- canie
Parametr Opis Jednos-
tka
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
FB Posuw wycofania (tylko w przypadku rozwiercania) mm/min
Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:
e czoto/czoto C — przéd
e czoto/czoto C — tyt
e pobocznica/pobocznica C — wewnetrzna
e pobocznica/pobocznica C — zewnetrzna
e czotoY — przdd (tylko gdy jest 0$ Y)
e czolo Y —tyt (tylko gdy jest 0 Y)
e pobocznica Y — wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e pobocznica Y — zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Srednica Zagtebianie, az $rednica narzedzia dojdzie do powierzchni obrabianego przedmiotu.
Jest przy tym uwzgledniany kat nawiertaka wpisany na liste narzedzi (tylko przy
nakietkowaniu).
Chwyt Zagtebianie, az chwyt wiertta osiggnie zaprogramowana gtebokos¢ 1. Jest przy tym
uwzgledniany kat wpisany na liste narzedzi (tylko przy wierceniu).
Wierzchotek | Zagtebianie, az wierzchotek wiertta osiagnie zaprogramowang gtebokosc¢ 1 (tylko
przy nakietkowaniu i wierceniu).
%) Srednica nakietkowania (tylko w przypadku centrowania — $rednica) mm
Z1 Gtebokos$¢ zanurzenia wierzchotka albo chwytu wiertta w odniesieniu do Z0 mm
(abs albo ink) — (tylko w przypadku czoto/czoto C i czoto Y)
X1 Glebokos$¢ zanurzenia wierzchotka albo chwytu wiertta w odniesieniu do X0 mm
(abs albo ink) — (tylko w przypadku pobocznica/pobocznica C i pobocznica Y)
DT Czas przebywania przed wycofaniem, w celu wyjscia ostrza z materiatu S
obr
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Funkcje ShopTurn 06.03 B
5.2 Wiercenie

5.2.4 Wiercenie otworéw giebokich

Jezeli chcecie wykonywac gtebokie otwory z wieloma krokami dosuwu
na powierzchni czotowej albo pobocznicowej, uzywaijcie funkcji ,Gte-
bokie wiercenie”.

Mozecie wybrac, czy przy wierceniu bedziecie tamac wiory czy w celu
ich potamania bedziecie wyprowadzaé narzedzie z obrabianego
przedmiotu.

Przy uwzglednieniu ptaszczyzny wycofania i odstepu bezpieczenstwa

narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do zaprogramowanej po-

ZyCji.

tamanie wiéréw 1. Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F az do 1. gtebo-

kosci wiercenia.

2. W celu potamania wioréw narzedzie cofa sie o wielko$¢ V2 i wierci
do nastepnej gtebokosci dosuwu.

3. Krok 2 jest tak diugo powtarzany, az koricowa gtebokos¢ wiercenia
Z1 zostanie osiggnieta a czas przebywania DT uptynie.

4. Narzedzie powraca przesuwem szybkim na odstep bezpieczenh-
stwa.

Usuwanie wioréow 1. Narzedzie wierci z zaprogramowanym posuwem F az do 1. gtebo-
kosci wiercenia.

2. W celu usuniecia wioréw narzedzie wychodzi z obrabianego
przedmiotu przesuwem szybkim na odstep bezpieczenstwa
i ponownie zagtebia sie na 1. gtebokos¢ dosuwu, pomniejszong
0 odstep wczesniejszego zatrzymania V3.

3. Nastepnie nastepuje wiercenie do nastepnej gtebokosci dosuwu
i narzedzie jest ponownie cofane.

4. Krok 3 jest tak dtugo powtarzany, az zaprogramowana kohcowa
gtebokos¢ wiercenia Z1 zostanie osiggnieta i uptynie czas przeby-
wania DT.

5. Narzedzie powraca przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.

Y

Nacisnijcie przyciski programowane ,Wiercenie” i ,Gtebokie wier-

o Wierce- | | Gigbokie
J B nie wierc. > cenie”.
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5.2 Wiercenie

Parametr Opis Jednos-
tka

T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:

e (Czoto/czoto C — przéd

e Czoto/czoto C — tyt

e Pobocznical/pobocznica C — wewnetrzna

e Pobocznica/pobocznica C — zewnetrzna

e CzoloY — przdd (tylko gdy jest 0 Y)

e Czolo Y — tyt (tylko gdy jest 0$ Y)

e Pobocznica Y — wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y — zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)

n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.

Usuniecie W celu usuniecia wiéréw wiertto wychodzi z obrabianego przedmiotu.

wiorow

tamanie wi6- | W celu potamania wiéréw wiertto wycofuje sie o wielko$¢ wycofania V2.

réw

Chwyt Zagtebianie, az chwyt wiertta osiggnie zaprogramowana gtebokos¢ 1.

Jest przy tym uwzgledniany kat wpisany na liste narzedzi.

Wierzchotek | Zagtebianie, az wierzchotek wiertta osiagnie zaprogramowang gtebokosc 1.

21 Gtebokosé zanurzenia wierzchotka albo chwytu wiertta w odniesieniu do Z0 mm
(abs albo ink) — (tylko w przypadku czoto/czoto C i czoto Y)

X1 Gtebokos¢ zanurzenia wierzchotka albo chwytu wiertta w odniesieniu do X0 mm
(abs albo ink) — (tylko w przypadku pobocznica/pobocznica C i pobocznica Y)

D Dosuw maksymainy mm

DF Wielkos$¢ procentowa dla kazdego kolejnego dosuwu %
DF = 100: wielko$¢ dosuwu pozostaje taka sama
DF < 100: Wielkos$¢ dosuwu jest zmniejszana w kierunku koncowej gtebokosci wier-
cenia

Przyktad: DF = 80

ostatni dosuw byt 4 mm;

4 x 80% = 3.2; nastepna wielko$¢ dosuwu bedzie 3.2 mm

3.2 x 80% = 2.56; nastepna wielko$¢ dosuwu bedzie 2.56 mm itd.

V1 Dosuw minimalny mm
Parametr V1 jest tylko wtedy, gdy zaprogramowano DF<100%.

Jezeli wielko$¢ dosuwu staje sie bardzo mata, mozna przy pomocy parametru V1
zaprogramowac¢ dosuw minimalny.

V1 < wielko$¢ dosuwu: dosuw z wielkoscig dosuwu

V1 > wielko$¢ dosuwu: Dosuw z wartoscig zaprogramowang pod V1

V2 Wielkos¢ wycofania (tylko przy tamaniu wiérow) mm
Wielkos$é, o ktorg wiertto jest wycofywane przy famaniu widréw.

V2=0: Wiertto nie wycofuje sie, lecz zatrzymuje sie na jeden obrot.

V3 Odstep wczesniejszego zatrzymania (tylko przy usuwaniu wioréw) mm
Odstep do ostatniej gtebokosci dosuwu, do ktérego wiertto przesuwa sie przesuwem
szybkim po usunieciu wiéréw.

Automatycznie: odstep wczesniejszego zatrzymania jest obliczany przez ShopTurn.
DT Czas przebywania, w celu wyjscia ostrza z narzedzia s
U
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5.2.5 Gwintowanie otworu

[3
=7

Funkcje ShopTurn
5.2 Wiercenie

1 skraw

Usuwanie wiorow

tamanie wiérow

Jezeli chcecie gwintowaé otwér na powierzchni czotowej albo pobocz-
nicowej, uzyjcie funkcji ,Gwintowanie otworu”.

Podczas gwintowania otworu mozecie zmieni¢ predko$¢ obrotowg
wrzeciona przy pomocy override wrzeciona. Override posuwu nie
dziata.

Mozecie wybra¢, czy bedziecie gwintowac w jednym kroku, tamac
wiory albo wyjmowac narzedzie z obrabianego przedmiotu w celu
usuniecia wiorow.

Przy uwzglednieniu ptaszczyzny wycofania i odstepu bezpieczenstwa
narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do zaprogramowanej po-
ZyCji.

Narzedzie wykonuje ruch przy zatrzymanym wrzecionie przesuwem
szybkim do ptaszczyzny wycofania a nastepnie na odstep bezpie-
czenhstwa.

Tam wrzeciona zaczyna obracac sie i nastepuje synchronizacja po-
suwu i obrotéw.

Narzedzie wykonuje ruch dalej przesuwem szybkim do zaprogramo-
wanej pozyciji.

1. Narzedzie gwintuje z zaprogramowang predkoscig obrotowg
wrzeciona S wzgl. predkoscig skrawania V az do gtebokosci gwin-
towania X1 wzgl. Z1.

2. Kierunek obrotéw wrzeciona zmienia sie a narzedzie porusza sie
z zaprogramowang predkoscig obrotowg SR wzgl. predkoscig
skrawania VR na odstep bezpieczenstwa.

1. Narzedzie gwintuje z zaprogramowang predkoscig obrotowg
wrzeciona S wzgl. predkoscig posuwu V do 1. glebokosci dosuwu
(maksymalna gtebokos$¢ dosuwu D).

2. W celu usuniecia wioréw narzedzie wychodzi z obrabianego
przedmiotu z predkoscig obrotowg wrzeciona SR wzgl. predkoscig
skrawania VR na odstep bezpieczenstwa.

3. Nastepnie z predkoscig obrotowa wrzeciona S wzgl. predkoscig
posuwu V narzedzie ponownie zagtebia sie na 1. gtebokos¢ do-
suwu i gwintuje do nastepnej gtebokosci dosuwu.

4. Kroki2i 3 sa tak dlugo powtarzane, az zaprogramowana konco-
wa gtebokos¢ gwintowania X1 wzgl. Z1 bedzie uzyskana.

5. Kierunek obrotéw wrzeciona zmienia sie i narzedzie wychodzi
z predkoscig obrotowg SR wzgl. predkoscig skrawania VR na od-
step bezpieczenstwa.

1. Narzedzie gwintuje z zaprogramowang predkoscig obrotowg

wrzeciona S wzgl. predkoscig posuwu V do 1. glebokosci dosuwu
(maksymalna gtebokos$¢ dosuwu D).

2. W celu potamania wioréw narzedzie cofa sie o wielkos¢ wycofania
V2.

3. Nastepnie narzedzie gwintuje z predkos$cig obrotowg wrzeciona S
wzgl. predkoscig posuwu V do nastepnej gtebokosci dosuwu.
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Funkcje ShopTurn
5.2 Wiercenie

4. Kroki2i 3 sa tak dlugo powtarzane, az zaprogramowana konco-

wa gtebokos¢ gwintowania X1 wzgl. Z1 bedzie uzyskana.

5. Kierunek obrotow wrzeciona zmienia sie i narzedzie wychodzi
z predkoscig obrotowag SR wzgl. predkoscig skrawania VR na od-

step bezpieczenstwa.

W danych maszynowych moze by¢ jeszcze dokonanych przez produ-

centa maszyny kilka nastawien gwintowania otworu.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

up Wierce- » Nacisnijcie przyciski programowane ,Wiercenie”, ,Gwint” i ,Gwin-
4‘ . I | Gwint > . ”
nie towanie otworu”.
Gwintow.
otworu
Parametr Opis Jednos-
T,D,S,V Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
P Skok gwintu mm/obr
Skok gwintu odpowiada zastosowanemu narzedziu. cal/obr
MODUL: np. powszechny w przypadku $limakéw zazebiajacych sie ze $limacznica, |ZWojow/ "
e y MODUL
Zwojow/": np. powszechne w przypadku gwintéw rurowych.
Przy wprowadzaniu w zwojach/” wpisujcie w pierwsze pole parametréw liczbe cat-
kowitg przed przecinkiem a w drugie i trzecie pole liczbe po przecinku jako utamek.
13,5 zwojéw/” wpiszcie np. nastepujgco: p 13 1/ 2 Génge/”
Potozenie Wybra¢ z 8 réznych potozen: zwojow/”
e czoto/czoto C — przéd
e czoto/czoto C — tyt
e pobocznica/pobocznica C — wewnetrzna
e pobocznica/ pobocznica C — zewnetrzna
e czoloY — przdd (tylko gdy jest 0$ Y)
e czotoY —tyt (tylko gdy jest 0$ Y)
e pobocznica Y — wewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y — zewnetrzna (tylko gdy jest 0os Y)
[] (O) Zaci$nigcie/zwolnienie wrzeciona
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
1 skraw Gwint jest wykonywany w jednym przejsciu, bez przerywania.
Usuwanie W celu usuniecia wiéréw wiertto wychodzi z obrabianego przedmiotu.
wiorow
tamanie wio- | W celu potamania wioréw wiertto cofa sie o wielkos¢ wycofania V2.
réw
Z1 Gtebokos¢ gwintowania otworu w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) — (tylko w przy- [ mm
padku czoto/czoto C i czoto Y)
X1 Gtebokos¢ gwintowania otworu w odniesieniu do X0 (abs albo ink) — (tylko w przy- [ mm
padku pobocznica/pobocznica C i pobocznica Y)
D Dosuw maksymalny (tylko przy usuwaniu albo tamaniu wiéréw) mm
V2 Wielkos$¢ wycofania (tylko przy tamaniu wiéréw) mm
Wielkosé, o ktorg wiertto jest wycofywane przy famaniu widréw.
V2=automatycznie: wiertto cofa sie o jeden obrot.
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Funkcje ShopTurn
5.2 Wiercenie

5.2.6 Frezowanie gwintu

Gwint wewnetrzny

i

Gwint zewnetrzny

Wierce-
Wl s fom
nie

Frezow.
gwintu

Jezeli chcecie frezowaé dowolny gwint wewnetrzny albo zewnetrzny
na powierzchni czotowej, uzyjcie funkcji ,Frezowanie gwintu”.

Mozecie wybra¢, czy chcecie frezowaé gwint prawy czy lewy.

1. Narzedzie wykonuje ruch przesuwem szybkim do punktu srodko-
wego gwintu na ptaszczyznie wycofania a nastepnie na odstep
bezpieczenstwa.

2. Narzedzie opisuje obliczony przez sterowanie okrag dosuwowy
a nastepnie porusza sie z zaprogramowanym posuwem po torze
spiralnym na $rednice gwintu.

3. Gwint jest frezowany po torze spiralnym w kierunku zgodnym
z ruchem wskazéwek zegara lub przeciwnym (zaleznie od gwintu
lewego albo prawego).

4. Narzedzie wychodzi z obrabianego przedmiotu po torze spiralnym
Z zaprogramowanym posuwem.

5. Narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim na odstep bezpie-
czenhstwa.

Prosze pamietac, ze przy frezowaniu gwintu wewnetrznego narzedzie
nie moze przekroczy¢ nastepujacej wartosci:
srednica frezu < ($rednica nominalna @ — 2 * gtebokos¢ gwintu K)

1. Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do punktu startowego
na ptaszczyznie wycofania a nastepnie na odstep bezpieczenstwa.

2. Narzedzie opisuje obliczony przez sterowanie okrag dosuwowy
a nastepnie porusza sie z zaprogramowanym posuwem po torze
spiralnym na $rednice gwintu.

3. Gwint jest frezowany po torze spiralnym w kierunku zgodnym
z ruchem wskazéwek zegara lub przeciwnym (zaleznie od gwintu
lewego albo prawego).

4. Narzedzie wychodzi z obrabianego przedmiotu po torze spiralnym
Z zaprogramowanym posuwem.

5. Narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim na odstep bezpie-
czenhstwa.

> Nacisnijcie przyciski programowane ,Wiercenie”, ,Gwint”
i ,Frezowanie gwintu”.
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5.2 Wiercenie

Parametr Opis Jednos-
tka
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybrac¢ z 6 réznych potozen:
e czoto/ czoto C — przdd
e czoto/czoto C — tyt
e czoloY — przdd (tylko gdy jest 0$ Y)
e czotoY —tyt (tylko gdy jest 0$ Y)
e pobocznica Y — wewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
e pobocznica Y — zewnetrzna (tylko gdy jest 0§ Y)
[] (O) Zaci$nigcie/zwolnienie wrzeciona (nur w przypadku czoto Y/pobocznica Y)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj \/ Obrobka zgrubna
obrobki \/\/\/ Obrébka wykanczajaca
Kierunek Zaleznie od kierunku obrotéw wrzeciona jest przy zmianie kierunku réwniez zmie-
niany kierunek obrébki (wspoétbiezny/przeciwbieznie).
Z0 do Z1: Obrébka rozpoczyna sie na powierzchni obrabianego przedmiotu Z0
(tylko w przypadku czoto/czoto C i czoto Y)
Z1 do Z0: Obrébka rozpoczyna sie na gtebokosci gwintu
(tylko w przypadku czoto/czoto C i czoto Y)
X0 do X1: Obrdbka rozpoczyna sie na powierzchni obrabianego przedmiotu X0
(tylko w przypadku pobocznicy Y)
X1 do X0: Obrébka rozpoczyna sie na gtebokosci gwintu (tylko w przypadku po-
bocznicy Y)
Gwint wewn. | Gwint wewnetrzny
Gwint zewn. | Gwint zewnetrzny
Gwint lewy Gwint lewy
Gwint prawy | Gwint prawy
NT Liczba zebow ostrza ptytki frezu.
Moga by¢ stosowane ptytki jedno lub wielozebne. Wymagane ruchy sg tak wykony-
wane przez cykl, ze przy osiagnieciu pozycji kohcowej gwintu wierzchotek dolnego
zeba plytki frezarskiej pokrywa sie z zaprogramowang pozycjg koncowa. W zalez-
nosci od geometrii ostrza ptytki frezu nalezy uwzgledni¢ droge wyjscia narzedzia z
materiatu na dnie obrabianego otworu.
21 Diugos¢ gwintu (abs albo ink) — (tylko w przypadku czoto/czoto C i czoto Y) mm
X1 Diugos¢ gwintu (abs albo ink) — (tylko w przypadku Pobocznica Y) mm
%} Srednica nominalna gwintu, przyktad: $rednica nominalna M12=12mm mm
P Skok gwintu mm/obr
Jezeli ptytka frezu posiada wiele zebdw ostrza,, wéwczas skok gwintu jest zalezny | cal/obr
od uzytego narzedzia. zwoje/ "
MODUL
K Gtebokos¢ gwintu mm
DXY Dosuw na skraw (tylko w przypadku obrabki zgrubnej) — (tylko w przypadku czo-| mm
to/czoto C i czoto Y) %
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do frezu (mm)
DYz Dosuw na skraw (tylko przy obrébce zgrubnej) — (tylko w przypadku pobocznicy Y)| mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
u Naddatek na obrébke wykanczajaca (tylko w przypadku obrébki zgrubnej) mm
o0 Kat startowy stopien
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5.2 Wiercenie

5.2.7 Pozycje i wzory pozycji

[3
= :

Po technologiach wiercenia (nakietkowanie, gwintowanie otworu, ...)
musicie zaprogramowac pozycje.

Macie do dyspozycji nastepujace wzory pozycji:

dowolne pozycje
linia
siatka

okrag
tuk kota

Mozecie kolejno zaprogramowac dowolnie wiele wzoréw pozycji. Sg
one pozniej wykonywane w kolejnosci wprowadzenia.

1.

Najpierw nastepuje przejscie wszystkich zaprogramowanych pozy-
Cji z pierwszym zaprogramowanym narzedziem (np. wierttem do
nakietkow).

Nastepnie wszystkie zaprogramowane pozycje sg obrabiane dru-
gim narzedziem.

Ten proces jest powtarzany tak dtugo, az kazda zaprogramowana
technologia zostanie wykonana we wszystkich zaprogramowanych
pozycjach.

W ramach wzoru pozyciji jak tez przy dosuwie do nastepnego wzoru
nastepuje wychodzenie na odstep bezpieczenstwa a nastepnie dosu-
niecie do nowej pozycji wzgl. nowego wzoru przesuwem szybkim.
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5.2 Wiercenie

5.2.8 Dowolne pozycje

Jezeli chcecie programowaé dowolne pozycje na powierzchni czoto-
wej albo pobocznicowej, uzywajcie funkcji ,Dowolne pozycje”.

ShopTurn dokonuje dosuniecia do poszczegdlnych pozycji w podanej
E kolejnosci.
W jednym bloku programu mozecie poda¢ maksymalnie 8 pozyciji.
Jezeli chce zaprogramowac jeszcze dalsze dowolne pozycje, musicie
jeszcze raz wywotac¢ funkcje ,Dowolne pozycje”.

— V\_lierce- e > Naciénijcie przyciski programowane ,Wiercenie”, ,Pozycje”
J‘ nie cie > i ,Dowolne pozycje”.
Skasuj > Nacisnijcie przycisk programowany ,Skasuj wszystkie”, jezeli
wszystkie

chcecie skasowac wszystkie zaprogramowane pozycije.

Parametr Opis Jednos-

Potozenie Wybra¢ z 8 réznych potozen:

czoto/czoto C — przédd

e czoto/czoto C — tyt

e pobocznica/pobocznica C — wewnetrzna

e pobocznica /pobocznica C — zewnetrzna

e czoloY — przdd (tylko gdy jest 0$ Y)

e czotoY —tyt (tylko gdy jest 0$ Y)

e pobocznica Y — wewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
e pobocznica Y — zewnetrzna (tylko gdy jest 0os Y)

Prostok./ Zwymiarowanie we wspotrzednych prostokatnych albo biegunowych mm
biegun. (tylko w przypadku czoto/czoto C i czoto Y)
Prostok./ Zwymiarowanie we wspotrzednych prostokatnych albo walcowych mm
walcowo (tylko w przypadku pobocznica/ pobocznica C)
Czotol/czoto C i czoto Y - prostokatnie:
20 Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obrébki (tylko w przypadku czoto Y) stopien
X0 Wspétrzedna X 1. pozyciji (abs) mm
YO0 Wspétrzedna Y 1. pozyciji (abs) mm
X1 ... X7 Wspotrzedna X dalszych pozyciji (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
Y1..Y7 Wspétrzedna Y dalszych pozycji (abs albo ink) mm

Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
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Czoto/czoto C i czoto Y - biegunowo:
Z0 Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obrobki (tylko w przypadku czoto Y) stopien
Co Wspdtrzedna C 1. pozyciji (abs) stopien
LO 1. pozycja otworu w odniesieniu do osi Y (abs) mm
c1..C7 Wspétrzedna C dalszych pozycji (abs albo ink) stopien
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
L1..L7 Odstep pozycji (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
Pobocznica/pobocznica C - prostokatnie:
X0 Srednica walca @ (abs) mm
YO Wspotrzedna Y 1. pozycji (abs) mm
Z0 Wspotrzedna Z 1. pozycii (abs) mm
Y1..Y7 Wspotrzedna Y dalszych pozyciji (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
Z1..Z27 Wspotrzedna Z dalszych pozycji (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
Pobocznica/pobocznica C - walcowo:
CO Wspétrzedna C 1. pozycji (abs) stopien
20 1. pozycja otworu w odniesieniu do osi Z (abs) mm
C1..C7 Wspétrzedna C dalszych pozyciji (abs albo ink) stopien
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
Z21...27 Dalsze pozycje w osi Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
Pobocznica Y:
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
Co Punkt odniesienia stopien
YO0 Wspétrzedna Y 1. pozyciji (abs) mm
Z0 Wspdtrzedna Z 1. pozyciji (abs) mm
Y1..Y7 Wspétrzedna Y dalszych pozycji (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
21 .27 Wspétrzedna Z dalszych pozycji (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
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5.2 Wiercenie

5.2.9 Wzér pozycji linia

Jezeli chcecie zaprogramowa¢ dowolng liczbe pozycji w takich sa-
mych odstepach na jedne;j linii, skorzystajcie z funkcji ,Wz6r pozycji
linia”.
p Wierce- | [poycie » Nacisnijcie przyciski programowane ,Wiercenie”, ,Pozycje”
|
-ﬁ‘ nie > i Linie/siatka”.

/

» W polu wprowadzania parametru ,Linia/siatka” wybierzcie ,Linia”.

Parametr Opis Jednos-

Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:

e (Czoto/czoto - przéd

e Czoto/czoto - tyt

e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna

e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna

e CzoloY — przdd (tylko gdy jest 0§ Y)

e Czolo Y — tyt (tylko gdy jest 0§ Y)

e Pobocznica Y — wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y — zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
Czotolczoto C:

Z0 Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
o0 Kat obrotu linii, w odniesieniu do osi X stopien

Kat dodatni: linia zostaje obrécona przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: linia zostaje obrécona zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
Pobocznica/pobocznica C:

X0 Srednica walca & (abs) mm
YO Wspétrzedna Y punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
Z0 Wspétrzedna Z punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
o0 Kat obrotu linii, w odniesieniu do osi Y stopien

Kat dodatni: linia zostaje obrécona przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: linia zostaje obrécona zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Czolo Y:
20 Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obrdbki stopien
X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
a0 Kat obrotu linii, w odniesieniu do osi X stopien

Kat dodatni: linia zostaje obrécona przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: linia zostaje obrécona zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
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Pobocznica Y:

X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia (abs) mm
Co Punkt odniesienia stopien
YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
20 Wspétrzedna Z punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
a0 Kat obrotu linii, w odniesieniu do osi Y stopien

Kat dodatni: linia zostaje obrécona przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: linia zostaje obrécona zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
L Odstep pozyciji mm

N Liczba pozyciji

5.2.10 Wzér pozycji siatka

G Jezeli chcecie zaprogramowac wiele pozycji lezacych w takich sa-
mych odstepach na prostych réwnolegtych, skorzystajcie z funkcji
»Wz0r pozycji siatka”.

— Wierce-| [ pozycie » Nacisnijcie przyciski programowane ,Wiercenie”, ,Pozycje”
-" nie > i ,Linie/siatka”.

./././’

» W polu wprowadzania parametru ,Linia/siatka” wybierzcie ,siatka”.

Parametr Opis Jednos-

Potozenie Wybra¢ z 8 réznych potozen:

e Czoto/czoto - przéd

e (Czolo/czolo - tyt

e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna

e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna

e CzoloY — przdd (tylko gdy jest 0 Y)

e (Czolo Y — tyt (tylko gdy jest oS Y)

e Pobocznica Y — wewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y — zewnetrzna (tylko gdy jest os Y)
Czotolczoto C:

20 Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
a0 Kat obrotu siatki, w odniesieniu do osi X stopien

Kat dodatni: siatka jest obracana przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: siatka jest obracana zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

L1 Odstep kolumn w kierunku X mm
L2 Odstep wierszy w kierunku Y mm
N1 Liczba kolumn w kierunku X
N2 Liczba wierszy w kierunku Y
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Pobocznica/pobocznica C:
X0 Srednica walca @ (abs) mm
YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
Z0 Wspétrzedna Z punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
o0 Kat obrotu siatki, w odniesieniu do osi Y stopien
Kat dodatni: siatka jest obracana przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: siatka jest obracana zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
L1 Odstep kolumn w kierunku Y mm
L2 Odstep wierszy w kierunku Z mm
N1 Liczba kolumn w kierunku Y
N2 Liczba wierszy w kierunku Z
Czolo Y:
20 Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obrdbki stopien
X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
o0 Kat obrotu siatki, w odniesieniu do osi X stopien
Kat dodatni: siatka jest obracana przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: siatka jest obracana zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
L1 Odstep kolumn w kierunku X mm
L2 Odstep wierszy w kierunku Y mm
N1 Liczba kolumn w kierunku X
N2 Liczba wierszy w kierunku Y
Pobocznica Y:
X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia (abs) mm
Co Punkt odniesienia stopien
YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
Z0 Wspétrzedna Z punktu odniesienia — pierwsza pozycja (abs) mm
a0 Kat obrotu siatki, w odniesieniu do osi Y stopien
Kat dodatni: Siatka jest obracana przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: Siatka jest obracana zgodnie z ruchem wskazowek zegara.
L1 Odstep kolumn w kierunku Y mm
L2 Odstep wierszy w kierunku Z mm
N1 Liczba kolumn w kierunku Y
N2 Liczba wierszy w kierunku Z
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5.2.11 Wzér pozycji okrag

[3
=7

Funkcje ShopTurn

5.2 Wiercenie

Wierce-

E' nie '

Pozycje

>

Jezeli chcecie zaprogramowac¢ dowolnie wiele pozycji na okregu
o zdefiniowanym promieniu, uzyjcie funkcji ,Wzor pozycji okrag”.

Z liczby pozycji ShopTurn oblicza odstep (kat) miedzy poszczegdinymi
pozycjami. Odstep ten ma zawsze takg sama wielkosé.

Mozecie wybraé, czy narzedzie ma sie dosuwaé do nastepnej pozycji
po prostej czy po torze kotowym. Przesuw szybki do pozycjonowania
po torze kotowym jest ustalony w danej maszynowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
Jezeli w rowku kotowym zechcecie dokonaé po prostej dosuniecia do
nastepnej pozycji, moze powsta¢ naruszenie konturu.

Dosuniecie do nastepnej Dosuniecie do nastepnej
pozycji po prostej pozycji po torze kotowym

Dosuniecie do pozycji po prostej lub torze kotfowym

> Nacisnijcie przyciski programowane ,Wiercenie”, ,Pozycje”
i ,Okrag/tuk kota”.

» W polu wprowadzania parametru ,Okrag/tuk kota” wybierzcie
ustawienie ,Okrag”.
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5.2 Wiercenie

Parametr Opis Jednos-

Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:

e (Czoto/czoto - przéd

e Czoto/czoto - tyt

e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna

e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna

e CzoloY — przdd (tylko gdy jest 0§ Y)

o Czolo Y — tyt (tylko gdy jest 0$ Y)

e Pobocznica Y — wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y — zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
Czotolczoto C:

Wspotsr./ Umieszczenie okregu wspétsrodkowo na powierzchni czotowej

poza srodkiem| Umieszczenie okregu nie wspétsrodkowo na powierzchni czotowej

20 Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspotsrodkowosci) mm

YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspotsrodkowosci) mm

o0 Kat startowy: kat 1. otworu w odniesieniu do osi X. stopien

Kat dodatni: okrag jest obracany przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: okrag jest obracany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

R Promien okregu mm
Pobocznica/pobocznica C:

X0 Srednica walca @ (abs) mm

20 Wspotrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm

o0 Kat startowy: kat 1. otworu w odniesieniu do osi Y. stopien

Kat dodatni: okrag jest obracany przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara.
Kat ujemny: okrag jest obracany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Czolo Y:
Wspotér./ Umieszczenie okregu wspotsrodkowo na powierzchni czotowej
nie wspotsr. Umieszczenie okregu nie wspotsrodkowo na powierzchni czotowej
Z0 Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obrdbki stopien
X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspotsrodkowosci) (alter- | mm
natywnie do CO0) mm
YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspotsrodkowosci) (alter- | mm
natywnie do LO) mm
Co Punkt odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspoétsrodkowosci) (alternat. do X0) stopien
LO Punkt odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspoétsrodkowosci) (alternat. do YO0)
a0 Kat startowy: kat 1. otworu w odniesieniu do osi X.
Kat dodatni: okrag jest obracany przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. mm
Kat ujemny: okrag jest obracany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
R Promien okregu
Pozycjono- Prosta: dosunigcie do nastepnej pozycji nastepuje przesuwem szybkim po prostej.
wanie Okrag: dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje po torze kotowym z posuwem

ustalonym poprzez dang maszynowg
Pobocznica Y:

X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia (abs) mm

Cco Punkt odniesienia stopien

YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia (abs) mm

Z0 Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm

a0 Kat startowy: kat 1. otworu w odniesieniu do osi Y. o
Kat dodatni: okrag jest obracany przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. stopien

Kat ujemny: okrag jest obracany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
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R Promien okregu
Pozycjono- Prosta: Dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje przesuwem szybkim po prostej. [ mm
wanie Okrag: Dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje po torze kotowym z posuwem

ustalonym w danej maszynowe;j.

N Liczba pozycji na okregu

5.2.12 Wzér pozycji tuk kota

Jezeli chcecie zaprogramowac dowolng liczbe pozycji na fuku kota
o zdefiniowanym promieniu, uzyjcie funkcji ,Wzor pozycji tuk kota”.

Mozecie wybrac, czy narzedzie ma sie dosuwac do nastepnej pozycji
po prostej czy po torze kotowym (szczegdtowy opis patrz punkt ,Wz6r
pozycji okrag”.

B L)

Wierce- Eodvoe » Nacisnijcie przyciski programowane "Wiercenie", "Pozycje"
I
nie > i "Okrag/tuk kota".

o

Yy

» W polu wprowadzania parametru ,Okrag/tuk kota” wybierzcie
ustawienie ,Luk kofa”.

Parametr Opis Jednos-

Lage Wybrac¢ z 8 réznych potozen:

e (Czoto/czoto - przéd

e Czoto/czoto - tyt

e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna

e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna

e CzoloY — przdd (tylko gdy jest 0s$ Y)

e (Czolo Y — tyt (tylko gdy jest 0$ Y)

e Pobocznica Y — wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)

e Pobocznica Y — zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
Czotolczoto C:

Wspotsr./ Umieszczenie okregu wspétsrodkowo na powierzchni czotowej
nie wspotsr. Umieszczenie okregu nie wspoétsrodkowo na powierzchni czotowej

20 Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspotsrodkowosci) mm
YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspotsrodkowosci) mm
o0 Kat startowy: kat 1. otworu w odniesieniu do osi X. stopien

Kat dodatni: okrag jest obracany przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: okrag jest obracany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

R Promien mm
Pobocznica/pobocznica C:

X0 Srednica walca @ (abs) mm

20 Wspotrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
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o0 Kat startowy: kat 1. otworu w odniesieniu do osi Y. stopien
Kat dodatni: okrag jest obracany przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: okrag jest obracany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
Czolo Y:
Wspotér./ Umieszczenie okregu wspotsrodkowo na powierzchni czotowe;j.
nie wspots. Umieszczenie okregu nie wspoétsrodkowo na powierzchni czotowej.
Z0 Wspdtrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obrdbki stopien
X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspotsrodkowosci) (alter- | mm
YO0 natywnie do CO0) mm
Co Wspétrzedna Y punktu odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspotsrodkowosci) (alter- | mm
LO natywnie do LO) mm
a0 Punkt odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspdétsrodkowosci) (alternatywnie do X0) [ stopien
Punkt odniesienia (abs) — (tylko przy nie wspoétsrodkowosci) (alternatywnie do YO0)
Kat startowy: kat 1. otworu w odniesieniu do osi X.
R Kat dodatni: okrag jest obracany przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. mm
Pozycjono- Kat ujemny: okrag jest obracany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
wanie Promien
Prosta: dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje przesuwem szybkim po prostej.
Okrag: dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje po torze kotowym
z posuwem ustalonym poprzez dang maszynowa.
Pobocznica Y:
X0 Wspétrzedna X punktu odniesienia (abs) mm
Co Punkt odniesienia stopien
YO0 Wspétrzedna Y punktu odniesienia (abs) mm
Z0 Wspétrzedna Z punktu odniesienia (abs) mm
o0 Kat startowy: kat 1. otworu w odniesieniu do osi Y. stopien
Kat dodatni: okrag jest obracany przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: okrag jest obracany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
R Promien mm
Pozycjono- Prosta: Dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje przesuwem szybkim po proste;j.
wanie Okrag: dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje po torze kotowym
z posuwem ustalonym poprzez dang maszynowa.
al Kat przetaczania; po wykonaniu pierwszego otworu, nastepuje pod tym katem do- | stopien
suwanie do nastepnych pozyc;ji.
Kat dodatni: dalsze pozycje sg obracane przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
Kat ujemny: dalsze pozycje sg obracane zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
N Liczba pozycji na tuku
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5.2 Wiercenie

5.2.13 Powtodrzenie pozycji

[3
=7

Jezeli chcecie jeszcze raz dokonaé dosunigcia do juz zaprogramowa-
nych pozycji, mozecie to szybko zrealizowa¢ przy pomocy funkcji
~Powtérzenie pozycji”.

Kazdemu wzorowi pozycji ShopTurn automatycznie nadaje numer
i wyswietla go na planie pracy obok numeru bloku.

F HB __SHOPTURN

Msa Gwintowanie otworu T=gwintownik .

Powtorz. pozyciji . Powtérzenie wzoru
S —— . pozycji 001

1, H5 ._Skrawanie 7 T=ZDZIERAK F
Y roH18 SHOPTURN_KONT_01
ot J H15 Skrawanie 7 T=ZDZIERAK F
7= - N2B Nakietkowanie &, T=wiertlo do na
i } H25 Wiercenie & T=WIERTLO
~ - H3@ _001:rzad otworéw & X0=45Y0=0 Z0 —— Wzor pozycji 001
#z_H35 Nakietkowanie a T=wiertto do na
P } Nae | Wiercenie ax T=WIERTLO F4
1/ H45 002: koto otworéw ar Z0=15 X0=3 YQ
:| I

END Koniec programu

o V\{ierce-l Powtérz.
M = pozycji >

Powtérzenie wzoru pozycji

> Nacisnijcie przyciski programowane ,Wiercenie” i ,Powtdrzenie
pozyciji”.

» Wprowadzcie numer wzoru pozycji, ktéry chcecie powtorzyé.
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5.3 Toczenie

i

5.3.1 Cykle skrawania

[3
=7

Obrébka zgrubna

Jezeli Wasza tokarka dysponuje osig Y i chcecie przy toczeniu praco-

wac z pozycja Y # 0, postepujcie nastepujaco:

1. Pod grupg funkcji ,Prosta okrag” wybrac ptaszczyzne obrébki ,to-
czenie” (patrz punkt ,Wybér narzedzia i ptaszczyzny obrébki”).

2. Pod grupg funkcji ,Prosta okrag” zaprogramowac prosta do poza-
danej pozycji Y (patrz punkt ,Prosta”).

3. Zaprogramowac¢ funkcje toczenia.

Pozycja Y pozostaje zachowana tak dtugo, az wybierzecie ptaszczy-
zne obrobki ,toczenie”.

Gdy chcecie skrawac narozniki na konturach zewnetrznych albo we-
wnetrznych, wzdtuznie albo poprzecznie, uzywajcie cykli toczenia.

Rodzaj obrobki (zgrubna, wykanczajgca) mozecie wybra¢ dowolnie.

Przy obréobce zgrubnej sg wykonywane skrawy réwnolegte do osi, az
do zaprogramowanego naddatku na obrobke. Jezeli nie zaprogramo-
waliscie naddatku, wowczas przy obrébce zgrubnej nastepuje skra-
wanie az do konturu koricowego.

Przy obrébce zgrubnej ShopTurn ew. zmniejsza zaprogramowang
gtebokos¢ dosuwu D tak, by powstaty skrawy o takiej samej wielkosci.
Jezeli np. catkowita wielkos¢ dosuwu wynosi 10 a wybraliscie gtebo-
kos¢ pojedynczego dosuwu wynoszaca 3, powstatyby skrawy 3, 3, 3 i
1. ShopTurn zmniejsza teraz gtebokosé¢ dosuwu na 2.5, aby powstaty
4 skrawy o takiej samej wielkosci.

Czy narzedzie na koncu kazdego skrawu dokonuje przejscia po kontu-
rze o wielkos¢ dosuwu D, aby usunaé pozostaty naroznik materiatu,
czy tez natychmiast odsuwa sie, zalezy od kata miedzy konturem i
ostrzem narzedzia.

Od jakiego kata nastepuje dosuniecie, jest zapisane w danej maszy-
nowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Jezeli narzedzie na koncu skrawu nie dokonuje dosuniecia na kontu-
rze, cofa sie przesuwem szybkim o odstep bezpieczehstwa albo o
wartos¢ zapisang w danej maszynowej. ShopTurn uwzglednia zawsze
wartos¢ mniejsza, poniewaz w przeciwnym przypadku przy skrawaniu
na konturach wewnetrznych moze dochodzi¢ do naruszenia konturu.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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5.3 Toczenie

Obrébka wykanczajaca

Dosuniecie / odsuniecie

e [ -
==Toczen|e

Skrawanie>

Obrébka wykanczajaca nastepuje zawsze w tym samym kierunku co
obrébka zgrubna.

Przy obrébce wykanczajgcej ShopTurn automatycznie wigcza

i wytacza korekcje promienia narzedzia.

Skrawanie warstwowe konturu zewnetrzne- Obrébka zgrubna réwnolegle do osi
go wzdtuznie

1.

Y

Narzedzie wykonuje przesuwem szybkim ruch do ptaszczyzny
wycofania a nastepnie na odstep bezpieczenstwa.

Narzedzie wykonuje przesuwem szybkim ruch do 1. gtebokosci
dosuwu.

1. skraw jest wykonywany z posuwem obrébkowym.

Narzedzie wykonuje z posuwem obrébkowym ruch po konturze

i cofa sie przesuwem szybkim (patrz punkt ,,Obrébka zgrubna”).
Narzedzie przesuwa sie przesuwem szybkim do punktu startowego
nastepnego dosuwu.

Nastepne przejscie narzedzia jest wykonywany z posuwem obréb-
kowym.

Kroki 4 do 6 sg powtarzane tak dtugo, az bedzie uzyskana gtebo-
ko$¢ koncowa.

Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.

Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie” i ,Skrawanie”.

Poprzez przycisk programowany wybierzcie jeden z trzech cykli
skrawania:

zwykty cykl skrawania prosta

-albo-

cykl skrawania prosta z zaokragleniami albo fazkami

-albo-

cykl skrawania ze skosami, zaokragleniami albo fazkami
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Parametr Opis Jednos-
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Rodzaj obrobkil \/ obrobka zgrubna
VNV obrébka wykanczajaca
Potozenie Pozycja skrawania:
Kierunek Kierunek skrawania (poprzecznie lub wzdtuznie) w uktadzie wspétrzednych:
Réwnolegle do osi Z (wzdtuznie) Réwnolegle do osi X (poprzecznie)
zewnetrzne wewnetrzne zewnetrzne wewnetrzne
XA XA XA X
% %
7z z 7 7z 12 7
XA XA XA X
% |
z z z — z
X0 Punkt odniesienia & (abs) mm
Z0 Punkt odniesienia (abs) mm
X1 Punkt koncowy & (abs) albo punkt koncowy (ink) mm
21 Punkt koricowy (abs albo ink) mm
D Gtebokos$¢ dosuwu (ink) — (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
UXx Naddatek w kierunku X (ink) — (tylko przy obrdbce zgrubnej) mm
uz Naddatek w kierunku Z (ink) — (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
FSn Fazka (n=1 bis 3) alternatywnie do Rn mm
Rn Radius (n=1 bis 3) alternatywnie do FSn mm
Xm-Zm-a1-02 | Wybér, ktére z parametréw Xm, Zm, a1 i o2 majg by¢ wyswietlane — (tylko w przy-
padku cyklu skrawania ze skosami, zaokragleniami i fazkami)
Xm Punkt posredni & (abs) albo punkt posredni (ink) mm
Zm Punkt posredni (abs albo ink) mm
ol Kat 1. odcinka (tylko w przypadku cyklu skrawania ze skosami, zaokragleniami stopien
i fazkami)
o2 Kat 2. odcinka (tylko w przypadku cyklu skrawania ze skosami, zaokragleniami stopien
i fazkami)
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Funkcje ShopTurn
5.3 Toczenie

Cykle wytaczania

Dosunigcie/odsuniecie

Gdy chcecie wykonywaé symetryczne i nie symetryczne wytoczenia
na dowolnych elementach konturu, korzystajcie z cykli wytaczania.

Wytoczenie na skosie

Mozecie wykonywaé wytoczenia zewnetrzne albo wewnetrzne
wzdiuzne i poprzeczne.

Przy pomocy parametrow szeroko$¢ i gtebokos¢ wytoczenia okresla-
cie ksztatt wytoczenia. Jezeli wytoczenie jest szersze niz aktywne
narzedzie, szerokos¢ jest skrawana w wielu skrawach. Narzedzie jest
przy tym przy kazdym wcieciu przesuwane o (maksymalnie) 80%
swojej szerokosci.

Dla dna i zboczy wytoczenia mozecie poda¢ naddatek na obrébke
wykanczajaca, ktory jest pozostawiany przy obrébce zgrubne;.

Czas oczekiwania miedzy wcinaniem i wycofywaniem jest ustalony
w danej maszynowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Obrébka zgrubna (gtebokosé dosuwu D > 0)

—————————————————— Odstep bezpieczenstwa

D
— 2 —
(7))(5) @ (6)((8) IqFD IL D + odstep bezp.

4) D D + odstep bezp.

Kroki obrobkowe przy wytaczaniu

1. Narzedzie wykonuje przesuwem szybkim ruch do ptaszczyzny
wycofania a nastepnie na odstep bezpieczenstwa.

2. Narzedzie wytacza na srodku o gtebokos¢ dosuwu D (1).

3. Narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim o D + odstep bezpie-
czenhstwa.

4. Narzedzie wytacza obok 1. wytoczenia na gtebokos¢ dosuwu 2D

).
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5. Narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim o D + odstep bezpie-
czenhstwa.

6. Narzedzie wytacza na przemian w 1. i 2. wytoczeniu kazdorazowo
o gtebokos¢ dosuwu 2D, az do osiggniecia gtebokosci korhcowej
T1 (3) i (4). Miedzy poszczegodlnymi wytoczeniami narzedzie wyco-
fuje sie przesuwem szybkim kazdorazowo o D + odstep bezpie-
czenstwa. Po ostatnim wytoczeniu narzedzie cofa sie przesuwem
szybkim na odstep bezpieczenstwa.

7. Wszystkie dalsze wytoczenia sg wykonywane na przemian bezpo-
Srednio az do gtebokosci koricowej T1 (5) do (8). Miedzy poszcze-
golnymi wytoczeniami narzedzie kazdorazowo wycofuje sie prze-
suwem szybkim na odstep bezpieczenhstwa.

Obrobka wykanczajaca

1. Narzedzie wykonuje przesuwem szybkim ruch do ptaszczyzny
wycofania a nastepnie na odstep bezpieczenstwa.

2. Narzedzie porusza sie z posuwem obrébkowym po jednym zboczu
do dotu i po dnie do $rodka.

3. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.

4. Narzedzie porusza sie z posuwem obrobkowym po drugim zboczu
do dotu i po dnie do $rodka.

5. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.

Y

s a . Wytocze- Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie” i ,Wytoczenie”.
J‘ == Toczenie| | i >

» Poprzez przycisk programowany wybierzcie jeden z trzech cykli
wytaczania
zwykty cykl wytaczania
-albo-
cykl wytaczania ze skosami, zaokragleniami albo fazkami
-albo-
cykl wytaczania na skosie ze skosami, zaokragleniami albo faz-
kami

FE|C
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Parametr Opis Jednos-

T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Rodzaj obrobkil \/ obrobka zgrubna

VNV obrébka wykanczajaca

\VAAVAVAV obrébka kompletna

Potozenie Potozenie wytoczenia:

Punkt odnie- | Punkt odniesienia:

sienia

X0 Punkt odniesienia & (abs) mm

Z0 Punkt odniesienia (abs) mm

B1 Szeroko$¢ wytoczenia, u dotu (ink) mm

B2 Szeroko$¢ wytoczenia, u gory (ink) alternatywnie do B1 — (tylko w przypadku wyto- [ mm
czenia ze skosami, zaokragleniami)

T Gtebokosé wytoczenia w punkcie odniesienia (abs albo ink) mm

T2 Gtebokosé wytoczenia w stosunku do punktu odniesienia (abs albo ink) alternatyw- [ mm
nie do T1 — (tylko w przypadku wytoczenia na skosie ze skosami, zaokragleniami i
fazkami)

a0 Kat skosu, na ktérym ma zosta¢ wykonane wytoczenie — (tylko w przypadku wyto- | stopieh

czenia na skosie ze skosami, zaokragleniami i fazkami)
Kat moze przyjmowac¢ wartosci miedzy -180° i +180°.
Wytoczenie wzdtuzne:  op = 0° = réwnolegta do osi Z
Wytoczenie poprzeczne: oo = 0° = réwnolegta do osi X
Kat dodatni odpowiada obrotowi osi X w kierunku osi Z
ol, o2 Kat zbocza (nie w przypadku zwyktego cyklu wytaczania) stopien
Przez oddzielne katy zboczy mozna opisywac wytoczenia asymetryczne. Kgay mogg
przyjmowac¢ wartosci miedzy 0 i < 90°.

FS Fazka (n =1 ... 4) alternatywnie do R (nie w przypadku zwyktego cyklu wytacza- | mm
nia)

R Promien (n =1 ... 4) alternatywnie do FS (nie w przypadku zwyktego cyklu wyta- mm
czania)

D Gtebokos$¢ dosuwu 1. przej$cie narzedzia (ink) — (tylko przy obrébce zgrubnej) mm

D=0: 1. skraw jest wykonywany bezposrednio do gtebokosci koncowej T1

D>0: 1.i2. skraw sg wykonywane na przemian o gtebokos¢ dosuwu D,
aby uzyskac lepsze usuwanie wioréw i unikngé pekniecia narzedzia.

yl2 | by

v 1Dy 11
4 l4 A\ \ 4
Vo

Wszystkie dalsze skrawy sg wykonywane bezposrednio na gtebokos¢ koricowag T1.
Dosuw boczny dla skrawania naprzemiennego jest okreslany automatycznie w cy-

klu.

Skrawanie naprzemienne jest niemozliwe, gdy narzedzie moze dojs¢ do dna wyto-

czenia tylko w jednej pozyciji.

>

5

2
9

] Naddatek na obrébke wykanczajaca (ink) — (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
N Liczba wytoczen (N=1....65535)
P Odstep wytoczen (ink) mm

Przy N=1 nie nastepuje wyswietlanie P
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5.3.3 Podciecia ksztatlt Ei F

Jezeli chcecie toczy¢ podciecia wedtug DIN509 o ksztattach E albo F,
uzywajcie funkcji ,Podciecie ksztatt E” albo ,Podciecie ksztatt F”.

Dosuniecie / odsunigcie 1. Narzedzie wykonuje przesuwem szybkim ruch do ptaszczyzny
wycofania a nastepnie na odstep bezpieczenstwa.
2. Podciecie jest wykonywany w jednym przej$ciu z posuwem obrdb-
kowym rozpoczynajac na zboczu az do odstepu powrotu.
3. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania.

[3
=7

7 7

Podcigcie ksztatt E Podciecie ksztatt F
p a . Podciecie > Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie” i ,Podciecie”.
J‘ ==Toczenlel >
Podciecie Podciecie » Nacisnijcie przycisk programowany ,Podciecie ksztatt E” albo
ksztat E | _glbo- | ksztatt F ,Podciecie ksztatt F”.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsfuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03 5-187



Funkcje ShopTurn 06.03 B
5.3 Toczenie

Parametr Opis Jednos-

T,D,F, S,V |[Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Potozenie Potozenie podciecia ksztalt E:

& 57 PR [

Potozenie podciecia ksztatt F:

& B ™ (3

Wielkos¢ pod- | Wielkosé podciecia wedtug tablicy DIN:

ciecia Promien/gtebokos¢, np.: E1.0x0.4 (podciecie ksztatt E) albo

F0.6x0.3 (podciecie ksztatt F)
X0 Punkt odniesienia dla wymiarowania & (abs) mm
Z0 Punkt odniesienia dla wymiarowania (abs) mm
X1 Naddatek w kierunku X & (abs) albo naddatek w kierunku X (ink) mm
21 Naddatek w kierunku Z (abs albo ink) — (tylko przy podcieciu ksztatt F) mm
\ Odstep powrotu X & (abs) albo odstep powrotu X (ink) mm

5.3.4 Podciecia gwintu

Jezeli chcecie programowacé podciecia gwintu wg DIN76 dla obrabia-
nych przedmiotéw z gwintem metrycznym, uzyjcie funkcji ,Podciecie
gwint DIN” albo ,Podciecie gwint”.

Dosuniecie / odsuniecie 1. Narzedzie wykonuje przesuwem szybkim ruch do ptaszczyzny
E wycofania a nastepnie na odstep bezpieczenstwa.

2. 1. przejscie narzedzia jest wykonywane z posuwem obrébkowym
rozpoczynajac od zbocza wzdtuz ksztattu podciecia az do odstepu
bezpieczenstwa.

3. Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do nastepnej pozycji
startowe;j.

4. Kroki 2 i 3 sg powtarzane tak diugo, az podciecie gwintu zostanie
catkowicie wykonane.

5. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania.

Przy obrobce wykanczajacej narzedzie porusza sie az do odstepu
powrotu V.

Podciecie gwintu
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=={Toczenie i

Yy

Podciecie >

> Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie” i ,Podciecie”.

Podciecie Podciecie > Nacisnijcie przycisk programowany ,Podciecie gwint DIN” albo
gw. DIN_ | _g|bo- [ gwint ,Podciecie gwint”.
Parametr Opis Jednos-
tka

T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Rodzaj obrbkil \/ obrobka zgrubna
NV obrébka wykanczajaca
\VAAVAVAV obrébka kompletna

Potozenie Potozenie podciecia gwintu:

P Wybér skoku gwintu z zadanej tablicy DIN albo wprowadzenie — (tylko w przypadku | mm/obr
podciecia gwintu DIN)

X0 Punkt odniesienia & (abs) mm

20 Punkt odniesienia (abs) mm

X1 Naddatek w kierunku X & (abs) albo mm
Naddatek w kierunku X (ink) — (tylko w przypadku podciecia gwintu)

21 Naddatek w kierunku Z (abs albo ink) — (tylko w przypadku podciecia gwintu) mm

R1, R2 Promien1, promien2 (ink) — (tylko w przypadku podciecia gwintu) mm

o Kat zagtebiania stopien

\ Odstep powrotu X & (abs) albo odstep powrotu X (ink) mm

D Dosuw (ink) — (tylko przy obrébce zgrubnej) mm

] Naddatek na obrébke wykanczajaca (ink) — (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
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5.3 Toczenie

Nacinanie gwintu

Dosuniecie / odsuniecie

Gdy chcecie nacina¢ gwint zewnetrzny albo wewnetrzny o statym albo
zmiennym skoku, skorzystajcie z funkcji "Gwint wzdtuzny", "Gwint
stozkowy" albo "Gwint poprzeczny".

Gwinty moga by¢ zaréwno jedno- lub wielozwojne.
Gwint prawy albo lewy okreslacie przez kierunek obrotéw wrzeciona
i kierunek posuwu.

Dosuw nastepuje automatycznie ze statg gtebokoscig albo statym
przekrojem skrawania.

e Przy statej glebokosci dosuwu z jednego przejscia narzedzia na
drugie zwieksza sie przekréj skrawania. Po obrobce zgrubnej
naddatek jest zbierany w jednym przejsciu narzedzia.

Przy matych gtebokosciach gwintow stata glebokosé dosuwu mo-
ze prowadzi¢ do lepszych warunkéw skrawania.

e Przy statym przekroju skrawania sita skrawania pozostaje stata
przez wszystkie przejscia narzedzia i gtebokos¢ dosuwu zmniej-
sza sie.

W przypadku gwintéw metrycznych (skok gwintu P w mm/obr) Shop-

Turn wyposaza parametr gtebokosci gwintu K w warto$¢ obliczong ze
skoku gwintu. Warto$¢ tg mozna zmienic.

Warto$¢ domysina musi zosta¢ uaktywniona poprzez dang maszyno-
wa.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

1. Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do ptaszczyzny wyco-
fania.

2. Gwint z wyprzedzeniem:
Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do pierwszej pozyciji
startowej przesunietej do przodu o wyprzedzenie gwintu W.
Gwint z wejsciem:
Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do pozycji startowej
przesunietej do przodu o wejscie gwintu W2.

3. 1. przejscie narzedzia nastepuje ze skokiem P do wyjscia gwintu
R.

4. Gwint z wyprzedzeniem:
Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim na odstep powrotu
V a nastepnie do nastepnej pozycji startowe;j.
Gwint z wejsciem:
Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim na odstep powrotu
V a nastepnie ponownie do pozycji startowej.

5. Kroki 3 i 4 sg tak dlugo powtarzane, az gwint bedzie kompletnie
wykonany.

6. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim do ptaszczyzny wycofania.
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Gwint podfuzny
Cykl zaktada wrzeciono o regulowanej predkosci obrotowej
z systemem pomiaru drogi.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie” i ,Gwint”.

==’=Toczenie Gwint >

oy

Gwint Gwint » Nacisnijcie przycisk programowany ,Gwint podtuzny”, ,Gwint
wzdiizny | -alpo- | Stozkowy stozkowy” albo ,Gwint poprzeczny’.

Gwint
-albo- | Poprzeczny

Parametr Opis Jednos-

T,D,S,V Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

P Skok gwintu mm/obr
cal/obr
zwojow/"
MODUL

G Skok gwintu — tylko w przypadku P = mm/obr albo cali/obr

G =0 Skok gwintu P nie zmienia sie.

G >0 Skok gwintu P zwieksza sie na obrét o wartos¢ G.

G <0 Skok gwintu P zmniejsza sie na obrét o wartosé G.

Jezeli skok poczatkowy i koncowy gwintu jest znany, mozna bedaca do zaprogra-

mowania zmiane skoku obliczy¢ nastepujaco:

[Pe*- P*|
G=——— [mm/obrz]
2*Z4

Oznaczajg przy tym:
Pe skok koncowy gwintu [mm/obr]

P skok poczatkowy gwintu [mm/obr]

Z4 dtugosé gwintu [mm]

Wiekszy skok powoduje wiekszy odstep miedzy zwojami gwintu na obrabianym
przedmiocie.

Liniowy: Dosuw ze statg gtebokoscig skrawania (tylko przy obrébce zgrubnej)

Degresywny: | Dosuw ze statym przekrojem skrawania (tylko przy obrébce zgrubnej)
Rodzaj obrébki \ / obrébka zgrubna

V\/\/ obrébka wykanczajaca
NAAVAVAY, obrébka kompletna
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Gwint wew. Gwint wewnetrzny
Gwint zew. Gwint zewnetrzny
X0 Punkt odniesienia dla wymiarowania & (abs) mm
20 Punkt odniesienia dla wymiarowania (abs) mm
X1/Xo Skos gwintu & (abs albo ink) — (tylko w przypadku gwintu stozkowego) mm/
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany. stopien
X1 Dtugosé gwintu & (abs) albo dtugos¢ gwintu (ink) — (tylko w przypadku gwintu po- [ mm
przecznego)
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Z1 Dtugosé gwintu (abs albo ink) — (tylko w przypadku gwintu wzdtuznego i stozkowe- [ mm
go)
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
w Wyprzedzenie gwintu (ink) mm

Punktem startowym gwintu jest punkt odniesienia przesuniety do przodu i wyprze-
dzenie gwintu W (X0, Z0). Wyprzedzenia gwintu mozecie uzy¢, gdy poszczegdine
przejscia narzedzia chcecie rozpoczynac¢ troche wczesnie, aby doktadnie wykonaé
w2 réwniez poczatek gwintu. mm
Wejscie gwintu (ink)

Wejscia gwintu mozecie uzy¢, gdy nie mozecie dokona¢ bocznego dosuwu do wy-
konywanego gwintu, lecz musicie dokonac¢ zagtebienia w materiat (przyktad: rowek

W2=R smarowy na watku). mm
Wejscie gwintu = wyjscie gwintu (ink)
R Wyjscie gwintu (ink) mm

Wyjscia gwintu mozecie uzy¢, gdy na koncu gwintu chcecie wykona¢ wyjscie sko-
$ne (przyktad: rowek smarowy na watku).

K Gtebokos¢ gwintu (ink) mm
Gdy wartos¢ jest obliczana przez ShopTurn, pole ma kolor szary. Warto$¢ mozna
jednak mimo to zmieni¢ i pole ma wéwczas kolor biaty.

Zaprogramowany naddatek U jest odejmowany od zadanej gteboko$ci gwintu

K a pozostata reszta jest rozdzielana na liczbe przejs¢ narzedzia przy obrébce
zgrubnej. Cykl samodzielnie oblicza poszczegdlne aktualne gtebokosci dosuwu w
zaleznosci od podanego podziatu na przejscia narzedzia.

o Skos dosuwu jako kat - alternatywnie do skosu dosuwu jako zbocze stopien
o > 0: dosuw wzdtuz tylnej powierzchni no$nej gwintu

o < 0: dosuw wzdtuz przedniej powierzchni nosnej gwintu

o = 0: dosuw prostopadle do kierunku skrawania

Jezeli dosuwanie ma sie odbywa¢ wzdtuz powierzchni nosnych, warto$é absolutna
tego parametru moze maksymalnie wynosi¢ potowe kata zbocza narzedzia.

| Skos dosuwu jako zbocze (ink) — alternatywnie do skosu dosuwu jako kat mm
| > 0: dosuw wzdtuz tylnej powierzchni no$nej gwintu

| < 0: dosuw wzdtuz przedniej powierzchni nosnej gwintu
Dosuw wzdtuz powierzchni nosnej gwintu

Dosuw po zmiennej powierzchni no$nej gwintu (alternatywnie)

Zamiast po jednej powierzchni no$nej mozecie dokonywa¢ dosuwania po obydwu
powierzchniach, aby nie obcigza¢ zawsze tego samego ostrza narzedzia. Dzieki
temu mozna zwiekszy¢ zywotnos$¢ narzedzia.

o > 0: start na tylnej powierzchni nosnej

o < 0: start przedniej powierzchni noénej

AS Liczba przejs¢ narzedzia przy skrawaniu zgrubnym albo pierwsza gtebokos¢ dosu- | mm

wu (tylko przy obrébce zgrubnej)

“ N
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Przy przetaczaniu miedzy liczbg przej$¢ narzedzia przy skrawaniu zgrubnym
i pierwszym dosuwem jest kazdorazowo wyswietlana przynalezna wartosé.

Naddatek na obrébke wykanczajaca (ink) — (tylko przy obrébce zgrubnej)

mm

NN

Liczba jatowych przej$¢ narzedzia (tylko przy obrébce wykanczajacej)
W celu polepszenia jakosci powierzchni narzedzi przechodzi jeszcze NN razy
wzdtuz gtebokosci gwintu K.

<

Odstep powrotu (ink)

mm

Okresla punkt startowy w przypadku gwintéw jednozwojnych, tzn. kat, ktéry okresla
punkt rozpoczecia nacinania zwoju na obwodzie toczonej czesci (-360°<Q<360°).
Np. Q=30.0

Punkt rozpoczecia nacinania gwintu lezy na 30°.

stopien

E.Itgr_gg va

Gwint wielozwojny Przebieg ruchéw w przypadku gwintéw jedno- i wielozwojnych jest
w zasadzie taki sam.

» Ustawcie kursor na polu parametrow ,Q”.

> Naciénijcie przycisk programowany ,Alternatywa”.

Zamiast parametru ,Q” sg wyswietlane parametry gwintu wielozwoj-

nego.

Parametr

Opis

Jednos-
tka

Liczba zwojow gwintu (max.6)
Zwoje gwintu sg rownomiernie rozmieszczane na obwodzie toczonej czesci, przy
czym 1. zwoj jest zawsze umieszczany na 0°.

Jezeli ma zosta¢ wykonany gwint wielozwojny, ktérego 1. zwdj nie rozpoczyna sie
od 0°, musi dla kazdego zwoju zosta¢ zaprogramowany cykl a dla Q wpisane odpo-
wiednie przesuniecie kata startowego

Gtebokos¢ zmiany zwoju (ink)

Najpierw kolejna obrobka wszystkich zwojow gwintu do uzyskania gtebokosci zmia-
ny zwoju A, nastepnie kolejna obrobka zwojéw do gtebokosci 2A itd. az do uzyska-

nia gtebokosci koncowe;j.

A=0: Gtebokos¢ zmiany gwintu nie jest uwzgledniana, tzn. obrébka kazdego zwoju

na gotowo, zanim zostanie rozpoczeta obrdbka zwoju nastepnego.

mm

1 z L zwojow
N = 0: obrébka tylko zwoju N
N = 0: obrébka wszystkich zwojéw

Zwoj startowy P =1 ... L tylko w przypadku N=0
Gdy P > 1, zwoje o nizszym numerze nie sg uwzgledniane przy obrdbce.
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5.3 Toczenie

5.3.6 Obrébka poprawkowa gwintu

[3

Yy

MV
UL
Jog
’Toczenie i
F Gwint >
Punkt
synchron.
ok v
Uruchom
szukanie

Cycle Start

Cycle Start

Jezeli chcecie obrabiaé¢ gwint pézniej, np. gdy podczaj jego nacinania
pekta ptytka thaca narzedzia, uzyjcie funkcji ,Obrobka poprawkowa
gwintu”.

ShopTurn uwzglednia przy tym przesuniecie katowe zwoju gwintu,
ktére powstaje przez ponowne zamontowanie obrabianego przedmio-
tu.

Wytaczcie wrzeciono.
Wybierzcie rodzaj obstugi ,Maszyna recznie”.

Wprowadzcie narzedzie do zwoju gwintu.

YV V V V

Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie” i ,Gwint”.

> Naciénijcie przycisk programowany ,Punkt synchronizacji’, gdy
narzedzie do gwintowania jest doktadnie w zwoju gwintu.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.

» W polu parametrow ,Q” (przesunigcie kata startowego) wpro-
wadzcie warto$¢ 0.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

> Na tyle odsuncie narzedzie do gwintowania, by byto bez kolizji
mozliwe dosuniecie do punktu odniesienia (X0, Z0).

» Zatadujcie program w rodzaju obstugi ,Maszyna auto” (patrz punkt
,2dJruchomienie/zatrzymanie obrdbki”).

» Ustawcie kursor w programie na bloku nacinania gwintu.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Szukanie bloku” i ,Uruchom
szukanie”.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.
ShopTurn przeprowadza niezbedne nastawienia wstepne.
» Jeszcze raz nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Nastepuje dosuniecie narzedzia do nowej pozycji startowej
i uruchomienie obrébki poprawkowej gwintu. Jest przy tym
uwzgledniane przesuniecie katowe.
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5.3.7 Obciecie

[3
=7

Dosunigcie/odsuniecie

g | m Toczenie|
==Toczen|e

Obciecie >

Jezeli chcecie obcinaé czesci obrotowo-symetryczne (np. sruby,
sworznie albo rury), uzyjcie funkcji ,Obciecie”.

Na krawedzi czesci gotowej mozecie zaprogramowac fazke albo za-
okraglenie.

Do gtebokosci X1 mozecie pracowac ze statg predkoscig skrawania
V albo predkoscig obrotowg S, od tego miejsca obrébka nastepuje
tylko ze statg predkoscig obrotowa. Od gtebokosci X1 mozecie row-
niez zaprogramowac zredukowany posuw FR wzgl. zredukowang
predkos¢ obrotowg SR, aby dopasowac predkos¢ do zmniejszonej
Srednicy.

Poprzez parametr X2 wprowadzacie gtebokos¢ koncowa, do ktérej

chcecie dojs¢ przy obcinaniu. W przypadku rur np. nie musicie prowa-

dzi¢ obcinania az do srodka, wystarczy troche wiecej niz grubos¢

Scianki.

1. Narzedzie wykonuje przesuwem szybkim ruch do ptaszczyzny
wycofania a nastepnie na odstep bezpieczenstwa.

2. Ew. z posuwem obrobkowym jest wykonywana fazka albo zaokra-
glenie.

3. Obcinanie jest wykonywane z posuwem obrébkowym az do gtebo-
kosci X1.

4. Obcinanie jest kontynuowane ze zmniejszonym posuwem FR
i zmniejszong predkoscig obrotowg RS do gtebokosci X2.

5. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.

Gdy Wasze tokarka jest do tego przystosowana, mozecie wysung¢
chwytak obrabianego przedmiotu, w celu przejecia odcietego elemen-
tu. Wysuniecie uchwytu obrabianego przedmiotu musi uzyskaé ze-
zwolenie w danej maszynowej.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

> Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie” i ,Obciecie”.
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5.3 Toczenie

Parametr Opis Jednos-
tka
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
SV Granica predkos$ci obrotowej dla statej predko$ci skrawania (tylko przy V) obr/min
X0 Punkt odniesienia & (abs) mm
Z0 Punkt odniesienia (abs) mm
FS Fazka alternatywnie do R mm
R Promien alternatywnie do FS mm
X1 Gtebokos¢ dla redukcji posuwu & (abs) albo gtebokosé dla redukcji posuwu (ink) mm
FR Posuw zredukowany mm/obr
SR Zmniejszona predkos¢ obrotowa obr/min
Chwytak obra- | tak: wysuniecie uchwytu obrabianego przedmiotu
bianych przed-| nie: nie wysuwac¢ uchwytu obrabianego przedmiotu
miotow
XM Gtebokosé, przy ktdrej szuflada jest wysuwana (abs) mm
X2 Gtebokosé koricowa & (abs) albo glebokosé koricowa (ink) mm
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Funkcje ShopTurn B
5.4 Toczenie konturu

Toczenie konturu

Jezeli chcecie programowac i wykonywac proste albo skomplikowane
kontury, uzywaijcie funkciji ,Toczenie konturu”. Kontur sktada sie

z poszczegolnych elementéw, przy czym zdefiniowany kontur obejmu-
je co najmniej dwa a maksymalnie 250 elementéw. Dodatkowo moze-
cie miedzy elementami konturu programowac fazki, zaokraglenia,
podciecia albo przejscia styczne.

Zintegrowany procesor konturu oblicza punkty przeciecia poszczegol-
nych jego elementow przy uwzglednieniu zaleznosci geometrycznych i
umozliwia Wam przez to wprowadzanie elementéw niewystarczajgco
zwymiarowanych.

Przy obrébce konturu mozecie uwzglednié kontur pétfabrykatu, ktory
musicie wprowadzi¢ przed konturem czesci gotowej. Poza tym moze-
cie wybiera¢ miedzy nastepujacymi technologiami obrébki:

e skrawanie warstwowe podtuzne

e skrawanie warstwowe poprzeczne

e skrawanie warstwowe dwukierunkowe

W przypadku tych 3 réznych technologii mozecie kazdorazowo pro-
wadzi¢ obrébke zgrubng, wybieranie pozostatego materiatu
i obrobke wykanczajaca.

Dla skrawania podtuznego programowanie wyglada na przyktad na-
stepujaco:

1. Wprowadzenie konturu pétfabrykatu
Jezeli przy skrawaniu do konturu chcecie jako ksztait potfabrykatu
uwzgledni¢ jego kontur (a nie walec badz naddatek), musicie przed
konturem czesci gotowej zdefiniowac kontur pétfabrykatu. Kontur
poétfabrykatu sktadacie kolejno z réznych elementow.

2. Wprowadzenie konturu czesci gotowe;j
Kontur czesci gotowej sktadacie kolejno z r6znych elementéw.

3. Skrawanie do konturu (obrébka zgrubna)
Kontur jest obrabiany w kierunku wzdtuznym wzgl. poprzecznym
albo réwnolegle do konturu.

4. Wybieranie reszty materiatu (obrébka zgrubna)
Przy skrawaniu konturu ShopTurn rozpoznaje automatycznie po-
zostaty materiat. Przy pomocy odpowiedniego narzedzia mozna go
wybrac bez obrabiania catego konturu.

5. Skrawanie do konturu (obrébka wykanczajaca)
Jezeli przy obrébce zgrubnej zaprogramowaliscie naddatek, kontur
jest obrabiany jeszcze raz.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03 5-197



Funkcje ShopTurn 06.03 B
5.4 Toczenie konturu

Wszystkie kroki obrobki wystepujace przy obrébce konturu sg na pla-
nie pracy ujete w nawiasy kwadratowe.

B I

&, HN5 Skrawanie v
% f 4 H18 Poffabrykat:

U H15 Czesé gotowa:

% HZB Skrawanie w
% HZ5 Skrawanie pozost. o
% H38 Skrawanie Y
EMD Koniec programu

Przykiad: skrawanie konturu

Jezeli Wasza tokarka dysponuje osig Y i chcecie przy toczeniu praco-
ﬂ wac z pozycja Y # 0, postepujcie nastepujaco:
1. Pod grupa funkcji ,Prosta okrag” wybrac¢ ptaszczyzne obrébki ,to-
czenie” (patrz punkt ,Wybor narzedzia i ptaszczyzny obrobki”).
2. Pod grupa funkcji ,Prosta okrag” zaprogramowac prosta do poza-
danej pozycji Y (patrz punkt ,Prosta”).
3. Zaprogramowac funkcje toczenia.

Pozycja Y pozostaje zachowana tak dtugo, az wybierzecie ptaszczy-
zne obrobki toczenie”.
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5.4.1 Przedstawienie konturu
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5.4 Toczenie konturu

Funkcje ShopTurn

Przedstawienie symbo-
liczne

ShopTurn przedstawia kontur na planie pracy jako jeden blok progra-
mu. Gdy otworzycie ten blok, poszczegdlne elementy konturu sg wy-
szczegolniane symbolicznie i wySwietlane jako grafika kreskowa.

Poszczegdlne elementy konturu sg we wprowadzonej kolejnosci
przedstawiane symbolicznie obok okna grafiki.

Element konturu

Symbol

Znaczenie

Punkt startowy

P

Punkt startowy konturu

Prosta do gory

Prosta do dotu

Prosta w rastrze 90°

Prosta w rastrze 90°

Prosta w lewo

Prosta w prawo

Prosta w rastrze 90°

Prosta w rastrze 90°

Prosta dowolna

Prosta o dowolnym nachyleniu

ru

tuk kota T Okrag
W prawo
"
tuk kota Okrag
w lewo
Zakonczenie kontu-
akonczenie kontu END Koniec opisu konturu

Rd&zne kolory symboli informujg o ich statusie:

Pierwszy plan

Tto Znaczenie

- czerwone | Kursor na nowym elemencie
czarny czerwone | Kursor na aktualnym elemencie
czarny biate Normalny element

czerwony biate Element nie jest aktualnie uwzgled-

niany (element bedzie uwzgledniany
dopiero wtedy, gdy zostanie wybrany
kursorem)
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Prezentacja graficzna Synchronicznie do biezgcego wprowadzania elementéw konturu jest
w oknie grafiki wyswietlany postep programowania konturu.

sl

T~12 71—

m

M

=

=26+

—26

T
—-48 —-20 a

T T
-8 —Ga

L

Graficzna prezentacja konturu przy toczeniu

Utworzony element konturu moze przy tym przybieraé posta¢ réznych
rodzajéw linii i kolorow:

e czarna: zaprogramowany kontur

e pomaranczowa: aktualny element konturu

e zielona kreskowa: element alternatywny

e niebieska kropkowa: element czesciowo okreslony

Skalowanie uktadu wspétrzednych dopasowuije sie do zmian catego
konturu.
O$ symetrii konturu jest przedstawiana jako linia kropkowo-kreskowa.

Potozenie uktadu wspétrzednych jest jednoczesnie wyswietlane
w oknie grafiki.
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5.4.2 Utworzenie nowego konturu

Dla kazdego konturu, ktéry chcecie skrawaé, musicie utworzyé wtasny
kontur.

Gdy tworzycie nowy kontur, musicie najpierw ustali¢ punkt startowy.
ShopTurn definiuje nastepnie automatycznie koniec konturu.

Macie mozliwos¢ rozpoczecia konturu od elementu przejsciowego do
poétfabrykatu. Poza tym mozecie dla punktu startowego wprowadzié¢
dodatkowe polecenia (max 40 znakéw) w formie G-Code.

[3
=7

Jezeli chcecie utworzy¢ kontur, ktéry ma by¢ podobny do juz istnieja-
ﬂ cego, mozecie rowniez skopiowac stary kontur, zmieni¢ jego nazwe i

tylko zmieni¢ wybrane elementy konturu.

Jezeli natomiast identycznego konturu chcecie uzy¢ w innym miejscu

w programie, nie wolno jest zmieni¢ nazwy kopii. Zmiany jednego

konturu bedg wéwczas automatycznie przyjmowane do konturu o tej

samej nazwie.

up A Toczenie | [\oyy » Naciénijcie przyciski programowane ,Toczenie konturu” i ,Nowy
J konturu kontur > kontur”.

» Wprowadzcie nazwe nowego konturu.
Nazwa konturu musi by¢ jednoznaczna.

K o » Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.

Jest wyswietlana maska wprowadzania dla punktu startowego kontu-
ru.

» Wprowadzcie parametry.

v » Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Przejecie

» Wprowadzcie poszczegélne elementy konturu (patrz punkt ,Spo-
rzadzanie elementow konturu”).

Parametr Opis Jednos-
tka

X Punkt startowy w kierunku X & (abs) mm
Z Punkt startowy w kierunku Z (abs) mm
Przejscie na | FS: fazka jako element przejsciowy na poczatku konturu mm
poczatku kon- | R: promien jako element przejsciowy na poczatku konturu mm
turu FS=0 albo R=0: brak elementu przejsciowego

Potozenie elementu przejsciowego w odniesieniu do punktu startowego konturu

[=]
A=k

Polecenie Dowolne polecenie dodatkowe w formie G-Code
dodatkowe
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5.4 Toczenie konturu

5.4.3 Sporzadzenie elementéw konturu

[3
=7

Elementy przejsciowe
konturu

Po utworzeniu nowego konturu i ustaleniu punktu startowego, zdefi-
niujcie poszczegdlne elementy konturu, z ktérych kontur sktada sie.

Przy definicji konturu macie do dyspozycji nastepujace elementy:

e prosta pionowo

e prosta poziomo

e prosta po przekatnej

e okrag/tuk kota

Dla kazdego elementu konturu wypetniacie wtasng maske parame-
trow. Przy wprowadzaniu parametrow wspierajg Was rézne obrazy
pomocnicze, ktére objasniajg te parametry.

Jezeli do niektoérych pél nie wpiszecie wartosci, ShopTurn zaktada, ze
te wartosci sg nieznane i probuje je obliczy¢ z innych parametréw.

W przypadku konturdw, dla ktérych wprowadziliScie wiecej parame-
trow, niz bezwarunkowo konieczne, moze dojs¢ do sprzecznosci. W
takim przypadku sprébujcie wprowadzi¢ mniej parametrow i jak naj-
wiecej parametréw pozostawi¢ do obliczenia przez ShopTurn.

Miedzy dwoma elementami konturu mozecie jako element przejsciowy
wybra¢ promien, fazke albo w przypadku prostych elementéw konturu
réwniez podciecie. Element przej$ciowy jest zawsze dotgczany na
koncu elementu konturu. Wybdr elementu przejéciowego konturu na-
stepuje w masce parametrow kazdorazowego elementu konturu.

Element przejsciowy konturu mozecie zastosowac zawsze wtedy, gdy
jest punkt przeciecia obydwu sgsiadujgcych elementéw i mozna go
obliczy¢ z wprowadzonych wartosci. W przeciwnym przypadku musi-
cie uzy¢ elementéw konturu prosta/okrag.

Woyjatkiem jest koniec konturu. Tam mozecie, chociaz nie ma punktu
przeciecia z innym elementem, réwniez zdefiniowaé zaokraglenie albo
fazke jako element przejsciowy do potfabrykatu.
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Polecenia dodatkowe

Dalsze funkcje

Wykonywanie doktad-
nych przejs¢ konturu

Dla kazdego elementu konturu mozecie wprowadzi¢ dodatkowe pole-
cenia dodatkowe w formie G-Code.

Dodatkowe polecenia (max 40 znakéw) wpisujecie w rozszerzonej
masce parametrow (przycisk programowany ,Wszystkie parametry”).

Przy programowaniu konturu sg do dyspozycji nastepujace dalsze
funkcje:

e Styczna do elementu poprzedzajgcego
Przejscie do elementu poprzedzajgcego mozecie zaprogramowac
jako styczna.
o  Wybdr dialogowy
Jezeli z dotychczas wpisanych parametréw wynikajg dwie rézne
mozliwosci poprowadzenia konturu, musicie wybrac jedng z nich.
e Zamkniecie konturu
Od aktualnej pozycji mozecie zamkna¢ kontur przy pomocy pro-
stej do punktu startowego.

Przy obrébce wykanhczajacej konturu ma miejsce sterowanie

z ptynnym przechodzeniem miedzy blokami (G64). Oznacza to, ze
przejscia konturu jak narozniki, fazki albo zaokraglenia ew. nie sg
doktadnie obrabiane.

Jezeli chcecie temu zapobiec, sg dwie r6zne mozliwosci przy progra-
mowaniu (uzy¢ dodatkowego polecenia albo zaprogramowac oddziel-
ny posuw dla elementu przejsciowego).

e Dodatkowe polecenie
Dla konturu na ponizszym rysunku zaprogramujcie najpierw prosta
pionowg i jako parametr wprowadzcie polecenie dodatkowe ,G9”
(zatrzymanie doktadne pojedynczymi blokami). Nastepnie zapro-
gramujcie prostg pozioma.
Naroznik zostanie obrobiony doktadnie, poniewaz posuw na koncu
prostej pionowej wynosi przez krotki czas zero.

Kierunek obrébki

Obrabiany przedmiot |
|
1

Obrébka wykarczajgca na naroznikach konturu
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=4 Wprowadzanie elemen-
J tow konturu
4 o
; Y

e

Przejecie

v

Przejecie

Wszystkie
parametry

Styczna do elementu
poprzedzajacego

Styczna
do poprz.

Wybér dialogowy

Wybor
dialogowy

Przejecie
dialogu

e Posuw na elemencie przejSciowym
Gdy jako element przejsciowy wybraliscie fazke albo promien,
wprowadzcie w parametrze ,FRC” zmniejszony posuw. Dzieki
wolniejszej obrobce element przejsciowy jest wykonywany do-
ktadnie;.

» Przyciskiem programowanym wybierzcie element konturu.

» W masce wprowadzania wprowadzcie wszystkie dane, ktére wy-
nikajg z rysunku obrabianego przedmiotu (np. dlugos¢ proste;j,
pozycja korncowa, przejscie do nastepnego elementu, kat nachy-
lenia itd.).

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Element jest dodawany do konturu.
» Powtarzajcie to postepowanie az kontur bedzie kompletny.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Zaprogramowany kontur jest przejmowany do planu pracy.

Gdy w przypadku poszczegdinych elementéw konturu chcecie wy-
Swietli¢ dalsze parametry, np. aby wprowadzi¢ jeszcze dodatkowe
polecenia, nacisnijcie przycisk programowany ,Wszystkie parametry”.

Podczas wprowadzania danych elementu konturu mozecie zaprogra-
mowac przejscie do elementu poprzedzajacego jako styczna.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Styczna do poprz.”.

Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego o2 jest nastawiany na
0°. W polu wprowadzania parametru ukazuje sie wybér ,stycznie”.

Podczas wprowadzania dialogowego elementu konturu mogg wynik-
na¢ dwie mozliwosci poprowadzenia konturu, z ktérych jedng musicie
wybrac.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Wybor dialogowy”, aby prze-
taczy¢ miedzy obydwoma réznymi mozliwosciami poprowadzenia
konturu.

W oknie grafiki wybrany kontur jest przedstawiany w formie czarnej

linii ciggtej, kontur alternatywny jako zielona linia kreskowa.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie dialogu”, aby prze-
ja¢ wybrang alternatywe.
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Zamkniecie konturu

Zamkniecie
konturu

Element przejsciowy na
koncu konturu

>

v

Przejecie

>

v

Przejecie

Kontur musi by¢ zawsze zamkniety. Jezeli nie chcecie sami sporzg-

dzac¢ wszystkich elementéw konturu od punktu startowego do punktu
startowego, mozecie zamkna¢ kontur od aktualnej pozycji do punktu
startowego.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Zamkniecie konturu”.

ShopTurn sporzadza prostg od aktualnej pozycji do punktu startowe-
go.

Gdy sporzgdziliscie wszystkie elementy konturu, mozecie jeszcze na
jego koncu zdefiniowaé element przejsciowy do potfabrykatu, zanim
przejmiecie kontur do planu pracy.

» Ustawcie kursor na ostatnim elemencie konturu.
» Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo”.

Jest otwierana przynalezna maska wprowadzania.
» Podajcie element przejsciowe.

» Naci$nijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

> Ustawcie kursor na koncu konturu ENI'

» Naciénijcie przycisk ,Kursor w prawo”.

Jest otwierana przynalezna maska wprowadzania.

» Wybierzcie pozadane potozenie elementu przejsciowego.
» Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Na koncu konturu jest dotaczany element przejsciowy do pétfabrykatu.

Parametr Opis dla elementu konturu ,,prosta“ Jed-
nostka
X Pozycja koncowa w kierunku X & (abs) albo pozycja koncowa w kierunku X (ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
z Pozycja korcowa w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
L Dtugosé¢ prostej mm
ol Kat nachylenia w odniesieniu do osi Z stopien
o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego stopien
przejscie styczne: 02=0
FB Posuw dla elementu konturu prosta mm/obr
Przejscie do | FS: Fazka jako element przejsciowy do nastepnego elementu konturu mm
nastepnego R: Zaokraglenie jako element przejsciowy do nastepnego elementu konturu mm
elementu Podciecie: podciecie (gwint, gwint DIN, ksztatt E albo ksztatt F) jako element przej-
Sciowy do nastepnego elementu konturu
21 Dtugosé 1 (ink) - (tylko w przypadku gwintu) mm
Z2 Dtugosé¢ 2 (ink) - (tylko w przypadku gwintu) mm
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R1 Promien 1 (ink) - (tylko w przypadku gwintu) mm
R2 Promien 2 (ink) - (tylko w przypadku gwintu) mm
T Gtebokos¢ (ink) - (tylko w przypadku gwintu) mm
P Skok gwintu (tylko w przypadku gwintu DIN) mm/obr
o Kat zagtebiania (tylko w przypadku gwintu DIN) stopien
Wielkos¢ pod- | Wielkos¢ podciecia wg tablicy DIN (tylko w przypadku ksztattu E i ksztaitu F):
ciecia Promien/gtebokos¢, np.: E1.0x0.4 (podciecie ksztait E) albo
F0.6x0.3 (podciecie ksztatt F)
FRC Posuw dla elementu przej$ciowego fazka albo zaokraglenie mm/obr
CA Naddatek na pdzniejsze szlifowanie mm
Naddatek na szlifowanie na prawo od konturu (patrzac od punktu startowego)
Naddatek na szlifowanie na lewo od konturu (patrzac od punktu startowego)
Polecenie Dowolne polecenie dodatkowe w formie G-Code
dodatkowe
Parametr Opis dla elementu konturu ,,okrag“ Jednos-
tka
Eerunek obre- Obroét w kierunku ruchu wskazéwek zegara
Obrét w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
R Promien okregu mm
X Pozycja koncowa w kierunku X & (abs) oder Pozycja koricowa w kierunku X (ink) mm
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
z Pozycja korcowa w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
I Pozycja punktu srodkowego okregu w kierunku X & (abs) albo mm
Pozycja punktu srodkowego okregu w kierunku X (ink)
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
K Pozycja punktu srodkowego okregu w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
ol Kat startowy w odniesieniu do osi Z stopien
o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajgcego stopien
przejscie styczne: 02=0
B1 Kat koncowy w odniesieniu do osi Z stopien
B2 Kat rozwarcia okregu stopien
FB Posuw dla elementu konturu okrag mm/obr
Przejscie do | FS: Fazka jako element przejsciowy do nastepnego elementu konturu mm
nastepnego R: Zaokraglenie jako element przejsciowy do nastepnego elementu konturu mm
elementu
FRC Posuw dla elementu przejsciowego fazka albo zaokraglenie mm/obr
CA Naddatek na pozniejsze szlifowanie mm

Naddatek na szlifowanie na prawo od konturu (patrzac od punktu startowego)

Naddatek na szlifowanie na lewo od konturu (patrzac od punktu startowego)

Polecenie
dodatkowe

Dowolne polecenie dodatkowe w formie G-Code
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Parametr Opis dla konca konturu Jednos-
tka

PrzejScie na | Polozenie elementu przejsciowego w odniesieniu do punktu koricowego konturu

koncu konturu

5.4.4 Zmiana konturu

Juz sporzadzony kontur mozecie pdzniej jeszcze zmienic.
G Mozecie poszczegdlne elementy konturu

e wstawic,

e zmienic

e dotgczy¢ albo

e skasowac.

Gdy w programie sg zdefiniowane dwa kontury o takiej samej nazwie,
zmiany jednego konturu sg automatycznie przejmowane do konturu
o takiej samej nazwie.

m=4 Dotaczenie elementu » Na planie pracy wybierzcie kontur.
J konturu
> » Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo”.

Sa wyszczegolniane poszczegodlne elementy konturu.

» Ustawcie kursor na ostatnim elemencie przed koncem konturu.

3 (0\ » Przyciskiem programowanym wybierzcie pozadany element kon-
v turu.
» Wprowadzcie parametry do maski wprowadzania.
o » Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Przejecie
Pozadany element jest dotaczany do konturu.
Zmiana elementu kontu- » Na planie pracy wybierzcie kontur.
ru
> » Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo”.
S wyszczegodlniane poszczegdlne elementy konturu.
» Ustawcie kursor na elemencie konturu, ktéry chcecie zmienic.
> » Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo”.

Jest otwierana przynalezna maska wprowadzania a na grafice pro-
gramowania wybrany element jest przedstawiany w powiekszeniu.
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FIEE0

Zmiana wyboru dialogo-

wego

Zmiana
wyboru

Wyboér
dialogowy

Przejecie
dialogu

Wstawienie elementu

konturu

>

L L 2

Y

v

Przejecie

» Wprowadzcie pozgdane zmiany.
» Naciénijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Aktualne warunki elementu konturu sg przejmowane a zmiana jest
natychmiast widoczna na grafice programowe;j.

Gdy podczas wprowadzania danych elementu konturu wynikng dwie
mozliwosci poprowadzenia konturu i wybrali$cie nieprawidtowg alter-
natywe, mozecie pozniej zmieni¢ wybor. Jezeli jednoznaczny kontur
wynikt juz z innych parametréw, wybor dialogowy juz nie ukazuje sie.

» Otwoérzcie maske wprowadzania elementu konturu.
» Nacisnijcie przycisk programowany ,Zmiana wyboru”.
Sa wyswietlane obydwie mozliwosci poprowadzenia konturu.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Wybor dialogowy”, aby prze-
taczy¢ miedzy obydwoma réznymi mozliwosciami poprowadzenia
konturu.

» Naciénijcie przycisk programowany ,Przejecie dialogu”.

Wybrana alternatywa jest przejmowana.

» Na planie pracy wybierzcie kontur.

» Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo”.
Sa wyszczegolniane poszczegodlne elementy konturu.

» Ustawcie kursor na elemencie konturu, za ktérym chcecie wstawi¢
nowy element.

» Przyciskiem programowanym wybierzcie nowy element konturu.
» Wprowadzcie parametry do maski wprowadzania.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Element konturu jest przejmowany do konturu. Kolejne elementy kon-
turu sg automatycznie aktualizowane odpowiednio do jego nowego
stanu.

Gdy wstawiacie element do konturu, pozostate elementy sg przelicza-
ne dopiero wtedy, gdy wybierzecie kursorem symbol pierwszego na-
stepnego elementu obok okna grafiki.

Ewentualnie punkt koncowy wstawionego elementu nie bedzie paso-
wac do punktu startowego elementu nastepnego. W takim przypadku
ShopTurn wyswietla komunikat btedu ,Sprzeczna geometria”. Gdy

chcecie usuna¢ sprzecznosc, wstawcie linie skosng bez wprowadza-
nia wartosci parametrow.
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Skasowanie elementu » Na planie pracy wybierzcie kontur.
konturu

» Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo”.

>

Sa wyszczegolniane poszczegodlne elementy konturu.

» Ustawcie kursor na elemencie konturu, ktéry chcecie skasowac.

Skasuj » Nacisnijcie przycisk programowany ,Skasuj element”.
element
K » Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.

Wybrany element konturu jest kasowany
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5.4.5 Skrawanie

Gdy chcecie obrabia¢ kontury w kierunku wzdtuznym wzgl. poprzecz-
nym albo réwnolegle do konturu, uzywaijcie funkcji "Skrawanie".

e

1

Skrawanie

Zanim bedziecie mogli skrawac¢ kontur, musicie go najpierw wprowa-
dzi¢.

Péifabrykat Przy skrawaniu ShopTirn uwzglednia poffabrykat, ktéry moze skfadac
E sie z walca, naddatku na konturze czesci gotowej albo z dowolnego
konturu poffabrykatu. Kontur poéffabrykatu musicie zdefiniowaé przed
konturem czesci gotowej jako zarys zamkniety.

Jezeli kontury poftfabrykatu i czesci gotowej nie przecinajg sie, Shop-
Turn ustala zamkniecie miedzy pétfabrykatem i czescig gotowa.

Jezeli kat miedzy prosta i osig Z jest wiekszy niz 1°, zamkniecie jest

umieszczane u gory, jezeli kat jest mniejszy/rowny 1°, zamkniecie jest
umieszczane z boku.

Zamkniecie konturu , X
Potfabrykat [

o > 1°: zamkniecie do gory

Zambkniecie miedzy potfabrykatem i czescig gotowg do géry

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Zmienna gtebokos¢
skrawania

Ruch wzdtuz konturu

Podziat na skrawy

Cze$c gotowa Zamkniecie o
konturu ] o < 1°: zamkniecie boczne

%//‘//

Zamkniecie miedzy potfabrykatem i cze$cig gotowg z boku

Zamiast ze statg gtebokoscig skrawania mozecie pracowac rowniez
z gtebokos$cig zmienng, aby obcigzenie ostrza narzedzia nie byto stale
takie samo. Dzieki temu mozna zwiekszy¢ zywotnos$¢ narzedzia.

%D 1. skraw D -10%

Zmienna gteboko$¢ skrawania

Wielkos¢ procentowa dla zmiennej gtebokosci skrawania jest ustalona
w danej maszynowej.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Jezeli przy obrébce zgrubnej pozostajg narozniki materiatu, mozecie
temu zapobiec, gdy na koncu przejscia narzedzia wykonacie jego ruch
wzdtuz konturu o gtebokos¢ dosuwu D.

Przy nastawieniu ,automatycznie” ruch narzedzia wzdtuz konturu jest
wykonywany tylko wtedy, gdy kat miedzy ostrzem i konturem przekra-
cza okreslong wartos¢. Kat jest ustalony w danej maszynowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Jezeli chcecie unikng¢ powstania bardzo cienkich skrawow w wyniku
krawedzi konturu, mozecie ustawi¢ podziat na skrawy na tych krawe-
dziach. Przy obrdbce krawedzie dzielg kontur na poszczegolne frag-
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Ograniczenie obszaru

obrobki

Przerwanie posuwu

Rodzaj obrobki

Jl Toczenie
konturu

Skrawanie

menty i dla kazdego z tych fragmentéw podziat na skrawy nastepuje
oddzielnie.

Jezeli np. okreslong czes¢ konturu chcecie obrabia¢ innym narze-
dziem, mozecie ograniczy¢ obszar obrobki, tak ze jest obrabiana tylko
pozadana czes¢ konturu.

Mozecie zdefiniowaé miedzy 1 i 4 liniami granicznymi.

Jezeli chcecie zapobiec powstawaniu zbyt dlugich wiéréw przy obréb-
ce, mozecie zaprogramowac przerwanie posuwu. Parametr DI podaje
droge, po przebyciu ktérej ma nastgpi¢ przerwanie posuwu.

Ustalenie czasu przerwania wzgl. drogi wycofania nastepuje

w danych maszynowych.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Rodzaj obrébki (zgrubna albo wykarnczajaca) mozecie dowolnie wy-
bra¢. Przy obrébce zgrubnej konturu sg wytwarzane skrawy réwnole-
gte o0 maksymalnej zaprogramowanej gtebokosci dosuwu. Obrébka
zgrubna jest prowadzona az do zaprogramowanego naddatku.

Przy obrébce wykanczajacej mozecie dodatkowo wprowadzi¢ nadda-
tek korekcyjny U1, tak ze mozecie albo wielokrotnie skrawac¢ wykan-
czajaco (dodatni naddatek korekcyjny) albo zmniejszy¢ kontur (nadda-
tek ujemny).

Obrdbka wykanczajgca nastepuje w tym samym kierunku co zgrubna.

Jezeli chcecie prowadzi¢ obrdobke zgrubng a nastepnie doktadna,
musicie dwa razy wywotac cykl obrébki (1. blok - obrébka zgrubna, 2.
blok = obrdobka doktadna). Zaprogramowane parametry pozostajg przy
drugim wywotaniu zachowane.

Jezeli chcecie przeprowadzi¢ wielokrotng obrobkg wykanczajaca,
musicie cykl obrobki zaprogramowac odpowiednig liczbe razy.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie konturu”
i ,Skrawanie”.
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Funkcje ShopTurn
5.4 Toczenie konturu

Parametr Opis Jednos-

T,D,F, S,V |Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Rodzaj. \/ obrobka zgrubna

obrobki VNV obrébka wykanczajaca

Kierunek Kierunek skrawania: wzdtuzny, poprzeczny albo réwnolegle do konturu

skrawania

Strona obroébki| Strona obrébki:
Przy kierunku skrawania wzdtuznie i rownolegle do konturu: zewnetrzna albo we-
wnetrzna
Przy kierunku skrawania poprzecznie i rownolegle do konturu: strona czotowa albo
tylna

Kierunek ob- | Kierunek obrébeki:

rébki T: od wewnatrz na zewnatrz
l: od zewnatrz do wewnatrz
«: od strony czotowej do tylnej
—: od strony tylnej do czotowej
Kierunek obrébki jest zalezny od kierunku skrawania wzgl. wyboru narzedzia.

D Gilebokos¢ dosuwu dla obrobki zgrubnej (ink) mm

DX Glebokos¢ dosuwu dla obrébki zgrubnej w kierunku X (ink) — (tylko w przypadku mm
réwnolegtej do konturu alternatywnie do D)

Dz Gilebokos¢ dosuwu dla obrobki zgrubnej w kierunku Z (ink) — (tylko w przypadku mm
réwnolegtej do konturu alternatywnie do D)

Na koncu skrawu nie wykonywaé ruchu wzdtuz konturu

Na koncu skrawu zawsze wykona¢ ruch wzdtuz konturu

|t Na koncu skrawu automatycznie wykonac ruch wzdtuz konturu

i# Réwnomierny podziat na skrawy

Podziat na skrawy ustawi¢ na krawedziach

Stata glebokos¢ skrawania

Zmienna gtebokos¢ skrawania — (tylko przy ustawieniu podziatu na skrawy na kra-
wedziach)

U Naddatek na obrébke wykanczajaca w kierunku X i Z (ink) — (tylko przy obrébce mm
zgrubnej) — (alternatywnie do UXi UZ)

UX Naddatek na obrébke wykanczajgca w kierunku X (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)

uz Naddatek na obrébke wykanczajaca w kierunku Z (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)

Naddatek Naddatek korekcyjny kontur albo nie — (tylko przy obrébce wykanczajacej)

U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm
Wartos$¢ dodatnia: naddatek korekcyjny pozostaje
Warto$¢ ujemna: naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo do naddatku na
obrébke wykanczajaca

DI Droga, po przebyciu ktorej nastepuje przerwanie posuwu — (tylko przy obrobce mm
zgrubnej)

BL Opis potfabrykatu: walec, naddatek albo kontur (tylko przy obrébce zgrubnej)

XD Naddatek albo wymiar walca w kierunku X & (abs) — (tylko w przypadku walca) mm
Naddatek albo wymiar walca w kierunku X (ink) — (tylko w przypadku walca)
Naddatek na konturze w kierunku X (ink) — (tylko w przypadku naddatku)

ZD Naddatek albo wymiar walca w kierunku Z (abs albo ink) — (tylko w przypadku wal- | mm
ca)
Naddatek albo wymiar walca w kierunku Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku)

Ograniczenie | Ograniczenie obszaru obrébki czy nie

XA Granica X (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm
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Funkcje ShopTurn
5.4 Toczenie konturu

XB Granica X (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm

ZA Granica Z (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm

ZB Granica Z (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm
Podciecia Obrabianie elementéw podcig¢ czy nie

FR Posuw zagtebiania narzedzia w podcigcie mm/obr

5.4.6 Skrawanie pozostatego materiatu

[3
=7

ol "

Jezeli chcecie obrabia¢ materiat, ktéry pozostat przy obrébce do kon-

turu, uzyjcie funkcji ,Pozostaty materiat”.

Przy skrawaniu do konturu ShopTurn automatycznie rozpoznaje ew.
pozostaty materiat i generuje zaktualizowany kontur pétfabrykatu.
Materiat, ktory pozostat jako naddatek na obrébke wykarnczajgca nie
jest ta resztg materiatu. Przy pomocy funkcji ,Pozostaty materiat” mo-
zecie obrobi¢ nadmierny materiat przy pomocy odpowiedniego narze-

dzia.

Funkcja ,Pozostaty material” jest opcjg programowa.

&l Toczenie| [gyrawanie » Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie konturu”
konturu | |pozost. i ,Skrawanie pozostatego”.
Parametr Opis Jednos-
tka
T,D,F, S,V |Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Rodzaj obrobkil \/ oprobka zgrubna
N/ obrébka wykanczajaca
Kierunek Kierunek skrawania: wzdtuznie, poprzecznie albo réwnolegle do konturu.
skrawania
Strona obrobki| Strona obrébki:
Przy kierunku skrawania wzdtuznie i rownolegle do konturu: zewnetrzna albo we-
wnetrzna
Przy kierunku skrawania poprzecznie i rownolegle do konturu: strona czotowa albo
tylna
Kierunek ob- Pz/ierunek obraébki:
rébki T: od wewnatrz na zewnatrz
l: od zewnatrz do wewnatrz
«: od strony czotowej do tylnej
—: od strony tylnej do czotowej
Kierunek obraébki jest zalezny od kierunku skrawania.
D Gtebokos¢ dosuwu dla skrawania zgrubnego (ink) mm
DX Gtlebokos¢ dosuwu dla skrawania zgrubnego w kierunku X (ink) — (tylko przy réwno- [ mm
legtej do konturu alternatywnie do D)
Dz Gtebokos¢ dosuwu dla skrawania zgrubnego w kierunku Z (ink) — (tylko przy réwno- | mm

legtej do konturu alternatywnie do D)
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5.4 Toczenie konturu

Funkcje ShopTurn B

]

gifiN

Na koncu skrawu nie wykonywac¢ ruchu wzdtuz konturu
Na koncu skrawu zawsze wykonywac ruch wzdtuz konturu

Na koncu skrawu automatycznie wykonywacé ruch wzdtuz konturu

T.

_'_l__'_l_
t

+

Réwnomierny podziat na skrawy

Podziat na skrawy ustawi¢ na krawedziach

il

Stata gtebokos¢ skrawania

Zmienna gtebokos$c¢ skrawania — (ustawi¢ tylko przt podziale na skrawy na krawe-
dziach)

U Naddatek na obrébke wykanczajaca w kierunku X i Z (ink) — (tylko przy obrébce mm
zgrubnej) — (alternatywnie do UX i UZ)

UX Naddatek na obrébke wykanczajaca w kierunku X (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)

uz Naddatek na obrébke wykanczajaca w kierunku Z (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)

Naddatek Naddatek korekcyjny na konturze czy nie — (tylko przy obrébce wykanczajacej)

U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm
Warto$¢ dodatnia: naddatek korekcyjny pozostaje
Warto$¢ ujemna: naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo do naddatku na
obrébke wykanczajacq

DI Droga, po przebyciu ktérej nastepuje przerwanie posuwu — (tylko przy obrobce mm
zgrubnej)

Ograniczenie | Ograniczenie obszaru roboczego czy nie

XA Granica X (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm

XB Granica X (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm

ZA Granica Z (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm

ZB Granica Z (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm

Podciecia Obrabianie elementéw podcie¢ czy nie

FR Posuw zagtebiania narzedzia w podcigcie mm/obr
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Funkcje ShopTurn 06.03 B
5.4 Toczenie konturu

5.4.7 Wcinanie

Jezeli chcecie wykona¢ dowolnie uformowane wytoczenie, uzyjcie
funkcji ,Wcinanie”.

= H

Wecinanie

Zanim zaprogramujecie wytoczenie, musicie najpierw wprowadzié
jego kontur.

Jezeli wytoczenie jest szersze niz aktywne narzedzie, szerokos¢ jest
skrawana w wielu skrawach. Narzedzie jest przy tym przy kazdym
wcieciu przesuwane o (maksymalnie) 80% swojej szerokosci.

Potfabrykat Przy wcinaniu ShopTurn uwzglednia pétfabrykat, ktéry moze sie skia-
dac¢ z walca, naddatku na konturze czesci gotowej albo dowolnego
konturu poffabrykatu.

Ograniczenie obszaru Jezeli np. okreslong czesé konturu chcecie obrabia¢ innym narze-
obrobki dziem, mozecie ograniczy¢ obszar obrobki, tak ze jest obrabiana tylko
pozadana czes¢ konturu.

Przerwanie posuwu Jezeli chcecie zapobiec powstawaniu zbyt dtugich wiéréw przy obrob-
ce, mozecie zaprogramowac przerwanie posuwu.

Rodzaj obrébki Rodzaj obroébki (zgrubna albo wykanczajaca) mozecie dowolnie wy-
brac.

Doktadniejsze informacje mozecie kazdorazowo odczytaé¢ z punktu

~okrawanie”.
e M Toczenie » Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie konturu”
Wcinanie . . .
J konturu i Wcinanie”.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Funkcje ShopTurn

5.4 Toczenie konturu

Parametr Opis Jednos-
tkat
T,D,F, S,V |Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Rodzaj obrobkil \/ oprobka zgrubna
VNV obrébka wykanczajaca
Kierunek Kierunek skrawania: wzgtuzny albo poprzeczny
skrawania
Strona obroébki| Strona obrébki:
Przy wzdtuznym kierunku skrawania: zewnetrzna albo wewnetrzna
Przy poprzecznym kierunku skrawania: czotowa albo tylna
D Gilebokos¢ dosuwu dla obrobki zgrubnej (ink) mm
XDA 1. granica wcinania narzedzie (ink) — (tylko strona czotowa albo tylna) mm
XDB 2. granica wcinania narzedzie (ink) — (tylko strona czotowa albo tylna) mm
] Naddatek na obrébke wykanczajaca w kierunku X i Z (ink) — (tylko przy obrébce mm
zgrubnej) — (alternatywnie do UX i UZ)
UX Naddatek na obrébke wykanczajgca w kierunku X (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)
uz Naddatek na obrébke wykanczajgca w kierunku Z (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)
Naddatek Naddatek korekcyjny na konturze czy nie — (tylko przy obrébce wykanczajace;j)
U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm
Warto$¢ dodatnia: naddatek korekcyjny pozostaje
Warto$¢ ujemna: naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo do naddatku na
obrébke wykanczajaca
DI Droga, po przebyciu ktorej nastepuje przerwanie posuwy — (tylko przy obrébce mm
zgrubnej)
BL Opis potfabrykatu: walec, naddatek albo kontur (tylko przy obrébce zgrubnej)
XD Naddatek albo wymiar walca w kierunku X & (abs) — (tylko w przypadku walca) mm
Naddatek albo wymiar walca w kierunku X (ink) — (tylko w przypadku walca)
Naddatek na konturze w kierunku X (ink) — (tylko w przypadku naddatku)
ZD Naddatek albo wymiar walca w kierunku Z (abs albo ink) — (tylko w przypadku wal- | mm
l(ilaa)ddatek na konturze w kierunku Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku)
Ograniczenie | Ograniczenie obszaru obrébki czy nie
XA Granica X (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm
XB Granica X (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm
ZA Granica Z (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm
ZB Granica Z (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm
N Liczba wcie¢

5.4.8 Wcinanie pozostaly materiat

[3
=7

Jezeli chcecie obrabia¢ materiat, ktory pozostat po wcinaniu, uzyjcie

funkcji ,Wcinanie pozostaty materiat’.

Przy wcinaniu ShopTurn automatycznie rozpoznaje ew. pozostaty
materiat i generuje zaktualizowany kontur pétfabrykatu. Materiat, ktory
pozostat jako naddatek na obrobke wykanczajaca nie jest tg resztg
materiatu. Przy pomocy funkgji ,\Wcinanie pozostaty materiat” mozecie
obrabia¢ pozostaty materiat przy pomocy odpowiedniego narzedzia.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Funkcje ShopTurn

5.4 Toczenie konturu

M1 Toczenie

= konturu

Funkcja ,Wcinanie pozostatego materiatu” jest opcjg programowa.

Wocinanie
pozost.

i ,Wcinanie pozostaty”.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie konturu”

Parametr Opis Jednos-
tka
T,D, F, S,V |[Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Rodzaj obrobkil \/ obrobka zgrubna
N/ obrébka wykanczajaca
Kierunek Kierunek skrawania: wzdtuzny albo poprzeczny
skrawania
Strona obroébki| Strona obrébki:
Przy wzdtuznym kierunku skrawania: zewnetrzna albo wewnetrzna
Przy poprzecznym kierunku skrawania: strona czotowa albo tylna
D Glebokos$¢ dosuwu dla obrébki zgrubnej (ink) mm
XDA 1. granica wcinania narzedzie (ink) — (tylko strona czotowa albo tylna) mm
XDB 2. granica wcinania narzedzie (ink) — (tylko strona czotowa albo tylna) mm
] Naddatek na obrébke wykanczajaca w kierunku X i Z (ink) — (tylko przy obrébce mm
zgrubnej) — (alternatywnie do UX i UZ)
UX Naddatek na obrébke wykanczajaca w kierunku X (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca w kierunku Z (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)
Naddatek Naddatek korekcyjny na konturze czy nie — (tylko przy obrébce wykanczajacej)
U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm
Wartos$¢ dodatnia: naddatek korekcyjny pozostaje
Warto$¢ ujemna: naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo do naddatku na
obrébke wykanczajaca
DI Droga, po przebyciu ktérej nastepuje przerwanie posuwu— (tylko przy obrobce mm
zgrubnej)
Ograniczenie | Ograniczenie obszaru obrébki czy nie
XA Granica X (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm
XB Granica X (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm
ZA Granica Z (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm
ZB Granica Z (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm
N Liczba wcie¢
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Funkcje ShopTurn B
5.4 Toczenie konturu

5.4.9 Toczenie wcinajace

[3

E Pétfabrykat

Ograniczenie obszaru
obroébki

Przerwanie posuwu

Rodzaj obrébki

Gdy chcecie wykona¢ dowolnie uformowane wytoczenie, uzyjcie funk-
cji ,Toczenie wcinajace”.

W przeciwienstwie do wcinania w przypadku toczenia wcinajacego po
kazdym wcieciu nastepuje rowniez skrawanie boczne, tak ze czas
obrobki jest znacznie krotszy. W przeciwienstwie do skrawania moze-
cie przy toczeniu wcinajgcym obrabiac réwniez kontury,

w przypadku ktérych jest konieczne prostopadte wchodzenie narze-
dzia.

o

1

Toczenie wcinajgce

Do toczenia wcinajgcego jest potrzebne specjalne narzedzie.
Zanim zaprogramujecie cykl "Toczenie wcinajgce", musicie najpierw
wprowadzi¢ pozadany kontur.

Przy toczeniu wcinajagcym ShopTurn uwzglednia pétfabrykat, ktory
moze sktada¢ sie z walca, naddatku na konturze czesci gotowej albo
dowolnego konturu poffabrykatu.

Jezeli np. okreslong czesé konturu chcecie obrabia¢ innym narze-
dziem, mozecie ograniczy¢ obszar obrobki, tak Ze jest obrabiana tylko
pozadana czesc¢ konturu.

Jezeli chcecie zapobiec powstawaniu zbyt dtugich wiéréw przy obrob-
ce, mozecie zaprogramowac przerwanie posuwu.

Rodzaj obroébki (zgrubna albo wykanczajaca) mozecie dowolnie wy-
brac.

Doktadniejsze informacje mozecie kazdorazowo odczytaé¢ z punktu
~Skrawanie”.
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Funkcje ShopTurn

5.4 Toczenie konturu

& Toczenie| [, . » Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie konturu”
konturu | | wcinajace i ,Toczenie wcinajgce’.
Parametr Opis Jednost-
ka
T,D,S,V Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
FX Posuw w kierunku X mm/obr
Fz Posuw w kierunku Z mm/obr
Rodzaj obrobkil \/ obrobka zgrubna
N\ obrébka wykanczajaca
Kierunek Kierunek skrawania: wzdtuzny albo poprzeczny
skrawania
Strona obrobki| Strona obrobeki:
Przy wzdtuznym kierunku skrawania: zewnetrzna albo wewnetrzna
Przy poprzecznym kierunku skrawania: strona czotowa albo tylna
D Gtebokos¢ dosuwu dla obrdbki zgrubnej (ink) mm
XDA 1. granica wcinania narzedzie (ink) — (tylko strona czotowa albo tylna) mm
XDB 2. granica wcinania narzedzie (ink) — (tylko strona czotowa albo tylna) mm
U Naddatek na obrébke wykanczajgca w kierunku X i Z (ink) — (tylko przy obrobce mm
zgrubnej) — (alternatywnie do UX i UZ)
UX Naddatek na obrébke wykanczajgca w kierunku X (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)
uz Naddatek na obrébke wykanczajgca w kierunku Z (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)
Naddatek Naddatek korekcyjny na konturze czy nie — (tylko przy obrébce wykanczajacej)
U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm
Warto$¢ dodatnia: naddatek korekcyjny pozostaje
Warto$¢ ujemna: naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo do naddatku na
obrébke wykanczajaca
DI Droga, po przebyciu ktérej nastepuje zatrzymanie posuwu — (tylko przy obrébce mm
zgrubnej)
BL Opis péifabrykatu: walec, naddatek albo kontur (tylko przy obrébce zgrubnej)
XD Naddatek albo wymiar walca w kierunku X & (abs) — (tylko w przypadku walca) mm
Naddatek albo wymiar walca w kierunku X (ink) — (tylko w przypadku walca)
Naddatek na konturze w kierunku X (ink) — (tylko w przypadku naddatku)
ZD Naddatek albo wymiar walca w kierunku Z (abs albo ink) — (tylko w przypadku wal- | mm
ca)
Naddatek na konturze w kierunku Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku)
Ograniczenie | Ograniczenie obszaru obrébki czy nie
XA Granica X (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm
XB Granica X (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm
ZA Granica Z (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm
ZB Granica Z (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm
N Liczba wcie¢
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B 06.03 Funkcje ShopTumn B
5.4 Toczenie konturu

5.4.10 Toczenie wcinajace pozostaly materiat

Jezeli chcecie obrabia¢ materiat, ktéry pozostat przy toczeniu wcinaja-
cym, uzyjcie funkcji ,Toczenie wcinajace pozostaty materiat”.

Przy toczeniu wcinajacym ShopTurn automatycznie rozpoznaje ew.
pozostaty materiat i generuje zaktualizowany kontur pétfabrykatu.
Materiat, ktory pozostat jako naddatek na obrébke wykarnczajgca nie
jest tq resztg materiatu. Przy pomocy funkcji ,Toczenie wcinajace
pozostatu materiat” mozecie obrabia¢ nadmiar materiatu przy pomocy
odpowiedniego narzedzia.
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Funkcja ,Toczenie wcinajgce pozostaty materiat” jest opcjg progra-
mowa.

— & Toczenie| o~~~ » Nacisnijcie przyciski programowane ,Toczenie konturu”
B9 konturu | pozost. i ,Toczenie wcinajace pozostaty”.
Parametr Opis Jednos-
tka

T,D,S,V Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

FX Posuw w kierunku X mm/obr

Fz Posuw w kierunku Z mm/obr

Rodzaj obrobkil \/ oprobka zgrubna
NV obrébka wykanczajaca

Kierunek Kierunek skrawania: wzdtuzny albo poprzeczny

skrawania

Strona obroébki| Strona obrébki:
Przy wzdtuznym kierunku skrawania: zewnetrzna albo wewnetrzna
Przy poprzecznym kierunku obrébki: strona czotowa albo tylna

D Gtlebokos¢ dosuwu dla obrobki zgrubnej (ink) mm

XDA 1. granica wcinania narzedzie (ink) — (tylko strona czotowa albo tylna) mm

XDB 2. granica wcinania narzedzie (ink) — (tylko strona czotowa albo tylna) mm

U Naddatek na obrébke wykanczajgca w kierunku X i Z (ink) — (tylko przy obrobce mm
zgrubnej) — (alternatywnie do UX i UZ)

UX Naddatek na obrébke wykanczajgca w kierunku X (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)

uz Naddatek na obrébke wykanczajgca w kierunku Z (ink) — (tylko przy obrébce zgrub- | mm
nej) — (alternatywnie do U)

Naddatek Naddatek korekcyjny na konturze czy nie — (tylko przy obrébce wykanczajacej)

U1 Naddatek korekcyjny w kierunku X i Z (ink) — (tylko w przypadku naddatku) mm
Warto$¢ dodatnia: naddatek korekcyjny pozostaje
Wartos$¢ ujemna: naddatek korekcyjny jest usuwany dodatkowo do naddatku na
obrébke wykanczajaca

DI Droga, po przebyciu ktérej nastepuje zatrzymanie posuwu— (tylko przy obrébce mm
zgrubnej)
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Funkcje ShopTurn

5.4 Toczenie konturu

Ograniczenie

Ograniczenie obszaru obrébki czy nie

XA Granica X (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm
XB Granica X (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm
ZA Granica Z (abs) — (tylko przy ograniczeniu) mm
ZB Granica Z (abs albo ink) — (tylko przy ograniczeniu) mm
N Liczba wcie¢
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B 06.03 Funkcje ShopTumn B
5.5 Frezowanie

5.5 Frezowanie

Jezeli chcecie frezowaé proste ksztatty geometryczne na powierzchni
czotowej albo pobocznicowej, uzywajcie funkcji wymienionych
w niniejszym punkcie.

Przy frezowaniu macie do dyspozycji nastepujace ksztatty geome-
E tryczne:

e wneka prostokatna

e wneka kotowa

e czop prostokatny

e czop kotowy

e rowek podituzny

e rowek kotowy

e wielokat

e grawura

Jezeli chcecie frezowaé wneki, czopy albo rowki tylko w jednej pozycji,

podajcie pozycje w bloku technologicznym. Gdy natomiast chcecie

frezowac te ksztatty w wielu pozycjach, musicie zaprogramowacé po-

zycje wzgl. wzér pozycji w oddzielnym bloku po bloku technologicz-
nym.

Blok technologiczny i blok pozycjonowania sg na planie pracy ujmo-
wane w nawiasach kwadratowych.

0 o —

18 Wneka prostokatna w
H35 Wneka prostokatna =77
H15 001: szereg otworéw
H4B8 002: koto otworow
H45 Pozycje

?aﬂ‘uﬁ

EMD Koniec programu

Przyktad: frezowanie

Zacisniecie wrzeciona Jezeli np. chcecie dokonac prostopadtego zagtebienia narzedzia
w materiat, mozecie zacisna¢ wrzeciono, aby unikng¢ jego obrdcenia.
Pamietajcie, ze przy obrébce w ptaszczyznach czoto/czoto
C i pobocznica/pobocznica C zacisniecie jest po dokonaniu zagtebie-
nia automatycznie zwalniane. Przy obrébce w ptaszczyznach czoto Y i
pobocznica Y zacisniecie dziata natomiast modalnie, tzn. pozostaje
tak dlugo aktywne, az nastgpi zmiana ptaszczyzny obrobki albo zaci-
$niecie zostanie cofniete w menu "Prosta okrag" - "Narzedzie".
Funkcja ,Zacisniecie wrzeciona” musi zosta¢ ustawiona przez produ-
centa maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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Funkcje ShopTurn 06.03 B
5.5 Frezowanie

5.5.1 Wneka prostokatna

Gdy chcecie frezowa¢ dowolng wneke prostokatng na powierzchni
czotowej albo pobocznicowej, uzyjcie funkcji ,wneka prostokgtna”.

Sa przy tym do dyspozycji nastepujgce warianty obrébki:
E e Frezowanie wneki prostokatnej z materiatu petnego.
e Wiercenie wstepne na srodku wneki, gdy np. frez nie skrawa przez
srodek (programowac kolejno bloki programu wiercenie, wneka

prostokatna i pozycja).

Dosuniecie/odsuniecie 1. Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do punktu srodkowego
wneki na wysoko$é ptaszczyzny wycofania i dokonuje dosuniecia
na odstep bezpieczenstwa.

2. Narzedzie zagtebia sie w materiat zaleznie od wybranej strategii.

3. Obrobka wneki nastepuje z wybranym rodzajem obrébki zawsze
od wewnatrz na zewnatrz.

4. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.

Rodzaj obrébki Przy frezowaniu wneki prostokatnej mozecie dowolnie wybrac rodzaj

obrébki:

e obrébka zgrubna
Przy obrébce zgrubnej sg kolejno od srodka obrabiane poszcze-
golne ptaszczyzny wneki az do osiggniecia gtebokosci Z1 wzgl. X1.

e obrobka wykanczajagca
Dosuniecie do obrzeza nastepuje przy tym po ¢éwiercokregu, ktory
przechodzi w zaokraglenie naroznika. Przy ostatnim dosuwie jest
poczynajac od srodka wykonywana obrobka wykanczajaca dna.

e obrébka wykanczajgca obrzeza
Obrdbka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak jak obrobka wykan-
czajaca, odpada tylko ostatnie dosuniecie (obrébka wykanczajgca

dna).
s ST » Nacisnijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Wneka”
J [—I wanie Wneka > . »
i ,Wneka prostokatna”.
Whneka
prostok.
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Funkcje ShopTurn B
5.5 Frezowanie

Parametr Opis Jednos-
tka
T,D, F, S,V |Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:
e Czoto/czoto C - przéd
e Czoto/czoto C - tyt
e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna
e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna
e Czoto Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)
e Czoto Y - tyt (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko w przypadku czoto Y/pobocznica Y, jak tez
czoto C/pobocznica C gdy przy obrdbce zgrubnej narzedzie jest zagtebiane $rodko-
wo
Fur)1kcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj obrobki obrébka zgrubna
\VAVAY obrobka wykanczajaca
\VAVAY obrébka wykanczajgca obrzeza
Poj. pozycja | Frezowanie wneki prostokatnej w zaprogramowanej pozycji (X0, YO, Z0, LO, CO,
Wzér pozycji | CP).
Frezowanie wielu wnek prostokatnych na wzorze pozycji (np. okrag albo siatka).
Pojedyncza pozycja czoto/czoto C:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy wneki prostokatne;.
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
LO Punkt odniesienia dtugos$¢ biegunowo (alternatywnie do X0) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos$¢ wneki w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY — (tylko przy obrébce zgrubnej i wykancza- | mm
jacej)
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
frezu (mm)
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obr. wykanczajacg w ptaszczyznie (obrzeze wneki) mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (dno wneki) — (tylko przy obréb- [ mm
ce zgrubnej i wykanczajacej)
Pojedyncza pozycja pobocznica/pobocznica C:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt sSrodkowy wneki prostokatne;.
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gtebokos¢ wneki w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm
DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ — (tylko przy obrébce zgrubnej mm
i wykanczajacej)
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
DX Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek X) mm
uyz Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (obrzeze wneki) mm
UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (dno wneki) — (tylko przy obréb- [ mm
ce zgrubnej i wykanczajacej)
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Funkcje ShopTurn 06.03 B
5.5 Frezowanie

Pojedyncza pozycja czoto Y:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt sSrodkowy wneki prostokatne;.

CP Kat pozycjonowania dla obszaru obroébki stopien

X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm

YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm

LO Punkt odniesienia dtugos$¢ biegunowo (alternatywnie do X0) mm

Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien

Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm

Z1 Gtebokos¢ wneki w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm

DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY — (tylko przy obrébce zgrubnej i wykancz.) | mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
frezu (mm)

Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm

Uxy Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (obrzeze wneki) mm

uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (dno wneki) — (tylko przy obréb- [ mm

ce zgrubnej i wykanczajacej)
Pozycja pojedyncza pobocznica Y:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy wneki prostokatne;.

CO Punkt odniesienia stopien
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
X0 Punkt odniesienia (abs) mm
X1 Glebokos¢ wneki w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DYZ Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ — (tylko przy obrébce zgrubnej mm
i wykanczajacej)
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
frezu (mm) mm
DX Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek X) mm
uvyz Naddatek na obr. wykanczajgca w ptaszczyznie (obrzeze wneki) mm
0% Naddatek na obrébke wykanhczajaca na gtebokosci (dno wneki) — (tylko przy obréb-
ce zgrubnej i wykanczajgcej)
w Szerokos$¢ wneki mm
L Dtugosé wneki mm
R Zaokraglenie naroznikéw wneki mm
o0 Kat obrotu wneki stopien

Czoto: 00 odnosi sie do osi X, przy biegunowym punkcie odniesienia do pozycji CO
Pobocznica: 00 odnosi sie do osi Y

Zagtebianie Strategia zagtebiania

Spiralnie: Zagtebianie po torze spiralnym

Punkt srodkowy frezu porusza sie po linii Srubowej okreslonej przez promien i gte-
bokos$¢ na obrét. Gdy jest uzyskana gtebokos$¢ jednego dosuwu, jest jeszcze wyko-
nywany jeden peiny okrag w ptaszczyznie.

Ruchem wahliwym: zagtebianie ruchem wahliwy po osi srodkowej wneki

Punkt srodkowy frezu wykonuje ruch wahliwy po prostej, az do uzyskania dosunie-
cia na gtebokosci. Gdy gteboko$¢ jest uzyskana, droga w ptaszczyznie jest wyko-
nywana jeszcze raz bez dosuwu na gtebokos¢.

Wspoétsrodkowo: Zagtebianie prostopadie na $rodku wneki

Obliczona gtebokos$¢ dosuwu jest uzyskiwana ruchem prostopadtym na srodku
wneki.

Wskazowka: Przy tym ustawieniu frez musi skrawaé przez $srodek albo konieczne
jest wiercenie wstepne.

EP Maksymalny skok zagtebiania (tylko przy zagtebianiu po linii spiralnej) mm/obr
ER Promien zagtebiania (tylko przy zagtebianiu po linii spiralnej) mm
EW Kat zagtebiania (tylko przy zagtebianiu ruchem wahliwym) stopien
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Funkcje ShopTurn B
5.5 Frezowanie

Fz Posuw dosuwu na gtebokos¢ (tylko przy czoto/czoto C i czoto Y - Zagtebianie mm/zab
wspotsrodkowe) mm/min
FX Posuw dosuwu na gtebokos¢ (tylko przy pobocznica/pobocznica C i pobocznica Y - | mm/zab
zagtebianie wspotsrodkowe) mm/min

5.5.2 Wneka kotowa

[3
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Dosunigcie / odsuniecie

Rodzaj obrébki

P Frezo-
S

Wneka >

Whneka
kotowa

Jezeli chcecie frezowaé dowolng wneke kotowg na powierzchni czo-
towej albo pobocznicowej, uzyjcie funkcji ,WWneka kotowa”.

Sa przy tym do dyspozycji nastepujgce warianty obrébki:

Frezowanie wneki kotowej z materiatu petnego.

Najpierw wiercenie wstepne na srodku wneki, gdy np. frez nie
skrawa przez $rodek (zaprogramowac kolejno bloki programu
wiercenie, wneka kotowa i pozycja).

Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim do punktu srodkowego
wneki na wysoko$é ptaszczyzny wycofania i dokonuje dosuniecia
na odstep bezpieczenstwa.

Narzedzie zagtebia sie w materiat zaleznie od wybranej strategii.
Obrdbka wneki nastepuje z wybranym rodzajem obrdbki zawsze
od wewnatrz na zewnatrz.

. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-

stwa.

Przy frezowaniu wneki kotowej mozecie dowolnie wybrac¢ rodzaj ob-
rébki:

obrébka zgrubna

Przy obrébce zgrubnej sg kolejno od srodka obrabiane poszcze-
golne ptaszczyzny wneki az do osiggniecia gtebokosci Z1 wzgl. X1.
obrobka wykanczajaca

Przy obrébce wykanczajacej jest zawsze najpierw obrabiane
obrzeze. Przy tym dosuniecie do brzegu wneki nastepuje po
¢wiercokregu, ktéry przechodzi w zaokraglenie wneki. Przy ostat-
nim dosuwie jest poczynajac od srodka wykonywana obrébka wy-
kanczajgca dna.

obrobka wykanczajgca obrzeza

Obrébka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak jak obrobka wykan-
czajaca, odpada tylko ostatnie dosuniecie (obrébka wykanczajgca
dna).

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Wneka”

i Wneka kotowa”.
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Funkcje ShopTurn 06.03 B
5.5 Frezowanie

Parametr Opis Jednos-

T,D, F, S,V |Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Potozenie Wybra¢ z 8 réznych potozen:

Czoto/czoto C - przéd

Czoto/czoto C - tyt

Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna

Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna

Czoto Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)

Czoto Y - tyt (tylko gdy jest 0§ Y)

Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)

e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)

n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko przy czoto Y/pobocznica Y, jak tez czoto
C/pobocznica C gdy przy obrébce zgrubnej nastepuje zagtebianie srodkowe)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.

Rodzaj obrdébki obrébka zgrubna
VAYAY obrébka wykanczajgca

VAN obrébka wykanczajgca obrzeza

Poj. pozycja | Frezowanie wneki kotowej w zaprogramowanej pozyciji (X0, YO, Z0, LO, CO, CP).
Wzér pozycji | Frezowanie wielu wnek kotowych na wzorze pozycji (np. okrag albo siatka).
Pojedyncza pozycja czoto/czoto C:

Punktem odniesienia jest zawsze punkt sSrodkowy wneki kotowej.

X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
LO Punkt odniesienia dtugos$¢ biegunowo (alternatywnie do X0) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do Y0) stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Glebokos¢ wneki w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY — (tylko przy obrébce zgrubnej mm
i wykanczajacej)
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
Dz frezu (mm)
Uxy Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
uz Naddatek na obr. wykanczajgca w ptaszczyznie (obrzeze wneki) mm

Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (dno wneki) — (tylko przy obréb- [ mm
ce zgrubnej i wykanczajacej)

Pojedyncza pozycja pobocznica/pobocznica C:

Punktem odniesienia jest zawsze punkt sSrodkowy wneki kotowej.

YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gtebokos¢ wneki w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm
DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ — (tylko przy obrébce zgrubnej i wykancz.) |mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
frezu (mm)
DX Dosuw maksymalny na glebokosci (kierunek X) mm
uyz Naddatek na obr. wykanczajgcg w ptaszczyznie (obrzeze wneki) mm
UX Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (dno wneki) — (tylko przy obréb- | mm

ce zgrubnej i wykanczajgcej)
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5.5 Frezowanie
Pozycja pojedyncza czoto Y:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt sSrodkowy wneki kotowej.
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obroébki mm
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
LO Punkt odniesienia dtugos$¢ biegunowo (alternatywnie do X0) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos$¢ wneki w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY — (tylko przy obrébce zgrubnej i wykancz.) |mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
frezu (mm)
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obr. wykanczajacg w ptaszczyznie (obrzeze wneki) mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (dno wneki) — (tylko przy obréb- [ mm
ce zgrubnej i wykanczajacej)
Pozycja pojedyncza pobocznica Y:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy wneki kotowej.
Cco Punkt odniesienia zab
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
X0 Punkt odniesienia (abs) mm
X1 Gtebokos$¢ wneki w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ — (tylko przy obrébce zgrubnej i wykancz.) |mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
frezu (mm)
DX Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek X) mm
uyz Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (obrzeze wneki) mm
UX Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (dno wneki) — (tylko przy obréb- [ mm
ce zgrubnej i wykanczajacej)
%) Srednica wneki mm
Zagtebianie Strategia zagtebiania
Spiralnie: Zagtebianie po torze spiralnym
Punkt srodkowy frezu porusza sie po linii Srubowej okreslonej przez promien
i glebokos¢ na obrét. Gdy jest uzyskana gtebokos$é jednego dosuwu, jest jeszcze
wykonywany jeden petny okrag w ptaszczyznie.
Posuw: posuw obrébkowy
Wspoétsrodkowo: zagtebianie prostopadte na srodku wneki
Obliczona gtebokos$¢ dosuwu jest uzyskiwana ruchem prostopadtym na srodku
wneki. Posuw: posuw dosuwu jak zaprogramowano pod FZ
Wskazowka: Przy zagtebianiu prostopadtym na srodku wneki frez musi skrawaé
przez srodek albo konieczne jest wiercenie wstepne.
EP Maksymalny skok zagtebiania (tylko przy zagtebianiu po linii spiralnej) mm/obr
ER Promien zagtebiania (tylko przy zagtebianiu po linii spiralnej) mm
Fz Posuw dosuwu na gtebokos¢ (tylko przy czoto/czoto C i czoto Y - zagtebianie wspot- | mm/zab
srodkowe) mm/min
FX Posuw dosuwu na gtebokos¢ (tylko przy pobocznica/pobocznica C i pobocznica Y - | mm/zab
zagtebianie wspotsrodkowe) mm/min
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5.5 Frezowanie

5.5.3 Czop prostokatny

[3
=7

Dosunigcie/odsuniecie

Gdy chcecie frezowaé rozne czopy prostokatne, korzystajcie z funkgciji
,CZop prostokatny”.

Macie przy tym do dyspozycji nastepujace ksztatty z albo bez zaokra-
glenia naroznika

Czop prostokatny

Dodatkowo do pozadanego czopa prostokatnego, musicie jeszcze
zdefiniowaé czop poftfabrykatu. Czop poétfabrykatu ustala zakres, poza
ktérym nie ma materiatu, tzn. tam ruch odbywa sie przesuwem szyb-
kim. Czop poifabrykatu nie moze przecinac sie z sgsiednimi czopami
poétfabrykatu i jest przez ShopTurn automatycznie umieszczany
wspotsrodkowo wokot czopu czesci gotowe;.

Czop jest obrabiany tylko z jednym dosuwem. Jezeli chcecie prowa-
dzi¢ obrébke z wieloma dosuwami, musicie wielokrotnie programowac
funkcje ,czop prostokatny” z coraz mniejszym naddatkiem na obrébke
wykanczajaca.

1. Narzedzie wykonuje ruch przesuwem szybkim do punktu startowe-
go na wysokos¢ ptaszczyzny wycofania i wykonuje dosuniecie na
odstep bezpieczenstwa. Punkt startowy lezy na dodatniej osi X ob-
réconej o a0.

2. Narzedzie dosuwa sie z boku do konturu czopa po potokregu
z posuwem roboczym. Najpierw nastepuje dosuw na gtebokosé
obraébki, nastepnie ruch w ptaszczyznie. Czop jest obrabiany za-
leznie od zaprogramowanego kierunku obrotu obrébki (wspotbiez-
nie/przeciwbieznie) w kierunku ruchu wskazéwek zegara albo
przeciwnie.

3. Gdy nastgpito jednokrotne obejscie czopu, narzedzie opuszcza
kontur po potokregu i nastepuje dosuw do nastepnej gtebokosci
obrdébki.

4. Nastepuje ponowne dosuniecie do czopa po potokregu i jednokrot-
ne jego obejscie. To postepowanie jest tak dtugo powtarzane, az
zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokos¢ czopa.

5. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.
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5.5 Frezowanie

Narzedzie

Dosuniecie
do
konturu

prostokatny

Dosuniecie i odsuniecie do czopa prostokgtnego po potokregu

s Frezos » Nacisnijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Czop” i ,Czop
J [" wanie | [Czop > »
prostokatny”.
Czop
prostok.

Parametr Opis Jednos-

T,D, F, S,V |Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Potozenie Wybra¢ z 6 réznych potozen:

e Czoto/czoto C - przéd

Czoto/czoto C - tyt

Czoto Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)

Czoto Y - tyt (tylko gdy jest 08 Y)

e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)

e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)

n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko w przypadku czoto Y/pobocznica Y)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.

Rodzaj obrébki obrébka zgrubna

VNV obrébka wykanczajgca

Poj. pozycja | Frezowanie czopu prostokatnego w zaprogramowanej pozycji (X0, Y0, Z0, L0, CO,
Wz6r pozycji | CP).

Frezowanie wielu czopéw prostokatnych na wzorze pozycji (okrag albo siatka).

Pojedyncza pozycja czoto/czoto C:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt sSrodkowy czopa prostokatnego.

X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
LO Punkt odniesienia dtugos$¢ biegunowo (alternatywnie do X0) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Glebokos¢ czopa w odniesieniu do (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg czopa) mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (gtebokos¢ czopa) mm
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5.5 Frezowanie

Pojedyncza pozycja czoto Y:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy czopa kwadratowego.
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obroébki stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
LO Punkt odniesienia dtugos$¢ biegunowo (alternatywnie do X0) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gebo kos¢ czopa w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg czopa) mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajacq na gtebokosci (gtebokos¢ czopa) mm
Pozycja pojedyncza pobocznica Y:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy czopa kwadratowego.
Co Punkt odniesienia stopien
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gtebokos$¢ czopa w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DX Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek X) mm
uyz Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg czopa) mm
UX Naddatek na obrébke wykarnczajacq na gtebokosci (gtebokos¢ czopa) mm
w Szerokos$¢ czopa czesci gotowej mm
L Dtugos¢ czopa czesci gotowe;j mm
R Zaokraglenie na naroznikach czopa (promien zaokraglenia) mm
o0 Kat obrotu czopa stopien
Czoto: 00 odnosi sie do osi X, przy biegunowym punkcie odniesienia do pozycji CO
Pobocznica: a0 odnosi sie do osi Y
W1 Szerokos$¢ czopa pétfabrykatu (wazne dla okreslenia pozycji dosuwu) mm
L1 Dtugos¢ czopa potfabrykatu (wazne dla okreslenia pozycji dosuwu) mm

5.5.4 Czop kotowy

[3
=7

Gdy chcecie frezowaé czop kotowy, korzystajcie z funkcji ,czop koto-

]

wy”.

Dodatkowo do pozadanego czopa okragtego, musicie jeszcze zdefi-
niowaé czop poftfabrykatu. Czop poétfabrykatu ustala zakres, poza kto-
rym nie ma materiatu, tzn. tam ruch odbywa sie przesuwem szybkim.
Czop poétfabrykatu nie moze przecinac sie z sgsiednimi czopami pot-
fabrykatu i jest przez ShopTurn automatycznie umieszczany wspot-

Srodkowo wokot czopu czesci gotowe;j.

Czop jest obrabiany tylko z jednym dosuwem. Jezeli chcecie prowa-
dzi¢ obrébke z wieloma dosuwami, musicie wielokrotnie programowac
funkcje ,czop okragly” z coraz mniejszym naddatkiem na obrébke

wykanczajaca.
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5.5 Frezowanie

Dosuniecie/odsuniecie 1. Narzedzie wykonuje ruch przesuwem szybkim do punktu startowe-
go na wysokos¢ ptaszczyzny wycofania i wykonuje dosuniecie na
odstep bezpieczenstwa. Punkt startowy lezy na dodatniej osi X.

2. Narzedzie dosuwa sie z boku do konturu czopa po pétokregu
z posuwem roboczym. Najpierw nastepuje dosuw na gtebokos¢
obrébki, nastepnie ruch w ptaszczyznie. Czop jest obrabiany za-
leznie od zaprogramowanego kierunku obrotu obrébki (wspotbiez-
nie/przeciwbieznie) w kierunku ruchu wskazéwek zegara albo
przeciwnie.

3. Gdy nastgpito jednokrotne obejscie czopu, narzedzie opuszcza
kontur po potokregu i nastepuje dosuw do nastepnej gtebokosci
obrébki.

4. Nastepuje ponowne dosuniecie do czopa po potokregu i jednokrot-
ne jego obejscie. To postepowanie jest tak dtugo powtarzane, az
zostanie osiggnieta zaprogramowana gtebokos¢ czopa.

5. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.

Narzedzie

Odsuniegcie ,
od ‘
konturu

Dosuniecie
do
konturu

Czop
kotowy

Dosuniecie i odsuniecie do/od czopa kotowego po potokregu

o Freos » Nacisnijcie przyciski programowane "Frezowanie", "Czop" i "Czop
J B wanie | |Czop > "
kotowy".
Czop
kotowy

Parametr Opis Jednos-

T,D, F, S,V |Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybra¢ z 6 réznych potozen:

e Czoto/czoto C - przéd

e Czoto/czoto C - tyt

e Czoto Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)

e Czofo Y - tyt (tylko gdy jest oS Y)

e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
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5.5 Frezowanie

[] (O) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko w przypadku czoto Y/pobocznica Y)

Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj obrébki obrébka zgrubna

VN obrébka wykanczajgca
Poj. pozycja | Frezowanie czopa kotlowego w zaprogramowanej pozycji (X0, YO0, Z0, L0, CO, CP).
wzor pozycji | Frezowanie wielu czopédw kotowych na wzorze pozycji (np. okrag albo siatka).

Pojedyncza pozycja czoto/czoto C:

Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy czopa kotowego
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
LO Punkt odniesienia dlugos$¢ biegunowo (alternatywnie do X0) mm
CO Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos¢ czopa w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obr. wykanczajgca w ptaszczyznie (brzeg czopa) mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (gtebokos¢ czopa) mm

Pojedyncza pozycja czoto Y:

Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy czopa kotowego.
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obroébki stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
LO Punkt odniesienia dlugos$é biegunowo (alternatywnie do X0) mm
CO Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos¢ czopa w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg czopa) mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (gtebokos¢ czopa) mm

Pozycja pojedyncza pobocznica Y:

Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy czopa kotowego.
Co Punkt odniesienia stopien
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gtebokos$¢ czopa w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DX Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek X) mm
uyz Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg czopa) mm
UX Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (gtebokos¢ czopa) mm
%) Srednica czopa czesci gotowej mm
1 Srednica czopa poffabrykatu (wazne dla okreslenia pozycji dosuwu) mm
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5.5 Frezowanie

5.5.5 Rowek podtuzny

[3
=7

Dosuniecie/odsuniecie

Rodzaj obrébki

P Frezo-
=

Rowek

Rowek
podtuzny

Gdy chcecie frezowa¢ dowolny rowek podtuzny na powierzchni czo-
towej albo pobocznicowej, uzyjcie funkcji ,rowek podtuzny”.

Sa przy tym do dyspozycji nastepujgce warianty obrébki:

Frezowanie rowka podtuznego z materiatu petnego.

Wiercenie wstepne na srodku rowka, gdy np. frez nie skrawa przez
srodek (programowac kolejno bloki programu wiercenie, wneka
prostokatna i pozycja).

Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim na wysokosci ptasz-
czyzny wycofania do punktu srodkowego rowka i dokonuje dosuwu
na odstep bezpieczenstwa.

Narzedzie zagtebia sie w materiat zaleznie od wybranej strategii.
Obrébka rowka podtuznego odbywa sie z wybranym rodzajem
obrébki zawsze od wewnatrz do zewnatrz.

. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-

stwa.

Przy frezowaniu rowka wzdtuznego mozecie dowolnie wybraé rodzaj
obrébki:

obrébka zgrubna

Przy obrébce zgrubnej sg kolejno rozpoczynajac od srodka obra-
biane poszczegdlne ptaszczyzny rowka az do uzyskania gteboko-
sci Z1 wzgl. X1.

obrobka wykanczajaca

Przy obrébce wykanczajacej jest zawsze najpierw obrabiane
obrzeze. Przy tym nastepuje dosuniecie do brzegu rowka po
¢wiercokregu, ktéry przechodzi w zaokraglenie naroznika. Przy
ostatnim dosuwie jest poczynajac od srodka wykonywana obrébka
wykanczajgca dna.

obrobka wykanczajgca obrzeza

Obroébka wykanczajgca obrzeza nastepuje tak jak obrobka wykan-
czajaca, odpada tylko ostatnie dosuniecie (obrébka wykanczajgca
dna).

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Rowek”

i ,Rowek podiuzny”.
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5.5 Frezowanie

Parametr Opis Jednos-
tka
T,D, F, S,V |Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybor potozenia:
e Czoto/czoto C - przéd
e Czoto/czoto C - tyt
e Pobocznica/pobocznica C — wewnetrzna
e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna
e Czoto Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)
e Czoto Y - tyt (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko przy czoto Y/pobocznica Y, jak tez czoto
C/pobocznica C gdy przy obrébce zgrubnej ma miejsce zagtebianie srodkowe)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj obrébki obrébka zgrubna
\VAVaY obrobka wykanczajaca
VAN obrébka wykanczajgca obrzeza
Poj. pozycja | Frezowanie rowka podtuznego w zaprogramowanej pozyciji (X0, Y0, Z0, L0, CO,
Wz6r pozycji | CP).
Frezowanie rowkow podtuznych na wzorze pozycji (np. okrag albo siatka).
Pojedyncza pozycja czoto/czoto C:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt sSrodkowy rowka podtuznego.
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
LO Punkt odniesienia dtugos$¢ biegunowo (alternatywnie do X0) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Glebokos¢ rowka w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
frezu (mm)
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg rowka) mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (dno rowka) mm
Pojedyncza pozycja pobocznica/pobocznica C:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy rowka podtuznego.
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gtebokos$é rowka w odniesieniu do X0 @ (abs albo ink) mm
DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
frezu (mm)
DX Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek X) mm
uyz Naddatek na obr. wykafczajaca w ptaszczyznie (brzeg rowka) mm
UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (dno rowka) mm
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5.5 Frezowanie

Pojedyncza pozycja czoto Y:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt sSrodkowy rowka podtuznego.
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obroébki stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
LO Punkt odniesienia dtugos$¢ biegunowo (alternatywnie do X0) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos¢ rowka w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
frezu (mm)
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg rowka) mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (dno rowka) mm
Pozycja pojedyncza pobocznica Y:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy rowka podtuznego.
Co Punkt odniesienia stopien
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
X0 Punkt odniesienia (abs) mm
X1 Gtebokos$¢ rowka w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
frezu (mm)
DX Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek X) mm
uyz Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg rowka) mm
UX Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (dno rowka) mm
w Szerokos$¢ rowka mm
L Dlugos¢ rowka mm
a0 Kat obrotu rowka stopien
Czoto: 00 odnosi sie do osi X, w przypadku biegunowego punkt odniesienia do po-
zycji CO
Pobocznica: 00 odnosi sie do osi Y
Zagtebianie Strategia zagtebiania mm
Wspoétsrodkowo: Zagtebianie prostopadte na srodku rowka podtuznego
Na srodku wneki nastepuje ruch na gteboko$¢ dosuwu.
Wskazowka: Przy tym ustawieniu frez musi skrawaé przez srodek.
Ruchem wahliwym: zagtebianie narzedzia ruchem wahliwym po osi Srodkowej
rowka podtuznego
Punkt srodkowy frezu wykonuje ruch wahliwy po prostej, az do uzyskania dosunie-
cia na gtebokosci. Gdy gtebokos¢ jest uzyskana, droga w ptaszczyznie jest wyko-
nywana jeszcze raz bez dosuwu na gtebokos¢.
EW Kat zagtebiania (tylko przy zagtebianiu ruchem wahliwym) stopien
Fz Posuw dosuwu na gtebokos¢ (tylko przy czoto/czoto C i czoto Y - zagtebianie wspot- | mm/zab
srodkowe) mm/min
FX Posuw dosuwu na gtebokos¢ (tylko przy pobocznica/pobocznica C i pobocznica Y - | mm/zab
zagtebianie wspotsrodkowe) mm/min
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Funkcje ShopTurn
5.5 Frezowanie

5.5.6 Rowek kotowy

E Wielkos¢ narzedzia

Rowek pierscieniowy

Dosunigcie/odsuniecie

Gdy chcecie frezowac jeden albo wiele rowkéw kotowych o takiej sa-
mej wielkosci na okregu albo tuku kota, uzyjcie funkcji ,rowek kotowy”.

Pamietajcie, ze przy obrébce rowka kotowego nie wolno jest zejs¢
ponizej minimalnej wielko$ci frezu

obrébka zgrubna:

1/2 szerokosci rowka W — naddatek UXY < srednica frezu
obrobka wykanczajaca:

1/2 szerokosci rowka W < srednica frezu

obrébka wykanczajgca obrzeza:

naddatek UXY < srednica frezu

Gdy chcecie wykonaé rowek pierscieniowy, musicie dla parametrow
liczba N i kat rozwarcia o4y wprowadzi¢ nastepujace wartosci:

N=1

oy = 360°

1.

Narzedzie porusza sie przesuwem szybkim na wysoko$ci ptasz-
czyzny wycofania do punktu srodkowego pétokregu na kohcu row-
ka i wykonuje dosuniecie na odstep bezpieczenstwa.

. Nastepnie z posuwem obrébkowym narzedzie zagtebia sie w ob-

rabiany przedmiot, przy czym jest uwzgledniany dosuw max w kie-
runku Z (przy obrébce czota) i w kierunku X (przy obrébce pobocz-
nicy) jak tez naddatek. Rowek kotowy jest obrabiany zaleznie od
kierunku obrotu obrébki (przeciwbieznie albo wspotbieznie) w kie-
runku 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 proste;j
albo okregu a nastepnie obrobka.

Przesuw szybki dla pozycjonowania po torze kotowym jest ustalo-
ny w danej maszynowej.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

5. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-

stwa.
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B 06.03 Funkcje ShopTurn B
5.5 Frezowanie

Rodzaj obrobki Przy frezowaniu rowka kotowego mozecie dowolnie wybraé rodzaj

obraébki:

e obrébka zgrubna
Przy obrébce zgrubnej sa kolejno od srodka pétokregu na koncu
rowka obrabiane poszczegdlne ptaszczyzny rowka az zostanie
osiggnieta gtebokos¢ Z1.

e obrébka wykanczajaca
Przy obrébce wykanczajacej jest zawsze najpierw obrabiane
obrzeze az do osiaggniecia gtebokosci Z1. Dosuniecie do obrzeza
nastepuje przy tym po ¢wiercéokregu, ktéry przechodzi w zaokra-
glenie. Przy ostatnim dosuwie jest poczynajgc od srodka potokre-
gu wykonywana obrébka wykanczajgca dna.

e obrébka wykanczajaca obrzeza
Obrébka wykanczajagca obrzeza nastepuje tak jak obrobka wy-
kanczajaca, odpada tylko ostatnie dosuniecie (obrobka wykancza-

jaca dna).
f [..Frasen rowek > > .NaCISHIJCIe przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Rowek
i ,Rowek kotowy”.
Rowek
kotowy

Parametr Opis Jed-
nostka

T,D,F, S,V |Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Fz Posuw dosuwu na gtebokosé mm/zab
mm/min

Potozenie Mozna wybiera¢ 8 r6znych potozen:

e Czoto/czoto C - przéd

e Czoto/czoto C - tyt

Pobocznica/pobocznica C — wewnetrzna
Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna

Czoto Y - przéd (tylko gdy jest os Y)

Czoto Y - tyt (tylko gdy jest 0S8 Y)

Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)

n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko przy czoto Y/pobocznica Y, jak tez czoto
C/pobocznica C gdy przy obrébce zgrubnej nastepuje zanurzanie srodkowe)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.

Rodzaj obrébki obrébka zgrubna

\VAVAY obrobka wykanczajgca
VNV obrébka wykanczajgca obrzeza

Okrag Pozycjonowanie rowkéw kotowych na okregu. Odstep miedzy kolejnymi rowkami
kotowymi jest zawsze taki sam i jest obliczany przez sterowanie.

tuk kota Pozycjonowanie rowkéw kotowych na tuku kota. Odstep miedzy dwoma rowkami

kotowymi mozna okresli¢ przy pomocy kata o2.
Czolol/czoto C:

Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy okregu lub tuku kota.
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
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Funkcje ShopTurn

5.5 Frezowanie

LO Punkt odniesienia dlugos$é biegunowo (alternatywnie do X0) mm
CO Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Glebokos¢ rowka w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg rowka) mm
Pobocznical/pobocznica C:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy okregu lub tuku kota.
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
CO Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gteboko$é rowka w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm
DX Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek X) mm
uyz Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg rowka) mm
Czoto Y:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy okregu lub tuku kota.
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obroébki stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
LO Punkt odniesienia dlugosé biegunowo (alternatywnie do X0) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos¢ rowka w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg rowka) mm
Pobocznica Y:
Punktem odniesienia jest zawsze punkt srodkowy okregu lub tuku kota.
Co Punkt odniesienia stopien
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gtebokos$¢ rowka w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DX Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek X) mm
uyz Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie (brzeg rowka) mm
w Szerokos¢ rowka mm
R Promien rowka kotowego mm
a0 Kat startowy stopien
o0 odnosi sie do powierzchni czotowej na osi X, na powierzchni pobocznicowej do
osiY.
o Kat rozwarcia rowka stopien
o2 Kat przetaczania (tylko w przypadku tuku) stopien
N Liczba rowkow
Pozycjonowa- | Prosta: Dosunigecie do nastepnej pozycji nastepuje przesuwem szybkim po prostej.
nie Okrag: Dosuniecie do nastepnej pozycji nastepuje po torze kotowym z posuwem
ustalonym w danej maszynowej.
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Funkcje ShopTurn B
5.5 Frezowanie

5.5.7 Pozycje

[3
=7

o Wierce- | | Pozy-
J & nie cie

>

Gdy chcecie frezowa¢ wneke, czop albo rowek wzdtuzny w wielu po-
zycjach, musicie zaprogramowac wtasny blok pozycjonowania.

Warunkiem frezowania w wielu pozycjach jest, bysScie w cyklu frezo-
wania nastawili ,wzér pozyciji”.

Rowek podtuzny

T FREZ_7 D1

B.188 mm/zab
168 m/min

czoto przéd
Obrébka:

Wzor pozyciji

F
'v'

Wzér pozycji

Dalsze informacje dot. dowolnych pozycji albo wzoréw pozycji znaj-
dziecie w punkcie ,Wiercenie”.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Wiercenie” i ,Pozycje”.

» Przyciskiem programowanym wybierzcie pozgdany wzor pozyciji.

» Dalej postepuijcie tak, jak opisano w punkcie ,Wiercenie”.
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Funkcje ShopTurn
5.5 Frezowanie

5.5.8 Wielokat

[3
=7

Dosuniecie/odsuniecie

Gdy chcecie frezowac¢ wielobok o dowolnej liczbie bokdéw, uzyjcie
funkcji ,wielobok”.

Macie przy tym do dyspozycji m. in. nastepujace ksztatty z i bez za-
okraglenia naroznikéw lub fazek:

OO

Wielobok

1.

Narzedzie wykonuje ruch przesuwem szybkim do punktu startowe-
go na wysokos¢ ptaszczyzny wycofania i wykonuje dosuniecie na
odstep bezpieczenstwa.

. Narzedzie dokonuje po éwier¢okregu dosuniecia do wieloboku

z posuwem obrébkowym. Najpierw nastepuje dosuw na gtebokos¢
obraébki, nastepnie ruch w ptaszczyznie. Wielobok jest obrabiany
zaleznie od zaprogramowanego kierunku obrébki (wspétbiez-
ny/przeciwbiezny) w kierunku ruchu wskazéwek zegara lub prze-
ciwnym.

. Gdy pierwsza ptaszczyzna jest obrobiona, narzedzie opuszcza

kontur po ¢wierc¢okregu i nastepuje dosuw na nastepna gtebokosé
obraébki.

Dosuniecie do wieloboku nastepuje ponownie po ¢éwieréokregu.
Jest to powtarzane tak diugo, az zostanie uzyskana zaprogramo-
wana gtebokos¢ wieloboku.

Narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim na odstep bezpie-
czenhstwa.

Wielobok o wiecej niz dwu bokach jest obrabiany spiralnie, w przy-
padku jedno- i dwuboku kazdy bok jest obrabiany pojedynczo.

Narzedzie

Odsunieci(’

od
konturu

Dosuniecie
do
konturu

Wielobok

Dosuniecie i odsuniecie do/od wieloboku po ¢wiercokregu
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06.03 Funkcje ShopTurn
5.5 Frezowanie
Frezo- » Naciénijcie przyciski programowane "Frezowanie" i "Wielobok".

[" wanie

Wielobok >

Parametr Opis Jednos-
tka
T,D, F, S,V |Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Moga by¢ wybierane 3 rézne potozenia:
e Czoto/czoto C - przéd
e Czoto/czoto C - tyt
e Czoto Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko przy czoto Y)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj obrébki obrébka zgrubna
VNV obrébka wykanczajaca
VN obrébka wykanczajgca na obrzezu
%) Srednica poffabrykatu mm
Z0 Punkt odniesienia (abs) mm
Z1 Punkt koncowy Z1 (abs albo ink) mm
N Liczba bokéw (1, 2,.....)
SW Rozwartos¢ klucza (alternatywnie do L) — (tylko przy N = 1 albo N = catkowitoliczb.) [ mm
L Dtugos¢ boku (alternatywnie do SW) mm
o0 Kat obrotu 1. boku w odniesieniu do osi X stopien
o0 > 0: wielobok jest obracany przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.
00 < 0: wielobok jest obracany w kierunku ruchu wskazéwek zegara.
FS Fazka (alternatywnie do R) — (od 3 bokéw) mm
R Zaokraglenie (alternatywnie do FS) — (od 3 bokéw) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosci (kierunek Z) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do $rednicy %
frezu (mm)
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (tylko przy obr. zgrubnej, obr. mm
wykanhczajacej)
Uxy Naddatek na obr. wykanczajaca w ptaszczyznie mm
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Funkcje ShopTurn
5.5 Frezowanie

5.5.9 Grawura

Dosunigcie/odsuniecie

Pismo w lustrzanym od-
biciu

Pelny okrag

P Frezo-
J - wanie Grawura

Male litery

Mate
litery

Gdy chcecie frezowaé tekst wzdtuz linii albo tuku kofa, uzyjcie funkcji
.grawura”.

Podczas grawerowania ShopTurn uzywa pisma proporcjonalnego,
tzn. poszczegdlne znaki majg rézng szerokosc.

1. Narzedzie wykonuje ruch przesuwem szybkim do punktu startowe-
go na wysokos¢ ptaszczyzny wycofania i wykonuje dosuniecie na
odstep bezpieczenstwa.

2. Narzedzie porusza sie przesuwem dosuwu FZ wzgl. FX na gtebo-
kos¢ obrobki Z1 wzgl. X1 i frezuje znak.

3. Narzedzie wycofuje sie przesuwem szybkim na odstep bezpie-
czenstwa i porusza sie po prostej do nastepnego znaku.

4. Kroki 2 i 3 sg powtarzane tak diugo, az zostanie wyfrezowany
kompletny tekst.

Gdy zaprogramujecie grawure na ptaszczyznie obrobki ,czoto tyt” albo
»pobocznica tyt”, powstanie pismo w lustrzanym odbiciu. Aby rowniez
tutaj otrzymac normalne pismo, musicie najpierw zaprogramowac
lustrzane odbicie (patrz punkt , Transformacje wspotrzednych”)

a nastepnie funkcje ,grawura”.

Pamietajcie przy tym, byscie przed lustrzanym odbiciem znajdowali
sie w tej samej ptaszczyznie obrébki. (Odnosnie zmiany ptaszczyzny
obrébki patrz punkt ,Wybdr narzedzia i ptaszczyzny obrobki”.)

| na odwrét, gdy w ptaszczyznach obroébki ,,czoto przéd” i ,pobocznica
zewnetrzna” chcecie grawerowac pismo w lustrzanym odbiciu, zapro-
gramujcie najpierw takie odbicie a nastepnie wprowadzcie normalny
tekst e funkgcji ,grawura”.

Jezeli chcecie rozmiesci¢ znaki rwnomiernie na okregu, nie musicie
oblicza¢ kata rozwarcia o2 miedzy pierwszym i ostatnim znakiem, lecz
po prostu wprowadzacie 02=360°. ShopTurn automatycznie umiesz-
cza wéwczas znaki rownomiernie na okregu.

» Naci$nijcie przyciski programowane ,Frezowanie” i ,Grawura”.

» Naciénijcie przycisk programowany ,Mate litery”, jezeli chcecie
wprowadzi¢ mate litery.
Po ponownym nacisnieciu mozecie ponownie wprowadza¢ duze
litery.
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B 06.03 Funkcje ShopTumn B
5.5 Frezowanie

Znaki specjalne
Znak » Naciénijcie przycisk programowany ,Znak specjalny”, gdy potrze-

2ee 2y bujecie znaku, ktérego nie ma na przyciskach.
Jest otwierane okno ,Znaki specjalne”.
» Ustawcie kursor na pozadanym znaku.
» Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.

oK v

Pozadany znak jest wstawiany do tekstu.

Skasowanie tekstu
Skasuj » Nacisnijcie przycisk programowany ,Skasuj tekst”, gdy chcecie
tekst usunaé tekst juz wprowadzony.

» Naci$nijcie przycisk programowany ,Skasu;j”.

Skasuj
Caly tekst jest kasowany.
Przyciski programowane ,Mate litery”, ,Znak specjalny” i ,Skasuj tekst”
mozecie zobaczyc¢ tylko wtedy, gdy umiescicie kursor w polu wprowa-

dzania grawerowanego tekstu.

Parametr Opis Jednos-

T,D,F, S,V |Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Potozenie Mozna wybierac 8 réznych potozen:

e Czoto/czoto C - przéd

e Czoto/czoto C - tyt

e Pobocznica/pobocznica C — wewnetrzna

e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna

e Czoto Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)

e Czofo Y - tyt (tylko gdy jest oS Y)

e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)

e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0s Y)

[] (O) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko przy czoto Y i czoto Y)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.

Ustawienie ustawienie tekstu na linii

ustawienie tekstu na tuku kota

ustawienie tekstu na tuku kofa
Punkt odnie- [ Potozenie punktu odniesienia w ramach tekstu

sienia
Grawerowany | Maksymalnie 91 znakow
tekst
Czoto/czoto C:
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
LO Punkt odniesienia dtugos$¢ biegunowo (alternatywnie do X0) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos¢ obrébki (ink) mm
Fz Posuw dosuwu na gtebokos$é mm/min
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Funkcje ShopTurn

5.5 Frezowanie

mm/zab
w Wysokos¢ znakéw mm
DX1 Odstep miedzy znakami mm
DX2 Szerokos$¢ catkowita (alternatywnie do DX1) — (tylko przy ustawieniu liniowym) mm
al Kierunek tekstu (tylko przy ustawieniu liniowym) stopien
o2 Kat rozwarcia (alternatywnie do DX1) — (tylko przy ustawieniu nieliniowym) stopien
Punktem srodkowym tuku kofa jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu.
Pobocznical/pobocznica C:
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
Co Punkt odniesienia (alternatywnie do Y0) — (tylko przy ustawieniu liniowym) mm
R Punkt odniesienia dlugo$¢ biegunowo (alternatywnie do YO0) — (tylko przy ustawieniu | mm
nieliniowym)
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
o0 Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do Z0) — (tylko przy ustawieniu nie- | stopien
liniowym)
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gilebokos¢ obrobki (ink) mm
FX Posuw dosuwu na gtebokosé mm/min
mm/zab
w Wysokos¢ znakéw mm
DY1 Odstep miedzy znakami mm
DY2 Szerokos¢ catkowita (alternatywnie do DY 1) — (tylko przy ustawieniu liniowym) mm
ol Kierunek tekstu (tylko przy ustawieniu liniowym) stopien
o2 Kat rozwarcia (alternatywnie do DY 1) — (tylko przy ustawieniu nieliniowym) stopien
YM Punkt srodkowy tuku kotfa (abs) — (tylko przy ustawieniu nieliniowym) mm
CM Punkt srodkowy tuku kota (abs) — (alternatywnie do YM) stopien
ZM Punkt srodkowy tuku kotfa (abs) — (tylko przy ustawieniu nieliniowym) mm
Czolo Y:
CP Kat pozycjonowania dla obszaru obrdébki
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
LO Punkt odniesienia dtugos$¢ biegunowo (alternatywnie do X0) mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
Co Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do YO0) stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Glebokos¢ obrébki (ink) mm
Fz Posuw dosuwu na gtebokosé mm/min
mm/zab
w Wysokos¢ znakéw mm
DX1 Odstep miedzy znakami mm
DX2 Szerokos$¢ catkowita (alternatywnie do DX1) — (tylko przy ustawieniu liniowym) mm
ol Kierunek tekstu (tylko przy ustawieniu liniowym) stopien
o2 Kat rozwarcia (alternatywnie do DX1) — (tylko przy ustawieniu nieliniowym) stopien
Punktem srodkowym tuku kofa jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu.
Pobocznica Y:
Co Punkt odniesienia mm
YO0 Punkt odniesienia w kierunku Y (abs) mm
R Punkt odniesienia dtugo$¢ biegunowo (alternatywnie do Y0) — (tylko przy ustawieniu [ mm
nieliniowym)
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
o0 Punkt odniesienia kat biegunowo (alternatywnie do Z0) — (tylko przy ustawieniu nie- | stopien
liniowym)
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
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5.5 Frezowanie

X1 Gtebokos¢ obrébki (ink) mm
FX Posuw dosuwu na gtebokos$é mm/min
mm/zab

w Wysokos$¢ znakow mm
DY1 Odstep miedzy znakami mm
DY2 Szerokos$¢ catkowita (alternatywnie do DY 1) — (tylko przy ustawieniu liniowym) mm
al Kierunek tekstu (tylko przy ustawieniu liniowym) stopien
o2 Kat rozwarcia (alternatywnie do DY 1) — (tylko przy ustawieniu nieliniowym) stopien
YM Punkt srodkowy tuku kotfa (abs) — (tylko przy ustawieniu nieliniowym) mm
M Punkt srodkowy tuku kofa (abs) — (tylko przy ustawieniu nieliniowym) mm

© Siemens AG 2003 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03 5-247



5.6

[3

Funkcje ShopTurn

5
5.6 Frezowanie konturu

Frezowanie konturu

Dowolne kontury

Kontury wnek albo wy-
sepek

Gdy chcecie frezowaé prosty albo skomplikowany kontur, uzyjcie
funkgiji ,frezowanie konturu”. Mozecie definiowac kontury otwarte albo
zamkniete (wneki, wysepki, czopy) i obrabiac¢ przy pomocy frezowania
konturowego albo cykli frezowania.

Kontur skfada sie z poszczegdlnych elementéw, przy czym zdefinio-
wany kontur obejmuje co najmniej dwa a maksymalnie 250 elemen-
téw. Dodatkowo miedzy elementami konturu mozecie programowac
fazki, zaokraglenia albo przejscia styczne.

Zintegrowany procesor konturu oblicza punkty przeciecia poszczegol-
nych jego elementéw przy uwzglednieniu zaleznosci geometrycznych i
umozliwia Wam przez to wprowadzanie elementéw niewystarczajgco
zwymiarowanych.

Przy frezowaniu konturu musicie zawsze najpierw zaprogramowac
geometrie konturu a nastepnie technologie.

Albo mozecie obrabia¢ dowolne kontury przy pomocy frezowania kon-
turowego, wneki z wysepkami i bez albo czopy.

Obrobke dowolnych konturéw otwartych albo zamknietych programu-
jecie zazwyczaj jak nastepuje:

1. Wprowadzenie konturu
Kontur skfadacie kolejno z r6znych elementow.

2. Frezowanie konturowe (obrdbka zgrubna)
Kontur jest obrabiany przy uwzglednieniu réznych strategii dosu-
niecia i odsuniecia.

3. Frezowanie konturowe (obrobka wykanczajaca)
Jezeli przy obrébce zgrubnej zaprogramowaliscie naddatek, kontur
jest obrabiany jeszcze raz.

Kontury wnek i wysepek musza by¢ zamkniete, tzn. punkt startowy
i koncowy konturu pokrywajg sie. Mozecie rowniez frezowac wneki,
ktére wewnatrz zawierajg jedng lub wiele wysepek. Wysepki mogg
réwniez czesciowo by¢ potozone poza wneka albo sie przecinaé.
Pierwszy podany kontur ShopTurn interpretuje jako kontur wneki,
wszystkie nastepne jako wysepki.

Obrobke wnek konturu z wysepkami programuicie np. jak nastepuje:

1. Wprowadzi¢ kontur wneki
Kontur wneki sktadacie kolejno z réznych elementéw konturu.

2. Wprowadzi¢ kontur wysepki
Kontur wysepki wprowadzcie za konturem wneki. Mozecie zapro-
gramowac dowolng liczbe wysepek, ktére po czesci moga leze¢
poza wnekg wzgl. przecinac sie.
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5.6 Frezowanie konturu

. Wykona¢ nakietek pod otwér wstepnego wiercenia wneki

Jezeli chcecie wykona¢ wiercenie wstepne pod wneke, mozecie
najpierw wykonac nakietek, aby zapobiec poslizgowi wiertta.

. Wykonac¢ wiercenie wstepne pod wneke

Gdy przy wybieraniu materiatu z wneki chcecie dokonaé prostopa-
dtego zagtebienia narzedzia a nie macie do dyspozyciji frezu z ze-
bem czotowym, mozecie wykona¢ wiercenie wstepne.

. Wybieranie materiatu z wneki z wysepka (obrébka zgrubna)

Kontur wneki z wysepkami jest obrabiany przy uwzglednieniu réz-
nych strategii zagtebiania narzedzia.

. Wybieranie pozostatego materiatu (obrébka zgrubna)

Przy wybieraniu materiatu z wneki ShopTurn automatycznie rozpo-
znaje pozostaty reszte materiatu. Przy pomocy odpowiedniego na-
rzedzia mozecie go wybra¢ bez ponownej obrébki catej wneki.

. Wybieranie materiatu z wneki z wysepkami (obrobka wykanczajaca

obrzeza)

Jezeli przy obrébce zgrubnej zaprogramowaliscie naddatek na ob-
rébke wykanhczajacag na obrzezu, obrzeze jest jeszcze raz obrabia-
ne.

Wszystkie kroki obrobki wystepujgce przy frezowaniu konturu sg na
planie pracy ujmowane w nawiasy kwadratowe.

5 WNEKA KONTUROWA

D_
%zz_
gez_
g_
%_

g9

END

HZ8
H25
H38
H35
HaB8
H45

WYSEPKA KONTUROWA
Nakietkowanie

Wiercenie wstepne
Wybieranie mat. 7
Pozostaly mat. 7
Wybieranie mat. 77 R

Koniec programu

Przyktad: wybieranie materiatu z wneki
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5.6 Frezowanie konturu

Kontury czopow

Zacisniecie wrzeciona

Kontury czopa musza by¢ zamkniete, tzn. punkt startowy o kohcowy
konturu pokrywajq sie. Mozecie zdefiniowa¢ wiele czopow, ktére mo-
gq sie tez przecinac. Pierwszy podany kontur ShopTurn interpretuje
jako kontur potfabrykatu, wszystkie dalsze jako czop.

Obrobke czopa konturu programujcie np. jak nastepuje:

1.

Wprowadzi¢ kontur pétfabrykatu

Pétfabrykat ustala obszar, poza ktérym nie ma materiatu, tzn. tam
ruchy sg wykonywane przesuwem szybkim. Miedzy konturem pot-
fabrykatu i konturem czopu jest nastepnie wybierany materiat.
Wprowadzi¢ kontur czopa

Kontur czopa wprowadzcie za konturem poéftfabrykatu.

Obrobi¢ kontur czopa (obrébka zgrubna)

Jest obrabiany kontur czopa.

Wybra¢ reszte materiatu (obrobka zgrubna)

Przy frezowaniu ShopTurn automatycznie rozpoznaje pozostaty
materiat. Przy pomocy odpowiedniego narzedzia mozecie wybraé
ten materiat, bez ponownej obrébki catego czopu.

Obrobi¢ kontur czopa (obrobka wykanczajaca obrzeza)

Jezeli przy obrébce zgrubnej zaprogramowaliscie naddatek na ob-
rébke wykanczajaca, obrzeze czopa jest obrabiane jeszcze raz.

Gdy przy frezowaniu konturu chcecie np. dokona¢ prostopadtego za-
gtebienia narzedzia, mozecie zacisng¢ wrzeciono, aby unikng¢ jego
obrécenia.

Pamietajcie, ze przy obrébce w ptaszczyznach czoto/czoto

C i pobocznica/pobocznica C zaci$niecie jest po dokonaniu zagtebie-
nia automatycznie zwalniane. Przy obrébce w ptaszczyznach czoto Y i
pobocznica Y zaciskanie dziata natomiast modalnie, pozostaje aktyw-
ne tak dtugo, az nastgpi zmiana ptaszczyzny obrdébki albo zaciskanie
zostanie cofniete w menu ,Prosta okrag" = "Narzedzie".

Funkcja ,Zacisniecie wrzeciona” musi zosta¢ ustawiona przez produ-
centa maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
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Funkcje ShopTurn B
5.6 Frezowanie konturu

Przedstawienie symbo-
liczne

ShopTurn przedstawia kontur na planie pracy jako jeden blok progra-
mu. Gdy otworzycie ten blok, poszczegdlne elementy konturu sg wy-
szczegolniane symbolicznie i wyswietlane jako grafika kreskowa.

Poszczegdlne elementy konturu sg we wprowadzonej kolejnosci
przedstawiane symbolicznie obok okna grafiki.

Element konturu Symbol Znaczenie
Punkt startowy )EE: Punkt startowy konturu
Prosta do goéry T Prosta w rastrze 90°
Prosta do dotu l Prosta w rastrze 90°
Prosta w lewo — Prosta w rastrze 90°
Prosta w prawo . Prosta w rastrze 90°

Prosta dowolna /‘ Prosta o dowolnym nachyleniu
tuk kota o Okrag
W prawo
"o

tuk kota Okrag
w lewo
Zakon ie kontu-

aronczenie Kontu END Koniec opisu konturu

ru

Rézne kolory symboli informujg o ich statusie:

Pierwszy plan

Tto Znaczenie

czerwony | Kursor na nowym elemencie

czarny czerwony [ Kursor na aktualnym elemencie
czarny biaty Normalny element
czerwony biaty Element aktualnie nie jest uwzgled-
niany

(Element jest uwzgledniany dopiero
wtedy, gdy zostanie wybrany kurso-
rem)
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5.6 Frezowanie konturu

Prezentacja graficzna Synchronicznie do biezgcego wprowadzania elementéw konturu jest
w oknie grafiki wyswietlany postep programowania konturu.

N o~ 1— 1

i@

&
I U I U T U I U |
48 28 bt i@ a ‘r"ji

Prezentacja graficzna przy frezowaniu konturu

Utworzony element konturu moze przy tym przybieraé postac réznych
rodzajow linii i kolorow:

e czarna: zaprogramowany kontur

e pomaranczowa: aktualny element konturu

e zielona kreskowana: element alternatywny

e niebieska kropkowa: element czesciowo okreslony

Skalowanie ukfadu wspoétrzednych dopasowuije sie do zmian catego
konturu.

Potozenie uktadu wspoétrzednych jest jednoczesnie wyswietlane
w oknie grafiki.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.6 Frezowanie konturu

5.6.2 Utworzenie nowego konturu

Dla kazdego konturu, ktéry chcecie frezowac, musicie utworzy¢ wia-
sny kontur.

Gdy tworzycie nowy kontur, musicie najpierw ustali¢ punkt startowy.
ShopTurn definiuje nastepnie automatycznie koniec konturu.

Dla punktu startowego mozecie wprowadzi¢ dowolne polecenia do-
datkowe (max 40 znakdéw) w formie G-Code.

A O

Jezeli chcecie utworzy¢ kontur, ktéry ma byé podobny do juz istnieja-
cego, mozecie rowniez skopiowac stary kontur, zmieni¢ jego nazwe i
tylko zmieni¢ wybrane elementy konturu.

Jezeli natomiast identycznego 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.

=

- Frezo- Frezowanie > Naciénijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Frezowanie
" -2 wanie !

konturu > konturu” i ,Nowy kontur”.

Nowy
kontur >

» Wprowadzcie nazwe nowego konturu.

Nazwa konturu musi by¢ jednoznaczna.

K o > Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.

Jest wyswietlana maska wprowadzania dla punktu startowego kontu-

ru. Mozecie podac wspotrzedne kartezjanskie albo biegunowe.
Punkt startowy w ukfa- > Woybierzcie ptaszczyzne obrdbki.

dzie kartezjanskim » Woprowadzcie punkt startowy konturu.

> Jezeli jest to pozadane, wprowadzcie polecenia dodatkowe
w formie G-Code.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Przejecie
» Wprowadzcie poszczegodlne elementy konturu (patrz punkt ,Spo-
rzadzanie elementoéw konturu”).
Punkt startowy w ukia- » Wybierzcie ptaszczyzne obrobki.

dzie biegunowym

Etsr > Naciénijcie przycisk programowany ,Biegun”.

» Wprowadzcie pozycje bieguna we wspotrzednych kartezjanskich.

» Wprowadzcie punkt startowy konturu we wspdtrzednych bieguno-
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5.6 Frezowanie konturu

v

wych.

> Jezeli jest to pozadane, wprowadzcie polecenia dodatkowe

w formie G-Code.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

» Wprowadzcie poszczegodlne elementy konturu (patrz punkt ,Spo-

rzadzanie elementoéw konturu”).

Parametr Opis Jednos-
tka
Potozenie Wybra¢ z 4 réznych potozen:
e Czoto/czoto C
e Pobocznica/pobocznica C
e Czolo Y (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y (tylko gdy jest 0s Y)
Czotol/czoto C i czoto Y w uktadzie kartezjanskim:
X Punkt startowy w kierunku X (abs) mm
Y Punkt startowy w kierunku Y (abs) mm
Czotol/czoto C i czoto Y w uktadzie biegunowym:
X Pozycja bieguna w kierunku X(abs) mm
Y Pozycja bieguna w kierunku Y(abs) mm
L1 Odstep miedzy biegunem i punktem startowym konturu (abs) mm
o1 Kat biegunowy miedzy biegunem i punktem startowym konturu (abs) stopien
Pobocznica/pobocznica C w uktadzie kartezjanskim:
%) Pobocznica cylindra mm
Y Punkt startowy w kierunku Y (abs) — (jest obliczany z Yo albo na odwrot) mm
Yo Kat startowy (abs) — (jest obliczany z Y albo na odwrot) stopien
Z Punkt startowy w kierunku Z (abs) mm
Pobocznica/pobocznica C w uktadzie biegunowym:
%] Pobocznica cylindra mm
Y Pozycja bieguna w kierunku Y(abs) mm
VA Pozycja bieguna w kierunku Z(abs) mm
L1 Odstep miedzy biegunem i punktem startowym konturu (abs) mm
o1 Kat biegunowy miedzy biegunem i punktem startowym konturu (abs) stopien
Pobocznica Y w ukladzie kartezjanskim:
Y Punkt startowy w kierunku Y (abs) mm
VA Punkt startowy w kierunku Z (abs) mm
Pobocznica Y w uktadzie biegunowym:
Y Pozycja bieguna w kierunku Y(abs) mm
z Pozycja bieguna w kierunku Z(abs) mm
L1 Odstep miedzy biegunem i punktem startowym konturu (abs) mm
o1 Kat biegunowy miedzy biegunem i punktem startowym konturu (abs) stopien
Polecenie Dowolne polecenie dodatkowe w formie G-Code
dodatkowe
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5.6.3 Sporzadzanie elementéw konturu

[3
=7

Po utworzeniu nowego konturu i ustaleniu punktu startowego, zdefi-
niujcie poszczegodlne elementy konturu, z ktérych kontur sktada sie.

Przy definicji konturu macie do dyspozycji nastepujace elementy:

e prosta pozioma

e prosta pionowa

e prosta przekatna

e okrag/tuk kofa

Dla kazdego elementu konturu wypetniacie wtasng maske parame-
trow. Wspotrzedne prostej poziomej albo pionowej wprowadzajcie w
uktadzie kartezjanskim, w przypadku elementéw konturu prosta prze-
katna i okrag/tuk kota mozecie wybiera¢ miedzy wspotrzednymi karte-
Zjanskimi i biegunowymi. Gdy wprowadzacie wspoirzedne biegunowe,
musicie przedtem zdefiniowac biegun. Jezeli juz zdefiniowaliscie bie-
gun dla punktu startowego, mozecie wspétrzedne biegunowe do niego
odnosi¢. Oznacza to, ze w tym przypadku nie musicie definiowa¢ ko-
lejnego bieguna.

Przy wprowadzaniu parametréw wspierajg Was rézne obrazy pomoc-
nicze, ktére objasniajg te parametry.

Jezeli do niektérych pdl nie wpiszecie wartosci, ShopTurn zaktada, ze
te wartosci sg nieznane i prébuje je obliczy¢ z innych parametrow.

W przypadku konturéw, dla ktérych wprowadziliScie wiecej parame-
trow, niz bezwarunkowo konieczne, moze dojs¢ do sprzecznosci. W
takim przypadku sprébujcie wprowadzi¢ mniej parametréw i jak naj-
wiecej parametréw pozostawi¢ do obliczenia przez ShopTurn.

Przy frezowaniu konturowym kontur jest wykonywany zawsze

w zaprogramowanym kierunku. Przez zaprogramowanie konturu
zgodnie z ruchem wskazéwek zegara lub w kierunku przeciwnym
mozecie okresli¢, czy kontur jest obrabiany z frezowaniem wspétbiez-
nym czy przeciwbieznym (patrz ponizsza tablica).
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Kontur zewnetrzny

Pozadany kierunek ob-
robki

Kierunek Obr. wrzeciona w prawo Kierunek Obr. wrzeciona w lewo

Obrébka wspotbiezna

Programowanie w kierunku ruchu wska- | Programowanie przeciwnie do ruchu
zéwek zegara, korekcja promienia frezu | wskazowek zegara, korekcja promienia

po lewej frezu po prawej

Obrébka przeciwbiezna | Programowanie przeciwnie do ruchu Programowanie w kierunku ruchu wska-
wskazéwek zegara, korekcja promienia | zdwek zegara, korekcja promienia frezu
frezu po prawej po lewej

Kontur wewnetrzny

Pozadany kierunek ob- [ Kierunek Obr. wrzeciona w prawo Kierunek Obr. wrzeciona w lewo

rébki

Obrébka wspotbiezna Programowanie przeciwnie do ruchu Programowanie w kierunku ruchu wska-
wskazéwek zegara, korekcja promienia | zdwek zegara, korekcja promienia frezu
frezu po lewej po prawe;j

Obrébka przeciwbiezna

Programowanie w kierunku ruchu wska- | Programowanie przeciwnie do ruchu
z6wek zegara, korekcja promienia frezu | wskazéwek zegara, korekcja promienia
po prawe;j frezu po lewej

Elementy przejsciowe
konturu

Polecenia dodatkowe

Dalsze funkcje

Miedzy dwoma elementami konturu mozecie jako element przej$ciowy
zaprogramowac zaokraglenie albo faze. Element przejsciowy jest
zawsze dotgczany na konicu elementu konturu. Wybér elementu
przejsciowego konturu nastepuje w masce parametréw kazdorazowe-
go elementu konturu.

Element przejsciowy konturu mozecie zastosowaé zawsze wtedy, gdy
jest punkt przeciecia obydwu sgsiadujgcych elementéw i mozna go
obliczy¢ z wprowadzonych wartosci. W przeciwnym przypadku musi-
cie uzy¢ elementéw konturu prosta/okrag.

Dla kazdego elementu konturu mozecie wprowadzi¢ dodatkowe pole-
cenia dodatkowe w formie G-Code. Np. mozecie dla okregu jako ele-
mentu konturu zaprogramowac specjalny posuw.

Dodatkowe polecenia (max 40 znakdéw) wpisujecie w rozszerzonej
masce parametrow (przycisk programowany ,Wszystkie parametry”).

Przy programowaniu konturu sg do dyspozycji nastepujace dalsze
funkcje:
e Styczna do elementu poprzedzajacego
Przejscie do elementu poprzedzajacego mozecie zaprogramowac
jako styczna.
e Wybdr dialogowy
Jezeli z dotychczas wpisanych parametrow wynikajg dwie rézne
mozliwosci poprowadzenia konturu, musicie wybrac jedng z nich.
e Zamkniecie konturu
Od aktualnej pozycji mozecie zamkng¢ kontur przy pomocy prostej
do punktu startowego.
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=4 Wprowadzanie elemen-
J tow konturu

4 (o\ » Przyciskiem programowanym wybierzcie element konturu.

¥

» W masce wprowadzania wprowadzcie wszystkie dane, ktore wy-
nikajg z rysunku obrabianego przedmiotu (np. dlugos¢ proste;j,
pozycja koncowa, przejscie do nastepnego elementu, kat nachy-

lenia itd.).
V4 > Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Przejecie .
Element jest dodawany do konturu.
» Powtarzajcie to postepowanie az kontur bedzie kompletny.
v > Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Przejecie
Zaprogramowany kontur jest przejmowany do planu pracy.
ﬂ Wszystkie Gdy w przypadku poszczegdlnych elementéw konturu chcecie wy-
parametry $wietli¢ dalsze parametry, np. aby wprowadzié¢ jeszcze dodatkowe
polecenia, nacisnijcie przycisk programowany ,Wszystkie parametry”.
Zdefiniowanie bieguna Gdy chcecie wprowadzi¢ elementy konturu prosta przekatna
i okrag/tuk kota we wspoétrzednych biegunowych, musicie przedtem
zdefiniowac biegun.
Dalsze e » Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Biegun”.
» Wprowadzcie wspétrzedne bieguna.
V4 > Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
_Przejecie
Biegun jest zdefiniowany. Teraz mozecie w masce wprowadzania dla
elementdéw konturu ,prosta przekatna” i ,okrag/tuk kota” wybraé mie-
dzy uktadem kartezjanskim i biegunowym.
Styczna do elementu Podczas wprowadzania danych elementu konturu mozecie zaprogra-
poprzedzajacego mowac przejscie do elementu poprzedzajgcego jako styczna.
Styczna > Nacisnijcie przycisk programowany ,Styczna do poprz.”.
do poprz.
Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego o2 jest nastawiany na
0°. W polu wprowadzania parametru ukazuje sie wybér ,stycznie”.
Wybor dialogowy Podczas wprowadzania dialogowego elementu konturu moga wynik-
na¢ dwie mozliwosci poprowadzenia konturu, z ktérych jedng musicie
wybrac.
Wybér > Nacisnijcie przycisk programowany ,Wybor dialogowy”, aby prze-
AELEg O taczy¢ miedzy obydwoma réznymi mozliwo$ciami poprowadzenia
konturu.
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5.6 Frezowanie konturu

Przejecie
dialogu

Zamkniecie konturu

W oknie grafiki wybrany kontur jest przedstawiany w form

ie czarnej

linii ciagtej, kontur alternatywny jako zielona linia kreskowa.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie dialogu”, aby prze-

ja¢ wybrang alternatywe.

Kontur musi by¢ zawsze zamkniety. Jezeli nie chcecie sami sporza-

dza¢ wszystkich elementéw konturu od punktu startowego do punktu
startowego, mozecie zamkng¢ kontur od aktualnej pozycji do punktu

startowego.

Dalsze fiﬂ?ﬁ?” > Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Zamknij kontur”.
ShopTurn sporzadza prostg od aktualnej pozycji do punktu startowe-
go.

Parametr Opis elementu konturu ,,prosta” Jednos-
tka
Czoto/czoto C i czoto Y w uktadzie kartezjanskim:
X Punkt koncowy w kierunku X (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Y Punkt koncowy w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
L Dtugosé prostej mm
ol Kat startowy w stosunku do osi X stopien
o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego stopien
Przejscie styczne: 02=0
Czoto/czoto C i czoto Y w ukiadzie biegunowym:

L1 abs: Odstep miedzy biegunem i punktem koncowym mm
ink: Odstep miedzy ostatnim punktem i punktem koncowym mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

o1 abs: Kat biegunowy miedzy biegunem i punktem koncowym stopien
ink: Kat biegunowy miedzy ostatnim punktem i punktem koricowym stopien
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
L Dtugosé prostej mm
ol Kat startowy w stosunku do osi X stopien
o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego stopien
Przejscie styczne: 02=0
Pobocznica/pobocznica C w uktadzie kartezjanskim:

Y Punkt koricowy w kierunku Y (abs albo ink) - (jest obliczany z Yo albo na odwrét) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

Yo Kat koncowy (abs albo ink) - (jest obliczany z Y albo na odwrét) stopien
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

z Punkt koncowy w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

L Dtugosé prostej mm

ol Kat startowy w stosunku do osi Y stopien

o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego stopien

Przejscie styczne: 02=0
Pobocznical/pobocznica C i pobocznica Y w uktadzie biegunowym:
L1 abs: Odstep miedzy biegunem i punktem koricowym mm
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ink: Odstep miedzy ostatnim punktem i punktem koricowym mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
o1 abs: Kat biegunowy miedzy biegunem i punktem koncowym stopien
ink: Kat biegunowy miedzy ostatnim punktem i punktem koncowym stopien
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
L Dtugos¢ prostej mm
ol Kat startowy w stosunku do osi Y stopien
o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego stopien
Przejscie styczne: 02=0
Pobocznica Y w ukladzie kartezjanskim:
Y Punkt koncowy w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Z Punkt koncowy w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
L Dtugosé¢ prostej mm
ol Kat startowy w stosunku do osi Y stopien
o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego stopien
Przejscie styczne: 02=0
Przejscie do | FS: Fazka jako element przejsciowy do nastepnego elementu konturu mm
elementu na- | R: Zaokraglenie jako element przejsciowy do nastepnego elementu konturu mm
stepnego
Polecenie Dowolne polecenie dodatkowe w formie G-Code
dodatkowe
Parametr Opis dla elementu konturu "okrag" Jednos-
tka
Eﬁrunek " Obrét w kierunku ruchu wskazoéwek zegara
Obrét przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara
R Promien okregu mm
Czoto/czoto C i czoto Y w ukladzie kartezjanskim:
X Punkt koncowy w kierunku X (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
Y Punkt koricowy w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
| Punkt srodkowy okregu w kierunku X (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
J Punkt srodkowy okregu w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
ol Kat startowy w stosunku do osi X stopien
o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajgcego stopien
Przejscie styczne: 02=0
B1 Kat koricowy w stosunku do osi X stopien
B2 Kat rozwarcia okregu stopien
Czoto/czoto C i czoto Y w ukiadzie biegunowym:
L1 abs: Odstep miedzy biegunem i punktem koricowym mm
ink: Odstep miedzy ostatnim punktem i punktem koncowym mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
o1 abs: Kat biegunowy miedzy biegunem i punktem koncowym stopien
ink: Kat biegunowy miedzy ostatnim punktem i punktem koncowym stopien
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.
L2 abs: Odstep miedzy biegunem i punktem srodkowym okregu mm
ink: Odstep miedzy ostatnim punktem i punktem Srodkowym okregu mm
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Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

@2 abs: Kat biegunowy miedzy biegunem i punktem srodkowym okregu stopien
ink: Kat biegunowy miedzy ostatnim punktem i punktem srodkowym okregu stopien
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

ol Kat startowy w stosunku do osi X stopien

o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajgcego stopien
Przejscie styczne: 02=0

B1 Kat koncowy w stosunku do osi X stopien

B2 Kat rozwarcia okregu stopien
Pobocznica/pobocznica C w uktadzie kartezjanskim:

Y Punkt koricowy w kierunku Y (abs albo ink) - (jest obliczany z Yo albo na odwrét) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

Yo Kat koncowy (abs albo ink) - (jest obliczany z Y albo na odwrot) stopien
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

Z Punkt koncowy w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

J Punkt srodkowy okregu w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

Jou Punkt Srodkowy okregu w kierunku Y (abs albo ink) stopien
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

K Punkt srodkowy okregu w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

ol Kat startowy w stosunku do osi Y stopien

o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego stopien
Przejscie styczne: 02=0

B1 Kat koncowy w stosunku do osi Y stopien

B2 Kat rozwarcia okregu stopien
Pobocznical/pobocznica C i pobocznica Y w uktadzie biegunowym:

L1 abs: Odstep miedzy biegunem i punktem koncowym mm
ink: Odstep miedzy ostatnim punktem i punktem koncowym mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

o1 abs: Kat biegunowy miedzy biegunem i punktem koncowym stopien
ink: Kat biegunowy miedzy ostatnim punktem i punktem koncowym stopien
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

L2 abs: Odstep miedzy biegunem i punktem Srodkowym okregu mm
ink: Odstep miedzy ostatnim punktem i punktem Srodkowym okregu mm
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.

02 abs: Kat biegunowy miedzy biegunem i punktem srodkowym okregu stopien
ink: Kat biegunowy miedzy ostatnim punktem i punktem srodkowym okregu stopien
Wymiar przyrostowy: Znak liczby jest uwzgledniany.

ol Kat startowy w stosunku do osi Y stopien

o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego stopien
Przejscie styczne: 02=0

B1 Kat koncowy w stosunku do osi Y stopien

B2 Kat rozwarcia okregu stopieft
Pobocznica Y w ukladzie kartezjanskim:

Y Punkt koricowy w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

VA Punkt koncowy w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.
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J Punkt srodkowy okregu w kierunku Y (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

K Punkt srodkowy okregu w kierunku Z (abs albo ink) mm
Wymiar przyrostowy: znak liczby jest uwzgledniany.

ol Kat startowy w stosunku do osi Y stopien

o2 Kat w stosunku do elementu poprzedzajacego stopien
Przejscie styczne: 02=0

B1 Kat korcowy w stosunku do osi Y stopien

B2 Kat rozwarcia okregu stopien

Przejscie do | FS: Fazka jako element przej$ciowy do nastepnego elementu konturu mm

nast. elementu| R: Zaokraglenie jako element przejsciowy do nastepnego elementu konturu mm

Polecenie Dowolne polecenie dodatkowe w formie G-Code

dodatkowe

5.6.4 Zmiana konturu

[3

=4 Dotaczenie elementu
J konturu

>

<«

Y

v

Przejecie

Zmiana elementu kontu-
ru

>

Juz sporzadzony kontur mozecie pdzniej jeszcze zmieni¢. Mozecie
poszczegodlne elementy konturu

e dotaczyc,

e zmienic,

e wstawic albo

e skasowac.

Gdy w programie sg zdefiniowane dwa kontury o takiej samej nazwie,
zmiany jednego konturu sg automatycznie przejmowane do konturu
o takiej samej nazwie.

> Na planie pracy wybierzcie kontur.

» Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo”.
Sg wyszczegolniane poszczegodlne elementy konturu.

» Ustawcie kursor na ostatnim elemencie przed koncem konturu.

» Przyciskiem programowanym wybierzcie pozgdany element kon-
turu.

» Woprowadzcie parametry do maski wprowadzania.
> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Pozgdany element jest dotagczany do konturu.

» Na planie pracy wybierzcie kontur.

> Naciénijcie przycisk ,Kursor w prawo”.

S wyszczegodlniane poszczegdlne elementy konturu.
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5.6 Frezowanie konturu

Przejgcie

Zmiana wyboru dialogo-

wego

Zmiana
wyboru

Wybor
dialogowy

Przejecie
dialogu

Wstawienie elementu

konturu

>

«o)

Y

o

Przejecie

» Ustawcie kursor na elemencie konturu, ktéry chcecie zmienic.

> Naciénijcie przycisk ,Kursor w prawo”.

Jest otwierana przynalezna maska wprowadzania a na grafice pro-
gramowania wybrany element jest przedstawiany w powigkszeniu.

» Wprowadzcie pozadane zmiany.
> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Aktualne warunki elementu konturu sg przejmowane a zmiana jest
natychmiast widoczna na grafice programowej.

Gdy podczas wprowadzania danych elementu konturu wynikng dwie
mozliwosci poprowadzenia konturu i wybraliscie nieprawidtowg alter-
natywe, mozecie pozniej zmieni¢ wybor. Jezeli jednoznaczny kontur
wynikt juz z innych parametréw, wybor dialogowy juz nie ukazuje sie.

» Otwoérzcie maske wprowadzania elementu konturu.
» Nacisnijcie przycisk programowany ,Zmiana wyboru”.
Sa wyswietlane obydwie mozliwosci poprowadzenia konturu.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Wybor dialogowy”, aby prze-
taczy¢ miedzy obydwoma réznymi mozliwosciami poprowadzenia
konturu.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie dialogu”.

Wybrana alternatywa jest przejmowana.

» Na planie pracy wybierzcie kontur.

» Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo”.
S wyszczegodlniane poszczegdlne elementy konturu.

» Ustawcie kursor na elemencie konturu, za ktérym chcecie wstawi¢
nowy element.

» Przyciskiem programowanym wybierzcie nowy element konturu.
» Wprowadzcie parametry do maski wprowadzania.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Element konturu jest przejmowany do konturu. Kolejne elementy kon-

turu sg automatycznie aktualizowane odpowiednio do jego nowego
stanu.
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Gdy wstawiacie element do konturu, pozostate elementy sg przelicza-
ﬂ ne dopiero wtedy, gdy wybierzecie kursorem symbol pierwszego na-
stepnego elementu obok okna grafiki.
Ewentualnie punkt koncowy wstawionego elementu nie bedzie paso-
wac do punktu startowego elementu nastepnego. W takim przypadku
ShopTurn wyswietla komunikat btedu ,Sprzeczna geometria”. Gdy
chcecie usung¢ sprzecznos¢, wstawcie linie skosng bez wprowadza-
nia warto$ci parametréw.

Skasowanie elementu > Na planie pracy wybierzcie kontur.
konturu
> » Nacisnijcie przycisk ,Kursor w prawo”.

Sg wyszczegolniane poszczegodlne elementy konturu.

» Ustawcie kursor na elemencie konturu, ktéry chcecie skasowad.

Skasuj > Nacisnijcie przycisk programowany ,Skasuj element”.
element
K > Naciénijcie przycisk programowany ,OK”.

Wybrany element konturu jest kasowany.
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Funkcje ShopTurn

5
5.6 Frezowanie konturu

Frezowanie konturowe

Korekcja promienia frezu

Gdy chcecie obrabia¢ kontury otwarte albo zamkniete, uzywajcie
funkcji ,frezowanie”. Zanim bedziecie frezowaé kontur, musicie go
najpierw wprowadzic.

Przy frezowaniu konturowym mozecie dowolnie wybra¢ rodzaj obroébki
(zgrubna albo wykanczajgca). Jezeli chcecie prowadzi¢ obrobke
zgrubng a nastepnie doktadng, musicie dwa razy wywotaé cykl obréb-
ki (1. blok - obrébka zgrubna, 2. blok = obrébka doktadna). Zaprogra-
mowane parametry pozostajq przy drugim wywotaniu zachowane.

Ponadto mozecie okresli¢, czy chcecie obrabia¢ kontur z korekcjg
promienia frezu czy wykonywac ruch po torze punktu srodkowego.

Zaprogramowany kontur mozecie obrabia¢ na prawo albo na lewo od
konturu. Mozecie przy tym wybiera¢ miedzy réznymi trybami dosunie-
cia i odsuniecia jak tez strategiami dosuniecia i odsuniecia.

e Tryb dosuniecia/odsuniecia
Dosuniecia wzgl. odsuniecia do/od konturu mozecie przeprowa-
dza¢ po ¢éwiercokregu, potokregu albo po prostej.
W przypadku ¢wiercokregu wzgl. potokregu musicie podac pro-
mienh toru punktu srodkowego a w przypadku prostej - odstep kra-
wedzi zewnetrznej frezu od punktu startowego wzgl. punktu kon-
cowego konturu.
Przy dosuwaniu i odsuwaniu narzedzia mozecie rowniez wybierac
rézne tryby. Oznacza to np. dosuniecie po ¢wier¢okregu
a odsuniecie po potokregu.

Dosuniecie po prostej, po ¢wiercokregu i po potokregu

e Strategia dosuniecia/odsuniecia
Dosuniecie w ptaszczyznie nastepuje najpierw w kierunku Z na
gtebokos¢ a nastepnie w ptaszczyznie XY. Odsuniecie nastepuje
w kolejnosci odwrotne;j.
Przy dosunieciu/odsunieciu przestrzennym ruch nastepuje réwno-
czesnie na gtebokosé i w ptaszczyznie.
Przy dosuwaniu i odsuwaniu mozecie rowniez wybiera¢ rozne stra-
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Tor punktu srodkowego

Korekcja promienia row-

ka

[—I wanie !

Frezo-

Frezowanie
konturu >

kontur.

Frezowanie

>

tegie, np. dosuniecie w ptaszczyznie, odsuniecie przestrzenne.

Gdy chcecie pracowac¢ bez korekcji promienia frezu, zaprogramowany
kontur jest frezowany na torze punktu srodkowego.

Dosuniecie i odsuniecie jest przy tym mozliwe po prostej albo prosto-
padle. Prostopadte dosuniecie/odsuniecie mozecie np. stosowacé przy
konturach zamknietych.

Gdy frezujecie kontur na powierzchni pobocznicowej (ptaszczyzna
obrébki pobocznica/pobocznica C), mozecie pracowacé z korekcjg
Scianki rowka lub bez.

¢ Korekcja $cianki rowka wytgczona
ShopTurn tworzy rowki o $ciankach rownolegtych, gdy srednica
narzedzia jest rowna srednicy frezu.
Gdy szerokos$c¢ rowka jest wieksza niz srednica narzedzia, nie po-
wstajg scianki rownolegte.

¢ Korekcja $cianki rowka wigczona
ShopTurn wytwarza rowki o $ciankach réwnolegtych, réwniez gdy
szerokosc¢ rowka jest wieksza niz Srednica narzedzia.

Gdy chcecie pracowac¢ z korekcjag $cianki rowka, nie mozecie progra-
mowac konturu rowka, lecz wyobrazany tor punktu srodkowego
sworznia prowadzonego w rowku, przy czym sworzenh ten musi poru-
szac sie wzdtuz kazdej Scianki. Szerokos¢ rowka okreslacie poprzez
parametr D.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Frezowanie
konturu” i ,Frezowanie konturowe”.
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Parametr Opis Jednos-
tka
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:
e Czoto/czoto C - przéd
e Czoto/czoto C - tyt
e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna
e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna
e Czolo Y - przad (tylko gdy jest 0$ Y)
e Czolo Y - tyt (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest os$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko przy czoto Y/pobocznica Y, jak tez czoto
C/pobocznica C gdy przy obrébce zgrubnej dosuw nastepuje prostopadie)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj obrobki obrébka zgrubna
YAYAY obrébka wykanczajaca
Korekcja pro- | Podanie, po ktdrej stronie konturu w kierunku ruchu frez obrabia:
mienia
Obrébka na prawo od konturu
Obrobka na lewo od konturu
Obrébka po torze punktu srodkowego
Czotol/czoto:
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek Z) mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie (tylko przy obrébce zgrubnej naf mm
lewo i na prawo od konturu)
Pobocznica/pobocznica C:
Kor. $c. rowka | Uaktywnienie korekcji $cianki rowka
D Przesuniecie w stosunku do zaprogramowanego toru (tylko przy aktywnej korekcji [ mm
$cianki rowka)
X0 Srednica walca & (abs) mm
X1 Gtebokos¢ w odniesieniu do X0 @ (abs albo ink) mm
DX Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek X) mm
UX Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
uyz Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie (tylko przy obrébce zgrubnej na| mm
lewo i na prawo od konturu)
Czolo Y:
cP Punkt odniesienia stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Glebokosé w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokos$é(kierunek Z) mm
uz Naddatek na obrébke wykarnczajaca na gtebokosci (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie (tylko przy obrébce zgrubnej nal mm
lewo i na prawo od konturu)
Pobocznica Y:
co Punkt odniesienia stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gtebokos¢ w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DX Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek X) mm
UXx Naddatek na obrébke wykarczajaca na gtebokosci (tylko przy obrébce zgrubnej) mm
uyz Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie (tylko przy obrébce zgrubnej nal mm

lewo i na prawo od konturu)
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Tryb dosuwu | Tryb dosuwu:
Po éwieréokregu: czes¢ spirali (tylko przy frezowaniu konturowym na lewo i prawo
od konturu)
Po pétokregu: czesc¢ spirali (tylko przy frezowaniu konturowym na lewo i na prawo
od konturu)
Jako prosta: linia sko$na w przestrzeni
Prostopadle: prostopadle do toru (tylko przy frezowaniu konturowym po torze punk-
tu srodkowego)
Strategia do-
suwu pojedynczymi osiami
przestrzennie (nie przy trybie dosuwu prostopadtego)
R1 Promien dosuwu (tylko przy trybie dosuwu po éwierc- i pétokregu) mm
L1 Dtugosé¢ dosuwu (tylko przy trybie dosuwu po prostej) mm
Fz Posuw dosuwu na gtebokos¢ mm/zab
(tylko przy czoto/czoto C i czoto Y - strategia dosuwu pojedynczymi osiami) mm/min
FX Posuw dosuwu na gtebokosé mm/zab
(tylko przy pobocznica/ pobocznica C i pobocznica Y - strategia dosuwu poj. osiami) | mm/min
Tryb odsunie- | Tryb odsuniecia:
cia Po ¢wiercokregu: Czes¢ spirali (tylko przy frezowaniu konturowym na lewo i na pra-
wo od konturu)
Po pétokregu: Czesc spirali (tylko przy frezowaniu konturowym na lewo i na
prawo od konturu)
Jako prosta: linia skosna w przestrzeni
Prostopadle: prostopadle do toru (tylko przy frezowaniu konturowym po torze punk-
tu srodkowego)
j:r:iteec?: od pojedynczymi osiami
przestrzennie (nie przy trybie odsuniecia prostopadtego)
R2 Promien odsuniecia (tylko przy trybie odsuniecia po ¢wieré- i pétokregu) mm
L2 Dtugosé odsuniecia (tylko przy trybie odsuniecia po prostej) mm
Tryb cofniecia | Gdy jest wymaganych wiele dosunie¢ na gtebokos¢, podniesé wysokos¢ wycofania,
na ktérg narzedzie wycofuje sie miedzy poszczegdlnymi dosunieciami (przy przej-
$ciu z konca konturu na poczatek).
¢ do ptaszczyzny wycofania
e Z0+odstep bezpieczenstwa (tylko przy czoto/czoto C i czoto Y) albo X0+ odstep
bezpieczenstwa (tylko przy pobocznica/ pobocznica C i pobocznica Y)
e 0 odstep bezpieczenstwa
e brak cofniecia
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5.6.6 Wiercenie wstepne w przypadku wnek w konturze

[3

i

Nakietkowanie

Frezo

A Frezowanie
[—l wanie !

konturu >

Wiercenie Nakietko-
wstepne > wanie

Jezeli przy wybieraniu materiatu z konturu wneki chcecie dokonac¢
prostopadtego zagtebienia narzedzia a brak jest frezu z zebem czoto-
wym, musicie najpierw dokona¢ wiercenia wstepnego wneki. Aby
zapobiec poslizgowi wiertta, mozna najpierw wykonac nakietek.

Zanim wykonacie wiercenie wstepne wneki, musicie najpierw podaé
jej kontur. Jezeli przed wierceniem wstepnym chcecie wykona¢ nakie-
tek, musicie obydwie operacje zaprogramowac¢ w oddzielnych blo-
kach.

Liczba i pozycje niezbednych wierceh wstepnych zalezg od specjal-
nych okolicznosci (np. ksztait konturu, narzedzie, dosuw

w plaszczyznie, naddatek na obrébke wykanczajaca) i sg one oblicza-
ne przez ShopTurn.

Jezeli chcecie frezowaé wiele wnek i unikngé niepotrzebnych zmian
narzedzia, ma sens by najpierw wierci¢ wstepnie wszystkie wneki

a nastepnie wybiera¢ materiat. W takim przypadku musicie przy cen-
trowaniu/wierceniu wstepnym réowniez wypetni¢ parametry, ktére sie
dodatkowo ukazg, gdy nacisniecie przycisk programowany ,Wszystkie
parametry”. Przy programowaniu musicie wowczas postapi¢ nastepu-

jaco:

kontur wneka 1

nakietkowanie

kontur wneka 2

nakietkowanie

kontur wneka 1

wiercenie wstepne

kontur wneka 2

wiercenie wstepne

. kontur wneka 1

10. wybieranie materiatu

11. kontur wneka 2

12. wybieranie materiatu

Gdy prowadzicie kompletng obrobke wneki, tzn. nastepujace bezpo-
Srednio po sobie nakietkowanie, wiercenie wstepne i wybieranie mate-
riatu, i nie wpiszecie dodatkowych parametréw przy nakietkowa-
niu/wierceniu wstepnym, ShopTurn przejmuje te parametry od opera-
Cji wybierania materiatu (obrébka zgrubna).

NGO~ WON

©

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Frezowanie
konturu”, ,Wiercenie wstepne” i ,Nakietkowanie”.
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Wszystkie > Nacisnijcie przycisk programowany ,Wszystkie parametry”, jezeli
PETEIE chcecie wprowadzi¢ dodatkowe parametry.
Parametr Opis nakietkowanie Jednos-
tka
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:
e Czoto/czoto C - przod
e Czoto/czoto C - tyt
e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna
e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna
e Czolo Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)
e Czolo Y - tyt (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0s Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
TR Narzedzie odniesienia dla nakietkowania
D Ostrze narzedzia odniesienia (1 albo 2)
Czotol/czoto:
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do Z0 (ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
Pobocznica/pobocznica C:
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do X0 (ink) mm
DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
uyz Naddatek na obrobke wykanczajacg w ptaszczyznie mm
Czolo Y:
CP punkt odniesienia stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos$é w odniesieniu do Z0 (ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
Pobocznica Y:
Co Punkt odniesienia stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Glebokos$¢ w odniesieniu do X0 (ink) mm
DYZ Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
uyz Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie mm
Tryb cofniecia | Jezeli dla obrébki jest wymaganych wiele punktéw zagtebienia, podaé wysokosé
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wycofania, na ktérg narzedzie cofa sie przez przejsciem do nastepnego punktu
o do ptaszczyzny wycofania
e Z0 + odstep bezpieczenstwa (czoto/czoto C i czoto Y) albo
X0 + odstep bezpieczenstwa (pobocznica/pobocznica C i pobocznica Y)
Jezeli w obrebie wneki nie ma wysepek wiekszych niz Z0 (X0) mozna jako tryb od-
suniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa (X0 + odstep bezpieczen-

stwa).
Wiercenie wstepne
= Frezo- | [Frezowanie > Nacisnijcie kolejno przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Fre-
pane konturu > zowanie konturu”, ,Wiercenie wstepne” i ,Wiercenie wstepne”.
Wiercenie Wiercenie
wstepne > wstepne
Wszystkie > Naciénijcie przycisk programowany ,Wszystkie parametry”, jezeli
parametry

chcecie wprowadzi¢ dodatkowe parametry.

Parametr Opis wiercenia wstepnego Jednos-
tka

T,D,F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:

e Czoto/czoto C - przéd

e Czoto/czoto C - tyt

e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna

e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna

e Czolo Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)

e Czolo Y - tyt (tylko gdy jest 0$ Y)

e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest os$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona

Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.

TR Narzedzie odniesienia dla wiercenia wstepnego

D Ostrze narzedzia odniesienia (1 albo 2)
Czotol/czoto:

20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm

21 Gtebokosé w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm

DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)

Uxy Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie mm

uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica/pobocznica C:

X0 Srednica walca @ (abs) mm

X1 Gtebokos¢ w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm

DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)

uyz Naddatek na obrébke wykarczajaca w ptaszczyznie mm

UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca ha gtebokosci mm
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Czolo Y:
CP Punkt odniesienia stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Glebokosé w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica Y:
CO Punkt odniesienia stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DYZ Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
uyz Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie mm
UX Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Tryb cofniecia | Jezeli dla obrébki jest wymaganych wiele punktéw zagtebienia, podaé wysokosé
wycofania, na ktérg narzedzie cofa sie przez przejsciem do nastepnego punktu
o do ptaszczyzny wycofania
e Z0 + odstep bezpieczenstwa (czoto/czoto C i czoto Y) albo
X0 + odstep bezpieczenstwa (pobocznica/ pobocznica C i pobocznica Y)
Jezeli w obrebie wneki nie ma wysepek wiekszych niz Z0 (X0) mozna jako tryb od-
suniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa (X0 + odstep bezpieczen-
stwa).
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5.6.7 Frezowanie wneki w konturze (zgrubne) )

uzyjcie funkcji ,frezowanie wneki”.

Zanim bedziecie wybiera¢ materiat wneki, musicie najpierw wprowa-
dzi¢ jej kontur i ew. kontur wysepki.

Materiat wneki jest wybierany réwnolegle do konturu od wewnatrz do
zewnatrz. Kierunek jest okreslany przez kierunek obrotu przy obrébce
(przeciwbiezny wzgl. wspdtbiezny) (patrz punkt ,Zmiana nastawow
programowych”).

Jezeli we wnece znajduje sie wysepka, ShopTurn automatycznie
uwzglednia jg przy wybieraniu materiatu.

Przy wybieraniu materiatu mozecie dowolnie wybra¢ rodzaj obrobki

(zgrubna, wykanczajaca). Jezeli chcecie prowadzi¢ obrobke zgrubng
a nastepnie doktadng, musicie dwa razy wywotaé cykl obrébki (1. blok
- obrébka zgrubna, 2. blok = obrébka doktadna). Zaprogramowane
parametry pozostajg przy drugim wywotaniu zachowane. Odnosnie
obrébki wykanczajacej prosze czyta¢ punkt ,,Obrébka wykanczajgca

G Gdy chcecie frezowaé wneke na stronie czotowej albo pobocznicowe;j,

wneki”.
p e Frezo- Frezowanie > Nacisnijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Frezowanie
4 wanie konturu > konturu” i ,Frezowanie wneki’.
Frezowanie
wneki

» Wybierzcie rodzaj obrébki ,Obrébka zgrubna”.

Parametr Opis dla obrébki zgrubnej Jednos-
tka

T,D, F, S,V |[Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Potozenie Wybra¢ z 8 réznych potozen:

e Czoto/czoto C - przod

e Czoto/czoto C - tyt

e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna

e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna

e Czolo Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)

e Czolo Y - tyt (tylko gdy jest oS Y)

e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0s Y)

[] ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko przy czoto Y/pobocznica Y, jak tez czoto C/
pobocznica C gdy przy obrébce zgrubnej nastepuje zagtebianie srodkowe)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.

rodzaj obrobki obrébka zgrubna
Czotol/czoto:
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
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Dz Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica/pobocznica C:
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gtebokos¢ w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm
DYZ Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
DX Dosuw maksymalny na gteboko$é(kierunek X) mm
uyz Naddatek na obrébke wykarczajaca w ptaszczyznie mm
UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca ha gtebokosci mm
Czolo Y:
CP Punkt odniesienia stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos¢ w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosc¢(kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica Y:
Co Punkt odniesienia stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DYZ Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
DX Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek X) mm
uyz Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Punkt startowy | Punkt startowy okresli¢ automatycznie albo wprowadzi¢ recznie
Przy wprowadzaniu recznym punkt startowy moze leze¢ rowniez poza wneka, przez
co jako pierwsza nastepuje prosta obrobka do wneki, np. dla wneki otwartej bocznie
bez zagtebiania.
X Punkt startowy X (abs) — (tylko przy czoto/czoto C i czoto Y - punkt startowy recznie) | mm
Y Punkt startowy Y (abs) — (tylko przy czoto/czoto C i czoto Y - punkt startowy recznie) | mm
Punkt startowy Y (abs) — (tylko przy pobocznica/ pobocznica C i pobocznica Y - mm
punkt startowy recznie)
Z Punkt startowy Z (abs) — (tylko przy pobocznica / pobocznica C i pobocznica Y - mm
punkt startowy recznie)
© Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 03.06 5-273



Funkcje ShopTurn 06.03 B
5.6 Frezowanie konturu

Zagtebianie Strategia zagtebiania:

Ruchem wahliwym: Zagtebianie nastepuje ruchem wahliwym z zaprogramowanym
katem (EW).

Ruchem spiralnym: Zagtebianie nastepuje ruchem spiralnym z zaprogramowanym
promieniem (ER) i zaprogramowanym skokiem (EP).

Srodkowo: Przy tej strategii zagtebiania jest wymagany frez, ktéry skrawa przez
$rodek. Zagtebianie nastepuje z zaprogramowanym posuwem (FZ wzgl. FX).

EW Kat zagtebiania (tylko przy zagtebianiu ruchem wahliwym) stopien

EP Maksymalny skok zagtebiania (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm/obr

ER Promien zagtebiania (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm

Fz Posuw dosuwu na gtebokos¢ (tylko przy czoto/czoto C i czoto Y - zagtebianie srod- | mm/zab
kowe) mm/min

FX Posuw dosuwu na gtebokos¢ (tylko przy pobocznica/ pobocznica C i pobocznica Y - | mm/zab
zagtebianie srodkowe) mm/min

Tryb odsunie- | Jezeli dla obrébki jest wymaganych wiele punktéw zagtebienia, podaé wysokosé

cia wycofania, na ktérg narzedzie cofa sie przez przejsciem do nastepnego punktu

o do ptaszczyzny wycofania
e Z0 + odstep bezpieczenstwa (czoto/czoto C i czoto Y) albo
X0 + Odstep bezpieczenstwa (pobocznica / pobocznica C i pobocznica Y)
Jezeli w obrebie wneki nie ma wysepek wiekszych niz Z0 (X0) mozna jako tryb od-
suniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa (X0 + odstep bezpieczen-
stwa).

5.6.8 Wybieranie pozostatego materiatu z wneki

Gdy wybraliscie materiat z wneki (z wysepkami lub bez) i pozostata
G przy tym reszta materiatu, ShopTurn rozpoznaje to automatycznie.

Przy pomocy odpowiedniego narzedzia mozecie usungc te reszte

materiatu, bez ponownego obrabiania catej wneki, tzn. unikacie niepo-

trzebnych jatowych drég.

Materiat, ktory pozostat jako naddatek na obrébke wykanczajaca nie

jest tg resztg materiatu.

Obliczanie reszty materiatu nastepuje na podstawie frezu uzytego
przy wybieraniu materiatu.

Gdy frezujecie wiele wnek i chcecie unikngé niepotrzebnych zmian
narzedzia, jest celowe wybranie materiatu ze wszystkich wnek

a nastepnie usuniecie reszty materiatu. W takim przypadku przy wy-
bieraniu reszty materiatu musicie rowniez poda¢ parametr narzedzia
odniesienia TR, ktéry ukazuje sie dodatkowo, gdy nacisniecie przycisk
programowany ,\Wszystkie parametry”. Przy programowaniu musicie
wowczas postapi¢ nastepujgco:

kontur wneka 1
wybieranie materiatu
kontur wneka 2
wybieranie materiatu

Howbd =~
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kontur wneka 1
wybieranie reszty materiatu
kontur wneka 2
wybieranie reszty materiatu

© N o

Funkcja ,Pozostaty material” jest opcjg programowa.

= Frezo- Frezowanie > Naciénijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Frezowanie
Wanle konturu > konturu” i Wneka pozostaty materiat”.
Wneka
poz. mat.
Wszystkie > Nacisnijcie przycisk programowany ,Wszystkie parametry”, jezeli
REEO chcecie wprowadzi¢ dodatkowe parametry.
Parametr Opis Jednos-
tka
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:
e Czoto/czoto C - przod
e Czoto/czoto C - tyt
e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna
e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna
e Czolo Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)
e Czolo Y - tyt (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0s Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko w przypadku czoto Y/pobocznica Y)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj obrobki obrébka zgrubna
TR Narzedzie odniesienia dla pozostatego materiatu
D Ostrze narzedzia odniesienia (1 albo 2)
Czotol/czoto:
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
Dz Dosuw maksymalny na gtebokos$é(kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica/pobocznica C:
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gteboko$é w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm
DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
DX Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek X) mm
uyz Naddatek na obrébke wykarnczajaca w ptaszczyznie mm
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UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Czolo Y:

CcP Punkt odniesienia stopien

20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm

Z1 Glebokosé w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm

DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)

Dz Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek Z) mm

Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm

uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica Y:

CcOo Punkt odniesienia stopien

X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm

X1 Glebokos¢ w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm

DYZ Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)

DX Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek X) mm

uyz Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie mm

UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm

5.6.9 Obrébka wykanczajaca wneki

[3
=7

[—I

Frezo-
wanie

Gdy przy wybieraniu materiatu z wneki zaprogramowaliscie naddatek
na obrobke wykanczajaca na dnie wzgl. obrzezu, musicie jeszcze

przeprowadzic te obrébke.

Dla obrébki wykanczajacej dna i obrzeza musicie zaprogramowac
kazdorazowo oddzielny blok. Wneka bedzie przy tym obrabiana kaz-

dorazowo tylko jeden raz.

Przy obrébce wykanczajgcej ShopTurn uwzglednia ew. wysepki, tak

samo jak przy obrdbce zgrubne;j.

Alternatywnie do ,obrdbki wykanczajgcej obrzeza” mozecie réwniez
zaprogramowac ,frezowanie konturowe”. Macie przy tym do dyspozy-

cji mozliwosci optymalizaciji strategii wzgl. trybu dosunie-

cia/odsuniecia. Przy programowaniu musicie wéwczas postgpi¢ na-

stepujaco:

1. kontur wneka

kontur wysepka

wybieranie materiatu (obrébka zgrubna)
kontur wneka

frezowanie konturowe (obrébka wykanczajgca)
kontur wysepka

frezowanie konturowe (obrébka wykanczajgca)

Nooakwd

Y

Frezowanie
konturu > konturu” i ,Frezowanie wneki”.

Frezowanie

wneki

Nacisnijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Frezowanie

5-276
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> Woybierzcie rodzaj obrdbki ,Obrébka wykanczajaca na dnie” albo

,Obrébka wykanczajgca obrzeza”.

Parametr Opis dla obrobki wykanczajacej na dnie Jednos-
tka
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:
e Czoto/czoto C - przod
e Czoto/czoto C - tyt
e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna
e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna
e Czolo Y - przdd (tylko gdy jest 0$ Y)
e Czolo Y - tyt (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0s Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko w przypadku czoto Y/pobocznica Y)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj obrobki Obrobka wykanczajaca na dnie
Czotol/czoto:
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Glebokos$é w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica/pobocznica C:
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gteboko$é w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm
DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
uyz Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Czolo Y:
CP Punkt odniesienia stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos$é w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
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Pobocznica Y:

CcOo Punkt odniesienia stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gtebokos¢ w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DYZ Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
uyz Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm

Punkt startowy | Punkt startowy okresli¢ automatycznie albo wprowadzi¢ recznie

Przy wprowadzaniu recznym punkt startowy moze leze¢ rowniez poza wneka, przez
co jako pierwsza nastepuje prosta obrobka do wneki, np. dla wneki otwartej bocznie
bez zagtebiania.

X Punkt startowy X (abs) — (tylko przy czoto/czoto C i czoto Y - punkt startowy recznie) [ mm

Y Punkt startowy Y (abs) — (tylko przy czoto/czoto C i czoto Y - punkt startowy recznie) [ mm

Y Punkt startowy Y (abs) — (tylko przy pobocznica/ pobocznica C i pobocznica Y - mm
punkt startowy recznie)

Z Punkt startowy Z (abs) — (tylko przy pobocznica / pobocznica C i pobocznica Y - mm

punkt startowy recznie)

Zagtebianie Strategia zagtebiania:

Ruchem wahliwym: Zagtebianie nastepuje ruchem wahliwym z zaprogramowanym
katem (EW).

Ruchem spiralnym: Zagtebianie nastepuje ruchem spiralnym z zaprogramowanym
promieniem (ER) i zaprogramowanym skokiem (EP).

Srodkowo: Przy tej strategii zagtebiania jest wymagany frez, ktéry skrawa przez
$rodek. Zagtebianie nastepuje z zaprogramowanym posuwem (FZ wzgl. FX).

EW Kat zagtebiania (tylko przy zagtebianiu ruchem wahliwym) stopien

EP Maksymalny skok zagtebiania (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm/obr

ER Promien zagtebiania (tylko przy zagtebianiu spiralnym) mm

Fz Posuw dosuwu na gtebokos¢ (tylko przy czoto/czoto C i czoto Y - zagtebianie srod- | mm/zab
kowe) mm/min

FX Posuw dosuwu na gtebokos¢ (tylko przy pobocznica / pobocznica C i pobocznica Y -| mm/zab
zagtebianie srodkowe) mm/min

Tryb cofniecia | Jezeli dla obrébki jest wymaganych wiele punktéw zagtebienia, podaé wysokosé
wycofania, na ktérg narzedzie cofa sie przez przejsciem do nastepnego punktu

o do ptaszczyzny wycofania

e Z0 + odstep bezpieczenstwa (czoto/czoto C i czoto Y) albo

X0 + odstep bezpieczenstwa (pobocznica / pobocznica C i pobocznica Y)

Jezeli w obrebie wneki nie ma wysepek wiekszych niz Z0 (X0) mozna jako tryb od-
suniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa (X0 + odstep bezpieczen-
stwa).
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Parametr Opis obrébki wykanczajacej na obrzezu Jednos-
tka
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:
e Czoto/czoto C - przéd
e Czoto/czoto C - tyt
e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna
e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna
e Czolo Y - przad (tylko gdy jest 0$ Y)
e Czolo Y - tyt (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko w przypadku czoto Y/pobocznica Y)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj obrobki obrdbka wykanczajgca na obrzezu
Czotol/czoto:
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
Pobocznica/pobocznica C:
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm
DX Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek X) mm
uyz Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
Czolo Y:
CP Punkt odniesienia stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Glebokos$é w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie mm
Pobocznica Y:
CcOo Punkt odniesienia stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gtebokosé w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DX Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek X) mm
uyz Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie mm
Tryb cofniecia | Jezeli dla obrébki jest wymaganych wiele punktéw zagtebienia, podaé wysokosé
wycofania, na ktérg narzedzie cofa sie przez przejsciem do nastepnego punktu
o do ptaszczyzny wycofania
e Z0 + odstep bezpieczenstwa (czoto/czoto C i czoto Y) albo
X0 + odstep bezpieczenstwa (pobocznica/pobocznica C i pobocznica Y)
Jezeli w obrebie wneki nie ma wysepek wiekszych niz Z0 (X0) mozna jako tryb od-
suniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa (X0 + odstep bezpieczen-
stwa).
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5.6.10 Frezowanie czopa konturowego (zgrubne)

Jezeli chcecie frezowaé dowolny czop na powierzchni czotowej albo
pobocznicowej, uzyjcie funkcji ,Frezowanie czopa”.

péifabrykatu a nastepnie jeden albo wiele konturéw czopow. Poffabry-
kat ustala obszar, poza ktérym nie ma materiatu, tzn. tam ruchy sg
wykonywane przesuwem szybkim. Miedzy konturem pétfabrykatu i
konturem czopu jest nastepnie wybierany materiat.

Przy frezowaniu mozecie dowolnie wybra¢ rodzaj obrébki (zgrubna,
wykanczajaca). Jezeli chcecie prowadzi¢ obrébke zgrubng a nastep-
nie doktadng, musicie dwa razy wywotaé cykl obrébki (1. blok - obréb-
ka zgrubna, 2. blok = obrébka doktadna). Zaprogramowane parametry
pozostajg przy drugim wywotaniu zachowane. Odnos$nie obrébki wy-
kanczajacej prosze czyta¢ punkt ,Obrébka wykanczajaca czopa kon-

E Zanim bedziecie frezowac czop, musicie najpierw wprowadzi¢ kontur

turowego”.
E Gdy zaprogramujecie tylko jeden kontur poffabrykatu i nie drugi kontur
dla czopa, mozecie kontur péifabrykatu wyfrezowaé na ptasko.

Dosuniecie/odsuniecie 1. Narzedzie wykonuje ruch przesuwem szybkim do punktu startowe-
go na wysokos¢ ptaszczyzny wycofania i wykonuje dosuniecie na
odstep bezpieczenstwa. Punkt startowy jest obliczany przez Shop-
Turn.

2. Narzedzie wykonuje najpierw dosuniecie na gtebokos¢ obrobki
a nastepnie z boku, po ¢wierc¢okregu, z posuwem obrébkowym
wykonuje ruch do konturu czopa.

3. Czop jest obrabiany réwnolegle do konturu od zewnatrz do we-
wnatrz. Kierunek jest okreslany przez kierunek obrotu przy obréb-
ce (przeciwbiezny wzgl. wspotbiezny) (patrz punkt ,Zmiana nasta-
woOw programowych”).

4. Gdy czop jest obrobiony w jednej ptaszczyznie, narzedzie odcho-
dzi od konturu po ¢éwiercokregu i nastepuje dosuniecie na nastep-
na ptaszczyzne obrobki.

5. Nastepuje ponowne dosuniecie do czopa po ¢wieréokregu i jego
obrébka od zewnatrz do wewnatrz.

6. Kroki 4 i5 sg tak diugo powtarzane, az zostanie uzyskana zapro-
gramowana gtebokos¢ czopa.

7. Narzedzie cofa sie przesuwem szybkim na odstep bezpieczen-
stwa.

s Frezo- Frezowanie > Nacisnijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Frezowanie
- i " f ”
J 5" wanie konturu > konturu” i ,Frezowanie czopa”.

Frezowanie
czopa

Y

Wybierzcie rodzaj obrébki ,Obrébka zgrubna”.
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Parametr Opis dla obrébki zgrubnej Jednos-
tka
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:
e Czoto/czoto C - przéd
e Czoto/czoto C - tyt
e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna
e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna
e Czolo Y - przad (tylko gdy jest 0$ Y)
e Czolo Y - tyt (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko przy czoto Y/pobocznica Y, jak tez czoto
C/pobocznica C gdy przy obrébce zgrubnej nastepuje zagtebianie srodkowe)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj obrobki obrébka zgrubna
Czotol/czoto:
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
Dz Dosuw maksymalny na gtebokos$é(kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica/pobocznica C:
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gteboko$é w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm
DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
DX Dosuw maksymalny na gteboko$é(kierunek X) mm
uyz Naddatek na obrébke wykarczajaca w ptaszczyznie mm
UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Czolo Y:
CP Punkt odniesienia stopien
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokosé w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
Dz Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica Y:
Co Punkt odniesienia stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gtebokos¢ w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DYZ Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
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5.6 Frezowanie konturu

DX
uyz
UXx

Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek X)
Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie
Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci

Tryb cofniecia

Gdy przy obroébce jest wymaganych wiele punktdw dosuniecia, poda¢ ptaszczyzne
wycofania, do ktérej narzedzie wycofuje sie przy przejsciu do nastepnego punktu:

o do ptaszczyzny wycofania

e Z0 + odstep bezpieczenstwa (czoto/czoto C i czoto Y) albo

X0 + odstep bezpieczenstwa (pobocznica/pobocznica C i pobocznica Y)

Jezeli w obrebie obrdbki zadne czopy albo inne elementy nie sg wieksze niz Z0 (X0)
mozna jako tryb cofniecia zaprogramowac¢ Z0 + odstep bezpieczenstwa (X0 + od-
step bezpieczenstwa).

5.6.11 Wybieranie pozostatego materialu czopa

[3

Gdy wyfrezowaliscie czop konturowy i pozostata przy tym reszta ma-
teriatu, ShopTurn rozpoznaje to automatycznie. Przy pomocy odpo-
wiedniego narzedzia mozecie usungc te reszte materiatu bez ponow-
nej obrobki catego czopa, tzn. unikacie niepotrzebnych jatowych drdg.
Materiat, ktory pozostat jako naddatek na obrobke wykanczajaca nie

jest ta resztg materiatu.

Obliczenie pozostatego materiatu nastepuje na podstawie frezu uzy-

tego przy wybieraniu materiatu.

Gdy frezujecie wiele czopdw i chcecie unikngé niepotrzebnych zmian

narzedzia, sensowne jest najpierw wybranie materiatu z wszystkich

czopow a nastepnie usuniecie pozostatego materiatu. W takim przy-
padku przy wybieraniu reszty materiatu musicie réwniez podac¢ para-

metr narzedzia odniesienia TR, ktory ukazuje sie dodatkowo, gdy

nacisniecie przycisk programowany ,Wszystkie parametry”. Przy pro-

gramowaniu musicie wowczas postapi¢ nastepujaco:

kontur pétfabrykat 1

kontur czop 1

wybranie materiatu czopa 1

kontur pétfabrykat 2

kontur czop 2

wybranie materiatu czopa 2

kontur pétfabrykat 1

kontur czop 1

9. wybranie pozostatego materiatu czopa 1
10. kontur poétfabrykat 2

11. kontur czop 2

12. wybranie pozostatego materiatu czopa 2

© NGOk WON =
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5.6 Frezowanie konturu

Funkcja ,Pozostaty material” jest opcjg programowa.

e L

Frezo- Frezowanie > Nacisnijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Frezowanie
2 wanie ! . o
- konturu > konturu” i ,Czop pozost. material”.
Czop
poz. mat.
Wszystkie > Nacisnijcie przycisk programowany ,Wszystkie parametry”, gdy
parametry chcecie wprowadzié dalsze parametry.

Parametr Opis Jednos-

T,D,F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.

Potozenie Wybra¢ z 8 réznych potozen:

e Czoto/czoto C - przéd

e Czoto/czoto C - tyt

e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna

e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna

e Czolo Y - przad (tylko gdy jest 0$ Y)

e Czolo Y - tyt (tylko gdy jest 0$ Y)

e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)

e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)

n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko w przypadku czoto Y/pobocznica Y)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.

Rodzaj obrobki obrobka zgrubna

TR Narzedzie odniesienia dla pozostatego materiatu

D Ostrze narzedzia odniesienia (1 albo 2)
Czotol/czoto:

Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm

Z1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm

DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)

Dz Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek Z) mm

Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm

uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica/pobocznica C:

X0 Srednica walca @ (abs) mm

X1 Gtebokos¢ w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm

DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)

DX Dosuw maksymalny na gteboko$é(kierunek X) mm

uyz Naddatek na obrébke wykarczajaca w ptaszczyznie mm

UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca ha gtebokosci mm
Czolo Y:

CcP Punkt odniesienia stopien

Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
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21 Gtebokosé w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm

DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)

Dz Dosuw maksymalny na gtebokos$é(kierunek Z) mm

Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm

uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica Y:

CO Punkt odniesienia stopien

X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm

X1 Gtebokosé w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm

DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)

DX Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek X) mm

uyz Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm

UX Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm

5.6.12 Obroébka wykanczajaca czopu konturowego

[3
=7

Gdy przy frezowaniu czopa zaprogramowaliscie naddatek na obrobke
wykanczajgcg na dnie wzgl. obrzezu czopa, musicie jeszcze przepro-

wadzi¢ obrébke wykanczajaca.

Dla obrébki wykanczajacej dna i obrzeza musicie zaprogramowaé
kazdorazowo oddzielny blok. Czop jest przy tym kazdorazowo obra-

biany tylko jeden raz.

Alternatywnie do ,,obrébki wykanczajgcej obrzeza” mozecie réwniez
zaprogramowac ,frezowanie konturowe”. Macie przy tym do dyspozy-

cji mozliwosci optymalizacji strategii wzgl. trybu dosunie-

cia/odsuniecia. Przy programowaniu musicie wéwczas postgpi¢ na-

stepujaco:

kontur pétfabrykat

kontur czop

frezowanie czopa (obrdbka zgrubna)

kontur pétfabrykat

frezowanie konturowe (obrébka wykanczajaca)
kontur czop

frezowanie konturowe (obrébka wykanczajgca)

No o kr~ON =

Frezo- Frezowanie > Nacisnijcie przyciski programowane ,Frezowanie”, ,Frezowanie
[—I wanie ” . ”
konturu > konturu” i ,Frezowanie czopa”.
Frezowanie
czopa

> Woybierzcie rodzaj obrdbki ,Obrébka wykanczajaca na dnie” albo

,Obrébka wykanczajgca obrzeza”.
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5.6 Frezowanie konturu

Parametr Opis dla obrébki wykanczajacej na dnie Jednos-
tka
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybrac¢ z 8 réznych potozen:
e Czoto/czoto C - przéd
e Czoto/czoto C - tyt
e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna
e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna
e Czolo Y - przad (tylko gdy jest 0$ Y)
e Czolo Y - tyt (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest o$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
n ({}) Zacisniecie/zwolnienie wrzeciona (tylko w przypadku czoto Y/pobocznica Y)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj obrobki Obrdbka wykanczajgca na dnie
Czotol/czoto:
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
21 Gtebokosé w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica/pobocznica C:
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm
DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
uyz Naddatek na obrébke wykarczajaca w ptaszczyznie mm
UXx Naddatek na obrébke wykanczajaca ha gtebokosci mm
Czolo Y:
CP Punkt odniesienia stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Glebokos$é w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
DXY Dosuw maksymalny w ptaszczyznie XY mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
uz Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Pobocznica Y:
CO Punkt odniesienia stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gtebokos$¢ w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DYz Dosuw maksymalny w ptaszczyznie YZ mm
Dosuw w ptaszczyznie w %: stosunek dosuwu w ptaszczyznie (mm) do Srednicy %
frezu (mm)
uyz Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie mm
UX Naddatek na obrébke wykanczajaca na gtebokosci mm
Tryb cofniecia | Gdy przy obrébce jest wymaganych wiele punktéw dosuniecia, poda¢ wysokosé
wycofania, do ktérej narzedzie wycofuje sie przy przejsciu do nastepnego punktu:
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e  do ptaszczyzny wycofania
e Z0 + Odstep bezpieczenstwa (czoto/czoto C i czoto Y) albo
X0 + Odstep bezpieczenstwa (pobocznica/pobocznica C i pobocznica Y)

Jezeli w obrebie obrébki zadne czopy albo inne elementy nie sg wieksze niz Z0 (X0)
mozna jako tryb cofniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa (X0 + od-

step bezpieczenstwa).

Parametr Opis obrébki wykanczajacej na obrzezu Jednos-
tka
T,D, F, S,V [Patrz punkt ,Sporzadzanie blokéw programu”.
Potozenie Wybra¢ z 8 réznych potozen:
e Czoto/czoto C - przod
e Czoto/czoto C - tyt
e Pobocznica/pobocznica C - wewnetrzna
e Pobocznica/pobocznica C - zewnetrzna
e Czolo Y - przad (tylko gdy jest 0$ Y)
e Czolo Y - tyt (tylko gdy jest oS Y)
e Pobocznica Y - wewnetrzna (tylko gdy jest 0$ Y)
e Pobocznica Y - zewnetrzna (tylko gdy jest 0s Y)
[] (O) Zaci$nigcie/zwolnienie wrzeciona (tylko w przypadku czoto Y/pobocznica Y)
Funkcja musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.
Rodzaj obrobki obrébka wykarnczajaca na obrzezu
Czotol/czoto:
Z0 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Gtebokos$é w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokos$é(kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
Pobocznica/pobocznica C:
X0 Srednica walca @ (abs) mm
X1 Gteboko$é w odniesieniu do X0 & (abs albo ink) mm
DX Dosuw maksymalny na gteboko$é(kierunek X) mm
uyz Naddatek na obrébke wykarczajaca w ptaszczyznie mm
Czoto Y:
CP Punkt odniesienia stopien
20 Punkt odniesienia w kierunku Z (abs) mm
Z1 Glebokos$é w odniesieniu do Z0 (abs albo ink) mm
Dz Dosuw maksymalny na gtebokos$é(kierunek Z) mm
Uxy Naddatek na obrébke wykanczajacg w ptaszczyznie mm
Pobocznica Y:
Co Punkt odniesienia stopien
X0 Punkt odniesienia w kierunku X (abs) mm
X1 Gtebokosé w odniesieniu do X0 (abs albo ink) mm
DX Dosuw maksymalny na gtebokosé(kierunek X) mm
uyz Naddatek na obrébke wykanczajaca w ptaszczyznie mm
Tryb cofniecia | Gdy przy obrébce jest wymaganych wiele punktéw dosunigecia, poda¢ ptaszczyzne
wycofania, do ktérej narzedzie wycofuje sie przy przejsciu do nastepnego punktu:
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5.6 Frezowanie konturu

o do ptaszczyzny wycofania
e Z0 + odstep bezpieczenstwa (czoto/czoto C i czoto Y) albo
X0 + Odstep bezpieczenstwa (pobocznica/pobocznica C i pobocznica Y)
Jezeli w obrebie obrébki zadne czopy albo inne elementy nie sg wieksze niz Z0 (X0)
mozna jako tryb cofniecia zaprogramowac Z0 + odstep bezpieczenstwa (X0 + od-
step bezpieczenstwa).
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Funkcje ShopTurn

5.7 Wywolanie podprogramu

Wywolanie podprogramu

Jezeli sg potrzebne te same kroki obrobki przy programowaniu réz-
nych obrabianych przedmiotéw, mozecie te kroki zdefiniowac jako
wiasny podprogram. Podprogram ten mozecie nastepnie wywotywac
w dowolnych programach. W ten spos6b odpada Wam wielokrotne
programowanie tych samych krokéw obrébki.

ShopTurn nie rozréznia programu gtéwnego i podprograméw. Ozna-
cza to, ze mozecie ,normalny” program ShopTurn albo G-Code wywo-
ta¢ w innym programie ShopTurn jako podprogram.

W podprogramie mozecie znéw wywota¢ podprogram. Maksymalna
gtebokos¢ kaskadowania wynosi 8 podprogramow.

W ramach blokéw powigzanych nie mozecie wstawi¢ podprogramu.

Gdy wywotujecie program ShopTurn jako podprogram, musi byé on
juz przedtem przynajmniej jeden raz obliczony (zatadowac¢ program do
rodzaju obstugi ,Auto” albo symulowaé). W przypadku podprogramow
G-Code nie jest to konieczne.

Podprogram musi by¢é zawsze zapisany w pamieci roboczej NC (we
wilasnym katalogu ,XYZ” albo w katalogach ,ShopTurn”, ,Programy

obrébki”, ,Podprogramy”). Gdy chcecie wywota¢ podprogram, ktory

znajduje sie na innym dysku, mozecie w tym celu uzy¢ polecenia G-
Code ,EXTCALL".

a
M5  Skrawanie T=ZDZIERAK_1 |

‘U H1@ Potfabrykat KONT_1

% r H{M15 Czesé gotowa: PRZYKLAD_KONT_1 _

% H28 Skrawanie v  T=ZDZIERAK_1 _

4 %+ M25 Skraw. pozost. 7 T=WYKANCZAK 1 _

W - N38 Skrawanie vy T=ZDZIERAK_1 | Wywolanie

£ N35 Wykonanie »FREZOWANIE”  —— \odprogramu

END Koniec programu "Frezowanie"

Wywotanie podprogramu

Pamietajcie, ze przy wywotaniu podprogramu ShopTurn reaguje na
nastawy w jego nagtéwku, z wytaczeniem danych dot. péifabrykatu.
Te nastawy dziatajg réwniez po zakohczeniu podprogramu.

Jezeli chcecie ponownie uaktywni¢ nastawy z nagtéwka programu
gldwnego, mozecie w programie gtbwnym po wywotaniu podprogramu
ponownie dokona¢ pozadanych nastawien (patrz punkt ,Zmiana na-
staw programowych”).
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5.7 Wywolanie podprogramu

m Rézne Pod-
- - program >
Przejecie

» Sporzadzcie program ShopTurn albo G-Code, ktéry chcecie wy-
wotywac jako podprogram w innym programie.

» Ustawcie kursor w planie pracy programu gtéwnego na tym bloku,
za ktérym chcecie wstawi¢ podprogram.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Ré6zne” i ,Podprogram”.

» Podajcie sciezke podprogramu, gdy pozadany podprogram nie
znajduje sie w tym samym katalogu co program gtéwny.

Katalog Sciezka do podania
ShopTurn ShopTurn

wtasny katalog XYZ XYZ

programy obrobki MPF

podprogramy SPF

» Wprowadzcie nazwe podprogramu, ktory chcecie wstawic.
Rozszerzenie pliku (*.mpf albo *.spf) musicie rownoczesnie podac
tylko wtedy, gdy podprogram nie ma rozszerzenia, ktére jest na-
stawione jako domysine dla tego katalogu, w ktérym podprogram
jest zapisany.

Katalog DomyslInie nastawione roz-
szerzenie pliku

ShopTurn *.mpf

wiasny katalog XYZ *.mpf

programy obrobki *.mpf

podprogramy *.spf

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Wywotany podprogram jest wstawiany do programu gtéwnego.
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06.03
5.8 Powtarzanie blokéw programu B

5.8 Powtarzanie blokéw programu

[3

‘ - Rézne Ustaw
J‘ - znacznik >
Przejecie
= =Roézne Ustaw
- - znacznik >
Przejecie

Jezeli w czasie obrébki musicie wielokrotnie powtarzaé okreslone
kroki, wowczas wystarczy, gdy te kroki zaprogramujecie tylko jeden
raz. ShopTurn stwarza Wam mianowicie mozliwos¢ powtarzania blo-
kéw programu.

Bloki programu, ktére chcecie powtarza¢, musicie oznaczy¢ znaczni-
kiem startu i kohca|. Bloki to mozecie wéwczas wywotywaé

w ramach programu do 9999 razy. Wszystkie te znaczniki musza mieé
nadane jednoznaczne, a wiec rézne nazwy.

Znaczniki i powtoérzenia mozecie nastawi¢ réwniez pdézniej, ale nie

w ramach powigzanych blokéw programu.

Poza tym macie mozliwos¢ zastosowania jednego i tego samego
znacznika zaréwno jako znacznika koncowego poprzedzajacych blo-
kéw programu jak i znacznika startowego kolejnych blokow.

[ 5 SHOPTURN

Hi@ Przes. pkt. zer. 1 G54
“§ N15 Start: — Znacznik
£ N20 Rowekpodiuzny v  «T=FREZ_8 startowy
£% MN25 Rowekpodiuzny  www a+ T=FREZ_8
=€ H3B Koniec: _ Znacznik
5 N35 Przes. pkt. zer. 2 G55 koncowy
Ef] H48 Powtérzenie _ Start Koniec — Powtdrzenie
[& HN45 Przes. pkt. zer. 3 G56
Ef| NSB Powtérzenie Start Koniec
END Koniec programu N=1

Powtarzanie blokoéw programu

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Rézne” i ,Ustaw znacznik”.
» Wprowadzcie nazwe.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Za aktualnym blokiem jest wstawiany znacznik startowy.

» WprowadZzcie bloki programu, ktére pézniej chcecie powtarzac.
> Naciénijcie przyciski programowane ,R6zne” i ,Ustaw znacznik”.
» Wprowadzcie nazwe.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Za aktualnym blokiem jest wstawiany znacznik koncowy.

» Kontynuujcie programowanie do miejsca, w ktérym bloki progra-
mu majq zostaé powtorzone.
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5.8 Powtarzanie blokéw programu

= Rézne Powto-
- - rzenie >
Przejecie

> Naciénijcie przyciski programowane ,R6zne” i ,Powtdérzenie”.

» Wprowadzcie nazwe znacznika startowego i koncowego jak tez
liczbe powtdrzen.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Zaznaczone bloki programu bedg powtarzane.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsfuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03 5-291



5.9

[3

Funkcje ShopTurn

06.03
5.9 Obroébka we wrzecionie przeciwlegtym B

Obroébka we wrzecionie przeciwlegtym

Przesuniecia punktu
zerowego

Jezeli Wasza tokarka dysponuje wrzecionem przeciwlegtym, mozecie
prowadzié¢ obrobke przy pomocy funkcji toczenia, wiercenia

i frezowania na stronie przedniej i tylnej, bez recznej zmiany zamoco-
wania obrabianego przedmiotu.

Przed obrdbka na tylnej stronie wrzeciono przeciwlegte musi wéwczas
uchwyci¢ obrabiany przedmiot, wyciagna¢ z wrzeciona gtownego

i wykonac¢ ruch do nowego potozenia obrobkowego. Te czynnosSci
robocze mozecie programowac przy pomocy funkcji ,wrzeciono prze-
ciwlegte”.

Przy programowaniu ShopTurn udostepnia Wam nastepujacych 5
krokow:

e Uchwycenie: uchwycenie obrabianego przedmiotu wrzecionem
przeciwlegtym

e Wyciagniecie: wyciagniecie obrabianego przedmiotu wrzecionem
przeciwlegtym z wrzeciona gtéwnego

e Tylna strona: przemieszczenie obrabianego przedmiotu wrzecio-
nem przeciwlegtym do nowej pozycji obrébkowej

e Kompletnie: kroki uchwycenie, wyciggniecie (ew. z obcieciem)
i tylna strona

e Przednia strona: przesuniecie punktu zerowego dla obrébki na-

stepnej przedniej strony (w przypadku materiatu w pretach)

Gdy uruchomicie wykonywanie programu z obrobkg we wrzecionie
przeciwlegtym, w pierwszej kolejnosci wrzeciono to jest cofane do
ustalonej pozycji wycofania.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

W przypadku funkcji ,wyciagniecie” i ,tylna strona” musicie kazdora-
zowo podac¢ w jakim przesunieciu punktu zerowego ShopTurn ma
zapisa¢ holowany uktad wspétrzednych. Oznacza to, ze tych przesu-
nie¢ punktu zerowego nie musicie przedtem definiowac.

W przypadku funkcji ,przednia strona” musicie natomiast sami zdefi-
niowac przesuniecie punktu zerowego, ktdrego chcecie uzyc.

Ostroznie

Przesuniecia punktu zerowego wybrane w funkcjach ,Wyciagniecie”

i ,tylna strona” sg zmieniane réwniez wtedy, gdy uruchomicie szukanie
bloku albo symulacje. Nie powinniscie wiec tych przesunie¢ punktu
zerowego stosowaé rownoczesnie do innych celéw, gdyz wéwczas
moze doj$¢ do problemow.

Aby utatwi¢ Wam programowanie, ponizej znajdziecie propozycje

programowania dla trzech typowych przypadkéw zastosowania:

e Obrdbka wrzeciono gtdéwne — przejecie obrabianego przedmiotu —
obrébka wrzeciono przeciwlegte

e Obrdbka wrzeciono przeciwlegte (bez uprzedniego przejecia obra-
bianego przedmiotu)

e Obrdbka materiatu w pretach
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Funkcje ShopTurn
5.9 Obrébka we wrzecionie przeciwleglym

Uchwycenie

Wyciagniecie

Tylna strona

Obrébka wrzeciono
przeciwlegte

Obrébka wrzeciono gtéwne — przejecie obrabianego przedmio-
tu — obrobka wrzeciono przeciwlegte
Odnosne programowanie wyglada na przyktad nastepujaco:

Alternatywa 1: Alternatywa 2:

1. Obrébka wrzeciono gtéwne 1. Obrébka wrzeciono gtéwne
2. Uchwycenie 2. Kompletnie (uchwycenie,

3. Wyciggniecie wyciggniecie i tylna strona)
4. Tylna strona 3. Obrdbka wrzeciono przeciw-

5. Obrdbka wrzeciono przeciwlegte legte

W pierwszej kolejnosci ShopTurn doprowadza wrzeciono gtéwne

i przeciwlegte do stanu pracy synchronicznej. Nastepnie wrzeciono
przeciwlegte wykonuje przesuwem szybkim ruch do zaprogramowanej
pozycji ZR do obrabianego przedmiotu i dale z posuwem zredukowa-
nym FR do pozycji przejecia Z1. Czy wrzeciono przeciwlegte ma po-
ruszac sie do pozycji krawedzig przednig czy krawedzig oporowa,
definiujecie w masce ,wrzeciona” (patrz punkt nastawy wrzeciona
przeciwlegtego”).

Alternatywnie do tego wrzeciono przeciwlegte od okreslonego odstepu
wykonuje ruch do oporu sztywnego. Odstep ten i odpowiedni posuw
sg ustalone w danych maszynowych.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Gdy podacie przesuniecie katowe o1, aby méc lepiej uchwyci¢ obra-
biany przedmiot, nie bedzie to miato zadnego wptywu na obrébke na
tylnej stronie obrabianego przedmiotu.

Wrzeciono przeciwlegte wycigga obrabiany przedmiot o wielkos¢

Z1 z wrzeciona gtéwnego.

ShopTurn holuje przy tym uktad wspéirzednych i zapisuje przesunie-
cie w wybranym przesunieciu punktu zerowego.

Wrzeciono przeciwlegte z obrabianym przedmiotem wykonuje ruch do
nowej pozycji obrébkowej. Punkt zerowy obrabianego przedmiotu jest
przy tym holowany i o ZV (ze znakiem liczby) przesuwany z przednie;j
na tylng strone obrabianego przedmiotu. Nastepnie uktad wspétrzed-
nych jest w celu obrébki na tylnej stronie poddawany lustrzanemu
odbiciu i zapisywany w wybranym przesunieciu punktu zerowego.
Praca synchroniczna obydwu wrzecion ulega zakonhczeniu.
Wrzecionem prowadzacym jest teraz wrzeciono przeciwlegte.

Przy obrébce na tylnej stronie ShopTurn automatycznie poddaje ukfad
wspotrzednych lustrzanemu odbiciu. Oznacza to, ze obrébke na tylnej
stronie programujecie tak, jak obrébke na stronie przedniej.

Obrébka wrzeciono przeciwlegte (bez uprzedniego przejecia
obrabianego przedmiotu)

Programowanie wyglada np. nastepujaco:

1. Tylna strona

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.9 Obroébka we wrzecionie przeciwlegtym B

Tylna strona

Kompletnie

Ppz: przesuniecie punktu zerowego jest tylko uaktywniane
ZV: Nie ma reakcji na parametr.
2. Obrobka wrzeciono przeciwlegte

W przypadku kroku programu ,tylna strona” uwzglednijcie nastepujace
cechy szczegdlne, gdy obrébka we wrzecionie przeciwlegtym naste-
puje bez uprzedniego przejecia obrabianego przedmiotu. Przesunie-
cie punktu zerowego, ktére wybierzecie

w masce parametrow, jest tylko uaktywniane a nie jest obliczane.
Oznacza to, ze w przesunieciu punktu zerowego powinien by¢ zapi-
sany punkt zerowy obrabianego przedmiotu dla obrébki we wrzecionie
przeciwlegtym.

Poza tym nie ma reakcji na parametr ZV.

Obrébka materiatu w pretach

Jezeli do produkcji uzywacie materiatu w pretach, mozecie przez tylko

jedno uruchomienie programu obrobi¢ wiele przedmiotéw zaréwno na

przedniej jak i na tylnej stronie.

Obrdbke materiatu w pretach programujecie np. nastepujaco:

1. Nagtéwek programu z podaniem przesuniecia punktu zerowego,
w ktérym jest zapisany punkt zerowy obrabianego przedmiotu

2. Obrobka wrzeciono gtéwne

3. Kompletnie (uchwycenie, wyciagniecie (wyciagniecie z parame-
trami poffabrykatu: tak; cykl obciecia: tak), tylna strona)

4. Obciecie

5. Obrobka wrzeciono przeciwlegte

6. Koniec programu z liczbg przedmiotéw do wykonania

Alternatywnie mozecie zaprogramowac¢ obrobke materiatu w pretach
réwniez nastepujaco:

1. Znacznik startowy

2. Obrobka wrzeciono gtéwne

3. Kompletnie (uchwycenie, wyciggniecie (wyciagniecie

z parametrami potfabrykatu: tak; cykl obcinania: tak), tylna strona)
Obciecie

Obrobka wrzeciono przeciwlegte

Przednia strona

Znacznik konca

Powtdrzenie od znacznika startowego do znacznika korcowego

® N o ok

Gdy programujecie krok programu ,kompletnie”, musicie przy kroku
czesciowym ,wyciggniecie” wprowadzic¢ ,wyciggniecie z parametrami
potfabrykatu: tak” i ,cykl obcinania: tak:. Nastepnie programujecie
funkcje ,obciecie. Obciecie obrabianego przedmiotu nastepuje wow-
czas po uchwyceniu wzgl. wyciggnieciu obrabianego przedmiotu z
wrzeciona gtéwnego.

Wielkosci, o ktérg obrabiany przedmiot jest wyciggany z wrzeciona
gtébwnego, nie musicie podawac, jest on obliczany z cyklu obcinania.
Obydwa bloki programu ,kompletnie” i ,obciecie” ulegajg powigzaniu
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5.9 Obrébka we wrzecionie przeciwleglym

Przednia strona

w planie pracy.

Gdy obrdbka jednego przedmiotu na tylnej stronie jest zakohczona,
rozpoczyna sie obrobka nastepnego przedmiotu na przednigj stronie.
W miedzyczasie mozecie przy pomocy funkcji ,przednia strona” wy-
wotaé przesuniecie punktu zerowego dla obrobki przedniej strony.
Typowe jest stosowanie tutaj przesuniecia punktu zerowego, ktore
byto aktywne przed uchwyceniem.

Wrzeciono gtéwne jest teraz ponownie wrzecionem prowadzacym.

2l Roine Wrzeciono > Nacisnijcie przyciski programowane ,Ré6zne” i ,Wrzeciono prze-
-’ == przeciwl. > ciwlegte”.
Parametr Opis Jednos-
tka
Funkcja Wybra¢ z 5 réznych funkgiji:
e uchwycenie
e wyciggniecie
e tylna strona
e przednia strona
e kompletnie
Uchwycenie:
XP Pozycja parkowania narzedzia w kierunku X (abs) mm
P Pozycja parkowania narzedzia w kierunku Z (abs) mm
Przept. uchw. | Przeptukiwaé uchwyt wrzeciona przeciwlegtego czy nie
S Predkos$¢ obrotowa wrzeciona (wrzeciono gtéwne i przeciwlegte) obr/min
Kier. obrotéw | Kierunek obrotéw wrzeciona gtéwnego (i przeciwlegtego):
Obroty w kier. ruchu wskazéwek zegara (w prawo)
Obroty przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (w lewo)
. Wrzeciona nie wirujg
ol Przesunigcie katowe wrzeciona przeciwlegtego przy chwytaniu stopien
Z1 Pozycja przejecia (abs) mm
ZR Pozycja, od ktdrej ruch nastepuje ze zredukowanym posuwem (abs albo ink) mm
FR Posuw zredukowany mm/min
Opor sztywny | Tak:  Wrzeciono przeciwlegte zatrzymuje sig¢ w ustalonym odstepie od pozycji
przejecia Z1 a nastepnie z ustalonym posuwem wykonuje ruch do oporu
sztywnego.
Nie: Wrzeciono przeciwlegte wykonuje ruch do pozycji przejecia Z1.
Wyciagniecie:
Przes. pkt. zer.| Przesuniecie punktu zerowego, w ktérym ma zosta¢ zapisany uktad wspotrzednych
przesuniety o Z1.
Z1 Wielkos¢, o ktorg obrabiany przedmiot jest wyciggany z wrzeciona gtéwnego (ink) | mm
F Posuw mm/min
Tylna strona:
Prz. pkt. zer.. | Przesuniecie punktu zerowego, w ktérym ma zosta¢ zapisany uktad wspotrzednych
przesuniety do ZWio ZV.
Z3W Pozycja obrébkowa 0$ dodatkowa (abs) mm
VAY Przesuniecie punktu zerowego obrabianego przedmiotu w kierunku Z (ink, znak mm
© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.9 Obrébka we wrzecionie przeciwleglym

liczby jest uwzgledniany)

Przes. pkt. zer.

Przednia strona:
Przesuniecie punktu zerowego dla obrébki nastepnej przedniej strony

XP
ZP

Ptuk. uchwytu
S
Kier. obrotéw

ol
Z1
ZR
FR
Opor sztywny

Wyciagniecie
obr. przedm.

F

Cykl obciecia

Przes. pkt. zer.

Z3W
y4Y

Kompletnie:

Pozycja parkowania narzedzia w kierunku X (abs)

Pozycja parkowania narzedzia w kierunku Z (abs)

Uchwycenie:

Przeptukiwaé uchwyt tokarski wrzeciona przeciwlegtego czy nie
Predkos$¢ obrotowa wrzeciona (wrzeciono gtéwne i przeciwlegte)
Kierunek obrotéw wrzeciona gtéwnego (i przeciwlegtego):

Kierunek obrotéw zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (w prawo)

Kierunek obrotoéw przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara (w lewo)

. Wrzeciona nie wirujg

Przesuniecie katowe wrzeciona przeciwlegtego przy chwytaniu

Pozycja przejecia (abs)

Pozycja, od ktdrej ruch nastepuje ze zredukowanym posuwem (abs albo ink)
Posuw zredukowane

Tak:  Wrzeciono przeciwlegte zatrzymuje sie w ustalonym odstepie od pozyciji
przejecia Z1 a nastepnie z ustalonym posuwem wykonuje ruch do oporu
sztywnego.

Nie: Wrzeciono przeciwlegte wykonuje ruch do pozycji przejecia Z1.

Wyciagniecie:

Tak:  Wyciagniecie pétfabrykatu o jego diugos¢ (przygotowanie dla
nastepnego obrabianego przedmiotu)

Nie: Bez wyciggania poffabrykatu

Posuw dla wyciggania

Tak:  Po wyciagnieciu nastepuje obciecie obrabianego przedmiotu.

Nie: Automatyczne obciecie nie nastepuje.

Tylna strona:

Przesuniecie punktu zerowego, w ktérym ma zostaé zapisany uktad wspéitrzednych
przesuniety do ZWio ZV.

Pozycja obrébkowa osi dodatkowej (abs)

Przesuniecie punktu zerowego obrabianego przedmiotu w kierunku Z (ink, znak
liczby jest uwzgledniamy)

obr/min

stopien
mm

mm
mm/min

mm/min

mm
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5.10 Zmiana nastawow programowych

5.10 Zmiana nastawéw programowych

[3

Wyciagniecie

Kierunek obroébki

Wszystkie parametry ustalone w nagtdéwku programu, za wyjatkiem
ksztattu potfabrykatu i jednostki miary, mozecie zmienia¢ w dowolnych
miejscach w programie. Dodatkowo macie jeszcze mozliwo$¢ zmiany
kierunku obrébki przez frez.

Nastawy w nagtéwku programu sg samopodtrzymujace, tzn. dziatajg
one dopdki nie zostang zmienione.

Gdy definiujecie nowg ptaszczyzne wycofania w programie, jest ona
uwzgledniana dopiero po nastepnej zmianie narzedzia.

Kierunek obrobki (wspotbieznie albo przeciwbieznie) jest to kierunek
ruchu zeba frezu w stosunku do obrabianego przedmiotu. Oznacza to,
ze ShopTurn reaguje na parametr kierunek obrébki w zwigzku

z kierunkiem obrotéw wrzeciona przy frezowaniu, za wyjatkiem frezo-
wania konturowego.

Nastawienie podstawowe kierunku obroébki jest dokonywane w dane;j
maszynowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

—©N

Wspotbieznie Przeciwbieznie

Nastawy
>

Przejecie

Kierunek obrobki przy frezowaniu wneki na powierzchni czotowej

» Nacisnijcie przyciski programowane ,R6zne” i ,Nastawy”.

» Wprowadzcie pozadane parametry.
Opis parametréw znajdziecie w rozdziale ,Utworzenie nowego
programu”.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Nowe ustawienia sg przejmowane do programu.
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5.11 Wywolanie przesunie¢ punktu zerowego

5.11 Wywolanie przesunie¢ punktu zerowego

Przesuniecia punktu zerowego (G54 itd.) mozecie wywotywac
G z kazdego programu.
Te przesuniecia moga by¢ np. uzywane, gdy przy pomocy jednego
i tego samego programu chcecie obrabia¢ czesci o réznych wymia-
rach péifabrykatéw. Przesuniecie dopasowuje nastepnie punkt zerowy
obrabianego przedmiotu dla nowego poffabrykatu.

Przesuniecia punktu zerowego definiujecie na licie przesunie¢ punk-
tu zerowego (patrz punkt. ,Definiowanie przesunie¢ punktu zerowe-
go”). Tam mozecie rowniez odczyta¢ wspotrzedne wybranych przesu-
niec.

g |=% Roine | Transfor- > INaC|sn|qu=t pr.zyC|sk| programowane ,R6zne”, ,Transformacje
J -G macje > i ,Przesuniecie punktu zerowego”.

» Wybierzcie jedno z przesunie¢ punktu zerowego albo przesunie-
cie bazowe.

-albo-

» Wprowadzcie pozadane przesuniecie bezposrednio do pola
wprowadzania.

-albo-

Przes. pkt. > Nacisnijcie przycisk programowany ,Przes. pktu zer.”.
zerowego

Jest otwierana lista przesunie¢ punktu zerowego.
-i-
» Woybierzcie przesuniecie punktu zerowego.

Do > Nacisnijcie przycisk programowany ,Do programu”.
programu

Przesuniecie punktu zerowego jest przejmowane do maski parame-
trow.

Jezeli chcecie cofngé wybdr przesuniec punktu zerowego, wybierzcie
przesuniecie bazowe albo wprowadzcie zero do pola.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.12 Definiowanie transformacji wspotrzednych

5.12 Definiowanie transformacji wspoétrzednych

[3
=7

1

Aby utatwi¢ programowanie, mozecie poddac uktad wspotrzednych
transformacji. Wykorzystujcie te mozliwosé aby np. obrécié¢ uktad
wspotrzednych.

Transformacje wspotrzednych obowigzujg tylko w aktualnym progra-
mie.

Mozecie zdefiniowaé przesuniecie, rotacje, skalowanie albo lustrzane
odbicie. Mozecie przy tym kazdorazowo wybieraé miedzy transforma-
cjg nowa lub addytywna.

W przypadku nowej transformacji uktadu wspétrzednych wyboér
wszystkich poprzednio zdefiniowanych transformacji jest cofany.
Transformacja addytywna dziata dodatkowo do transformacji aktualnie
wybranych.

e Przesuniecie
Dla kazdej osi mozecie zaprogramowac przesuniecie punktu zero-
wego.

Przesuniecie nowe Przesuniecie addytywne

e Obrot
Mozecie obrdci¢ 0s X i 'Y o okreslony kat. Kat dodatni odpowiada
obrotowi w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

* [ ] * ]
| !
3 \\. \l.
l., 5, \
11 n 1'1 ,(
i . -
1 [N \ -
I"I £ " . &
" - 5 & \,;-—""
] - o __,"‘ -
'LII .--'""Hf* oy - =
ﬁ?_—#" - %ﬁwf .
Obrét nowy Obrét addytywny

W przypadku tokarek bez fizycznej osi Y mogg w przypadku obré-
cenia wystagpic¢ problemy z uktadem wspétrzednych.
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e Obroét osi C
Mozecie obréci¢ 0$ C o okreslony kat, aby nastepujgca dalej ob-
rébka na powierzchni czotowej albo pobocznicowej mogta zostac
wykonana w okreslonej pozyciji.
Kierunek obrotow jest ustalony w danej maszynowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Obrét osi C nowy Obrét osi C addytywny

e Skalowanie
Dla aktywnej ptaszczyzny obrébki jak tez dla osi narzedzia moze-
cie wprowadzi¢ wspotczynnik skali. Zaprogramowane wspétrzedne
sgq wéwczas mnozone przez ten wspoétczynnik.

Skalowanie nowe Skalowanie addytywne

e Lustrzane odbicie
Kolejng mozliwoscig jest lustrzane odbicie wszystkich osi.
Podajcie kazdorazowo 0$, wedtug ktérej ma by¢ wykonane lu-
strzane odbicie.

A A
2l l
| A
1 J,-" I
—— i D
| i+
| |
P P

- ———— - ——————— ————

Lustrzane odbicie nowe Lustrzane odbicie addytywne
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“ad |=% Rézne | |Transfor-
J‘ - - macje >

Przesu- Lustrzane
niecie > odbicie >

> Nacisnijcie przyciski programowane ,R6zne” i ,Transformacije.

» Przy pomocy przycisku programowanego wybierzcie transforma-
cje wspotrzednych.

» Woybierzcie, czy chcecie zaprogramowac¢ nowg czy addytywng
transformacje wspotrzednych.

» Woprowadzcie pozgdane wspotrzedne.
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5.13 Programowanie cyklu dosuniecia/odsuniecia

Jezeli chcecie skréci¢ dosuniecie/odsuniecie do cyklu obrébki albo

G rozwigzac trudng sytuacje geometryczng przy dosunieciu/odsunieciu,
mozecie sporzadzi¢ specjalny cykl. ShopTurn nie uwzglednia wéw-
czas strategii dosuniecia/odsuniecia przewidzianej dla przypadku
normalnego (patrz punkt "Dosuniecie/odsuniecie do/od cyklu obréb-
ki").

Cykl dosuniecia/odsuniecia mozecie wstawia¢ miedzy dowolne bloki
programu ShopTurn, ale nie w ramach powigzanych blokéw progra-
mu.

Punktem wyjsciowym dla cyklu dosuniecia/odsuniecia jest zawsze
odstep bezpieczenstwa, do ktérego dokonano dosuniecia po ostatniej
obrdébce.

Jezeli chcecie przeprowadzi¢ zmiane narzedzia, mozecie dokonaé

dosuniecia do punktu zmiany poprzez maksymalnie 3 pozycje (P1 do

P3) i poprzez maksymalnie 3 dalsze pozycje (P4 do P6) do nastepne-

go punktu wyjsciowego.

Jezeli natomiast zmiana narzedzia nie jest wymagana, macie do dys-

pozycji maksymalnie 6 pozycji dla dosuniecia do nastepnej pozycji

wyjsciowe;j.

Jezeli 3 wzgl. 6 pozycji nie wystarcza do dosuniecia/odsuniecia, mo-
E zecie réwniez wiele razy kolejno wywota¢ cykl i w ten sposob zapro-

gramowac dalsze pozycje.

Ostroznie

Pamietajcie, ze narzedzie wykonuje ruch od ostatniej zaprogramowa-
nej pozycji w cyklu dosuniecia/odsuniecia bezposrednio do punktu

startowego.
ey Prosta Dosun/ > Nacisnijcie przyciski programowane ,Prosta okrag”
okrag odsun. i ,Dosuniecie/odsuniecie”.
Parametr | Opis Jednos-
tka
F1 Posuw dla dosuwu do pierwszej pozyciji mm/min
Alternatywnie przesuw szybki
X1 1. Pozycja (ink) albo 1. pozycja & (abs) mm
21 1. Pozycja (abs albo ink) mm
F2 Posuw dla dosuwu do drugiej pozycji mm/min
Alternatywnie przesuw szybki
X2 2. pozycja (ink) albo 2. pozycja & (abs) mm
Z2 2. pozycja (abs albo ink) mm
F3 Posuw dla dosuwu do trzeciej pozyciji mm/min
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Alternatywnie przesuw szybki
X3 3. Pozycja (ink) albo 3. pozycja & (abs) mm
Z3 3. Pozycja (abs albo ink) mm
Zmiana nar. PktZmNarz: Dosuniecie od ostatniej zaprogramowanej pozycji do punktu zmiany
narzedzia i przeprowadzenie zmiany narzedzia
Bezposr.: Przeprowadzenie zmiany narzedzia nie w punkcie zmiany, lecz
w ostatniej zaprogramowanej pozyciji
Nie: Nie przeprowadzanie zmiany narzedzia
T Nazwa narzedzia (nie w przypadku zmiana narzedzia ,hie”)
D Numer ostrza (nie w przypadku zmiana narzedzia ,nie”)
F4 Posuw dla dosuwu do czwartej pozyciji mm/min
Alternatywnie przesuw szybki
X4 4. Pozycja (ink) albo 4. pozycja & (abs) mm
Z4 4. Pozycja (abs albo ink) mm
F5 Posuw dla dosuwu do piatej pozyciji mm/min
Alternatywnie przesuw szybki
X5 5. Pozycja (ink) albo 5. pozycja & (abs) mm
Z5 5. Pozycja (abs albo ink) mm
F6 Posuw dla dosuwu do szdéstej pozycji mm/min
Alternatywnie przesuw szybki
X6 6. Pozycja (ink) albo 6. pozycja & (abs) mm
Z6 6. Pozycja (abs albo ink) mm
© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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5.14 Wstawienie G-Code w programie ShopTurn

[3
=7

INPUT

W ramach programu ShopTurn macie mozliwo$¢ programowania
blokéw G-Code. Poza tym mozecie wstawia¢ komentarze w celu ob-
jasdnienia programu.

Doktadny opis blokéw G-Code wedtug DIN 66025 znajdziecie w:
Literatura: /PG/, Instrukcja programowania Podstawy
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGA/, Instrukcja programowania Przygotowanie pracy
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Przed nagtéwkiem programu, po kohAcu programu i w ramach powig-
zanych blokéw programu nie mozecie sporzadzac blokéw G-Code.

ShopTurn nie wyswietla blokéw G-Code na grafice programowania.

Jezeli chcecie przerywaé obrébke w okreslonych miejscach, progra-
mujcie w tych miejscach w planie pracy polecenie G-Code ,M01”
(patrz punkt "Sterowanie przebiegiem programu").

Ostroznie

Gdy przy pomocy polecenia G-Code wprowadzacie narzedzie do ob-
szaru wycofania ustalonego w nagtéwku programu, powinniscie row-
niez je wyprowadzi¢. W przeciwnym przypadku w wyniku ruchéw po-
stepowych zaprogramowanego nastepnie cyklu ShopTurn moze dojsé
do kolizji.

» Ustawcie kursor na planie pracy programu ShopTurn na bloku, za
ktérym chcecie wstawi¢ blok G-Code.

> Naciénijcie przycisk ,Input”.

» Woprowadzcie pozadane polecenia G-Code albo komentarz. Ko-
mentarz musi zawsze rozpoczynac sie od srednika.

Nowo sporzadzony blok G-Code jest oznaczany w planie pracy literg
,G” przed numerem bloku.

5-304
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N5 Skrawanie v
H18 péifabrykat:
N15 Czesé gotowa:

NZB Skrawanie 7
NZ5 Skraw. pozost. v
N38 Skrawanie VY
N35 Wytoczenie v
NES MO: usuniecie wiéréw | — Blok G-Code
Hd4B Wytoczenie T

N45 Wiercenie

L1

SEHR e R CIC

N58 001: szereg otworéw

END Koniec programu

G-Code w programie ShopTurn
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Notatki
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Program G-Code

|6.1 Sporzadzenie programu G-COdE .............couiiiuiiiiiiaiii et 6-308 |
B.2 Wykonanie programu G-COOE ...........cocuiieeiriieeiiiieeieeeeiieeeeeeeeeeeiieaeeeieeeeeeeeeeenes 6-311|
B.3 [ e oo L= — 6-313|
b.4 Parametry ObliCZENIOWE ..........ccueieiiieeeeeeeeee e 6-316 |
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6.1 Sporzadzenie programu G-Code

Jezeli chcecie sporzadzaé program nie przy pomocy funkcji Shop-
Turn, mozecie w ramach otoczki graficznej ShopTurn réwniez sporza-
dzi¢ program G-Code z poleceniami G-Code.

Polecenie G-Code mozecie zaprogramowac zgodnie z DIN 66025.

E Poza tym maski parametrow zapewniajg Wam wsparcie przy pomia-
rze i przy programowaniu konturéw, cykli wiercenia, toczenia i frezo-
wania. Z poszczegoélnych masek jest wytwarzany G-Code, ktéry mo-
zecie tez przettumaczy¢ z powrotem do masek. Obstuga cykli pomia-
rowych musi zosta¢ ustawiona przez producenta maszyny.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Dokfadny opis polecen G-Code wedtug DIN 66025, cykli i cykli pomia-
rowych 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
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Jezeli w przypadku PCU 50 chcecie otrzymac blizsze informacje na
temat okreslonych polecen G-Code albo parametréw cykli, mozecie
w odniesieniu do kontekstu zatelefonowa¢ do pomocy online.

Doktadny opis pomocy online znajdziecie w:
Literatura: /BAD/, Instrukcja obstugi HMI Advanced
SINUMERIK 840D/840Di/810D

=4 Utworzenie programu
=M ccode

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Program”.
Program
» Woybierzcie katalog, w ktérym chcecie utworzy¢ nowy program.

Nowy Program » Nacisnijcie przyciski programowane "Nowy" i "Program G-Code".
G-Code

» WprowadZzcie nazwe programu.
Nazwa programu moze zawiera¢ max 24 znaki. Dozwolone sg
wszystkie litery (oprocz przegtosow), cyfry i podkresiniki ().
ShopTurn automatycznie zastepuje mate litery duzymi.
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£ » Nacisnijcie przycisk programowany "OK" albo przycisk "Input".
oR -albo- 'NF%T

Jest otwierany edytor G-Code.
» Wprowadzcie pozadane polecenia G-Code.

Wywolanie narzedzia

Dalsze Narzedzia » Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Narzedzia”, gdy
> chcecie wybra¢ narzedzie z listy narzedzi.
_j-
» Ustawcie kursor na narzedziu, ktérego chcecie uzy¢ przy obrébce.
_j-
Do » Nacisnijcie przycisk programowany ,Do programu”.

programu

Wybrane narzedzie jest przejmowane do edytora G-Code.
W aktualnej pozycji kursora w edytorze G-Code ukazuje sie np. na-
stepujacy tekst: T="ZDZIERAK80"

W przeciwienstwie do programowania w ShopTurn z wywotaniem
narzedzia nie sg automatycznie aktywne nastawy zapisane

w menedzerze narzedzi.

Tzn. dodatkowo do narzedzia musicie zaprogramowac jeszcze zmia-
ne narzedzia (M6), kierunek obrotéw wrzeciona (M3/M4), predkosé
obrotowg wrzeciona (S...) i chtodziwo (M7/M8).

Przyktad:

T="ZDZIERAKS80" ;wywotanie narzedzia

M6 ;ZMiana narzedzia

M7 M3 S1=2000 ;wtgczenie chiodziwa i wrzeciona gtéwnego

Wspieranie cykli

Kontur Toczenie » Przyciskami programowanymi wybierzcie, czy chcecie korzystac
ze wsparcia przy programowaniu konturéw, cykli wiercenia, fre-
zowania albo toczenia.

Utwérz » Wybierzcie przyciskiem programowanym pozgdany cykl.

kontur

» Wprowadzcie parametry.
OK » Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.
Cykl jest przejmowany do edytora jako G-Code.
» Ustawcie kursor w edytorze G-Code na cyklu, gdy chcecie po-
nownie wyswietlic odnosng maske parametrow.

Tiumacz. » Nacisnijcie przycisk programowany ,Ttumaczenie odwrotne”.

odwrotne

Jest wySwietlana maska parametréw wybranego cyklu.
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Edit

Wspieranie cykli pomia-

rowych

>

Pomiar
toczenie

Kalibr. czuj.
pomiarow.

OK

Ttumacz.
odwrotne

Edit

-albo-

Pomiar
frezowanie

Pomoc Online (PCU 50)

@

HELP

Jezeli z maski parametrow chcecie ponownie przetaczy¢ na edytor G-
Code, nacisnijcie przycisk programowany ,Edit”.

» Przelaczcie na rozszerzony poziomy pasek przyciskow progra-
mowanych.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Pomiar toczenie" albo "Po-
miar frezowanie".

» Przy pomocy przycisku programowanego wybierzcie pozadany
cykl pomiarowy.

» Wprowadzcie parametry.
» Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.
Cykl pomiarowy jest przejmowany do edytora jako G-Code.

» W edytorze G-Code ustawcie kursor na cyklu pomiarowym, gdy
chcecie ponownie wyswietli¢ przynalezng maske parametrow.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Ttumaczenie odwrotne”.
Jest wySwietlana maska parametréw wybranego cyklu pomiarowego.

Jezeli z maski parametrow chcecie ponownie przetaczy¢ na edytor G-
Code, nacisnijcie przycisk programowany ,Edit”.

» Ustawcie kursor w edytorze G-Code na poleceniu G-Code albo na
polu wprowadzania w masce parametréw obstugi cykli.

» Nacisnijcie przycisk "Help".

Jest wyswietlana kazdorazowo odnosna pomoc.

6-310
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6.2 Wykonanie programu G-Code

Przy wykonywaniu programu obrébka w maszynie odbywa sie odpo-
wiednio do zaprogramowania.

Po uruchomieniu programu w pracy automatycznej obrobka przebiega
automatycznie. W kazdym czasie mozecie jednak zatrzymaé program
a nastepnie ponownie podja¢ obrébke.

Aby w prosty sposdb skontrolowa¢ wynik programowania, bez wyko-
nywania ruchéw w osi maszyny, mozecie graficznie symulowac na
ekranie wykonywanie programu.

Dokfadne informacje na temat symulacji znajdziecie w rozdziale ,Sy-
mulacja”.

Przed wykonaniem programu muszg by¢ spetnione nastepujace wa-
E runki:
e System pomiarowy sterowania jest zsynchronizowany z maszyna.
e Jest program sporzadzony w G-Code.
e Niezbedne korekcje narzedzi i przesunigcia punktu zerowego sg
wprowadzone.
e Producent maszyny uaktywnit niezbedne blokady bezpieczehstwa.

Przy wykonywaniu programu G-Code macie do dyspozycji te same
funkcje co przy wykonywaniu programu ShopTurn (patrz punkt ,Ob-

rébka”).
=4 Symulacja programu
J G-Code
Program FRGAA » Nacisnijcie przycisk programowany albo sprzetowy ,Program”.
-albo- > Ustawcie kursor na pozadanym programie G-Code.
_<,> > » Naciénijcie przycisk ,Input” albo ,Kursor w prawo”.
T _albo- Program jest otwierany w edytorze G-Code.
Symu- | » Nacisnijcie przycisk programowany ,Symulacja”.

‘ lacja
Petne wykonanie programu jest pokazywane graficznie na ekranie.

Edit Jezeli chcecie przetaczyé z symulacji bezposrednio na edytor G-Code,
nacisnijcie przycisk programowany ,Edit”.
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Wykonanie programu

G-Code
PROGRAM » Nacisnijcie przycisk programowany albo sprzetowy ,Program”.
Program MANAGER
s -albo- -
» Ustawcie kursor na pozadanym programie G-Code.
- | -
Wykonaj » Naciénijcie przycisk programowany ,Wykona;j”.
-albo-
Wykonaij » Nacisnijcie przycisk programowany "Wykonaj", gdy aktualnie
—————— | znajdujecie sie w zakresie czynno$ci obstugowych "Program".
ShopTurn przetacza sie 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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6.3 Edytor G-Code

(3
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Zaznaczenie G-Code

Zaznacz

Gdy zmieniacie kolejnos¢ blokéw w ramach programu G-Code, kasu-
jecie G-Code albo gdy chcecie kopiowa¢ z jednego programu do dru-
giego, uzywaijcie edytora G-Code.

Gdy chcecie zmieni¢ G-Code w programie, ktory wiasnie jest wyko-
nywany, mozecie zmienic tylko te bloki G-Code, ktére jeszcze nie
zostaty wykonane. Bloki te sg specjalnie uwydatnione.

W edytorze G-Code macie do dyspozycji nastepujace funkcje:

Zaznacz

Mozecie zaznaczy¢ dowolny G-Code.

Kopiuj/wstaw

G-Code mozecie kopiowac i wstawia¢ w ramach jednego progra-
mu albo miedzy réznymi programami.

Wytnij

Mozecie wycia¢ a przez to skasowac¢ dowolny G-Code. G-Code
pozostaje jednak w schowku, tak mozecie go ponownie wstawic
w innym miejscu.

Znajdz/zastap

W programie G-Code mozecie szukaé¢ dowolnego ciggu znakéw

i zastgpi¢ go innym.

Do poczatku/konca

W programie G-Code mozecie tatwo przeskoczy¢ do poczatku
wzgl. do kohca.

Numerowanie

Gdy wstawiacie nowy albo skopiowany blok G-Code miedzy dwa
istniejace bloki G-Code, wéwczas ShopTurn automatycznie nadaje
nowy numer bloku. Ten numer bloku moze by¢ wyzszy od numeru
kolejnego bloku. Przy pomocy funkcji "Nowe numerowanie" moze-
cie ponownie ponumerowac rosngco bloki G-Code.

Gdy sporzagdzacie albo otwieracie program G-Code, znajdujecie sie
automatycznie w edytorze G-Code.

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 zakonczyc.

G-Code jest zaznaczany.
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Kopiowanie G-Code

» Zaznaczcie G-Code, ktory chcecie skopiowac.

Kopiuj » Nacisnijcie przycisk programowany ,Kopiowanie”.

G-Code jest zapisywany w schowku i pozostaje tam réwniez po prze-
taczeniu na inny program.

Wstawienie G-Code

» Skopiujcie G-Code, ktéry chcecie wstawic.

Wstaw » Nacisnijcie przycisk programowany ,Wstaw”.

Skopiowany G-Code jest wstawiany ze schowka do tekstu przed po-
zycja kursora.

Wytnij G-Code

» Zaznaczcie G-Code, ktory chcecie wycigc.

Wytnij » Nacisnijcie przycisk programowany ,Wyciecie”.

Zaznaczony G-Code jest usuwany i zapisywany w schowku.

Szukanie G-Code

Znajdz » Nacisnijcie przycisk programowany ,Znajdz".

Jest wyswietlany nowy pionowy pasek przyciskow programowanych.

» Wprowadzcie cigg znakow, ktéry chcecie znalezé.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.
Dl{\f JCIE przy prog y

Program G-Code jest przeszukiwany do przodu na cigg znakéw. Zna-
leziony ciag znakow jest zaznaczany kursorem w edytorze.

Znajdz » Naciénijcie przycisk programowany ,Znajdz nastepny”, jezeli
nastepny chcecie kontynuowaé poszukiwanie.

Jest wyswietlany nastepny znaleziony cigg znakdéw.
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E 06.03 Program G-Code ﬂ
6.3 Edytor G-Code

Szukanie i zastgpienie

G-Code
Znajdz » Nacisnijcie przycisk programowany ,Znajdz".
Jest wyswietlany nowy pionowy pasek przyciskow programowanych.
Znajdz/ » Nacisnijcie przycisk programowany ,Znajdz/zastap”.
zastap
» Wprowadzcie cigg znakéw, ktory chcecie znalezcé, i znaki, ktore
chcecie wstawi¢ w to miejsce.
» Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.
Ok ‘( jcle przy prog y
Program G-Code jest przeszukiwany do przodu na cigg znakéw. Zna-
leziony cigg znakow jest zaznaczany kursorem w edytorze.
Zastap » Naciénijcie przycisk programowany ,Zastgp wszystkie”, gdy po-
LEEL szukiwany ciag znakdw chcecie zastapi¢ w catym programie G-
Code.
-albo-
Znajdz » Nacisnijcie przycisk programowany ,Znajdz nastepny”, gdy chce-
nastepny cie kontynuowaé poszukiwanie bez zastapienia znalezionego cia-
gu znakéw.
-albo-
Zastap » Nacisnijcie przycisk programowany ,Zastgp”, gdy znaleziony cigg

znakow chcecie zastgpi¢ w tym miejscu w programie G-Code.

Skok do poczatku/konca

Dalsze Do » Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Do poczatku”
o (el wzgl. ,Do konca”.
Do
konca Jest wyswietlany poczatek wzgl. koniec programu G-Code.

Nowe numerowanie blokéw
G-Code
Dalsze Nowe » Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Nowe numerowa-

> numerow. > nle”

» Wprowadzcie numer pierwszego bloku i skok numeréw blokow
(np.co 1, co 5, co 10).

‘( » Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Przejecie

Bloki sg od nowa numerowane.
Mozecie anulowa¢ nowe numerowanie, gdy wprowadzicie numer blo-
ku albo wielkos¢ kroku 0.
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Program G-Code 06.03 ﬂ
6.4 Parametry obliczeniowe

6.4 Parametry obliczeniowe

Parametry obliczeniowe (parametry R) sg to zmienne, ktére mozecie
G stosowaé w ramach programu G-Code.

Programy G-Code moga czyta¢ i zapisywaé parametry R. Parame-

trom R, ktére sg czytane, mozecie na liscie parametréw R przypisaé

wartosci.

Wprowadzanie i kasowanie parametréw R moze by¢ zablokowane
przetgcznikiem z zamkiem.

Wyswietlenie parametrow R

m Narz. i » Naciénijcie przycisk programowany ,Narzedzia przesuniecie punk-
PPz -albo- tu zerowego” albo przycisk ,Offset”.

Param. | » Naci$nijcie przycisk programowany ,Parametry R ,,.

R

Jest otwierana lista parametrow R.

Szukanie parametrow R

Znajdz » Nacisnijcie przycisk programowany ,Znajdz".

» Wprowadzcie poszukiwany numer parametru.

v » Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.
Przejecie_

Szukany parametr jest wyswietlany.

Zmiana parametrow R
» Ustawcie kursor w polu wprowadzania parametru, ktory chcecie
zmienic.
» Wprowadzcie nowg warto$c¢.

Nowa warto$¢ parametru jest natychmiast przejmowana.

Kasowanie parametréow R

» Ustawcie kursor w polu wprowadzania parametru, ktérego war-
toé¢ chcecie skasowac.

-«— » Naciénijcie przycisk "Backspace".
[BACKSPACE|

Warto$¢ parametru ulega skasowaniu.
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Zarzadzanie narzedziami
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7.1

[3

Zarzadzanie narzedziami

7.1 Lista narzedzi, lista zuzycia narzedzi i magazyn narzedzi

06.03

Lista narzedzi, lista zuzycia narzedzi i magazyn narzedzi

Lista narzedzi

Przy obrébce sg stosowane rézne narzedzia. ShopTurn musi znac
geometrie i dane technologiczne tych narzedzi, zanim bedziecie mogli
wykonywagé program (patrz punkt "Ustawianie maszyny").

W celu zarzadzania narzedziami ShopTurn udostepnia Wam maski
"Lista narzedzi", "Lista zuzycia narzedzi" i "Lista magazynu". Dzieki
nim mozecie zarzadzac rowniez narzedziami, ktére nie znajdujq sie

w rewolwerze (magazynie).
Rézne listy moga ewent. by¢é zmienione przez producenta maszyny
w poréownaniu do ponizszego opisu.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Na liste narzedzi wpisujecie wszystkie narzedzie, przy uzyciu ktérych
pracujecie na tokarce. Narzedzia, ktére znajdujg sie w rewolwerze,
przyporzadkowujecie okreslonym miejscom w magazynie. Ponadto
macie tutaj mozliwos¢ sortowania i kasowania narzedzi.

b= == B (= N B - 5 B o B

=
[~

12

Typ, Nazwa narzedzia

{=] ZDZIERAK_80N
& GRZYBEK_8N

== WIERTLO_5N
/A WYKANCZAK_35
> GWINTOWNIK

T PRZECINAK_4N

8 GWINTOWNIK

' NOZ-DO_GW_3N

¢y FREZ_8N
{1 ZDZIERAK_80N
'y WYKANCZAK_50

1 CZUJNIK_TROJW.

DP 1. ostrze

Dilugosé X Dilugosé Z Promien

1 78.
1 83.

8z
86
69
84
66
86

L = T T =

as7 37

.237 119
.687 37
.398 91
.6%94 37
.369 45
592 36

.8686 113.
.657 35
.811 33

655 5

.2668
546 Z26.

186

.682
.666
.495
.361
.698
.697

158

.687
.599
.538

.H,-‘.\-‘.\
Dlugos¢ 4 »
....... plytki
8.868¢ 93.888 15.87
4.888 0
5.8688 118.8 0
8.188¢ 92.835 14.87
18.86868 06.36808 0
1.868 4.888 5.8°%
8.668 8.8688 0
8.86868 0
8.86868 4 0
8.7884 93.888 13.87
8.288¢ 95.858 12.87
6.86868 i
Przes. Param.
pkt.zer. i R

Lista narzedzi

Numer miejsca w magazynie

Numer miejsca narzedzia, ktére znajduje sie w rewolwerze w pozycji
roboczej, ma kolor szary.

Gdy pracujecie z wieloma magazynami, widzicie tutaj najpierw nr ma-
gazynu na nastepnie nr miejsca w ramach magazynu (np. 1/10). Na-
rzedzia, ktére aktualnie nie znajdujg sie w magazynie, sg wyswietlane
bez numeru miejsca. (Przy sortowaniu wedlug miejsca

W magazynie znajdujecie te narzedzia na koncu listy narzedzi.)
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06.03 Zarzadzanie narzedziami
7.1 Lista narzedzi, lista zuzycia narzedzi i magazyn narzedzi

Typ

Nazwa narzedzia

DP

Dane korekcyjne narze-

dzia

(D-Nr.) ostrze

Dtugosé X
Dtugosé¢ Z

Promien wzgl. &

Skok
& wiercenia

Szerokosé plytki

W przypadku magazynéw tancuchowych albo talerzowych mogg do-
datkowo by¢ wyswietlane miejsca wrzeciona i chwytaka podwdjnego.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Miejsce wrzeciona

=<1 Miejsca dla chwytakow 1 i 2

Typ narzedzia i potozenie ostrza
Przy pomocy przycisku ,Alternatywa” mozecie zmieni¢ potozenie
ostrza narzedzia.

Identyfikacja narzedzia nastepuje poprzez jego nazwe. Nazwa narze-
dzia moze by¢ podana jako tekst albo numer.

Numer duplo narzedzia siostrzanego (zastepczego)
(DP 1 = narzedzie oryginalne, DP 2 = pierwsze narzedzie zastepcze,
DP 3 = drugie narzedzie zastepcze itd.)

Szczegodtowy opis danych korekcyjnych narzedzi znajdziecie
w punkcie "Ustawianie maszyny" (punkt "Narzedzia").

Wyswietlane tutaj dane korekcyjne narzedzi obowigzujg dla kazdora-
Zowo wybranego ostrza narzedzia.

Korekcja dtugosci narzedzia w kierunku X
Korekcja dtugosci narzedzia w kierunku Z

Promien wzgl. $rednica narzedzia

Dla narzedzi frezarskich i wiertarskich moze tutaj by¢é podany promien
albo srednica, w przypadku narzedzi tokarskich - zawsze promien
ostrza. Przestawienie z promienia na $rednice nastepuje poprzez
dang maszynowa.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Kierunek odniesienia dla kata uchwytu

Kat uchwytu narzedzia skrawajgcego
Kat uchwytu jest uwzgledniany przy obrobce podciec.

Kat ptytki narzedzia skrawajgcego
Kat ptytki jest uwzgledniany przy obrébce podcied.

Skok gwintu gwintownika w mm/obr albo zwojach/”
Srednica otworu w przypadku noza do wiercen

Szerokosé ptytki noza przecinaka
ShopTurn potrzebuje szerokosci ptytki do obliczania cykli wytaczania.
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7 Zarzadzanie narzedziami

06.03
7.1 Lista narzedazi, lista zuzycia narzedzi i magazyn narzedzi

Dtugo$¢ plytki

Dane specyficzne dla
narzedzia

=

Lista zuzycia narzedzi

Dtugo$¢ ptytki narzedzia skrawajgcego albo przecinaka
ShopTurn potrzebuje dtugosci ptytki do przedstawiania narzedzi przy
symulacji wykonywania programu.

Liczba zebow w przypadku frezu
Sterowanie wewnetrznie oblicza z tego posuw na obrét, gdy
w programie zostanie nastawiony posuw w mm/zab.

Kat wierzchotka narzedzia w przypadku wiertta
Jezeli przy wierceniu chcecie dokona¢ zanurzenia do chwytu a nie do
wierzchotka narzedzia, sterowanie uwzglednia kat wierzchotka wiertta.

Podanie kierunku obrotéw wrzeciona

Kierunek obrotéw wrzeciona odnosi sie w przypadku narzedzi nape-
dzanych (wiertta i frezy) do wrzeciona narzedziowego,

w przypadku narzedzi tokarskich do wrzeciona gtéwnego wzgl. prze-
ciwlegtego.

Jezeli stosujecie wiertto wzgl. frez przy ,wierceniu wspétsrodkowym”
albo ,gwincie wspotsrodkowym”, wéwczas podany kierunek obrotow
odnosi sie przez to do kierunku skrawania narzedzia. Wrzeciono
gtébwne wiruje wowczas odpowiednio do narzedzia.

/D Kierunek obr. wrzeciona w prawo

C Kierunek obr. wrzeciona w lewo

}Ei Wrzeciono nie wigczone

Doptyw chtodziwa 1 i 2 (np. chtodzenie wewnetrzne i zewnetrzne)
wit./wyt. przy zastosowaniu tego narzedzia

|X| Wiaczenie chiodziwa

I: Wytaczenie chtodziwa

Uwzglednijcie, ze niektére maszyny nie dysponujg doptywem chiodzi-
wa.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Na liste zuzycia narzedzi wprowadzacie dane zuzycia narzedzi.
ShopTurn uwzglednia te dane przy obrébce. Poza tym mozecie tutaj
uaktywni¢ nadzor narzedzia jak tez blokowa¢ narzedzia albo ozna-
czac jako nadwymiarowe.
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7.1 Lista narzedzi, lista zuzycia narzedzi i magazyn narzedzi

Zarzadzanie narzedziami

Miejsce, typ, nazwa narze-
dzia, DP

(D-Nr.) ostrze

A diugosci X
A dtugosci Z
A promienia albo A &

TC

Granica ostrzegania wstep-
nego

Zywotnosé

Liczba sztuk

Zuzycie

Stan narzedzia

(dwie ostatnie kolumny)

NARZEDZI

strze narzedzia

DP 1. ostrze

Adiug. X Adlug.Z Aprom. T
C

Mi. Typ Nazwa narzedzia

1 "] ZDZIERAK_80N 1 ©9.800 ©.008 0.000 G

2 [ GRZYBEK_8N 1 0.060 0.8 ©.0008

3

4 == WIERTLO_5N 1 0.060 0.8 ©.0008

5 M WYKANCZAK_35 1 -8.158 -8.185 ©0.000

6 @ GWINTOWNIK 1 0.060 0.8 ©.0008

7 T PRZECINAK_4N 1 ©9.800 ©.008 0.000

8 ™ NOZ_DO_WIERCEN 1 ©0.800 0.PBB B.880T 55.89 60.8

9 (T NOZ DO GWINT 8N 1 ©.860 ©.008 0.880

18 Ostrza
11 g4 FREZ_8N 1 ©9.800 ©.008 0.000

12 [ ZDZIERAK_8ON 2 0.P00 ©0.000 ©.000 Sortuj
13 Yy WYKANCZAK_50 1 0.060 0.8 ©.0008

1470 ] CZUJNIK_TROJW. 1 0.060 0.8 ©.0008
e i |z (Rl

Lista zuzycia narzedzi

Wyswietlenie numeru miejsca w magazynie, typu narzedzia
i potozenia ostrza, okreslenia tekstowego/numerowego narzedzia
i numeru duplo.

Wyswietlane dane narzedzia odnosza sie do wybranego ostrza na-
rzedzia.

Zuzycie w kierunku X
Zuzycie w kierunku Y
Zuzycie promienia wzgl. srednicy

Nadzoér narzedzia przez zywotnosé (T),

liczbe sztuk (C) albo

zuzycie (W)

Granica ostrzegania wstepnego dla zywotnosci, liczby sztuk albo zu-
zycia

Zywotnos$é narzedzia

Liczba sztuk obrobionych przedmiotéw

Maksymalne dopuszczalne zuzycie narzedzia

Narzedzie jest zablokowane dla obrébki (G) albo nadwymiarowe (U).
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7 Zarzadzanie narzedziami 06.03
7.1 Lista narzedzi, lista zuzycia narzedzi i magazyn narzedzi

Magazyn narzedzi Na liscie magazynu mozecie poszczegdlne miejsca magazynu bloko-
waé wzgl. udostepniac.

Zablokowanie miejsca w magazynie
Alternatywa

Mi. Typ Nazwa narzedzia DP Blokada Stan
miejsca narzedzia

™1 ZDZIERAK_80N 1 G

2 GRZYBEK_8N 1

WIERTLO_5N
WYKANCZAK_35
GWINTOWNIK
PRZECINAK_4N
NOZ_DO_WIERCEN
NOZ_DO_GWINT_80N

G Roztaduj
wszystkie

B = == NS = R 4 B - T B o\ B ]
= s A
e = T = =

=
[~

FREZ_8N
ZDZIERAK_8ON

WYKANCZAK_50
CZUJNIK_TROJW.

-
WM
— & W&

e

=
£y

Lista magazynu

Miejsce, typ, nazwa narze-  Wyswietlenie numeru miejsca w magazynie, typu narzedzia
dzia, DP i potozenia ostrza, okre$lenia tekstowego/numerowego narzedzia
i numeru duplo

Blokada miejsca Zablokowanie miejsca w magazynie

Stan narzedzia Wyswietlenie stanu narzedzia podanego na liscie zuzycia narzedzi
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06.03 Zarzadzanie narzedziami
7.2 Wpisywanie narzedzi na liste narzedzi

7.2 Whpisywanie narzedzi na liste narzedzi

Narzedzia i przynalezne dane korekcyjne mozecie bezposrednio wpi-

G sac na liste narzedzi albo mozecie po prostu wczyta¢ dane narzedzi
znajdujgce sie juz poza menedzerem narzedzi (patrz punkt "Zapisa-
nie/wczytanie danych narzedzi / punktu zerowego").

7.2.1 Utworzenie nowego narzedzia

Gdy tworzycie nowe narzedzie, ShopTurn udostepnia Wam szereg

G powszechnie stosowanych typéw narzedzi. Od wybranego typu na-
rzedzia zalezy, jakie dane geometryczne musicie wpisac i jak sg one
brane do obliczen.

™ ZDZIERAK

/M WYKANCZAK

T PRZECINAK

T NOZ_DO_GWINTOW.
B= FREZ

@ WIERTLO

[2 GRZYBEK

0 OGRANICZNIK

@iz GWINTOWNIK

™ NOZ_DO_WIERCEN

1 CZUJNIK_TROJWYM.

MoZzliwe typy narzedzi

N6z do wiercen mozecie stosowac przy wierceniu wspotsrodkowym
i przy toczeniu.

» Zamontujcie nowe narzedzie w rewolwerze.

oy Rl

I;epkt. zer. D Lista » W zakresie czynnosci obstugowych ,Pkt. zer. narz.” nacisnijcie
narzedzia narzedzi . . -
przycisk programowany ,Lista narzedzi”.

» Ustawcie kursor w tym miejscu na liscie narzedzi, ktére narzedzie
zajmuje w rewolwerze. Miejsce na liscie narzedzi musi by¢ jesz-
cze wolne.

Nowe > > Nacisnijcie przycisk programowany ,Nowe narzedzie”.
narzedzie
Zdzierak Czujnik » Przyciskami programowanymi wybierzcie pozadany typ narzedzia
trojwym. . s
: i potozenie ostrza.
5 Poprzez przycisk programowany ,Dalsze” macie dostep do dodat-
kowych typdw narzedzi wzgl. potozen ostrza.
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7 Zarzadzanie narzedziami 06.03
7.2 Wpisywanie narzedzi na liste narzedzi

Zostaje utworzone nowe narzedzie i nosi automatycznie nazwe wy-
branego typu narzedzia.

» Nadajcie jednoznaczng nazwe narzedzia.
Mozecie nazwe narzedzia dowolnie uzupetni¢ wzgl. zmieni¢. Na-
zwa narzedzia moze zawiera¢ maksymalnie 17 znakéw. Sg do-
zwolone litery (bez przegtoséw), cyfry, podkresiniki , ", kropki ,,.”
i kreski ukosne ,/”.

» Woprowadzcie dane korekcyjne narzedzia.

0 Q Jezeli pézniej chcecie zmieni¢ potozenie ostrza narzedzia, ustawcie
Alternatywa kursor w kolumnie "Typ" i przyciskiem programowanym "Alternatywa"
albo sprzetowym "Select" wybierzcie jedng z zadanych mozliwosci.

-albo- | seet

7.2.2 Utworzenie wielu ostrzy dla narzedzia

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

Narzedzia o wielu ostrzach tworzycie najpierw na licie narzedzi jak
J opisano wyzej i wpisujecie dane korekcyjne pierwszego ostrza.
Ostrza Nowe » Nastepnie nacisnijcie przyciski programowane ,Ostrza” i ,Nowe
> ostrze ostrze”.

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

> Jezeli jest to pozadane, wybierzcie inne potozenie ostrza.
> Wprowadzcie dane korekcyjne dla drugiego ostrza.

> Powtarzajcie to postepowanie, gdy chcecie utworzy¢ dalsze dane
korekcyjne ostrzy.

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

D-Nr + ‘

D-Nr - ‘ Przy pomocy przyciskéw programowanych ,D-Nr +” wzgl. ,D-Nr -
mozecie kazdorazowo wyswietli¢ dane korekcyjne dla ostrza
o kolejnym wyzszym wzgl. nizszym numerze.
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7.2 Wpisywanie narzedzi na liste narzedzi

7.2.3 Utworzenie narzedzia siostrzanego

Tak zwane "narzedzie siostrzane" jest to narzedzie, ktérego mozecie
uzywac do takiej samej obrébki jak narzedzia juz wpisanego. Mozecie
go np. uzyc¢ jako narzedzie zamienne w przypadku pekniecia narze-
dzia.

Dla kazdego narzedzia na liscie narzedzi mozecie utworzy¢ wiele
narzedzi siostrzanych. Narzedzie siostrzane nosi przy tym zawsze
numer duplo 1, narzedzia siostrzane numery duplo 2, 3 itd.

% |Nowe > » Utworzcie narzedzie siostrzane jako nowe narzedzie.
J‘ narzedzie (patrz punkt "Utworzenie nowego narzedzia")

» Nadajcie narzedziu siostrzanemu nazwe pokrywajaca sie z nazwqg
narzedzia oryginalnego.

Narzedzie siostrzane otrzymuje automatycznie numer duplo 2.

» Wprowadzcie dane korekcyjne narzedzia.
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7.3 Sortowanie narzedzi

7.3 Sortowanie narzedzi

Jezeli pracujecie z wiekszymi albo wieloma magazynami, moze by¢
pomocne wyswietlanie narzedzi w r6znym posortowaniu. W ten spo-
s6b mozecie szybciej znajdowaé na listach okreslone narzedzia.

ey Pkt. zer > W zakresie czynnosci obstugowych ,Punkt zerowy narzedzia®
J‘ narzedzia
l]fm Lista nacisnijcie przycisk programowany "Lista narzedzi" albo "Zuzycie
narzedzi| o narzedzia".
Lista
narzedzi |
Sortuj » Nacisnijcie przycisk programowany "Sortu;".
>
Wedtug Wedtug » Przyciskiem programowanym wybierzcie kryterium, wedtug ktére-
magazynu_| -albo- | Nazwy go chcecie sortowad.
Wedtug . L .
-albo- | typu Narzedzia sg wyszczegolniane w nowym uporzadkowaniu.

74 Kasowanie narzedzi z listy narzedzi

Narzedzia, ktorych juz nie uzywacie, mozecie usuna¢ z listy narzedzi,
aby zachowac jej przejrzystosc.

mPkt. zer. [Em Lista > W zakresie czynnosci obstugowych ,Pkt. zer. narz.” nacisnijcie

parzedaia narzedz| przycisk programowany ,Lista narzedzi’.

» Ustawcie kursor na narzedziu, ktére chcecie skasowac.

Skasuj > Nacisnijcie przycisk programowany "Skasuj narzedzie".
narzedzie

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Skasuj”.
Skasuj

Dane wybranego narzedzia sg kasowane a miejsce w magazynie jest
zwalniane.
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7.5 Zaladowanie wzql. rozitadowanie narzedzia do/z magazynu

7.5 Zatadowanie wzgl. roztadowanie narzedzia do/z magazynu

[3

=4 Zatadowanie narzedzia
J do magazynu

I;ePkt. zer.
narzedzia

y

Lista
narzedzi

Zataduj

oK v

Narzedzia, ktorych aktualnie nie potrzebujecie w magazynie, mozecie
wymieni¢. ShopTurn wéwczas automatycznie zapisuje dane narzedzi
na li$cie narzedzi poza magazynem. Jezeli p6zniej ponownie zechce-
cie uzy¢ narzedzia, zatadujcie to narzedzie, a przez to jego dane, po
prostu ponownie na odpowiednie miejsce w magazynie.

W ten sposob zaoszczedzicie sobie wielokrotnego wprowadzania tych
samych danych narzedzia.

Zatadowanie wzgl. roztadowywanie narzedzia do/z odpowiednich
miejsc w magazynie musi zosta¢ uaktywnione poprzez dang maszy-
nowa.

Prosze do niniejszego przestrzegac¢ danych producenta maszyny.
Przy tadowaniu ThopTurn automatycznie proponuje miejsce, na ktére

mozecie narzedzie zatadowaé. W ktérym magazynie ShopTurn ma
najpierw szuka¢ pustego miejsca, jest zapisane w danej maszynowe;.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.
Poza tym mozecie przy fadowaniu réwniez bezposrednio poda¢ wolne

miejsce albo okresli¢ w ktérym magazynie ShopTurn ma szukac ta-
kiego miejsca.

Jezeli Wasza maszyna dysponuje tylko jednym magazynem, musicie
przy fadowaniu zawsze tylko poda¢ pozadany 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.

» W zakresie czynnosci obstugowych ,Pkt. zer. narz.” nacisnijcie
przycisk programowany ,Lista narzedzi”.

» Ustawcie kursor na narzedziu, ktore chcecie zatadowaé do maga-
zynu (przy sortowaniu wedtug numeru miejsca w magazynie znaj-
dziecie je na koncu listy narzedzi).

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Zatadu;”.

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

» Nacisnijcie przycisk programowany "OK", jezeli chcecie zatado-
wac narzedzie na zaproponowane miejsce.

-albo-
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7.5 Zatadowanie wzgl. roztadowanie narzedzia do/z magazynu

a4

Wrzeciono

ok v

Znalezienie wolnego
miejsca w magazynie
i zaladowanie narzedzia

Pkt. zer.
I;e narzedzia

Lista

y

narzedzi

Zataduj

oK v

a4

Rozladowanie poje-
dynczego narzedzia z
miejsca w magazynie

I;ePkt. zer.
narzedzia

Lista

y

narzedzi

Roztaduj

» Woprowadzcie pozgdany numer miejsca i nacisnijcie przycisk pro-
gramowany "OK".
-albo-

» Nacisnijcie przyciski programowane "Wrzeciono" i "OK", gdy
chcecie zatozy¢ narzedzie do wrzeciona.

Narzedzie jest tadowane na podane miejsce w magazynie.

» W zakresie czynnosci obstugowych ,Pkt. zer. narz.” nacisnijcie
przycisk programowany ,Lista narzedzi”.

» Ustawcie kursor na narzedziu, ktore chcecie zatadowaé do maga-
zynu.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Zatadu;”.

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¢é wolne miejsce.

-albo-

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

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

Narzedzie jest tadowane na zaproponowane miejsce w magazynie.

» W zakresie czynnosci obstugowych ,Pkt. zer. narz.” nacisnijcie
przycisk programowany ,Lista narzedzi”.

» Ustawcie kursor na narzedziu, ktére chcecie roztadowac.
> Naciénijcie przycisk programowany "Roztaduj".

Narzedzie jest roztadowywane z magazynu.
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7.6 Przetadowanie narzedzia

Roztadowanie wszyst-
kich narzedzi
Z magazynu

Pkt. zer. Maga-
narzedzia zyn

Roztaduj
wszystkie

Roztaduj

7.6 Przetadowanie narzedzia

=4 Podanie wolnego miej-
J sca

Pkt. zer. Maga-
narzedzia zyn

Przetaduj

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

» Nacisnijcie przyciski programowane "Roztaduj wszystkie"
i "Roztadu;j".

Wszystkie narzedzia sg roztadowywane z magazynu.

Przy pomocy przycisku programowanego "Anulu;j" mozecie w kazdym
czasie przerwac proces roztadowywania. Aktualne narzedzie zostaje
jeszcze roztadowane, nastepnie proces jest przerywany.

Proces roztadowania zostaje réwniez przerwany, gdy wyjdziecie

z listy magazynu.

Narzedzia mozecie przektada¢ w ramach magazynéw a réwniez mie-
dzy magazynami. Oznacza to, ze nie musicie roztadowywac narzedzia
Z magazynu, aby je pozniej zatadowac na inne miejsce.

ShopTurn proponuje automatycznie wolne miejsce, na ktére mozecie
przetozyé narzedzie. W ktérym magazynie ShopTurn ma najpierw
szukaé pustego miejsca, jest zapisane w danej maszynowe;.

Prosze do niniejszego przestrzegac¢ danych producenta maszyny.
Poza tym mozecie rowniez bezposrednio poda¢ wolne miejsce

w magazynie albo okresli¢, w ktdrym magazynie ShopTurn na szukac
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.

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

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

> Naciénijcie przycisk programowany "Przetadu;j".

Jest wyswietlane okno "Wolne miejsce". W polu "Miejsce" znajduje sie
numer pierwszego wolnego miejsca w magazynie.
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7.6 Przetadowanie narzedzia 7

a4

oK v

Wrzeciono

a4

Szukanie wolnego miej-

sca

Pkt. zer.
narzedzia

Maga-
zyn

Przetaduj

a4

a4

> Nacisnijcie przycisk programowany "OK" gdy chcecie umiescic¢
narzedzie na zaproponowanym miejscu.

-albo-

» Wprowadzcie pozadany numer miejsca i nacisnijcie przycisk pro-
gramowany "OK".

-albo-

> Nacisnijcie przyciski programowane "Wrzeciono" i "OK", jezeli
chcecie zatozy¢ narzedzie do wrzeciona.

Narzedzie jest umieszczane na podanym miejscu w magazynie.

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

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

> Naciénijcie 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 wszystkich
magazynach.

> Naciénijcie przycisk programowany ,OK”.
Jest proponowane wolne miejsce.
> Naciénijcie przycisk programowany ,OK”.

Narzedzie jest tadowane na zaproponowane miejsce w magazynie.
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7.7 Wprowadzenie danych zuzycia narzedzia

7.7 Wprowadzenie danych zuzycia narzedzia

Narzedzia, ktore pracujg przez dtuzszy czas, moga sie zuzy¢. To zu-

G zycie mozecie zmierzy¢ i wpisac na liste zuzycia narzedzi. ShopTurn
uwzglednia wéwczas te dane przy obliczaniu korekcji dtugo$ci wzgl.
promienia narzedzia. W ten sposdb uzyskujecie niezmienng precyzje
przy obrébce.

Gdy wprowadzacie wartosci zuzycia, ShopTurn sprawdza, czy warto-

E Sci nie przekraczajg przyrostowej wzgl. absolutnej goérnej granicy.
Przyrostowa gérna granica podaje maksymalng réznice miedzy do-
tychczasowa i nowg wartoscig zuzycia. Absolutna gérna granica po-
daje maksymalng wartos¢ catkowitg, ktérg mozecie wprowadzié.
Godrne granice sg ustalone w danej maszynowej.

Prosze do niniejszego przestrzegac¢ danych producenta maszyny.

ey mpkt' Zer. [Em zuzycie| > W zakresie czynnosci obstugowych "Punkt zerowy narzedzia"
J‘ narzedzi narz.

nacisnijcie przycisk programowany "Zuzycie narzedzia".

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

» Wprowadzcie wartosci roznicy dla diugosci (A diugosci X, A dtu-
gosci Z) i promienia/$rednicy (A promienia/A &) w odpowiednich
kolumnach.

Whpisane wartosci zuzycia sg dodawane do promienia a od dtugosci
narzedzia odejmowane. Oznacza to, ze w przypadku promienia do-
datnia warto$¢ réznicy odpowiada naddatkowi (np. dla pdzniejszej
obrébki wykanczajacej).
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7.8 Uaktywnienie nadzoru narzedzia 7

Uaktywnienie nadzoru narzedzia

Zywotnosé (T)

Liczba sztuk (C)

Zuzycie (W)

Granica ostrzegania wstep-
nego

Zablokowane (G)

Nadwymiarowe (U)

Czas pracy narzedzi mozecie automatycznie nadzorowaé przy pomo-
cy ShopTurn, aby w ten sposéb zagwarantowaé niezmienng jakosé
obraébki.

Poza tym narzedzia, ktorych nie chcecie juz uzywac, mozecie zablo-
kowac albo oznaczy¢ jako nadwymiarowe.

Nadzér narzedzi mozna uaktywni¢ poprzez dang maszynowa.

Prosze do niniejszego przestrzega¢ danych producenta maszyny.

Przy pomocy czasu zywotnoéci T (Time) jest nadzorowany czas pracy
narzedzia z posuwem obrébkowym. Jezeli pozostaty czas zywotnosci
jest £ 0, narzedzie jest blokowane. Przy nastepnej zmianie narzedzie
nie jest juz brane do uzycia. Jezeli jest, jest zakltadane narzedzie sio-
strzane (zamienne).

Nadzér czasu zywotnosci odnosi sie do wybranego ostrza narzedzia.

Przy pomocy ,liczby sztuk” C (Count) natomiast jest liczona liczba
obrobionych przedmiotéw. Réwniez w tym przypadku narzedzie jest
blokowane, gdy pozostata liczba sztuk uzyskata warto$¢ zero.

Przy pomocy ,zuzycia” W (Wear) jest sprawdzana najwieksza warto$¢
parametréw zuzycia A dtugosci X, A dtugosci Z albo A promienia wzgl.
A D na liscie zuzycia. Réwniez tutaj narzedzie jest blokowane, gdy
jeden z parametrow zuzycia uzyskat wartos¢ W.

Granica ostrzegania wstepnego podaje czas zywotnosci, liczbe sztuk
wzgl. zuzycie, przy ktérym nastepuje pierwsze ostrzezenie.

Poszczegdlne narzedzia mozecie rowniez blokowaé recznie, jezeli nie
chcecie ich uzywac przy obrébce.

W przypadku narzedzi nadwymiarowych sasiednie miejsca

w magazynie sg kazdorazowo zajmowane w potowie. Oznacza to, ze
nastepne narzedzie mozecie zatozy¢ dopiero w miejscu w magazynie
nastepujacym po miejscu sasiednim. (Tam moze wéwczas ponownie
znajdowac sie narzedzie nadwymiarowe.)
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7.8 Uaktywnienie nadzoru narzedzia

Nadzér pracy narzedzia

Pkt. zer.
narzedzia

Zuzycie
narzedzi

;

Wprowadzenie stanéw

narzedzi

I;ePkt. zer.
narzedzia

I

Zuzycie
narzedzi

;

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

» Ustawcie kursor na narzedziu, ktére chcecie nadzorowac.

» W kolumnie "T/C" wybierzcie parametr, ktdry chcecie nadzorowac
(T = czas zywotnosci, C = liczba sztuk, W = zuzycie).

» Woprowadzcie granice ostrzegania wstepnego dla czasu zywotno-

ci, liczby sztuk albo zuzycia.

» Wprowadzcie planowany czas pracy narzedzia, planowang liczbe
przedmiotéw do obrobienia albo maksymalne dopuszczalne zuzy-
cie.

Przy uzyskaniu czasu zywotno$ci albo liczby sztuk albo zuzycia na-
rzedzie jest blokowane.

Jezeli chcecie nadzorowa¢ liczbe sztuk, musicie poza tym jeszcze
w kazdym programie, ktéry wywotuje nadzorowane narzedzia, przed
koncem programu wstawi¢ nastepujace polecenia G-Code:
SETPIECE (1) ; zwieksz liczbe sztuk o 1

SETPIECE (0) ; Skasuj Nr T

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

» Umiesccie kursor na narzedziu.

> W pierwszym polu ostatniej kolumny wybierzcie opcje "G", jezeli
chcecie zablokowaé narzedzie dla obrdbki.

-albo-

» W drugim polu ostatniej kolumny wybierzcie opcje "U", jezeli
chcecie oznaczy¢ narzedzie jako nadwymiarowe.

Blokada narzedzia wzgl. miejsca dla sgsiednich miejsc w magazynie
jest teraz aktywna.
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7.9 Zarzadzanie miejscami w magazynie

7.9 Zarzadzanie miejscami w magazynie

Gdy miejsce w magazynie jest uszkodzone albo gdy narzedzie nad-
wymiarowe wymaga wiecej niz potowy sgsiedniego miejsca, mozecie
zablokowaé miejsce w magazynie.

Do zablokowanego miejsca w magazynie nie mozecie juz przyporzad-
kowac¢ danych narzedzia.

W kolumnach "Stan narzedzia mozecie ponadto odczytac, czy narze-
dzie jest zablokowane (G) czy nadwymiarowe (U).

Stany narzedzi mozecie zmieniaé na liscie zuzycia narzedzi (patrz
punkt "Uaktywnienie nadzoru narzedzi").

=4 Zablokowanie miejsca
J W magazynie

I;ePkt- zer. g Maga- » W zakresie czynnosci obstugowych "Punkt zerowy narzedzia"
e Ak naci$nijcie przycisk programowany "Magazyn".

» Ustawcie kursor w kolumnie "Blokada miejsca" na wolnym miej-
scu w magazynie, ktére chcecie zablokowac.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Alternatywa”.

Alternatywa

Litera "G" ukazuje sie jako znak zablokowania miejsca.

Zwolnienie miejsca w

magazynie
@ Pkt. zer. Maga- » W zakresie czynnosci obstugowych "Punkt zerowy narzedzia"
narzedzia zyn nacisnijcie przycisk programowany "Magazyn".
> W kolumnie "Blokada miejsca" ustawcie kursor na zablokowanym
miejscu w magazynie.
» Nacisnijcie przycisk programowany ,Alternatywa”.
Alternatywa

Litera "G" nie jest juz widoczna i miejsce w magazynie jest ponownie
zwolnione.
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Zarzadzanie programami
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8.1 Zarzadzanie programami przy pomocy ShopTurn

Wszystkie programy obrébki, ktére sporzadziliscie w ShopTurn, sg
G zapisywane w pamieci roboczej NC.

Poprzez menedzer programdéw mozecie w kazdym czasie siegaé¢ do

tych programoéw, aby uruchamiaé ich wykonanie, zmienia¢ je, kopio-

wac albo zmienia¢ ich nazwy. Programy, ktérych juz nie potrzebujecie,

mozecie skasowaé w celu zwolnienia miejsca w pamieci.

W celu wymiany programéw i danych z innymi stanowiskami pracy
ShopTurn udostepnia Wam rézne mozliwosci:

e wiasny dysk twardy (tylko PCU 50)
e interfejs V.24

o stacja dyskietek

e potaczenie sieciowe

Ponizsze punkty objasniajg alternatywnie zarzadzanie programami
przy pomocy PCU 20 albo PCU 50.

Prosze poinformowac¢ sie na jakiej PCU pracuje Wasz ShopTurn

i przeczyta¢ albo punkt "Zarzadzanie programami przy pomocy PCU
20" albo punkt ,Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 50”.
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8.2  Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 20

G W przypadku wariantu z PCU 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 wyswietli¢ zarzadzanie plikami w stacji dyskietek
albo na dysku sieciowym.

Otoczka graficzna ShopTurn PCU 20

<+4—» V.24 SS
edycja edycja
Progr. ShopTurn Progr. ShopTurn
Podpr. ShopTurn Podpr. ShopTurn,
Progr. G-Code Progr. G-Code
Sie¢

Stacja dyskietek

Pamig¢ robocza

Zarzadzanie danymi przy pomocy PCU 20

Przeglad wszystkich katalogéw i programéw znajdziecie w menedze-
rze programow.

KATALOG
O3 sHoPTURN wPD NCK-Dir. 25.84.2003 16:82
O TeEMp wPD NCK-Dir. 25.84.28093 17:81

Zaznacz |

Kopiuj

682216 Dalsze

F:/nc_
files

Menedzer programéw PCU20

Na poziomym pasku przyciskéw programowanych mozecie wybrac
nosnik danych, ktérego katalogi i programy chcecie wyswietli¢. Dodat-
kowo do przycisku programowanego ,NC”, poprzez ktéry mogg by¢
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8.2 Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 20 B

o m [

e o [
e

—>

INPUT -aIbO- >

wyswietlane dane pamieci roboczej NC, moga by¢ zajete jeszcze 4
dalsze przyciski programowane. 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 / narzedzi

Katalogi i programy sg wyszczegdlniane zawsze razem z nastepuja-
cymi informacjami:
e Nazwa
Nazwa moze obejmowac¢ maksymalnie 24 znaki. Przy przenosze-
niu danych do systemdéw zewnetrznych nazwa jest obcinana po 8
znakach.
e Typ
Katalog: WPD
Program: MPF
Dane punktu zerowego/narzedzi: INI
e  Wielkos¢ (w bajtach)
e Datal/czas (sporzadzenia albo ostatniej zmiany)

W katalogu ,TEMP” ShopTurn zapisuje programy, ktére sg tworzone
wewnetrznie w celu obliczania proceséw skrawania.

Powyzej poziomego paska przyciskdw 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, ktory chcecie otworzyc.
» Nacisnijcie przycisk ,Input” albo ,Kursor w prawo”.

Sa teraz wyswietlane wszystkie programy w tym katalogu.

8-338
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Powrét do nadrzednej
plaszczyzny katalogow

4 > Nacisnijcie przycisk ,Kursor w lewo”, gdy kursor znajduje sie
w dowolnym wierszu.

-albo-
- > Ustawcie kursor na wierszu powrotu.
-
_9 4 » Nacisnijcie przycisk ,Input” albo ,Kursor w lewo”.
INPUT | -albo-

Jest wyswietlana nadrzedna ptaszczyzna katalogow.

8.2.1 Otwarcie programu

Jezeli chcecie doktadniej przyjrze¢ sie programowi albo dokonaé
w nim zmian, wyswietlcie plan pracy programu.

gram

Pro- > Nacisnijcie przycisk programowany ,Program”.

Jest wyswietlany przeglad katalogéw.

» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie otworzyc.

> Nacisnijcie przycisk ,Input” albo ,Kursor w prawo”.
_(.> > jcie przy p p

INPUT

-albo-
Wybrany program jest otwierany w zakresie czynnos$ci obstugowych
.Program”. Jest wyswietlany plan pracy programu.
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8.2.2 Wykonanie programu

Wszystkie programy, ktére sg zapisane w Waszym systemie, mozecie
w kazdym czasie wybra¢, a przez to automatycznie prowadzi¢ obréb-
ke.

p Pro- e Otworzcie menedzer programoéw.

e Ustawcie kursor na Programie, ktéry chcecie wykonac.

Wykonaj ¢ Nacisnijcie przycisk programowany ,Wykonaj”.

ShopTurn przetacza sie teraz na rodzaj obstugi ,Maszyna auto”
i taduje program.

¢ Nastepnie nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.
Cycle S
o et Rozpoczyna sie obrébka (patrz tez punkt ,Obrébka”)
E Pro- Jezeli program jest juz otwarty w zakresie czynnosci obstugowych
gram i ,Program”, nacisénijcie przycisk programowany ,Wykonaj’, aby zata-

dowac¢ program do rodzaju obstugi ,Maszyna Auto”. Tam uruchomcie
obrébke rowniez przyciskiem ,Start cyklu”.
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8.2.3 Wykonywanie programu z dyskietki / stacji sieciowej

[3

Pro-

oy R

EICE

2

INPUT

-albo-

Dalsze

Wykonanie
z dysk. tw.

&

Cycle Start

Jezeli pojemnos¢ pamieci roboczej w NC jest juz w duzym stopniu
wykorzystana, wowczas mozecie wykonywac programy rowniez ze
stacji dyskietek / stacji sieciowe;j.

Wowczas nie caty program jest przed wykonaniem fadowany do pa-
mieci NC, lecz tylko jego pierwsza czes¢. Dalsze bloki programu sg
wowczas przy wykonywaniu tej pierwszej czesci ciggle dotadowywa-
ne.

Przy wykonywaniu ze stacji dyskietek / sieciowej program G-Code
pozostaje tam zapisany.

Nie mozecie uruchamiaé wykonywania programéw ShopTurn ze stac;ji
dyskietek / stacji sieciowe;.

e Otworzcie menedzer programow.

e Woybierzcie przyciskiem programowanym stacje dyskietek / stacje
sieciowa.

e Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie uruchomic¢ wyko-
nywanie programu G-Code.

¢ Nacisnijcie przycisk ,Input” albo ,Kursor w prawo”.
Katalog jest otwierany.

e Ustawcie kursor na programie G-Code, ktérego wykonanie chce-
cie uruchomicé.

¢ Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Wykonanie z dys-
ku twardego”

ShopTurn przetagcza teraz na rodzaj obstugi ,Maszyna auto” i taduje
program G-Code.

e Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Rozpoczyna sie obrdbka (patrz tez punkt "Obrdbka"). W miare poste-
pu obrobki tres¢ programu jest stale dotadowywana do pamieci NC.
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8.2.4 Utworzenie nowego katalogu/programu

[3

Utworzenie katalogu

Pro-
gram

Nowy

Katalog

oK

Utworzenie programu

Pro-

2

INPUT

-albo-

Nowy

Program
ShopTurn

Program
G-Code

Struktury katalogowe pomagajg Wam w przejrzystym zarzadzaniu
swoimi programami i danymi. Mozecie przy tym w katalogu dowolnie
tworzy¢ podkatalogi.

W podkatalogu/katalogu mozecie natomiast tworzy¢ programy a na-
stepnie pisa¢ w nich bloki (patrz punkt ,Sporzadzenie programu
ShopTurn”).

Nowy program jest automatycznie zapisywany w pamieci roboczej
NC.

e Otwodrzcie menedzer programow.
¢ Nacisnijcie przyciski programowane ,Nowy” i ,Katalog”.

e Wprowadzcie nowg nazwe katalogu.
¢ Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.

Pozadany katalog ulega utworzeniu.

e Otworzcie menedzer programow.

e Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie utworzy¢ nowy
program.

¢ Nacisnijcie przycisk ,Input” albo ,Kursor w prawo”.

e Nacisnijcie przycisk programowany ,Nowy".

e Nacisnijcie teraz przycisk programowany ,Program ShopTurn”,
jezeli chcecie utworzyé program ShopTurn.
(patrz punkt ,Sporzadzenie programu ShopTurn”)

-albo-

¢ Nacisnijcie przycisk programowany ,Program G-Code”, jezeli
chcecie utworzy¢ program G-Code.
(patrz punkt ,Program G-Code”)

8-342
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8.2.5 Zaznaczenie wielu programéw

Aby pézniej wiele programéw réwnoczesnie kopiowaé, kasowac itd.,
mozecie zaznaczac wiele programow blokowo albo pojedynczo.

=4 Blokowe zaznaczanie
J‘ wielu programéw

I_ Pro- » Otwodrzcie menedzer programéw.
gram
> Ustawcie kursor na pierwszym programie, ktéry chcecie zazna-
czyé.
Zaznacz > Naciénijcie przycisk programowany ,Zaznacz’.
A v » Przy pomocy przyciskow kursora wybierzcie dalsze programy
-albo- w kierunku do goéry lub do dotu.

Caly blok programéw jest zaznaczany.

Pojedyncze zaznaczanie
wielu programéw

Pro- » Otworzcie menedzer programoéw.
gram

» Ustawcie kursor na pierwszym programie, ktéry chcecie zazna-
czyc.

» Nacisnijcie przycisk "Select"

SELECT

v » Przesuncie nastepnie kursor do nastepnego programu, ktory
chcecie wybrac.

>

-albo-
Q » Ponownie nacisnijcie przycisk ,Select”.

SELECT

Zostajg zaznaczone pojedynczo wybrane programy.
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8.2.6 Kopiowanie/ zmiana nazwy katalogu/programu

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.

Mozliwo$¢ kopiowania katalogéw i programow oraz wstawiania

w innym miejscu wykorzystujcie rowniez do wymiany danych poprzez

dyskietke z innymi urzadzeniami ShopTurn.

Poza tym mozecie zmieniaé nazwy katalogéw albo programow.

Nie mozecie zmieni¢ nazwy programu, gdy jest on wtasnie zatadowa-
ny w rodzaju obstugi ,Maszyna auto”.

Skopiowanie katalogu /
J programu

I_ Pro- » Otwoérzcie menedzer programow.
gram
> Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktéry chcecie skopiowac.
Kopiuj » Nacisnijcie przycisk programowany ,Kopiuj”.
» Woybierzcie ptaszczyzne katalogéw, w ktdrg chcecie wstawic¢ sko-
piowany katalog/program.
Wstaw » 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 katalog/program
zastgpic¢ czy wstawi¢ pod inng nazwa.
ok > Nacisnijcie przycisk programowany ,,OK”, jezeli chcecie zastapi¢
katalog / program.
-albo-
» Wprowadzcie inng nazwe, gdy chcecie wstawi¢ katalog/program
pod inng nazwa.
-i-
ok Nacisnijcie przycisk programowany ,,OK
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Zmiana nazwy katalogu /

programu
Pro- » Otworzcie menedzer programoéw.
=| gram
» Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktérego nazwe chcecie
zmienic.
Zmien » Nacisnijcie przycisk programowany ,Zmien nazwe”.
nazwe
» W polu ,na:” wprowadzcie nowg nazwe katalogu albo programu.
Nazwa musi by¢ jednoznaczna, tzn. dwa katalogi albo programy
nie moga miec tej samej nazwy.
ok » Nacisnijcie przycisk programowany ,,OK”.

Nastepuje zmiana nazwy katalogu/programu.

8.2.7 Skasowanie katalogu/programu

Kasujcie od czasu do czasu programy albo katalogi, ktérych juz nie
G 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 narzedzia i dane punktu zerowego jak tez wszyst-
kie podkatalogi, ktore sie w nim znajduja.

Jezeli chcecie zwolni¢ miejsce w pamieci NC, skasujcie zawartos¢
katalogu ,TEMP”. Tam ShopTurn zapisuje programy, ktére sg we-
wnetrznie tworzone w celu obliczania procesow skrawania.

2 B

Pro- » Otworzcie menedzer programow.
gram

Yy

» Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktéry chcecie skasowac.

Skasuj ok » Nacisnijcie przyciski programowane ,Skasuj” i ,OK”.

Wybrany katalog albo program jest kasowany.
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8.2.8 Wykonanie programu poprzez interfejs V.24

[3

rem

Yy

Dalsze
>

Wykonanie
V24

Ustawienie
V.24

L0
Powrot

Start

Cycle Start

Mozecie uruchamia¢ wykonywanie programoéw zapisanych na ze-
wnetrznych nosnikach danych bezposrednio poprzez interfejs V.24.
Oznacza to, ze przed obrobkg nie musicie najpierw wczytywac pro-
gramu.

Jezeli program potrzebuje do wykonania np. wiecej miejsca w pamie-
ci, niz udostepnia pamie¢ robocza NC, wéwczas tresé programu 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
dokonac takich samych ustawien.

» Otworzcie menedzer programow.

> Naciénijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Wykonanie V24”.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Ustawienie V24", jezeli chce-
cie ustawi¢ interfejs.

> Wprowadzcie pozgdane ustawienia.

> Naciénijcie przycisk programowany ,Powrot”.

Nastawy interfejsu sg zapisywane.

» Na urzadzeniu wspétpracujacym wybierzcie program, ktéry chce-
cie wykonac.

» Na urzadzeniu wspoétpracujacym uruchomcie przesytanie.
» Nacisnijcie przycisk programowany ,Start”.

ShopTurn teraz przetgcza na rodzaj obstugi ,Maszyna auto” i taduje
czes¢ programu.

> Nastepnie naciénijcie przycisk ,Cycle Start”.

Rozpoczyna sie obrdbka (patrz tez punkt "Obrdbka"). W miare poste-
pu obroébki tre$¢ programu jest stale dotadowywana do pamieci NC.

Po wykonaniu poprzez interfejs V.24 program pozostaje nadal zapi-
sany na zewnatrz.

8-346
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8.2.9 Wyprowadzenie/wczytanie programu poprzez interfejs V.24

[3

i

=4 Wyprowadzanie progra-
J‘ mow

Pro-

Dalsze
>

Wyprowa-
dzenie

Ustawienie
V24

«

Powrot

Wszystkie
pliki

Start

Poprzez interfejs V24 mozna wymienia¢ programy poprzez zewnetrz-
ny nos$nik danych z innymi stanowiskami pracy ShopTurn.

Ponadto wykorzystujcie te mozliwos¢ do usuwania danych, przy uzy-

ciu ktérych aktualnie nie pracujecie, aby zwolni¢ pamie¢ roboczg NC.

Gdy tylko bedziecie znéw potrzebowac usunietych programdéw, moze-
cie je w kazdym czasie ponownie wczytaé.

Przy wyprowadzaniu i wczytywaniu programu z wzgl. do ShopTurn sg
zawsze jednoczesnie przesytane wszystkie podprogramy ShopTurn.
W jednej operacji mozecie weczytaé wzgl. wyprowadzi¢ réwniez wiele
programoéw.

Interfejsy V.24 sterowania i zewnetrznego nosnika danych musza byc¢
do siebie dopasowane. Oznacza to, ze w obydwu interfejsach musicie
dokonac takich samych ustawien.

Zwracajcie uwage, by przy wyprowadzaniu nastawi¢ prawidtowy for-
mat (binarny / PC, tasmy dziurkowanej wzgl. tasmy dziurkowane;j /
ISO). W przeciwnym przypadku urzgdzenie wspétpracujgce nie bedzie
mogto interpretowaé wyprowadzonych danych.

» Otwodrzcie menedzer programéw.

» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie wyprowadzié.

> Naciénijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Wyprowadzenie”.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Ustawienie V24", jezeli chce-
cie ustawi¢ interfejs.

» Wprowadzcie pozadane ustawienia.
> Naciénijcie przycisk programowany ,Powrot”.
Nastawy interfejsu sg zapisywane.

> Naciénijcie przycisk programowany ,Wszystkie pliki®, jezeli chce-
cie wybra¢ wszystkie wybrane programy.

» W urzadzeniu wspétpracujacym uruchomcie przesytanie.
> Nacisnijcie przycisk programowany ,Start”.

Jest wyprowadzany wybrany program i wszystkie zawarte w nim pod-
programy ShopTurn.

W oknie ,Wyprowadzenie” jest wyswietlana nazwa wtasnie wyprowa-
dzanego programu i liczba przestanych bajtow.
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Stop

Weczytanie programu

il

Dalsze
>

Wczytanie

Ustawienie
V24

Start

Stop

>
>

Nacisnijcie przycisk programowany ,Stop”, gdy chcecie przerwaé
wyprowadzanie danych.

Nastepnie nacisnijcie ponownie przycisk programowany ,Start”,
aby kontynuowac przesytanie danych.

Otwoérzcie menedzer programéw.

Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Wczytanie”.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Ustawienie V24, jezeli chce-
cie ustawi¢ interfejs.

Wprowadzcie pozgdane ustawienia.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Powrot”.

Nastawy interfejsu sg zapisywane.

>

>
>

Wybierzcie w urzadzeniu wspotpracujgcym programy, ktére chce-
cie wczytac.

W urzadzeniu wspétpracujagcym uruchomcie przesytanie.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Start”.

W oknie ,Wczytywanie” jest wyswietlana nazwa wlasnie wczytywane-
go programu i liczba przestanych bajtéw. Program jest zapisywany
w tym katalogu, ktéry jest zapisany w nagtowku programu.

>

Nacisnijcie przycisk programowany ,Stop”, jezeli chcecie prze-
rwa¢ wczytywanie danych.

Nastepnie nacisnijcie ponownie przycisk programowany ,Start”,
aby kontynuowac przesytanie danych.
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8.2.10 Wyswietlenie protokotu btedow

Jezeli przy przesytaniu danych przy pomocy interfejsu V.24 wystapig
btedy, ShopTurn zapisuje je w protokole btedow.

Pro- » Otwoérzcie menedzer programow.

gram
Dalsze » Nacisnijcie przycisk programowany ,Dalsze”.
>
Wyprowa- Wczytanie > Nacisnijcie przycisk programowany ,Wyprowadzenie” albo ,Wczy-
dzenie __|-albo- tanie”.
;ro;gké{ » Nastepnie nacisnijcie przycisk programowany ,Protokét btedow”.
edow

Jest wyswietlany protokét transmisji danych.

8.2.11 Zapisanie/wczytanie danych narzedzi / punktu zerowego

Oprdécz programow mozecie zapisywac w pamieci rowniez dane na-
G rzedzi i ustawienia punktu zerowego.

Mozecie wykorzystywac te mozliwos¢ np. aby zapisa¢ wymagane

dane narzedzi i punktu zerowego dla okreslonego programu Shop-

Turn. Jezeli bedziecie chcieli wykonywac ten program w pdzniejszym

czasie, wowczas mozecie powrocic¢ do tych nastaw.

Réwniez dane narzedzi, ktore okresliliscie na zewnetrznym przyrza-
dzie do nastawiania, mozecie w ten sposob tatwo wgra¢ do menedze-
ra narzedzi. Patrz do niniejszego:

Literatura: [FBT/, Opis dziatania ShopTurn

Mozecie wybrac, jakie dane chcecie zachowac:
E e dane narzedzi
zajetos¢ magazynu
punkty zerowe
bazowy punkt zerowy

Poza tym mozecie okresli¢ zakres zachowania danych:

e kompletna lista narzedzi wzgl. wszystkie punkty zerowe

e wszystkie dane narzedzi wzgl. punkty zerowe stosowane w pro-
gramie

Wyprowadzenie zajetosci magazynu jest mozliwe tylko wtedy, gdy

E Wasz system przewiduje zatadunek i roztadunek narzedzi do wzgl.
Z magazynu (patrz punkt ,Zarzgdzanie narzedziami”, ustep ,Zatado-
wanie narzedzi do magazyny wzgl. roztadowanie”).
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Zapisanie danych

Pro-
gram

Dalsze

Zapisz
dane

oK

Weczytanie danych

o

Wykonaj e
-albo- [INPUT
oK v
Zastap
wszystkie

» Otworzcie menedzer programow.

> Ustawcie kursor na programie, ktérego dane narzedzi i punktu
zerowego chcecie zapisaé.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Zapisz dane”.
> Woybierzcie dane, ktore chcecie zapisac.

» Jezeli chcecie, zmieAcie zaproponowang nazwe.
Jako nazwa pliku narzedzi i punktu zerowego jest Wam propono-
wana nazwa pierwotnie wybranego programu z dodatkiem
e 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.

» Otwodrzcie 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”.

» Wybierzcie, jakie dane (dane korekcyjne narzedzi, zajetos¢ ma-
gazynu, dane punktu zerowego, bazowe przesuniecie punktu ze-
rowego) chcecie wczytac.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.

Dane sg wczytywane.
W zaleznosci od tego, jakie dane wybraliscie, ShopTurn zachowuje
sie nastepujaco:

wszystkie dane korekcji narzedzi
Wszystkie dane zarzadzania narzedziami sg kasowane a nastepnie
sg wgrywane dane zachowane.

wszystkie stosowane w programie dane korekcyjne narzedzi

Jezeli przynajmniej jedno z wezytywanych narzedzi juz istnieje w me-

nedzerze narzedzi, mozecie wybra¢ miedzy nastepujacymi mozliwo-

Sciami.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Zastap wszystkie”, gdy chce-
cie wgra¢ wszystkie dane narzedzi. Dalsze juz istniejace narze-
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Nie
zastepuj

Nie

Tak

dzia sg teraz zastepowane bez zapytania.
-albo-

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Nie zastepuj”, jezeli chcecie
anulowaé wczytywanie danych.

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Nie”, jezeli chcecie zachowac¢
stare narzedzie.
Jezeli stare narzedzie znajduje sie na zapisanym miejscu w ma-
gazynie, jest tam przetadowywane.

-albo-

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Tak”, jezeli chcecie zastgpi¢
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, wow-
czas narzedzie jest jako dodatkowe wpisywane na liste narzedzi.

Przesuniecia punktu zerowego
Istniejgce przesuniecia punktu zerowego sg przy wczytywaniu zawsze
zastepowane.

Zajetos¢ magazynu
Jezeli zajetos¢ magazynu nie jest rownoczesnie wczytywana, narze-
dzia sg wpisywane na liste narzedzi bez numeru miejsca.
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Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 50

W przypadku wariantu ShopTurn z CPU 50 dodatkowo do pamieci
roboczej NC jest dysk twardy. Dzieki temu jest mozliwe zapisywanie
na dysku wszystkich programow, ktore aktualnie nie sg w NC po-
trzebne.

Poza tym mozna wyswietlaé zarzadzanie katalogami stacji dyskietek
albo dysku sieciowego i mozecie wczytywac i wyprowadzaé programy
i dane rowniez poprzez interfejs V.24.

Otoczka graficzna ShopTurn PCU 50 > V.24 SS

edycja edycja edycja

Progr. ShopTurn
Podpr. ShopTurn

Progr. ShopTurn
Podpr. ShopTurn.

Progr. ShopTurn
Podpr. ShopTurn

Prog. G-Code Sglzcja ; Prog. G-Code agowa[i'e Prog. G-Code
Stacja sieciowa Katalog przechowy- OZI_adO\_N' -
wania danych na dyskuZapisanie Raniicolioboczalhe
Stacja dyskietek twardym

Zarzgdzanie danymi przy pomocy PCU 50

Przeglad wszystkich katalogdéw i programow znajdziecie
W menedzerze programow.

KATALOG
1 SHOPTURN wPD X NCK-Dir. 25.84.2003 16:82
O TeEMP wPD X NCK-Dir. 25.84.28093 17:81

Zaznacz

Kopiuj

Wolna pamigé Dysk twardy: 4.3 GBytes

HC: 614468 [ Dalsze

F:/nc_|
files

Menedzer programéw PCU 50

Na poziomym pasku przyciskéw programowanych mozecie wybrac
nosnik danych, ktérego katalogi i programy chcecie wyswietli¢c. Dodat-
kowo do przycisku programowanego ,NC”, poprzez ktéry mogg by¢
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© Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03



Zarzadzanie programami

8.3 Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 50

o m [

wyswietlane dane pamieci roboczej i katalogu do przechowywania
danych na dysku twardym, moga by¢ zajete jeszcze 4 dalsze przyciski
programowane. Przy ich pomocy mozecie wyswietla¢ katalogi i pro-
gramy z nastepujacych nosnikow danych:

e dyski sieciowe (wymagana karta sieciowa)

e stacja dyskietek

e katalog 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 przenosze-
niu danych do systemdéw zewnetrznych nazwa jest obcinana po 8
znakach.
e Typ
katalog: WPD
program: MPF
dane punktu zerowego / narzedzi: INI
e Zatadowany
Po krzyzyku w kolumnie ,Zatadowany” mozecie poznaé, czy pro-
gram znajduje sie w pamieci roboczej NC (X), czy tez czy jest
przeniesiony na dysk.
e  Wielkos¢ (w bajtach)
e Datal/czas (sporzadzenia albo ostatniej zmiany)

W katalogu ,TEMP” ShopTurn zapisuje programy, ktére sg tworzone
wewnetrznie w celu obliczania proceséw skrawania.

Powyzej poziomego paska przyciskdw programowanych znajdziecie
dane dot. zajetosci pamieci na dysku twardym i w NC.
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Otwarcie katalogu

Pro.

=] ne

-albo-

2

INPUT

-albo-

>

PROGRAM
MANAGER

Powrét do nadrzednej
ptaszczyzny katalogéw

<

INPUT 'aIbO'

8.3.1 Otwarcie programu

o

INPUT

-albo-

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Menedzer programoéw” albo
przycisk sprzetowy ,Menedzer programéw”.

Jest wyswietlany przeglad katalogow.

> Przyciskiem programowanym wybierzcie no$nik danych.

» Ustawcie kursor na katalogu, ktory chcecie otworzyc.
> Nacisnijcie przycisk ,Input” albo ,Kursor w prawo”.

Sa 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-

> Naciénijcie 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 ,Program”.
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.

8-354

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03



Zarzadzanie programami

8.3 Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 50

8.3.2 Wykonanie programu

[3

s

Wykonaj

Cycle Start

Wykonaj
=t I

Wszystkie programy, ktére sg zapisane w Waszym systemie, mozecie
w kazdym czasie wybra¢, a przez to automatycznie prowadzi¢ obréb-
ke.

» Otwodrzcie menedzer programéw.

» Ustawcie kursor na Programie, ktory chcecie wykonac.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Wykona;j”.

ShopTurn przetacza sie teraz na rodzaj obstugi ,Maszyna auto” i tadu-
je program.

> Nastepnie naciénijcie przycisk ,Cycle Start”.

Rozpoczyna sie obrdbka (patrz tez punkt ,,Obrébka”)

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 ,Start cyklu”.

8.3.3 Zaladowanie/roztadowanie programu

[3

i

Roztadowanie programu
e

Jezeli jednego albo wielu programéw nie chcecie w najblizszym cza-
sie wykonywaé, woéwczas mozecie go roztadowac z pamieci roboczej.
Programy sg wéwczas przechowywane na dysku twardym a pamie¢
robocza NC jest zwalniana.

Gdy tylko uruchomicie wykonywanie programu, ktéry zostat przenie-
siony na dysk twardy, jest on automatycznie ponownie fadowany do
pamieci roboczej NC.

Mozecie jednak zatadowac jeden lub wiele programéw ShopTurn
recznie do pamieci roboczej, bez natychmiastowego uruchamiania ich
wykonywania.

Programy, ktére znajdujg sie w rodzaju obstugi ,Maszyna auto”, nie
moga zosta¢ roztadowane z pamieci roboczej NC na dysk twardy.

» Otwodrzcie menedzer programéw.

» Ustawcie kursor na programie, ktoéry chcecie roztadowac
z pamieci roboczej NC.
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Dalsze Roztaduj > Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Roztaduj recznie”.
> recznie

Wybrany program nie jest juz zaznaczony przez ,X” w kolumnie ,zata-
dowany”.

W wierszu, ktory wyswietla dostepne miejsce w pamieci, widzicie, ze
pamiec robocza NC zostata ponownie zwolniona.

tadowanie programu
Pro- » Otwodrzcie menedzer programéw.

» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie zatadowac do pa-
mieci roboczej NC.

Dalsze taduj » Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Laduj recznie”.
> recznie

Wybrany program jest w kolumnie ,zatadowany” teraz oznaczony
znakiem X"

8.3.4 Wykonywanie programu z dysku twardego wzgl. stacji dyskietek / st. sieciowej

Jezeli pojemnosé pamieci roboczej w NC jest juz w duzym stopniu
G wykorzystana, wowczas mozecie wykonywac programy rowniez ze

stacji dyskietek / stacji sieciowe;j.

Wowczas nie caty program jest przed wykonaniem fadowany do pa-

mieci NC, lecz tylko jego pierwsza czes¢. Dalsze bloki programu sg

wowczas przy wykonywaniu tej pierwszej czesci ciggle dotadowywa-

ne.

Przy wykonywaniu z dysku twardego wzgl. ze stacji dyskietek / sie-
ciowej program pozostaje tam zapisany.

E Nie mozecie uruchamia¢ wykonywania programow ShopTurn z dysku
twardego wzgl. ze stacji dyskietek / stacji sieciowej.

=4 Wykonanie programu G-
J Code z dysku twardego
Pro- > Otworzcie menedzer programow.
=| gram

» Ustawcie kursor na katalogu, w ktéorym chcecie uruchomic¢ wyko-
nywanie programu G-Code z dysku twardego.

_<,> > > Nacisnijcie przycisk ,Input” albo ,Kursor w prawo”.
INPUT

-albo- Jest wyswietlany przeglad programéw.

» Ustawcie kursor na programie, ktérego wykonywanie z dysku
twardego chcecie uruchomi¢ (bez ,X”).

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Dalsze

Wykonanie
z dysk. tw.

Cycle Start

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Wykonane
z dysku twardego”

ShopTurn przetagcza teraz na rodzaj obstugi ,Maszyna auto” i taduje
program G-Code.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Rozpoczyna sie obrébka (patrz tez punkt "Obrébka"). W miare poste-
pu obroébki tre$¢ programu jest stale dotadowywana do pamieci NC.

Wykonywanie programu z
dyskietki / stacji sieciowej

rem

8y a:

2

INPUT

-albo-

Dalsze

Wykonanie
z dysk. tw.

&

Cycle Start

» Otwodrzcie menedzer programéw.
> Woybierzcie przyciskiem programowanym stacje dyskietek / stacje
sieciowa.

> Ustawcie kursor na katalogu, w ktérym chcecie uruchomié wyko-
nywanie programu G-Code.

» Nacisnijcie przycisk ,Input” albo ,Kursor w prawo”.
Katalog jest otwierany.

» Ustawcie kursor na programie G-Code, ktérego wykonanie chce-
cie uruchomicé.

> Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Wykonanie
z dysku twardego”

ShopTurn przetgcza teraz na rodzaj obstugi ,Maszyna auto” i taduje
program G-Code.

» Nacisnijcie przycisk ,Cycle Start”.

Rozpoczyna sie obrobka (patrz tez punkt "obrébka"). W miare postepu
obrébki tres¢ programu jest stale dotadowywana do pamieci NC.
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8.3.5 Utworzenie nowego katalogu/programu

[3

Utworzenie katalogu

Pro-
gram

Nowy

Katalog

oK

Utworzenie programu

Pro-
gram

2

INPUT

-albo-

Nowy

Program
ShopTurn

Program
G-Code

Struktury katalogowe pomagajg Wam w przejrzystym zarzadzaniu
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 ,Sporzadzenie programu
ShopTurn”).

Nowy program jest automatycznie zapisywany w pamieci roboczej
NC.

» Otwodrzcie menedzer programéw.
» Nacisnijcie przyciski programowane ,Nowy” i ,Katalog”.

» Wprowadzcie nowg nazwe katalogu.
> Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.

Pozadany katalog ulega utworzeniu.

> Otwodrzcie menedzer programéw.

» Ustawcie kursor na katalogu, w ktorym chcecie utworzy¢ nowy
program.

» Nacisnijcie przycisk ,Input” albo ,Kursor w prawo”.

» Nacisnijcie przycisk programowany "Nowy".

» Nacisnijcie teraz przycisk programowany ,Program ShopTurn”,
jezeli chcecie utworzy¢ program ShopTurn.
(patrz punkt ,Sporzgdzenie programu ShopTurn”)

-albo-

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Program G-Code”, jezeli
chcecie utworzy¢ program G-Code.
(patrz punkt ,Programowanie w G-Code”)
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8.3.6 Zaznaczenie wielu programéw

Aby pézniej wiele programéw réwnoczesnie kopiowaé, kasowac itd.,
mozecie zaznaczac wiele programow blokowo albo pojedynczo.

Blokowe zaznaczenie

o
J‘ wielu programéw

I_ Pro- » Otwodrzcie menedzer programéw.
gram
» Ustawcie kursor na pierwszym programie, ktéry chcecie zazna-
czyé.
Zaznacz > Naciénijcie przycisk programowany ,Zaznacz’.
A v » Przy pomocy przyciskéw kursora wybierzcie dalsze programy
-albo- w kierunku do goéry lub do dotu.

Caly blok programéw jest zaznaczany.

Pojedyncze zaznaczenie

wielu programéw

Pro- » Otworzcie menedzer programow.
= gram

» Ustawcie kursor na pierwszym programie, ktéry chcecie zazna-
czyc.

» Nacisnijcie przycisk ,Select”

SELECT

A v » Przesuncie kursor do nastepnego programu, ktéry chcecie wy-
-albo- brac.
Q » Ponownie nacisnijcie przycisk ,Select”.

SELECT

Zostajg zaznaczone pojedynczo wybrane programy.
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8.3.7 Skopiowanie/zmiana nazwy/przesuniecie katalogu/programu

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 sieciowg z innymi urzadzeniami z ShopTurn.

E Nie mozecie zmieni¢ nazwy programu, gdy jest on wlasnie zatadowa-
ny w rodzaju obstugi ,Maszyna auto”.

Skopiowanie katalogu /
J programu

Pro- » Otwodrzcie menedzer programéw.
=| gram
» Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktéry chcecie skopiowac.
Kopiuj » Nacisnijcie przycisk programowany ,Kopiuj”.
» Woybierzcie ptaszczyzne katalogéw, w ktdrg chcecie wstawic¢ sko-
piowany katalog/program.
Wstaw » 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.
oK > Nacisnijcie przycisk programowany ,,OK”, jezeli chcecie zastapi¢
katalog / program.
-albo-
» Wprowadzcie inng nazwe, gdy chcecie wstawi¢ katalog/program
pod inng nazwa.
-i-
ok N > Naciénijcie przycisk programowany ,OK”.

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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Zmiana nazwy katalo-
gu/programu

Pro-
gram

Zmien
nazwe

ok v

Przesuniecie katalo-
gu/programu

Pro-

Wytnij

Wstaw

ok v

oK

» Otworzcie menedzer programow.

» Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktérego nazwe chcecie
zmienic.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,Zmiana nazwy”.

» W polu ,na:” wprowadzcie nowg nazwe katalogu albo programu.
Nazwa musi by¢ jednoznaczna, tzn. dwa katalogi albo programy
nie moga miec tej samej nazwy.

> Naciénijcie przycisk programowany ,OK”.

Nastepuje zmiana nazwy katalogu/programu.

» Otworzcie menedzer programow.
» Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktéry chcecie przesunggé.
> Naciénijcie przycisk programowany ,Wyciecie”.

Wybrany katalog / program zostaje w tym miejscu wyciety i zapisany
w schowku.

» Woybierzcie ptaszczyzne katalogdw, w ktdrej chcecie wstawic ten
katalog / program.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Wstaw”.

Katalog / program jest przesuwany do wybranej ptaszczyzny.
Jezeli w tej ptaszczyznie katalogéw 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 wstawi¢ katalog/program
pod inng nazwa.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,OK”.
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8.3.8 Skasowanie katalogu/programu

[3

= B

Yy

Pro-
=| gram

Wytnij ‘

oK

Kasujcie od czasu do czasu programy albo katalogi, ktérych juz nie
potrzebujecie, aby utrzymac przejrzystos¢ zarzadzania plikami.
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 narzedzia i dane punktu zerowego jak tez wszyst-
kie podkatalogi, ktore sie w nim znajduja.

Jezeli chcecie zwolni¢ miejsce w pamieci NC, skasujcie zawartos¢
katalogu ,TEMP”. Tam ShopTurn zapisuje programy, ktére sg we-
wnetrznie tworzone w celu obliczania procesdéw skrawania.

» Otwodrzcie menedzer programéw.
> Ustawcie kursor na katalogu/programie, ktéry chcecie skasowac.
> Naciénijcie przyciski ,Wytnij” i ,OK”".

Wybrany katalog albo program jest kasowany.
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8.3.9 Wyprowadzenie/wczytanie programu poprzez interfejs V.24

[3

i

Wyprowadzenie progra-
mu

Pro-

=| gram

Dalsze
>

Wyprowa-
dzenie

Ustawienie
V24

«

Powrét

Wszystkie
pliki

Start

Poprzez interfejs V24 mozna wymienia¢ programy poprzez zewnetrz-
ny nos$nik danych z innymi stanowiskami pracy ShopTurn.

Ponadto wykorzystujcie te mozliwos¢ do usuwania danych, przy uzy-

ciu ktérych aktualnie nie pracujecie, aby zwolni¢ pamie¢ roboczg NC.

Gdy tylko bedziecie znéw potrzebowac usunietych programdéw, moze-
cie je w kazdym czasie ponownie wczytaé.

Przy wyprowadzaniu i wczytywaniu programu z wzgl. do ShopTurn sg
zawsze jednoczesnie przesytane wszystkie podprogramy ShopTurn.
W jednej operacji mozecie weczytaé wzgl. wyprowadzi¢ réwniez wiele
programoéw.

Interfejsy V.24 sterowania i zewnetrznego nosnika danych musza byc¢
do siebie dopasowane. Oznacza to, ze w obydwu interfejsach musicie
dokonac takich samych ustawien.

Zwracajcie uwage, by przy wyprowadzaniu nastawi¢ prawidtowy for-
mat (binarny / PC, tasmy dziurkowanej wzgl. tasmy dziurkowane;j /
ISO). W przeciwnym przypadku urzgdzenie wspétpracujgce nie bedzie
mogto interpretowaé wyprowadzonych danych.

» Otwodrzcie menedzer programéw.

» Ustawcie kursor na programie, ktory chcecie wyprowadzié.

> Naciénijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Wyprowadzenie”.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Ustawienie V24", jezeli chce-
cie ustawi¢ interfejs.

» Wprowadzcie pozadane ustawienia.
> Naciénijcie przycisk programowany ,Powrot”.
Nastawy interfejsu sg zapisane.

> Naciénijcie przycisk programowany ,Wszystkie pliki®, jezeli chce-
cie wybra¢ wszystkie wybrane programy.

» W urzadzeniu wspétpracujacym uruchomcie przesytanie.
> Nacisnijcie przycisk programowany ,Start”.

Jest wyprowadzany wybrany program i wszystkie zawarte w nim pod-
programy ShopTurn. W oknie ,Wyprowadzenie” jest wyswietlana na-
zwa wtasnie wyprowadzanego programu i liczba przestanych bajtow.
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Stop

Weczytanie programu

Pro-
gram

Dalsze
>

Wczytanie

Ustawienie
V24

«

Powrot

Start

Stop

>
>

Nacisnijcie przycisk programowany ,Stop”, gdy chcecie przerwaé
wyprowadzanie danych.

Nastepnie nacisnijcie ponownie przycisk programowany ,Start”,
aby kontynuowac przesytanie danych.

Otwoérzcie menedzer programéw.

Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Wczytanie”.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Ustawienie V24, jezeli chce-
cie ustawi¢ interfejs.

Wprowadzcie pozgdane ustawienia.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Powrot”.

Nastawy interfejsu sg zapisane.

>

>
>

Wybierzcie w urzadzeniu wspotpracujgcym programy, ktére chce-
cie wczytac.

W urzadzeniu wspétpracujagcym uruchomcie przesytanie.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Start”.

W oknie ,Wczytywanie” jest wyswietlana nazwa wlasnie wczytywane-
go programu i liczba przestanych bajtéw. Program jest zapisywany
w tym katalogu, ktéry jest zapisany w nagtowku programu.

>

Nacisnijcie przycisk programowany ,Stop”, jezeli chcecie prze-
rwa¢ wczytywanie danych.

Nastepnie nacisnijcie ponownie przycisk programowany ,Start”,
aby kontynuowac przesytanie danych.

8-364

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03



E 06.03 Zarzadzanie programami
8.3 Zarzadzanie programami przy pomocy PCU 50

8.3.10 Wyswietlenie protokotu btedow

Jezeli przy przesytaniu danych przy pomocy interfejsu V.24 wystapig
btedy, ShopTurn zapisuje je w protokole btedow.

— Pro- » Otwodrzcie menedzer programéw.
J‘ ==| gram

Dalsze » Nacisnijcie przycisk programowany ,Dalsze”.

>
Wyprowa- Weczytanie > Naciénijcie przycisk programowany ,Wyprowadzanie” albo ,Wczy-
dzenie -albo- tanie”.
Protokot » Nastepnie nacisnijcie przycisk programowany ,Protokét btedow”.
btedow

Jest wyswietlany protokét transmisji danych.

8.3.11 Zapisanie/wczytanie danych narzedzi / punktu zerowego

Oprécz programdw mozecie zapisywac w pamieci/wczytywac réwniez
G dane narzedzi i ustawienia punktu zerowego.

Mozecie wykorzystywac te mozliwos¢ np. aby zapisa¢ wymagane

dane narzedzi i punktu zerowego dla okreslonego programu Shop-

Turn. Jezeli bedziecie chcieli wykonywac ten program w pdzniejszym

czasie, wowczas mozecie powrocic¢ do tych nastaw.

Réwniez dane narzedzi, ktore okresliliscie na zewnetrznym przyrza-
dzie do nastawiania, mozecie w ten sposob tatwo wgra¢ do menedze-
ra narzedzi. Patrz do niniejszego:

Literatura: /[FBT/, Opis dziatania ShopTurn

Mozecie wybrac, jakie dane chcecie zachowac:
E e dane narzedzi
zajetos¢ magazynu
punkty zerowe
bazowy punkt zerowy

Poza tym mozecie okresli¢ zakres zachowania danych:

e Kompletna lista narzedzi wzgl. wszystkie punkty zerowe

e \Wszystkie zastosowane w programie dane narzedzi wzgl. punkty
zerowe

Wyprowadzenie zajetosci magazynu jest mozliwe tylko wtedy, gdy
E Wasz system przewiduje zatadowanie wzgl. roztadowanie danych

narzedzi do wzgl. z magazynu (patrz punkt ,Zarzadzanie narzedzia-

mi”, ustep ,Zatadowanie narzedzi do magazyny wzgl. roztadowanie”).
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Zapisanie danych

Pro-
gram

Dalsze

Zapisz
dane

oK

Weczytanie danych

Pro-
gram

Wykonaj —£>
-albo- [INPUT
-albo-
oK v
Zastap
wszystkie

» Otworzcie menedzer programow.

> Ustawcie kursor na programie, ktérego dane narzedzi i punktu
zerowego chcecie zapisaé.

» Nacisnijcie przyciski programowane ,Dalsze” i ,Zapisz dane”.
> Woybierzcie dane, ktore chcecie zapisac.

» Jezeli chcecie, zmieAcie zaproponowang nazwe.
Jako nazwa pliku narzedzi i punktu zerowego jest Wam propono-
wana nazwa pierwotnie wybranego programu z dodatkiem
e 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.

» Otwodrzcie menedzer programow.

» Ustawcie kursor na zachowanych danych narzedzi / punktu zero-
wego, ktére chcecie ponownie wczytac.

> Naciénijcie przycisk programowany ,Wykonaj” albo przycisk ,In-
put” albo "Kursor w prawo".

Jest otwierane okno ,Wczytanie zachowanych danych”.

» Wybierzcie, jakie dane (dane korekcyjne narzedzi, zajetos¢ ma-
gazynu, dane punktu zerowego, bazowe przesuniecie punktu ze-
rowego) chcecie wczytac.

» Nacisnijcie przycisk programowany ,,OK”.

Dane sg wczytywane.
W zaleznosci od tego, jakie dane wybraliscie, ShopTurn zachowuje
sie nastepujaco:

wszystkie dane korekcyjne narzedzi
Wszystkie dane zarzadzania narzedziami sg kasowane a nastepnie
sg wgrywane dane zachowane.

wszystkie stosowane w programie dane korekcyjne narzedzi
Jezeli przynajmniej jedno z wezytywanych narzedzi juz istnieje w me-
nedzerze narzedzi, mozecie wybra¢ miedzy nastepujacymi mozliwo-
Sciami.

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Zastap wszystkie”, gdy chce-
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Nie
zastepuj

Nie

Tak

cie wgra¢ wszystkie dane narzedzi. Dalsze juz istniejace narze-
dzia sg teraz zastepowane bez zapytania.

-albo-

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Nie zastepuj”, jezeli chcecie
anulowaé wczytywanie danych.

-albo-

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Nie”, jezeli chcecie zachowac¢
stare narzedzie.
Jezeli stare narzedzie znajduje sie na zapisanym miejscu w ma-
gazynie, jest tam przetadowywane.

-albo-

> Nacisnijcie przycisk programowany ,Tak”, jezeli chcecie zastapi¢
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, wow-
czas 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 rownoczesnie wczytywana, narze-
dzia sg wpisywane na liste narzedzi bez numeru miejsca.
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Notatki
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Komunikaty, alarmy, dane uzytkownika
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Komunikaty, alarmy, dane uzytkownika

9.1 Komunikaty

Komunikaty

Alarmy

ShopTurn wyprowadza w wierszu dialogowym komunikaty, ktére dajg
Wam wskazéwki do obstugi albo informujg Was o postepie obrdébki.
Wyswietlane komunikaty nie przerywajg obrébki.

& Prosta
okrag

Wiersz dialogowy z komunikatem

Gdy ShopTurn rozpozna btedne stany, jest wytwarzany alarm a ob-
rébka jest ew. przerywana. Mozna wyswietla¢ alarmy z numerem
alarmu, data, tekstem btedu i kryterium kasowania. Tekst btedu po-
zwala Wam na blizsze wnioskowanie o przyczynie.

Ostrzezenie

Gdy zignorujecie wystepujacy alarm i nie usuniecie jego przyczyny,
moze wystapi¢ niebezpieczenstwo dla maszyny, obrabianego przed-
miotu, zapisanych nastaw i ew. dla Waszego zdrowia.

Rézne numery alarméw sg przyporzadkowane nastepujgcym zakre-

som:

61000-62999

100000-100999
101000-101999
102000-102999
103000-103999
104000-104999
105000-105999
106000-106999
107000-107999
110000-110999
111000-112999
120000-120999

cykle

system bazowy
diagnoza

ustugi

maszyna
parametry
programowanie
zarezerwowane
OEM
zarezerwowane
ShopTurn
zarezerwowane

W ponizszych punktach sg objasnione tylko cykle i specjalne alarmy
ShopTurn. Opis wszystkich dalszych alarméw znajdziecie w
Literatura: /DA/, Instrukcja diagnostyczna SINUMERIK

840D/840Di/810D
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9.2 Alarmy

Lista
=] alarméw

o
N| |2

ALARM

CANCEL
RO,
Reset Cycle Start

9.2.1 Alarmy cykli

» Naciénijcie przycisk programowany "Lista alarmow".

Jest wyswietlana lista aktywnych komunikatéw i alarmow.

» Na podstawie opisu alarmu sprawdzcie starannie maszyne.

» Usuhicie przyczyne alarmu.

» Nacisnijcie przycisk, ktory jest pokazany jako symbol obok alar-
mu, jezeli chcecie skasowac alarm.

-albo-

» Woylgczcie i wigczcie maszyne wzgl. sterowanie, gdy obok alarmu
jest wyswietlany symbol wylacznika gtéwnego (POWER ON).

Nr alarmu Tekst alarmu Objasnienie, Pomoc
61000 "Zadna korekta narzedzia nie jest | Numer ostrza D narzedzia zaprogramowaé
aktywna" przed wywotaniem cyklu.
61001 "Skok gwintu nieprawidtowo zde- | Wielkos¢ i skok gwintu sg ze soba sprzeczne.
finiowany"
61002 "Rodzaj obrébki nieprawidtowo Zmieni¢ rodzaj obrabki.
zdefiniowany"
61003 "W cyklu nie zaprogramowano Zmieni¢ posuw.
posuwu"
61006 "Za duzy promieh narzedzia" Wybraé mniejsze narzedzie.
61007 "Za maty promieh narzedzia" Wybra¢ wieksze narzedzie.
61009 "Aktywny numer narzedzia = 0" | Zatozy¢ pozadane narzedzie.
61010 "Naddatek na obr. wyk. za duzy" |Zmniejszy¢ warto$¢ naddatku.
61011 "Skalowanie niedopuszczalne" Jest aktywny wspotczynnik skali, ktéry jest nie-
dopuszczalny dla tego cyklu.
61012 "Rdzne skalowanie w ptaszczyz- | Wykonywanie cykli jest mozliwe tylko z jednoli-
nie" tym skalowaniem.
61013 "Podstawowe nastawy zostaty Sprawdzi¢ i ew. zmieni¢ nastawy podstawowe.
zmienione, program niemozliwy
do wykonania"
61101 "Ptaszczyzna odniesienia niepra- | Albo przy wzglednym podaniu gtebokosci wy-
widtowo zdefiniowana" bra¢ r6zng ptaszczyzne odniesienia i ptaszczy-
zne wycofania albo dla gteboko$ci zada¢ war-
tos¢ absolutna.
61102 "Nie zaprogramowano kierunku | Brak kierunku wrzeciona.
wrzeciona"
61103 "Liczba otworéw wynosi zero" Brak liczby otwordw.
61104 "Naruszenie konturu rowkow" Potozenie rowkow na okregu i ich ksztatt sg

© Siemens AG 2003 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obstuga/programowanie ShopTurn (BAT) - Wydanie 06.03

9-371



Komunikaty, alarmy, dane uzytkownika

9.2 Alarmy
nieprawidtowe.

61105 "Za duzy promien frezu" Srednica zastosowanego frezu jest za duza dla
ksztattu bedacego do wykonania. Uzy¢ narze-
dzia o mniejszym promieniu albo zmieni¢ kon-
tur.

61106 "Liczba wzgl. odstep elementéw | Usytuowanie elementéw w ramach okregu jest

okregu" niemozliwe.

61107 "Pierwsza gtebokos¢ wiercenia Pierwsza gtebokos¢ wiercenia jest skierowana

zle zdefiniowana" przeciwnie do gtebokosci catkowitej

61108 "Brak dopuszczalnych wartosci Uwzgledni¢ promien i gtebokos¢ dosuwu na

dla parametrow _RAD1 i _DP1" |obrét przy zagtebianiu po torze spiralnym

61109 "Parametr _CDIR Zle zdefiniowa- |Kierunek frezowania jest zZle zdefiniowany.

ny"

61110 "Naddatek na dnie > dosuw na Ew. zmieni¢ wartos¢ dosuwu na gtebokos¢

gtebokosc¢"

61111 "Szeroko$¢ dosuwu > Srednica Zaprogramowana szeroko$¢ dosuwu jest

narzedzia" wieksza niz $rednica aktywnego narzedzia.
Zmniejszy¢ szeroko$¢ dosuwu.

61112 "Ujemny promien narzedzia" Promien aktywnego narzedzia jest ujemny.
Jest to niedopuszczalne.

61113 "Parametr _CRAD dla zaokragle- | Zmniejszyé promien naroznika

nia naroznika za duzy"

61114 "Kierunek obrébki G41/G42 nie- | Sprawdzi¢ i zmieni¢ kierunek obrobki korekcji

prawidtowo zdefiniowany" promienia narzedzia w lewo/w prawo

61115 "Tryb dosuniecia albo odsuniecia | Tryb dosuniecia wzgl. odsuniecia do/od kontu-

(pro- ru zostat nieprawidtowo zdefiniowany. Spraw-
sta/okrag/ptaszczyznal/przestrzen)| dzi¢ parametr tryb dosuniecia/odsuniecia wzgl.
nieprawidtowo zdefiniowany" strategia dosuniecia/odsuniecia.

61116 "Droga dosuniecia i odsuniecia = | Jest zadana droga dosuniecia wzgl. odsuniecia

0" réwna zeru, musi zosta¢ powiekszona.

61117 "Aktywny promien narzedzia <=0" | Promien aktywnego narzedzia jest ujemny albo
réwny zeru. Jest to niedopuszczalne.

61118 "Dtugosc¢ albo szerokosé = 0" Dtugo$¢ albo szerokos¢ powierzchni frezowa-
nia jest niedopuszczalna.

61119 "Srednica nominalna albo $r. Sprawdzi¢ geometrie gwintu.

rdzenia Zle zaprogramowana"

61120 "Typ gwintu wewnetrzny, ze- Typ gwintu wewnetrzny, zewnetrzny musi zo-

wnetrzny nie zdefiniowany" sta¢ wprowadzony

61121 "Brak liczby zebdéw/ostrzy" Wprowadzi¢ na liste narzedzi liczbe ze-
bow/ostrzy aktywnego narzedzia

61122 "Odstep bezpieczenstwa w ptasz- | Odstep bezpieczenstwa jest ujemny albo row-

czyznie zle zdefiniowany" ny zeru. Jest to niedopuszczalne.

61124 "Nie zaprogramowano szerokosci | Przy aktywnej symulacji bez narzedzia zawsze

dosuwu" programowac wartos¢ szerokosci dosuwu.

61125 "Wybor technologii w parametrze | Sprawdzi¢ nastawy w danych maszynowych

_TECHNO Zle zdefiniowany"

9855 i 9856.
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61126 "Za mata dtugosc¢ gwintu" Sprawdzi¢ geometrie gwintu.

61127 "Stosunek przetozenia osi gwin- | Sprawdzi¢ nastawy w danych maszynowych
towania Zle zdefiniowany (dane | 31050 i 31060.
maszynowe)"

61128 "Kat zagtebiania = 0 przy zagte- | Uzy¢ wiekszego kata zagtebiania.
bianiu ruchem wahliwym albo spi-
ralnym"

61200 "Za duzo elementow w bloku ob- | Zmieni¢ blok obrébkowy, ew. skasowac ele-
rébkowym" menty

61201 "Nieprawidtowa kolejnos¢ w bloku | Posortowac elementy w bloku obrébkowym
obréobkowym™

61202 "Brak cyklu technologicznego" Zaprogramowac blok technologiczny.

61203 "Brak cyklu pozycjonowania" Zaprogramowac blok pozycjonowania.

61204 "Nieznany cykl technologiczny" Skasowac blok technologiczny i zaprogramo-

wac na nowo.

61205 "Nieznany cykl pozycjonowania" | Skasowac blok pozycjonowania i zaprogramo-

wac na nowo.

61210 "Nie znaleziono szukanego ele- | Powtdrzy¢ szukanie.
mentu"

61212 "Nieprawidtowy typ narzedzia" Wybraé nowy typ narzedzia

61213 "Za maty promien okregu" Woprowadzi¢ wiekszg warto$é promienia okre-

gu

61214 "Skok nie zaprogramowany" Zaprogramowac skok

61215 "Wymiar surowy Zle zaprogramo- | Sprawdzi¢ wymiary czopa péifabrykatu. Czop
wany" potfabrykatu musi by¢ wiekszy od czopa czesci

gotowe;.

61216 "Posuw/zab mozliwy tylko w przy- | Nastawi¢ inny rodzaj posuwu
padku frezu"

61217 "Zaprogramowano predkos¢ Wprowadzi¢ wartos¢ predkosci skrawania
skrawania przy promieniu narze-
dzia 0"

61218 Zaprogramowano posuw/zgb, ale | Wprowadzic¢ liczbe zebéw narzedzia frezar-
liczba zebdw wynosi zero" skiego w menu "Lista narzedzi"

61222 "Dosuw w ptaszczyznie wiekszy |Zmniejszy¢ dosuw w ptaszczyznie.
niz srednica narzedzia"

61223 "Za mata droga dosuniecia" Wprowadzi¢ wiekszg wartos¢ drogi dosuniecia

61224 "Za mata droga odsuniecia" Wprowadzi¢ wiekszg wartos¢ drogi odsuniecia

61233 "Skos gwintu nieprawidtowo zde- | Sprawdzi¢ geometrie gwintu.
finiowany"

61235 "Program ShopTurn niemozliwy |Program najpierw symulowaé w ShopTurn albo
do wykonania, poniewaz nie prze- przeja¢ od ShopTurn do rodzaju obstugi "Ma-
testowany przez ShopTurn" szyna auto"

61236 "Podprogram ShopTurn niemozli- [Podprogram najpierw symulowa¢ w ShopTurn
wy do wykonania, poniewaz nie [albo przeja¢ od ShopTurn do rodzaju obstugi
przetestowany przez ShopTurn" ['Maszyna auto"

61237 "Kierunek wycofania nieznany. Recznie wycofajcie narzedzie z obszaru wyco-

Recznie wycofaé narzedzie"

fania zdefiniowanego w nagtéwku programu i
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ponownie uruchomcie program
61238 "Nieznany kierunek obrobki" Prosze zwrécic sie do wiasciwego oddziatu
firmy Siemens.
61239 "Punkt zmiany narzedzia lezy w | Podajcie inny punkt zmiany narzedzia. Punkt
obszarze wycofania" zmiany narzedzia musi leze¢ tak daleko poza
obszarem wycofania, by przy obracaniu re-
wolweru zadne narzedzie nie mogto siegng¢ w
ten obszar.
61240 "Nieprawidtowy rodzaj posuwu" | Sprawdzi¢ posuw.
61241 "Plaszczyzna wycofania dla tego | Zdefiniowa¢ dalsze ptaszczyzny wycofania.
kierunku nie jest zdefiniowana"
61242 "Nieprawidtowy kierunek obrobki" | Sprawdzi¢ zaprogramowane parametry.
61243 "Skorygowacé punkt zmiany na- Podajcie inny punkt zmiany narzedzia. Punkt
rzedzia, wierzchotek narzedzia w | zmiany narzedzia musi leze¢ tak daleko poza
obszarze wycofania" obszarem wycofania, by przy obracaniu re-
wolweru zadne narzedzie nie mogto siegnaé¢ w
ten obszar.
61244 "Zmiana skoku gwintu prowadzi | Sprawdzi¢ geometrie gwintu.
do gwintu niezdefiniowanego"
61246 "Za maty odstep bezpieczenstwa" | Zwiekszy¢ odstep bezpieczenstwa.
61247 "Za maty promien poffabrykatu" | Zwiekszyé promienh potfabrykatu.
61248 "Za maty dosuw" Zwiekszy¢ dosuw.
61249 "Za mata liczba krawedzi" Zwiekszy¢ liczbe krawedzi.
61250 "Za maty rozstaw klucza/dtugosé | Zwiekszy¢ rozstaw klucza/dtugos$¢ krawedzi.
krawedzi"
61251 "Za duzy rozstaw klucza/dtugos¢ |Zmniejszy¢ rozstaw klucza/dlugosé krawedzi.
krawedzi"
61252 "Za duza fazka/zaokraglenie" Zmniejszy¢ fazke/zaokraglenie.
61253 "Nie zaprogramowano naddatku" | Zaprogramowaé naddatek na obrobke wykan-
Czajaca
61254 "Btad przy ruchu do oporu sztyw- | Podac inng pozycje Z1 przy chwytaniu przez
nego" wrzeciono przeciwlegte.
61255 "Btad przy obcieciu: pekniecie Nie mozna byto w petni wykonac¢ obciecia.
narzedzia?" Sprawdzcie narzedzie.
61257 "Przejecie przez wrzeciono prze- | Sprawdzi¢ MD wys$wietlania 9803, 9851, 9852,
ciwlegte niekompletne” 9853 i 9854.
61258 "Na obrazie wrzecion podac pa- |W masce "Narzedzia ppz" = > - "wrzeciona"
rametry uchwytu tokarskiego podaé parametry ZL1, ZL2 i ZL3
wrzeciona przeciwlegtego"”
61261 "Przesuniecie srodkow jest zbyt | Przesuniecie srodkdéw przy wierceniu wspot-
duze" Srodkowym jest wieksze niz dopuszczalne
(patrz MD wys$wietlania 9862)
61602 "Szeroko$¢ narzedzia nieprawi- | N6z do toczenia poprzecznego jest wiekszy niz
dtowo zdefiniowana" zaprogramowana szeroko$é wytoczenia
61604 "Aktywne narzedzie narusza za- |Naruszenie konturu w elementach podcieé

programowany kontur"

uwarunkowane katem przytozenia uzytego
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narzedzia, tzn. uzyé innego narzedzia wzgl.
sprawdzi¢ zaprogramowany kontur

61605 "Kontur nieprawidtowo zaprogra- | Rozpoznano niedopuszczalny element podcie-
mowany" cia
61606 "Btad przy przygotowaniu konturu"| Przy przygotowywaniu konturu znaleziono
btad, ten alarm jest zawsze w zwigzku
z alarmem NCK 10930 ... 10934, 15800 albo
15810 (patrz instrukcja diagnozowania)
61610 "Nie zaprogramowano gtebokosci | Zaprogramowac gtebokos¢ dosuwu
dosuwu"
62100 "Nie jest aktywny cykl wiercenia" | Przed wywotaniem cyklu wiercenia nie jest
modalnie wywotany zaden cykl wiercenia
62101 "Nieprawidtowy kierunek frezu - | Zaprogramowano ruch wspoétbiezny albo prze-
jest wytwarzane G3" ciwbiezny. Przy wywotaniu cyklu wrzeciono
jednak nie obracato sie.
62103 .Nie zaprogramowano naddatku | Zaprogramowa¢ naddatek
na obrobke wykanczajaca”
62200 "Uruchomié¢ wrzeciono" Przed obrdbka gwintu uruchomié wrzeciono
narzedziowe.
62201 "Przesuniecie programowane ShopTurn nie dopuszcza przesuniecia punktu

w dodatnim kierunku Z niedo-
puszczalne"

zerowego w dodatnim kierunku Z poprzez
transformacje wspotrzednych.

Zaprogramowac przesuniecie punktu zerowe-
go w dodatnim kierunku Z nie poprzez trans-
formacje wspotrzednych (menu Program >
Rézne - Transformacje - Przesuniecia), lecz
poprzez przesuniecie punktu zerowego
(G54...).
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9.2 Alarmy

111 001
Objasnienie

Reakcja

Pomoc

111 002

Objasnienie

Reakcja

Pomoc

111 004

Objasnienie

Reakcja

Pomoc

111 005
Objasnienie

Reakcja
Pomoc

111 006
Objasnienie
Reakcja

Pomoc

111 007
Objasnienie

Reakcja

Nie interpretowalny krok w wierszu %1

%1 = numer wiersza

Ten krok nie jest elementem ShopTurn.

Wyswietlenie alarmu.

Program nie jest tadowany

Skasowac krok programu albo zmieni¢ program w zakresie czynnosci
obstugowych PROGRAMY sterowania SINUMERIK 840D wzgl. 810D
(praca CNC-ISO).

Brak miejsca w pamieci

Przerwanie w wierszu %1

%1 = numer wiersza

Program zawiera zbyt wiele krokow

Wyswietlenie alarmu

Program nie jest fadowany

Zmieni¢ program w zakresie czynnosci obstugowych PROGRAMY
sterowania SINUMERIK 840D wzgl. 810D (praca CNC-ISO).

Brak pliku lub jest bledny: %1

%1 = nazwa pliku/konturu

Program nie moze zinterpretowaé kroku z zaprogramowaniem kontu-
ru. Konturu nie ma w katalogu.

Wyswietlenie alarmu

Blokada startu NC

Zatadowac¢ kontur do katalogu.

Blad przy interpretowaniu konturu %1
%1 = nazwa konturu

Kontur jest btedny

Wyswietlenie alarmu

Blokada startu NC

Sprawdzi¢ tancuch obrébkowy konturu

Przekroczona maksymalna liczba elementéw konturu %1

%1 = nazwa konturu

Przy interpretowaniu tanicucha obrébkowego konturu zostata przekro-
czona max dopuszczalna liczba 50 elementoéw konturu.

Wyswietlenie alarmu

Sprawdzi¢ wzgl. zmieni¢ tancuch obrébkowy konturu.

Btad w wierszu %1 %2
%1 = numer wiersza
%?2 = opis btedu
Wyswietlenie alarmu
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Pomoc

111 008
Objasnienie
Reakcja

Pomoc

111 009
Objasnienie

Reakcja
Pomoc

111 010
Objasnienie
Reakcja
Pomoc

111 100
Objasnienie

Reakcja

Pomoc

111 105
Objasnienie

Reakcja

Pomoc

111 106
Objasnienie

Blokada startu NC
Usung¢ odpowiedni btad.

Wrzeciono nie zsynchronizowane

Wrzeciono nie zsynchronizowane

Wyswietlenie alarmu

Obréci¢ wrzeciono o co najmniej jeden obrét (M3, M4).

Wprowadzi¢ nowe narzedzie do pozycji roboczej: T%1
T%1 = numer narzedzia

Program zmiany narzedzi Zzada nowego narzedzia
Wyswietlenie alarmu

NC-Stop

Wprowadzi¢ nowe narzedzie do pozycji roboczej

Anulowanie Teach In: przepetnienie protokotu

Proces Teach In zostat przerwany.

Wyswietlenie alarmu

Plik Teach In jest zamykany.

W MD 9606: $SMM_CTM_SIMULATION_TIME_NEW_POS nalezy
zwiekszy¢ warto$¢ wielkosci aktualizacji o 100 do 200ms.

Zaprogramowano nieprawidtowa pozycje wrzeciona

W przypadku osi modulo zaprogramowano pozycje poza zakresem
0 - 359,999.

Wyswietlenie alarmu

Sa nastawiane sygnaty interfejsowe

Zatrzymanie interpretera

Blokada startu NC

Zaprogramowac pozycje w zakresie 0 - 359,999.

Skasowac alarm przyciskiem RESET. Ponownie uruchomi¢ program.

Brak systemu pomiarowego

Zaprogramowano SPCON, SPOS albo SPOSA. Te funkcje wymagaja
€o najmniej jednego systemu pomiarowego. Wedtug MD: NUM_ENCS
0$ maszyny / wrzeciono nie ma systemu pomiarowego.

Wyswietlenie alarmu

Sa nastawiane sygnaty interfejsowe

Zatrzymanie interpretera

Blokada startu NC

Zamontowac system pomiarowy.

Skasowac alarm przyciskiem RESET. Ponownie uruchomi¢ program.

Brak zatrzymania wrzeciona przy zmianie bloku

Wyswietlane wrzeciono zostato zaprogramowane jako wrzeciono albo
jako 08, chociaz z poprzedniego bloku trwa jeszcze proces pozycjo-
nowania ((przy pomocy SPOSA... pozycjonowanie wrzeciona poza
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9.2 Alarmy

Reakcja

Pomoc

111 107
Objasnienie

Reakcja

Pomoc

111 108

Objasnienie

Reakcja

granice blokéw)
Przyktad:
N100 SPOSA [2] = 100

N125 S2 = 1000 M2 = 04 ;btad, gdy wrzeciono S2 jest jeszcze
;w ruchu z bloku N100 !

Blokada startu NC

Zatrzymanie NC w razie alarmu

Wyswietlenie alarmu

Sa nastawiane sygnaty interfejsowe

Przed ponownym zaprogramowaniem wrzeciona/osi po instrukcji

SPOSA nalezy przy pomocy polecenia WAITS spowodowac czekanie

na zaprogramowang pozycje wrzeciona.

Przyktad:

N100 SPOSA [2] = 100

N125 WAITS (2)
N126 S2 = 1000 M2 = 04
Skasowac alarm przyciskiem RESET. Ponownie uruchomi¢ program.

Znacznik odniesienia nie zostatl znaleziony

Przy bazowaniu wrzeciono wykonato wiekszy obrét niz w specyficznej
dla oso MD 34 060 REFP_MAX_MARKER_DIST, nie otrzymujac sy-
gnatu znacznika odniesienia. Sprawdzenie nastepuje przy pozycjono-
waniu wrzeciona przy pomocy SPOS albo SPOSA, gdy wrzeciono
przedtem nie pracowato ze sterowaniem predkoscig obrotowg (S=...).
Blokada startu NC

Zatrzymanie NC w razie alarmu

Wyswietlenie alarmu

Sg nastawiane sygnaty interfejsowe

Skontrolowa¢ MD 34 060 REFP_MAX_MARKER_DIST i prawidiowo
ustawi¢. Wpisana warto$¢ daje odcinek drogi w [mm] albo [stopniach]
miedzy 2 znacznikami zerowymi.

Skasowac alarm przyciskiem RESET. Ponownie uruchomi¢ program.

Brak przejscia z regulacji predkosci obrotowej na regulacje poto-

Zenia

e Zaprogramowano zorientowane zatrzymanie wrzeciona
(SPOS/SPOSA) albo regulacja potozenia wrzeciona zostata wig-
czona przy pomocy SPCON, ale przetwornik wrzeciona nie jest
zdefiniowany.

e Przy wigczeniu regulacji potozenia predko$¢ obrotowa wrzeciona
jest wieksza niz graniczna predkos¢ obrotowa systemu pomiaro-
wego.

Blokada startu NC

Zatrzymanie NC w razie alarmu

Wyswietlenie alarmu
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Pomoc

111 109
Wskazéwka

111 110
Wskazoéwka

111111
Objasnienie

Reakcja
Pomoc

111 112
Objasnienie
Reakcja
Pomoc

111 115
Wskazéwka

111 126
Wskazéwka

111 127
Wskazoéwka

111 200
Objasnienie

Reakcja
Pomoc

111 300
Objasnienie

Reakcja

Sa nastawiane sygnaty interfejsowe

Wrzeciono bez zamontowanego przetwornika: Nie wolno stosowac
elementow jezyka NC, ktore zaktadajg sygnaty od przetwornika.
Wrzeciono z zamontowanym przetwornikiem: Poprzez MD
NUM_ENCS wprowadzi¢ liczbe stosowanych przetwornikéw wrzecion.
Skasowac alarm przyciskiem RESET. Ponownie uruchomi¢ program.

Zaprojektowana szybkos$¢ pozycjonowania jest za duza
patrz opis alarmu 111 107

Predkos¢ / predkos$¢ obrotowa jest ujemna
patrz opis alarmu g 111200

Zadana predkos¢ obrotowa wynosi zero

Zaprogramowana wartos¢ zadana predkosci obrotowej wrzeciona
WYynosi zero.

Wyswietlenie alarmu

Nastawi¢ dopuszczalng warto$¢ predkosci obrotowej wrzeciona.

Nie obowiazujacy stopien przektadni

PLC zazadato nieobowigzujgcego stopnia przektadni.

Wyswietlenie alarmu

Sprawdzi¢ program PLC i specyficzne dla osi dane maszynowe NC.

Zaprogramowana pozycja nie zostata uzyskana
patrz opis alarmu 111200

Wartos¢ absolutna ujemna jest niemozliwa
patrz opis alarmu 111200

Wartos¢ absolutna dodatnia jest niemozliwa
patrz opis alarmu 111200

Btad pozycjonowania wrzeciona

Alarmy 111110, 111115, 111126, 111127 i 111200 mogg wystapic
przy starcie/zatrzymaniu wrzeciona.

Wyswietlenie alarmu

Poinformowacé serwis. Prosze zwrdécic sie do wtasciwego oddziatu
firmy Siemens.

Uszkodzony przycisk NC-Start

Komunikat zwrotny do programu uzytkownika PLC, ze przycisk NC-
Start jest uszkodzony, tzn. sygnat zestyku ROZWIERNEGO

i ZWIERNEGO =1

Wyswietlenie alarmu

Blokada startu NC
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Komunikaty, alarmy, dane uzytkownika

9.2 Alarmy

Pomoc Wymieni¢ przycisk

111 301 Uszkodzony przycisk NC-Stop

Objasnienie Komunikat zwrotny do programu uzytkownika PLC, ze przycisk NC-
Stop jest uszkodzony, tzn. sygnat zestyku ROZWIERNEGO
i ZWIERNEGO =1

Reakcja Wyswietlenie alarmu
Blokada startu NC

Pomoc Wymieni¢ przycisk

111 302 Uszkodzony przycisk startu wrzeciona

Objasnienie Komunikat zwrotny do programu uzytkownika PLC, Zze przycisk startu
wrzeciona jest uszkodzony, tzn. sygnat zestyku ROZWIERNEGO
i ZWIERNEGO =1

Reakcja Wyswietlenie alarmu
Blokada startu NC

Pomoc Wymieni¢ przycisk

111 303 Uszkodzony przycisk stopu wrzeciona

Objasnienie Komunikat zwrotny do programu uzytkownika PLC, ze przycisk stopu
wrzeciona jest uszkodzony, tzn. sygnat zestyku ROZWIERNEGO
i ZWIERNEGO =1

Reakcja Wyswietlenie alarmu
Blokada startu NC

Pomoc Wymieni¢ przycisk

111 304 Przerwane potaczenie z PLC

Objasnienie Komunikat zwrotny do programu uzytkownika PLC, Zze potaczenie
z PCU SHOPTURN jest przerwane.

Reakcja Wyswietlenie alarmu
Zastepuje zakonczenie pracy PLC SHOPTURN

Pomoc Sprawdzi¢ program uzytkownika PLC.

111 305 Podprogram asynchroniczny nie zostat wykonany

Wskazdéwka W podprogramie asynchronicznym wewnetrzne nastawienia w NC sg
wyzwalane przez otoczke graficzng. Gdy wystepuje jeden z alarmow,
111 306 do 111 310, nastawy te nie mogq zosta¢ wykonane.

Reakcja Wyswietlenie alarmu

Pomoc Nacisng¢ NC-Reset.

111 306 Blad przy wyborze albo cofnieciu statej predkosci skrawania

111 307 Btad przy kasowaniu przesuniecia kétkiem recznym

111 308 Blad przy nastawieniu gérnej granicy predkosci obrotowej wrze-
ciona

111 309 Biad przy wyborze narzedzia

111 310 Btad przy wyborze przesunigecia punktu zerowego

9-380
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Komunikaty, alarmy, dane uzytkownika

9.2 Alarmy

111 311
Objasnienie

Reakcja

Pomoc

111 400
Objasnienie
Reakcja

Pomoc

111 410
Objasnienie

Reakcja
Pomoc

111 411
Objasnienie

Reakcja

Pomoc

111 900
Objasnienie

Reakcja
Pomoc

111 901

Start NC niemozliwy: cofnaé¢ Single-Block

Przy pomocy szukania bloku uaktywniono program, podczas gdy row-
noczesnie byto aktywne wykonywanie pojedynczymi blokami.
Blokada startu NC

Wyswietlenie alarmu

Sa nastawiane sygnaty interfejsowe

Cofna¢ wykonywanie pojedynczymi blokami

Nieznany biad PLC

PLC sygnalizuje btad, ktory nie jest znany otoczce graficzne;.
Wyswietlenie alarmu

Blokada startu NC

Wykona¢ POWER ON, poinformowac¢ firme Siemens.

Utworzono narzedzie

Przy rozruchu ShopTurn nastepuje sprawdzenie, czy sg wszystkie
narzedzia standardowe. Jezeli tak nie jest, brakujgce narzedzia ulega-
ja automatycznemu utworzeniu.

Gdy utworzeniu ulega wiele narzedzi, jest to wyprowadzane w komu-
nikacie zbiorczym.

Znaczenie: Przyktad:
%1 Numer narzedzia, ktore zostato utworzone, 5
%1 Pierwsze i ostatnie utworzone narzedzie, 5..16
brak
brak

Narzedzi(a) nie mozna byto utworzyé¢

Przy rozruchu ShopTurn nastepuje sprawdzenie, czy sg wszystkie
narzedzia standardowe. Jezeli tak nie jest, brakujace narzedzia ulega-
ja automatycznemu utworzeniu.

Nie mozna byto przy tym utworzy¢ podanej liczby narzedzi.
Wyswietlenie alarmu

Blokada startu NC

Zwiekszy¢ dang maszynowg 18082 $SMM_NUM_TOOL o podang
wartosc.

Start mozliwy tylko na obrazie podstawowym

Program G-Code mozna uruchomi¢ tylko z obrazu podstawowego
rodzaju obstugi / zakresu czynnosci obstugowych (oprécz RECZNIE).
Wyswietlenie alarmu

Przetaczyé na obraz podstawowy rodzaju obstugi / zakresu czynnosci
obstugowych (oprécz RECZNIE).

Uruchomi¢ pojedynczy krok przy pomocy NC-Start.

Kontur jest zawarty w aktualnym programie
Brak zezwolenia na wykonywanie
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Komunikaty, alarmy, dane uzytkownika

9.2 Alarmy

Objasnienie Kontur jest zawarty w aktualnym programie i dlatego nie wolno go
zmienic.

Reakcja Wyswietlenie alarmu

Pomoc Zakonczy¢ wykonywanie. Ponownie zatadowaé program i odpowied-
nio zmienic.

111 902 Start tylko z obowigzujacym punktem odniesienia

Objasnienie Osie nie posiadajg obowigzujgcego punktu odniesienia.

Reakcja Wyswietlenie alarmu

Pomoc Bazowac wszystkie osie

112 045 Wymaganych jest wiele punktéw zagtebiania

Objasnienie Dla obrébki wneki konturowej potrzebnych jest wiele punktéw zagte-
biania narzedzia.
Obrobka rozpada sie na wiele pojedynczych obrébek.
Pozostanie reszta materiatu.

Reakcja Wyswietlenie alarmu
Ten alarm jest tylko ostrzezeniem.
Program mozna uruchomic.

Pomoc Przez zastosowanie mniejszego frezu obrobka moze ew. nastapi¢
z jednym punktem zagtebiania.

112 046 Nie mozna obejsé konturu giéwnego

Objasnienie Po konturze wneki nie mozna przej$¢ podanym frezem.
Pozostanie reszta materiatu.

Reakcja Wyswietlenie alarmu
Ten alarm jest tylko ostrzezeniem.
Program mozna uruchomic.

Pomoc Przy zastosowaniu mniejszego frezu mozna ew. obejs¢ kontur wneki.

112 052 Nie wygenerowano pozostatego materiatu

Objasnienie Pozostaty materiat nie zostat wygenerowany.
Ew. nie ma pozostatego materiatu do obrébki.

Reakcja Wyswietlenie alarmu
Ten alarm jest tylko ostrzezeniem.
Program mozna uruchomic.

Pomoc Pomoc nie jest wymagana.

112 057 Zaprogramowana linia spiralna narusza kontur

Objasnienie Punkt startowy zagtebiania spiralnego zostat tak wybrany, ze linia
spiralna narusza kontur.

Reakcja Wyswietlenie alarmu
Ten alarm jest tylko ostrzezeniem.
Program mozna uruchomic.

Pomoc Wybraé inny punkt startowy

Uzy¢ mniejszego promienia linii spiralne;j.

9-382
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9.2 Alarmy

112 099
Objasnienie
Reakcja

Pomoc

112 100

Objasnienie

Reakcja

Pomoc

112 200
Objasnienie

Reakcja

Pomoc

112 201
Objasnienie

Reakcja

Pomoc

Blad systemowy wneki konturowej

Przy obliczaniu wneki konturowej wystapit btad.

Wyswietlenie alarmu

Whneki konturowej nie mozna obliczy¢.

Programu nie mozna uruchomic.

Z tekstem btedu prosze zwrécic sie do Siemens AG, A&D MC, Hotli-
ne.

Biad przy nowym numerowaniu.

Odtworzono stan wyjsciowy.

W edytorze programdéw nacisnieto przycisk programowany "Nowe
numerowanie". Przy tym przy numerowaniu wystapit btad, ktory
uszkodzit program w pamieci, tak ze program wyjsciowy musiat zostaé
ponownie zatadowany do pamieci.

Wyswietlenie alarmu

Program nie zostat ponownie ponumerowany.

Stworzy¢ miejsce w pamieci, np. przez skasowanie starego programu.
Ponownie nacisng¢ "Nowe numerowanie".

Kontur jest krokiem w aktualnym tancuchu programowym. Brak
zezwolenia na wykonanie

Wybrany kontur jest elementem programu zatadowanego pod "Pro-
gram".

Wyswietlenie alarmu

Kontur jest elementem z zatadowanego programu i nie mozna go
skasowaé ani zmieni¢ jego nazwy.

Usuna¢ kontur z zatadowanego programu.

Kontur jest krokiem w aktualnym tancuchu automatyki. Brak ze-
zwolenia na wykonanie

Wybrany kontur jest elementem programu zatadowanego pod "Ma-
szyna auto".

Wyswietlenie alarmu

Kontur jest elementem programu zatadowanego w rodzaju obstugi
"Maszyna auto" i nie mozna go skasowac¢ ani zmieni¢ jego nazwy. Po
starcie programu zawarte w nim kontury nie mogg by¢ zmieniane pod
"Program" podczas przebiegu wykonywania.

Zatrzymac przebieg programu i zatadowaé program pod "Program”.
Usung¢ kontur z programul.
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9.2 Alarmy

112 210

Objasnienie

Reakcja

Pomoc

112 211

Objasnienie

Reakcja

Pomoc

112 300

Objasnienie

Reakcja
Pomoc

112 301

Objasnienie

Reakcja
Pomoc

Nie mozna przetaczy¢ osi narzedzia. Pamie¢ NC niewystarczaja-
ca.

Gdy zostanie zmieniony wyboér osi narzedzia, program NC musi zo-
sta¢ wygenerowany na nowo. W tym celu stary program NC jest naj-
pierw zapisywany. Nastepnie jest generowany nowy program.

W tym miejscu pamie¢ NC nie wystarcza do zapisania nowego pro-
gramu.

Wyswietlenie alarmu

Zmiana wyboru osi narzedzia nie jest wykonywana.

Na NC musi zosta¢ stworzona wolna pamie¢ a mianowicie co najmnie;j
w wielkosci opracowywanego programu (np. przez skasowanie niepo-
trzebnych juz programéw).

Wstepnego wyboru narzedzia nie mozna byto wykonaé. Niewy-
starczajaca pamieé NC.

Gdy jest wykonywany wstepny wybér narzedzia, program NC musi
zosta¢ wygenerowany na nowo. W tym celu stary program NC jest
najpierw zapisywany. Nastepnie nastepuje wygenerowanie nowego
programu NC. W tym miejscu pamie¢ NC nie wystarcza do zapisania
nowego programu.

Wyswietlenie alarmu

Wstepny wybor narzedzia nie jest wykonywany.

Na NC musi zosta¢ stworzona wolna pamieé¢ a mianowicie co najmnie;j
w wielko$ci opracowywanego programu (np. przez skasowanie niepo-
trzebnych juz programéw).

Koncepcja zarzadzania narzedziami 2 niemozliwa.

Magazyn nie jest w pelni zaladowany

Magazyn nie jest w petni zatadowany narzedziami. W magazynie kon-
cepcji zarzadzania narzedziami 2 musi by¢ utworzona liczba narzedzi
ustalona w danej maszynowej 18082 MM_NUM_TOOL.

Alarm POWER-ON

Uruchomienie: utworzy¢ prawidtowa liczbe narzedzi

Koncepcja zarzadzania narzedziami 2 niemozliwa.

Magazyn nie posortowany jak lista narzedzi

Posortowanie listy magazynu nie odpowiada liScie narzedzi.

W magazynie koncepcji zarzadzania narzedziami 2 kolejnos¢ narzedzi
musi zosta¢ ustalona odpowiednio do ich numeréw T.

Alarm POWER-ON

Uruchomienie: Zdefiniowaé¢ narzedzia na miejsca w magazynie odpo-
wiednio do ich numerow T.
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9.2 Alarmy

112 360
Objasnienie
Reakcja
Pomoc

112 400
Objasnienie

Reakcja
Pomoc

112 401
Objasnienie

Reakcja
Pomoc

112 420

Objasnienie

Reakcja

Pomoc

Wskazoéwka

Krok nie zostat przejety do tancucha programowego, poniewaz
jest aktywny przebieg programu

Program, ktory chcecie zmienic, jest wtasnie wykonywany w rodzaju
obstugi "Maszyna auto". Mozecie zmieniac¢ tylko programy, ktore nie
sg rownoczesnie wykonywane w rodzaju obstugi "Maszyna auto".
Wyswietlenie alarmu

Zakonczy¢ przebieg programu w rodzaju obstugi "Maszyna auto"

Nie wystepuje w zarzadzaniu narzedziami

Narzedzie podane w programie nie istnieje.

Wyswietlenie alarmu

Narzedzie musi by¢ utworzone przed zapisaniem danych.

Narzedzia nie mozna byto utworzyé

Przy wczytywaniu danych narzedzi nie mozna byto utworzy¢ narze-
dzia.

Wyswietlenie alarmu

Sprawdzi¢ zarzgdzanie narzedziami.

Blad przy przelaczaniu system calowy/metryczny! Skontrolowaé
wszystkie dane!
Przetaczenie danych prze przetgczaniu system calowy/metryczny nie
zostato catkowicie zakonczone.
Wyswietlenie alarmu
Blokada startu NC
Nalezy sprawdzi¢ nastepujace dane:
+ dane maszynowe wyswietlania:
MD9606: $MM_CTM_SIMULATION_TIMT_NEW_POS
MD9656: $MM_CMM_CYC_DRILL_RELEASE_DIST
MD9658: $MM_CMM_CYC_MIN_COUNT_PO_TO_RAD
MD9664: $MM_CMM_MAX_INP_FEED_P_MIN
MD9665: $MM_CMM_MAX_INP_FEED_P_ROT
MD9666: $MM_CMM_MAX_INP_FEED_P_TOOTH
MD9670: $MM_CMM_START_RAD_CONTOUR_POCKET
MD10240: $MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC
MD20150 [12]: $MC_GCODE_RESET_VALUES
e dane narzedzi dla réznych ostrzy D:
dtugos¢ Z, promien R,
dtugosci zuzycia Z i R
e przesuniecia punktu zerowego:
przesuniecie bazowe
pozycjaw X, Y, Z, jak tez A, C (jezeli jest)
przesuniecie punktu zerowego
e nastawy w rodzaju obstugi RECZNIE:
ptaszczyzna wycofania
odstep bezpieczenstwa
Ten alarm moze wystapic tylko w przypadku btedéw sprzetowych.
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9.2 Alarmy
112 502 Brak miejsca w pamieci
Przerwanie w wierszu %1
Objasnienie %1 = numer wiersza
Program zawiera zbyt wiele blokéw
Reakcja Wyswietlenie alarmu
Program nie jest tadowany
Pomoc Zmieni¢ program w zakresie czynnosci obstugowych PROGRAM ste-
rowania SINUMERIK 840D wzgl. 810D (praca CNC-ISO).
112 504 Brak pliku lub jest on btedny: %1
Objasnienie %1 = nazwa pliku/konturu
Program nie moze zinterpretowaé bloku programu
z zaprogramowaniem konturu. Konturu nie ma w katalogu.
Reakcja Wyswietlenie alarmu
Blokada startu NC
Pomoc Zatadowac¢ kontur do katalogu.
112 505 Btad przy interpretacji konturu %1
Objasnienie %1 = nazwa konturu
Kontur jest btedny
Reakcja Wyswietlenie alarmu
Blokada startu NC
Pomoc Sprawdzi¢ tancuch obrébkowy konturu
112 506 Przekroczona maksymalna liczba elementéw konturu %1
Objasnienie %1 = nazwa konturu
Przy interpretowaniu tarnicucha obrébkowego konturu zostata przekro-
czona max dopuszczalna liczba 50 elementoéw konturu.
Reakcja Wyswietlenie alarmu
Pomoc Sprawdzi¢ i ew. zmieni¢ tancuch obrébkowy konturu.
112 541 Program nie interpretowalny
Objasnienie Program nie moze przy tadowaniu zostaé zinterpretowany jako Shop-
Turn, poniewaz brak jest nagtéwka programu.
Reakcja Wyswietlenie alarmu
Blokada startu NC
Pomoc -
112 601 ShopTurn XXXX
Objasnienie Wystapit btad systemowy.
Reakcja Wyswietlenie alarmu
Pomoc Z tekstem btedu prosze zwrécic sie do Siemens AG, A&D MC, Hotli-
ne.
112 604 Przerwane potaczenie z PLC
Objasnienie Komunikat zwrotny do programu uzytkownika PLC, ze potaczenie z

PCU ShopTurn jest przerwane.

9-386
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ﬂ 06.03 Komunikaty, alarmy, dane uzytkownika
9.2 Alarmy

Reakcja Wyswietlenie alarmu
Zakonczenie pracy PLC ShopTurn
Pomoc Sprawdzi¢ program uzytkownika PLC.
112 605 Podprogram asynchroniczny nie zostat wykonany
Wskazowka Wprowadzone wartosci nie mogty zostac¢ prawidtowo przetworzone
przez NC.
Reakcja Wyswietlenie alarmu
Pomoc Nacisng¢ NC-Reset.
112 650 Nieznany btad PLC
Objasnienie PLC sygnalizuje btad, ktéry nie jest znany otoczce graficzne;j.
Reakcja Wyswietlenie alarmu
Blokada startu NC
Pomoc Przeprowadzi¢ POWER ON, poinformowac firme Siemens.
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Komunikaty, alarmy, dane uzytkownika

9.3 Dane uzytkownika

Dane uzytkownika

Wyswietlenie danych

uzytkownika

Pkt. zer OFFSET
narz. -albo-
Dane
uzytk. |
Globalne Dane uzyt.
dane uzytk.| | sp. dla pr.

Dane uzytkownika sg zmiennymi, ktére sg wewnetrznie stosowane
zaréwno przez programu ShopTurn jak i programy G-Code. Te dane
uzytkownika mozecie wyswietli¢ w postaci listy.

S3 zdefiniowane nastepujace rozne zmienne:

Globalne dane uzytkownika (GUD)

GUD obowigzujg we wszystkich programach.
Wyswietlanie GUD mozna zablokowa¢ poprzez wytacznik z zam-
kiem wzgl. hasto.

Lokalne dane uzytkownika (LUD)

LUD obowiagzujg tylko w tym programie albo podprogramie,
w ktérym zostaty zdefiniowane.

Przy wykonywaniu programu ShopTurn wyswietla LUD, ktére znaj-
dujg sie miedzy aktualnym blokiem i korncem programu. Gdy naci-
$niecie przycisk "Cycle-Stop", lista LUD jest aktualizowana. Warto-
$ci natomiast sg aktualizowane na biezaco.

Dane uzytkownika globalne dla programu (PUD)
PUD sg tworzone ze zmiennych lokalnych (LUD) zdefiniowanych
w programie gtdwnym.
Oznacza to, ze PUD obowigzujg we wszystkich podprogramach
i mogq by¢ tam zapisywane i czytane.
Z danymi uzytkownika globalnymi dla programu sg wyswietlane
réwniez lokalne.

Dane uzytkownika specyficzne dla kanatu
Dane uzytkownika specyficzne dla kanatu obowigzujg kazdorazowi
tylko w jednym kanale.

ShopTurn nie wyswietla danych uzytkownika typu AXIS i FRAME.

Jaki typ danych ShopTurn wyswietla, prosze odczyta¢ z danych pro-
ducenta maszyny.

Nacisnijcie przycisk programowany ,Narzedzia przesuniecie punk-
tu zerowego” albo przycisk ,Offset”.

Nacisnijcie przycisk ,Przedtuzenie”.

Nacisnijcie przycisk programowany "Dane uzytkownika".

Przyciskiem programowanym wybierzcie, ktére dane uzytkownika
chcecie wyswietlac.

9-388
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ﬂ 06.03 Komunikaty, alarmy, dane uzytkownika E
9.3 Dane uzytkownika

GUD + GUD - > Nacisnijcie przyciski programowane "GUD+" wzgl. "GUD-", gdy
wzgl. chcecie wyswietlic GUD 1 do GUD 9 globalnych i specyficznych
dla kanatu danych uzytkownika.

Szukanie danych uzytkow-

nika
Tl > Naciénijcie przycisk programowany ,Znajdz”.

» WoprowadZzcie tekst, ktérego chcecie szukac.

Mozecie szuka¢ dowolnego tancucha znakdéw.
V4 > Nacisnijcie przycisk programowany ,Przejecie”.

Przejecie

Jest wyswietlana szukana dana uzytkownika.
Znajdz » Nacisnijcie przycisk programowany ,Znajdz nastepny”, jezel
nastepny

chcecie kontynuowac poszukiwanie.

Jest wyswietlana nastepna dana uzytkownika zawierajgca szukany
tahcuch znakéw.
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Komunikaty, alarmy, dane uzytkownika 06.03 E
9.4 Wyswietlenie wersiji

9.4 Wyswietlenie wersji

G Wersje ShopTurn i wersje NCU mozecie przeczytac¢ na otoczce gra-
ficznej CNC-I1SO.
Wersje PLC ShopTurn odczytajcie z obrazu uruchamiania ShopTurn.

p CHC > Przetaczcie na otoczke graficzng CNC-ISO.
) 150 1so
Diaanoza Wyswietl. > Naciénijcie przyciski programowane "Diagnoza" i "Wyswietlenia
9 serwisowe ; "
serwisowe".
Wersja Wersja > Naciénijcie przyciski programowane "Wersja" i "Wersja NCU".
NCcU

Wersja NCU ukazuje sie u géry w wyswietlonym oknie:
xx.yy.zz 810D wzgl. 840D

Wersja » Nacisnijcie przycisk programowany "Wersja MMC".
MMC
Wersje ShopTurn mozecie odczyta¢ z wyswietlone;j listy.
PCU 50: ShopTurn.......... V XX.yy.zz
PCU 20: cmm.Jll............. V XX.yy.zz
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10.1 Obrobki standardowe

10.1 Obroébki standardowe

Rysunek obrabianego
przedmiotu

R1 R'N

Rysunek obrabianego przedmiotu

Pétfabrykat Wymiary: @90 x 120 mm
Materiat: aluminium

Narzedzia Zdzierak_80 80°, RO.6
Zdzierak 55 55°, R0.4
Wykanczak 35°, R0.4
Przecinak szerokosc ptytki 4
N6z _do_gwintow_2
Wiertto 5
Frez 8
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Program
1. Utworzenie nowego > W zakresie czynnosci obstugowych ,Menedzer programow*
programu w pozadanym katalogu nacisng¢ przyciski programowane
Nowy Program
i ShopTurn
» Wprowadzi¢ nazwe programu (tutaj: Demoteil 1)
o , oK v
» Nacisna¢ przycisk programowany
Nagtéwek programu Jest wySwietlana maska parametréw ,Nagtéwek programu®.
» ustali¢ pétfabrykat:
Péifabrykat Walec
XA 90 abs
ZA 0 abs
Z -120 abs
ZB -100 abs
Wycofanie zwykte
XRA 2 ink
ZRA 5ink
Punkt zmiany MKS
XT 160 abs
ZT 409 abs
SC 1ink
$1 4000 obr/min
Jednostka miary mm
v

> Nacisna¢ przycisk programowany |Przejecie

2. Cykl skrawania do

#’ Toczenie | |Skrawanie

toczenia poprzecznego » Nacisna¢ przyciski programowane
|

» Wprowadzi¢ parametry:

T Zdzierak_80
F 0.300 mm/obr
Vv 300 m/min
Obrébka VY4

Potozenie 3

Kierunek Poprzecznie (réwnolegle do osi X)
X0 60 abs

Z0 2 abs

X1 -1.6 abs

Z1 0 abs

D 2 ink

UXx 0 ink

uz 0.1 ink
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> Nacisnaé przycisk programowany LErZeigcie.

3. Wprowadzenie konturu HToczenie Nowy

pétfabrykatu przy pomocy > Nacisnaé przyciski programowane B konturu _ [kontr
procesora konturu

» Wprowadzi¢ nazwe konturu (tutaj: Kont_1)

oK W

» Nacisna¢ przycisk programowany
» Ustali¢ punkt startowy konturu:

X 60 abs
Z 0 abs

Przejecie

» Nacisng¢ przycisk programowany

» Wprowadzi¢ nastepujace elementy konturu i kazdorazowo

v

potwierdzi¢ przyciskiem programowanym [Przejecie

o>
1. Z -40 abs
w7
¥ N
2. X 80 abs Z -45 abs
>
3. Z -65 abs
L%
'8
4. X 90 abs Z -70 abs
>
5. Z -95 abs
4
i
6. X 0 abs
>
7. Z 0abs
L%
'8
8. X 60 abs Z 0 abs
v
> Nacisnag przycisk programowany LPrzeiecie .
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i e
3
-
END |
/
SE—
1 o
| .
.
END
a
= ‘b -sh  -ab  -zh @
)
Kontur potfabrykatu
4. Wprowadzenie konturu A Toczenie

Nowy
potfabrykatu przy pomocy »  Nacisnag¢ przyciski programowane B konturu  [conur
procesora konturu

» Wprowadzi¢ nazwe konturu (tutaj: Kont_2)

oK

» Nacisng¢ przycisk programowany

» Ustali¢ punkt startowy konturu:

X 0 abs
Y4 0 abs
» Wprowadzi¢ nastepujgce elementy konturu i kazdorazowo
v
potwierdzi¢ przyciskiem programowanym | Przeiecie
4
'
1. X 48 abs FS 3
>
2. o2 90°
A
3. Kierunek obrotéow
R 23 abs X 60 abs K -35 abs
Wybor ‘ Przejecie
| 80 abs dialogowy dialogu FS 2
<>
4, Z -80 abs R 6
X7
5
5. X 90 abs Z -85 abs FS 3
s ol 2
6. Z -95 abs
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> Nacisnaé przycisk programowany |-Przeiecie
S
L |
Ul =
B | ol
7 5
B_
AU R R
Kontur cze$ci gotowej
5. Skrawanie (obrobka & Toczenie| (g, .-
zgrubna) > Nacisnag¢ przyciski programowane kontur
» Wprowadzi¢ parametry:
T Zdzierak_80
F 0.300 mm/obr
\') 200 m/min
Obrébka V
Kierunek skrawania Wzdtuznie (réwnolegle do osi Z)
Strona obrobki Zewnetrzna
Kierunek obrébki  « (od czota do tyhu)
D 1.9ink
Giebokosc¢ skraw. +
ux 0.2 ink
uz 0.1 ink
BL Kontur
Ograniczenie Nie
Podciecia Nie
v

> Nacisnaé przycisk programowany LErzeiecie_
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[=lohy

i \ +

=inly

—E—

7 R
Z
Skrawanie
6. Wybieranie pozostatego &l Toczenie g
materiatu > Nacisna¢ przyciski programowane Kol pozost.

» Wprowadzi¢ parametry:

T Zdzierak_55
F 0.200 mm/obr
\' 250 m/min
Obrébka Y4
Kierunek skraw. Wzdtuzny (réwnolegle do osi Z)
Strona obrobki Zewnetrzna
Kierunek obrébki  « (od czota do tyhu)
D 2ink
Gilebokos¢ skra. —
ux 0.200 ink
uz 0.100 ink
Ograniczenie Nie
Podciecia Tak
FR 0.250 mm/obr
o
> Nacisna¢ przycisk programowany LErzeiecie.
7. Skrawanie (obrobka A Toczenie

i #k ¢ Skrawanie
wykanczajaca) » Nacisna¢ przyciski programowane W

» Wprowadzi¢ parametry:

T Wykanczak

F 0.150 mm/obr

v 300 m/min

Obrébka \VAVAY

Kierunek skrawania Wzdtuzny (réwnolegle do osi Z)
Strona obrobki Zewnetrzna
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Kierunek obrébki  « (od czota do tyhu)

Naddatek Nie
Ograniczenie Nie
Podciecia Tak
v
> Nacisnaé przycisk programowany LErzeiecie.
. . o s sl ——
8. Wytoczeme (Obmbka h! Toczenie |Wytoczenie w
zgrubna) > Nacisnag¢ przyciski programow. =57 |

» Wprowadzi¢ parametry:

T Przecinak

F 0.150 mm/obr
Vv 300 m/min
Obrébka V

Potozenie wytocz.
Punkt odniesienia

X0 60 abs

Z0 -70

B2 8 ink

™ 4 ink

al 15 stopni

a2 15 stopni

FS1 1

R2 1

R3 1

FS4 y

D 2 ink

u 0.100 ink

N 1

v

> Nacisna¢ przycisk programowany |_Przeiecie
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P
T
s 35,8
1%
o
g 3@, 6
2
END
25,8+
26, 6
1 1 1
§e —7a.8 6.0 .
z
Wytoczenie

9. Wytoczenie (obrobka
wykanczajaca)

» Nacisng¢ przyciski programow.

» Wprowadzi¢ parametry:

== Toczenie

Wytoczenie

7

10.Gwint podtuzny M48x2

T Przecinak

F 0.150 mm/obr

Vv 300 m/min

Obrébka \AVAYA

Polozenie wytocz.

Pkt. odnies.

X0 60 abs

20 -70

B1 5.856 ink

T1 4 ink

al 15 stopni

o2 15 stopni

FS1 1

R2 1

R3 1

FS4 1

N 1

v

> Nacisnag przycisk programowany |ErZeigcie

& Toczenie | |Gwint Gwint
(obrébka zgrubna) > Nacisnaé przyciski programow. E podtuzny
» Wprowadzi¢ parametry:
T Né6z_do_gwintow_2
P 2 mm/obr
© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.1 Obrobki standardowe

G 0

S 400 obr/min

Podziat na skrawy Degresywny

Rodzaj obrébki V4

Gwint Zewnetrzny

X0 48 abs

20 0 abs

21 -25 abs

w 4 ink

R 4 ink

K 1.226 ink

o 30 stopni

Dosuw e

AS 10

U 0.020 ink

Vv 1ink

Q 0 stopni

v
> Nacisnaé przycisk programowany | Przeiecie
11.Gwint podtuzny M48x2 ’Toczenie Guint Guint
(obrébka wykanczajaca) » Nacisnaé przyciski programow. = podtuzny

» Wprowadzi¢ parametry:

T Né6z_do_gwintow_2

P 2 mm/obr

G 0

S 400 Obr/min

Rodzaj obrébki VNV

Gwint Gwint zewnetrzny

X0 48 abs

20 0 abs

21 -25 abs

w 4 ink

R 4 ink

K 1.226 ink

o 30 stopni

Dosuw e

Vv 1ink

Q 0 stopni

12.Wiercenie

» Nacisna¢ przycisk programowany

Przejecie

Bohren| |Wiercenie | |Wiercenie
E—. Rozwierc. >

» Nacisna¢ przyciski programow.

» Wprowadzi¢ parametry:
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13.Pozycjonowanie

T Wiertto

F 200 mm/min
S 1000 obr/min
Potozenie Czoto
Wierzchotek/trzpien Wierzchotek
Z1 10 ink

DT Os

v

Nacisnag przycisk programowany | Przeiecie

Toczenie | |Pozycie

Nacisna¢ przyciski programow. E.‘ z N
Wprowadzi¢ parametry:

Potozenie Czoto

Prostok./biegun. Biegunowy

20 0 abs

Co 0 abs

LO 16 abs

Cc1 90 abs

L1 16 abs

C2 180 abs

L2 16 abs

C3 270 abs

L3 16 abs

v
Nacisnaé przycisk programowany LPrzejecie
14.Frezowanie wneki Frezo- |[Wneka Wneka
prostokatnej Nacisna¢ przyciski programow. B wanie Rloslotiing

Wprowadzi¢ parametry:

T Frez

F 0.030 mm/zab

S 1800 obr/min

Potozenie Czoto

Rodzaj obrébki V4

Pozycja Pozycja pojedyncza

X0 0 abs

YO0 0 abs

20 0 abs

w 23

L 23

R 8

a0 4 stopnie

Z1 5ink

DXY 50 %
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Dz 3

uxy 0.1 mm

uz 0.1
Zagtebianie Srodkowe
Fz 50 mm/min

v

> Nacisna¢ przycisk programowany L_Przeiecie

Wynik DEMOTEIL_1
T
Yr A
D e e e e e mm e mm e mmmmmmmmmmmmo - -
W + i
" 1
1
Y - !
|
1
1
1
% B Sooo—mo— o demo—m e o—m oo o o—m o= o= o= o= o= lI—I °
e
4
% _58 -
END
o | 0 | 0 [
He —188 =15 5]
b5
Grafika programowa
DEMOTEIL_1
DEMOTEIL_1
Skrawanie 7 T=ZDZIERAK_80 F0.3/obr V300m poprzeczne
Potfabrykat: KONT_1
Czesc gotowa: KONT_2
Skrawanie v T=ZDZIERAK_80 F0.3/obr V200m
Skraw. pozost. 7 T=ZDZIERAK_55 F0.2/obr V250m
Skrawanie erd T=WYKANCZAK F0.15/obr V300m
Wytoczenie 7 T=PRZECINAK F0.15/obr V300m X0=60 Z0=-70
Wytoczenie T T=PRZECINAK F0.15/obr V300m X0=60 Z0=-70
Gwint podtuzny 7 T=NOZ_DO_GW_2 P2mm S4000br zewn
Gwint podtuzny w77 T=NOZ_DO_GW_2 P2mm S4000br zewn
Wiercenie @+ T=WIERTLO F200/min S10000br Z1=10ink
001: poz. biegun a» Z0=0 C0=0 L0=16 C1=90 L1=16 C2=180
Wneka prostokatna v @+ T=FREZ F0.03/Z S10000br X0=0 Y0=0
Koniec programu N=1
Plan pracy
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Symulacja, model przestrzenny
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10.2 Frezowanie konturu

10.2 Frezowanie konturu

Rysunek obrabianego
przedmiotu 2120

Rysunek obrabianego przedmiotu
Pétfabrykat Wymiary: @120 x 80 mm

Materiat: aluminium
Narzedzia Frez: ©18

Frez: &5
Program
1. Utworzenie nowego » W zakresie czynnosci obstugowych "Menedzer programow”

programu w pozadanym katalogu nacisng¢ przyciski programowane
Nowy Program
i ShopTurn

» Woprowadzi¢ nazwe programu (tutaj: Kontur)

oK W

» Nacisnag¢ przycisk programowany

2. Wypetnienie nagtéwka Jest wyswietlana maska parametréw "Nagtowek programu”.

programu » Ustalenie pétfabrykatu:
Péifabrykat Walec
XA 120 abs
ZA 0 abs
V4| -80 abs

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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ZB
Wycofanie
XRA

ZRA

Pkt. zmiany
XT

y4)

SC

S$1

-50 abs
Zwykte
125 abs
2 abs
narz. WKS
200 abs
200 abs
1ink
1000 obr/min

Jednostka miary mm

>
3. Wprowadzenie konturu
granicznego >
>
>
>
Potozenie
X
Y

» Nacisng¢ przycisk programowany

Y

potwierdzi¢

Y

Nacisnag¢ przycisk programowany

e

Nacisna¢ przycisk programowany LPrzeiecie

Frezo-

=-u .
Nacisnaé przyciski programow. B wanie

Frezowanie
konturu

Nowy
kontur

Wprowadzi¢ nazwe konturu (tutaj: Kontur_1)

oK

Ustali¢ punkt startowy konturu:

Czoto
0 abs
-61 abs
v
Przejecie

przyciskiem programowanym

e

Przejecie |.

Kierunek obrotéw
R 61 abs Y -61 abs

Wybér
dialogowy

Przejecie
dialogu

I 0abs

Wprowadzi¢ nastepujagce elementy konturu i kazdorazowo

© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.2 Frezowanie konturu

4. Wprowadzenie konturu
zewnetrznego

g

END

&
=

END

—-5a

Kontur graniczny

>

Nacisng¢ przycisk programowany Przejecie
[ — Frez-o- Frezowanie | [Nowy
Nacisna¢ przyciski programow. BRIy onturu | |kontur
Wprowadzi¢ nazwe konturu (tutaj: Kontur_2)
o , oK v
Nacisng¢ przycisk programowany
Ustali¢ punkt startowy konturu:
Potozenie Czoto
X 0 abs
Y 50 abs
v
Nacisna¢ przycisk programowany L Przejecie
Wprowadzi¢ nastepujagce elementy konturu i kazdorazowo
v
potwierdzié¢ przyciskiem programowanym LPrzejecie
[ ]
( \ Kierunek obrotéw
R 50 abs X 0 abs Y -50 abs
[ ]
Styczna —
( \ Kierunek obrotéw
R 10 abs X 0 abs
oy
do poprz. Kierunek obrotéow ==
R 10 ab

S X 0 abs

Wybér Przejecie
dialogowy dialogu

10-406
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o\
( Styczna . i =
4. do poprz. Kierunek obrotéw
R 10 abs X 0 abs
Wybér Przejecie
dialogowy dialogu
Y
Styczna . i -
5. do poprz. Kierunek obrotéw
R 10 abs X 0 abs
Wybor Dialog
dialogowy Ubernahme|
Y
Styczna . i =
6. do poprz. Kierunek obrotéw
R 10 abs X 0 abs
Wybér Przejecie
dialogowy dialogu
= |
a
o]
N
S L 6a
Tl
ol am
END =28
+ + —H
-—z@
T | T | T | T | T | T
4@ s a -z@ —di v«jﬁ
Kontur zewnetrzny

v
> Nacisnaé przycisk programowany [Brzeiecie
5. Wybieranie mat. konturu » Frez-o- Frozowanie | [Wybieranie
zewnetrznego > Nacisnag przyciski programow. B wanie | onturs | |materiay
> Wprowadzi¢ parametry:
T Frez 18
F 0.200 mm/zab
Vv 200 m/min
Potozenie Czolo
Obrébka VY4
Z0 0 abs
21 5ink
DXY 50 %
© Siemens AG 2003 All rights reserved.
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10.2 Frezowanie konturu

6. Wprowadzenie konturu
wewnetrznego

Y

Y Vv

>

Dz 2

uxy 0 mm

uz 0

Punkt startowy auto

Zagtebianie Srodkowe

Fz 0.100 mm/zab

Tryb odsuniecia Na ptaszczyzne wycofania

vy

Nacisna¢ przycisk programowany |_Przeiecie

Frezo- -
Frezowanie | |Nowy

=l .
[ wanie konturu kontur

Nacisna¢ przyciski programow.

Wprowadzi¢ nazwe konturu (tutaj: Kontur_3)

oK W

Nacisng¢ przycisk programowany

Ustali¢ punkt startowy konturu:

Ptaszcz. obrobki Czolo
X 0 abs
Y 46 abs

v

Nacisna¢ przycisk programowany LPrzeiecie .

Wprowadzi¢ nastepujgce elementy konturu i kazdorazowo

v

potwierdzié przyciskiem programowanym | Przejecie |

[ )
( \ Kierunek obrotow

R 46 abs X 0 abs Y -46 abs

o\
( Styczna . , M
do poprz. Kierunek obrotéw

A

6 ab X 0 abs

Wybér Przejecie
dialogowy dialogu

(7]

0\
( Styczna . , 'l
do poprz. Kierunek obrotow

A

14 abs X 0 abs

Wybér Przejecie
dialogowy dialogu

.\
( Styczna B , [}
do poprz. Kierunek obrotow

A

6 ab X 0 abs

Wybér Przejecie
dialogowy dialogu

(7]

0\
( Styczna . , )
do poprz. Kierunek obrotow

10-408
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R 14 abs X 0 abs

Wybor Przejecie
dialogowy dialogu
Y
Styczna =
6. Kierunek obrotéw
R 6 abs X 0 abs
Wybér Przejecie
dialogowy dialogu
b &
D L'}
'_lj A
g e —GE
2
N
o | i
END 28
+ + &
——z8
| T | T | T T | T
di b 5] —28 —d@ lrij

Kontur wewnetrzny
> Nacisna¢ przycisk programowany LPrzeiecie
7. Wybieranie materiatu Frezo- | o owanie| [Wybieranie

=3 . o
konturu wewnetrznego >  Nacisnag¢ przyciski programow. B wanie | ontury | |mteriay

» Wprowadzi¢ parametry:

T Frez_5

F 0.200 mm/zab
Vv 250 m/min
Potozenie Czoto
Obrébka V

20 0 abs

Z1 3ink

DXY 100 %

Dz 2

uxy 0 mm

uz 0

Punkt startowy Automatycznie
Zagtebianie Srodkowe

FZ 0.100 mm/zab
Tryb cofniecia Na ptaszczyzne wycofania
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» Nacisngc¢ przycisk programowany -

Wynik

Grafika programowa

KONTUR
2 7N18 KONTUR_t @
HMH15 KONTUR_2 @
29 1H20 Wybieranie materialu ¥ <+ T=FREZ_18 F0.2/Z V200m Z0=0
3 qH25 KONTUR_3 @
%}g 38 Wybieranie materiatu ¥ @+ T=FREZ_5 F0.2/Z V250m Z0=0 Z1=3ink
EMD Koniec programu N=1
Plan pracy
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A  Skroty

A Skroty

ABS Wymiar absolutny

COM Communication: komunikacja
Komponent sterowania NC, ktory przeprowadza i koordnuje
komunikaciji.

CNC Computerized Numerical Control: sterowanie numeryczne
wspomagane komputerem

D Ostrze

DIN Niemiecka Norma Przemystowa

DRF Differential Resolver Function: funkcja selsynu réznicowego
W potaczeniu z elektronicznym kétkiem recznym funkcja wytwarza
przyrostowe przesuniecie punktu zerowego w pracy automatycznej.

DRY Dry Run: posuw w pracy prébne;j

F Posuw

GUD Global User Data: globalne dane uzytkownika

HW Sprzet

INC Increment: wymiar krokowy

INI Initializing Data: dane inicjalizacyjne

INK Wymiar przyrostowy

LED Light Emitting Diode: dioda $wietlna

Mo1 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 All rights reserved.
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MPF Main Program File: program gtéwny

NC Numerical Control: Sterowanie numeryczne
Sterowanie NC obejmuje komponenty NCK, PLC, PCU i COM.

NCK Numerical Control Kernel: rdzen sterowania numerycznego
Komponent sterowania NC, ktéry wykonuje programy i w istocie
koordynuje przebiegi ruchéw w obrabiarce.

NPV Przesuniecie punktu zerowego
OP Operator Panel: pulpit obstugi
PC Personal Computer

PCU Personal Computer Unit

Komponent sterowania NC, ktéry umozliwia komunikacje miedzy
osobg obstugujaca i maszyna.

PLC Programmable Logic Control: sterowanie adaptacyjne
Komponent sterowania NC do realizacji logiki sterowania obrabiarki

PRT Test programu

REF Bazowanie do punktu odniesienia
REPOS Repozycjonowanie

ROV Rapid Override: korekcja przesuwu szybkiego
S Predkos¢ obrotowa wrzeciona

SBL Single Block: pojedynczymi blokami
Si Safety Integrated

SK Softkey, przycisk programowany
SKP Skip: maskowanie bloku

SPF Sub Program File: podprogram

SW Software

T Narzedzie

T™™Z Tool Magazine Zero

\Y Predkos¢ skrawania
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V.24 Interfejs szeregowy

WCS Work Piece Coordinate System

WKS Ukfad wspotrzednych obrabianego przedmiotu

WPD Work Piece Directory: katalog obrabianych przedmiotow
wz Narzedzie
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B Literatura

Dokumentacja ogodina

/BU/ SINUMERIK & SIMODRIVE, Systemy automatyzacyjne dla maszyn
obrébkowych
Katalog NC 60
Numer zamdwieniowy: E86060-K4460-A101-A9
Numer zaméwieniowy: E86060-K4460-A101-A9-7600 (angielski)

NKPI/ Komunikacja przemystowa u urzgadzenia polowe
Katalog IK PI
Numer zaméwieniowy: E86060-K6710-A101-B2
Numer zaméwieniowy: E86060-K6710-A101-B2-7600 (angielski)

IST7/ SIMATIC
Produkty dla Totally Integrated Automation i Micro Automation
Katalog ST 70
Numer zamodwieniowy: E86060-K4670-A111-A8
Numer zaméwieniowy: E86060-K4670-A111-A8-7600 (angielski)

1zl MOTION-CONNECT
Technika potaczen & komponenty systemu dla SIMATIC, SINUMERIK,
MASTERDRIVES i SIMOTION
Katalog NC Z
Numer zaméwieniowy: E86060-K4490-A001-B1
Numer zaméwieniowy: E86060-K4490-A001-B1-7600 (angielski)

Dokumentacja elektroniczna

/ICD1/ System SINUMERIK (Wydanie 11.02)
DOC ONCD
(ze wszystkimi drukami SINUMERIK 840D/840Di/810D/802 i
SIMODRIVE)

Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6CA00-0AG3
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IAUK/

IAUP/

IBA/

/IBAD/

IBAH/

IBAK/

IBAM/

IBAS/

IBAT/

IBEM/

IBNM/

/BTDI/

ICAD/

IDA/

Aneks
B

Literatura

Dokumentacja uzytkownika

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 09.99)
Krétka instrukcja Obstuga AutoTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-4AA30-0AP2

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 02.02)
Instrukcja obstugi Graficzny system programowania AutoTurn
Programowanie / ustawianie

Numer zaméwieniowy: 6FC5298-4AA40-0AP3

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 10.00)
Instrukcja obstugi MMC
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA00-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)
Instrukcja obstugi HMI Advanced
Numer zamoéwieniowy: 6FC5298-6AF00-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 06.02)
Instrukcja obstugi HT 6
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-0AD60-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 02.01)
Kroétka instrukcja Obstuga
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA10-0AP0

SINUMERIK 810D/840D (Wydanie 08.02)
Obstuga/programowanie ManualTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AD00-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)
Obstuga/programowanie ShopMill
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AD10-0AP1

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 06.03)
Obstuga/programowanie ShopTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AD50-0AP2

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 11.02)
Instrukcja obstugi HMI Embedded
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AC00-0AP2

SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 11.02)
Instrukcja uzytkownika Cykle pomiarowe
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA70-0AP2

SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 04.03)
Motion Control Information System (MCIS)

Podrecznik uzytkownika Tool Data Information

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE01-0APO

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.02)
Instrukcja obstugi CAD-Reader
Numer zaméwieniowy: (jest cze$cig skladowg pomocy Online)

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)
Instrukcja diagnostyczna
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AA20-0AP3

A-416
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IKAM/

IKAS/

IKAT/

PG/

IPGA/

IPGK/

IPGM/

IPGT/

IPGZ/

Pl

ISYI

a) Listy
ILIS/

b) Sprzet
IASAL/

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 04.01)
Krétka instrukcja ManualTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-5AD40-0AP0

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 04.01)
Krétka instrukcja ShopMill
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-5AD30-0AP0

SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 07.01)
Krétka instrukcja ShopTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AF20-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)
Instrukcja programowania Podstawy
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AB00-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)
Instrukcja programowania Przygotowanie pracy
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AB10-0AP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 10.00)
Krétka instrukcja Programowaniu
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AB30-0AP0

SINUMERIK 840D/840Di/810D (11.02 Edition)
Programming Guide ISO Milling
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AC20-0BP2

SINUMERIK 840D/840Di/810D (11.02 Edition)
Programming Guide ISO Turning
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AC10-0BP2

SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 11.02)
Instrukcja programowania Cykle
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AB40-0AP2

PCIN 4.4

Oprogramowanie przesytania danych do/z MMC-Modul
Numer zaméwieniowy: 6FX2060-4AA00-4XBO0 (dt., engl., frz.)
Miejsce zamawiania: WK Furth

SINUMERIK 840Di (Wydanie 02.01)
Przeglad systemu
Numer zaméwieniowy: 6FC5298-6AE40-0AP0

Dokumentacja producenta/serwisowa

SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)
SIMODRIVE 611D

Listy

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AB70-0AP3

SIMODRIVE (Wydanie 06.03)
Instrukcja projektowania Czes¢ ogdlna dla silnikow asynchronicznych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC62-0AP0
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IAPH2/ SIMODRIVE (Wydanie 07.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH2
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC63-0AP0

IAPH4/ SIMODRIVE (Wydanie 07.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH4
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC64-0AP0

IAPH7/ SIMODRIVE (Wydanie 06.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PH7
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC65-0AP0

IAPL6/ SIMODRIVE (Wydanie 07.03)
Instrukcja projektowania Silniki asynchroniczne 1PL6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC66-0AP0

IBH/ SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 11.02)
Podrecznik Komponenty obstugi
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AA50-0AP2

IBHA/ SIMODRIVE Sensor (Wydanie 03.03)
Podrecznik uzytkownika (HW) Przetwornik absolutny z Profibus-DP
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB10-0YP2

IEMV/ SINUMERIK, SIROTEC, SIMODRIVE (Wydanie 06.99)
Instrukcja projektowania Wytyczne do budowy zgodnie z zasadami
tolerancji elektromagnetycznej
Numer zamoéwieniowy: 6FC5297-0AD30-0AP1

Aktualng deklaracje zgodnosci znajdziecie w internecie pod
http://www4.ad.siemens.de]

Prosze wprowadzi¢ tam nr ident.: 15257461 do pola "Suche" (po prawej u
gory) i klikng¢ na "go".

IGHA/ SINUMERIK/ SIMOTION (Wydanie 02.03)
ADI4 - analogowy interfejs napedowy dla 4 osi
Podrecznik urzadzenia
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-0BA01-0AP1

IPFK®6/ SIMODRIVE (Wydanie 05.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory trojfazowe 1FK6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD05-0AP0

IPFK7/ SIMODRIVE (Wydanie 01.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory trojfazowe 1FK7
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD06-0AP0

IPFS6/ SIMODRIVE (Wydanie 06.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe 1FS6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD08-0AP0O
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IPFT5/

IPFT6/

IPHC/

/PHD/

IPJAL/

IPJFE/

IPJF1/

IPJLM/

PJM/

PJM2/

IPJTM/

/PJU/

SIMODRIVE (Wydanie 05.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe 1FT5

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD01-0AP0O

SIMODRIVE (Wydanie 06.03)
Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe 1FT6

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD02-0AP0

SINUMERIK 810D
Podrecznik Projektowanie (sprzet)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD10-0AP1

(Wydanie 11.02)

SINUMERIK 840D
Podrecznik Projektowanie NCU 561.2-573.4 (HW)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC10-0AP2

(Wydanie 10.02)

SIMODRIVE

Instrukcja projektowania Serwomotory tréjfazowe
Czesc¢ ogodlna dla silnikow 1FT / 1FK

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD07-0AP0

(Wydanie 01.03)

SIMODRIVE (Wydanie 02.03)
Instrukcja projektowania Silniki synchroniczne do wbhudowania 1FE1
Silniki tréjfazowe do napedu wrzecion gtéwnych

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC00-0AP4

SIMODRIVE (Wydanie 12.02)
Instrukcja montazu Silniki synchroniczne do bwudowania 1FE1 051.-
1FE1 147.

Silniki tréjfazowe do napedu wrzecion gtéwnych

Numer zamowieniowy: 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 przytagczeniowa

Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB70-0AP3

(Wydanie 06.02)

SIMODRIVE

Instrukcja projektowania Silniki
Silniki tréjfazowe do napedu posuwow i wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA20-0AP4

(Wydanie 11.00)

SIMODRIVE

Instrukcja projektowania Servomotory
Serwomotory tréjfazowe do napedu posuwodw i wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AC20-0AP0

(Wydanie 07.03)

SIMODRIVE (Wydanie 08.02)
Instrukcja projektowania Silniki momentowe do wbudowania 1FW6
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD00-0AP0O

SIMODRIVE 611
Instrukcja projektowania Falowniki
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA00-0AP6

(Wydanie 02.03)
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/PMH/ SIMODRIVE Sensor (Wydanie 07.02)
Instrukcja projektowania/montazu
System pomiarowy do watkéw drazonych SIMAG H
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB30-0AP1

IPMHS/ SIMODRIVE (Wydanie 12.00)
Instrukcja montazu System pomiarowy dla napedéw wrzecion
gtéwnych

Przetwornik do két zebatych SIZAG2
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB00-0YP3

/IPMS/ SIMODRIVE (Wydanie 02.03)
Instrukcja projektowania
Elektrowrzeciono ECO do napedu wrzecion gtéwnych
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AD04-0AP0

IPPH/ SIMODRIVE (Wydanie 12.01)
Instrukcja projektowania Silniki 1PH2/1PH4/1PH7
Silniki tréjfazowe asynchroniczne 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)

Oprogramow

anie

IFB1/ SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC (Wydanie 11.02)
Opis dziatania Maszyna podstawowa (czes¢ 1)
(ponizej wymieniono zawarte podreczniki)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC20-0AP2

A2 Rd&zne sygnaty interfejsowe

A3 Nadzory osi, obszary ochrony

B1 Praca z przechodzeniem ptynnym miedzy blokami,
zatrzymanie doktadne i Look Ahead

B2 Przyspieszenie

D1 Pomocnicze $rodki diagnostyczne

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, praca programowa

K2 Osie, uktady wspétrzednych, frame,
Zblizony do obr. przedmiotu system warto$ci rzeczywistych,
zewnetrzne przesuniecie punktu zerowego

K4 Komunikacja

N2 NOT AUS

P1 Osie poprzeczne

P3 Program podstawowy PLC

R1 Bazowanie do punktu odniesienia
S1 Wrzeciona

V1 Posuwy

W1 Korekcja narzedzia
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IFB2/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)
Opis dziatania Funkcje rozszerzajace (czes¢ 2)
tacznie z FM-NC: toczenie, silnik krokowy
(ponizej wymieniono zawarte podreczniki)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC30-0AP2
Ad Cyfrowe i analogowe peryferia NCK
B3 Wiele pulpitéw obstugi i NCU
B4 Obstuga poprzez PG/PC

F3 Diagnoza zdalna

H1 Praca reczna i praca z uzyciem kotka recznego
K3 Kompensacje

K5 Grupy rodzajow pracy, kanaty, zamiana osi

L1 Magistrala lokalna FM-NC

M1 Transformacja kinematyczna

M5 Pomiar

N3 Zderzak programowy, sygnaty sterowania drogg
N4 Ttoczenie i wycinanie

P2 Osie pozycjonowania

P5 Ruch wahliwy

R2 Osie obrotowe

S3 Wrzeciono synchroniczne

S5 Akcje synchroniczne (do wersji opr. 3 / potem /FBSY/)
S6 Sterowanie silnikiem krokowym

S7 Konfiguracja pamieci

T1 Osie podziatowe

W3 Zmiana narzedzia
w4 Szlifowanie

IFB3/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)
Opis dziatania Funkcje specjalne (czesé¢ 3)
(ponizej wymieniono zawarte podreczniki)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC80-0AP2
F2 Transformacja 3 do 5 osiowej
G1 Osie Gantry
G3 Czasy taktowania

K6 Nadzér na zwezenie w konturze

M3 Sprzezenie osii ESR

S8 Stata predkos¢ obrotowa obrabianego przedmiotu dla szlifowania
bezktowego

T3 Sterowanie styczne

TEO Instalacja i uaktywnienie cykli kompilacyjnych

TE1 Regulacja odstepu

TE2  O$ analogowa

TE3  Sprzezenie predkosé obrotowa / moment obrotowy Master-Slave

TE4  Pakiet transformacji Handling

TES  Przetaczenie wartosci zadane;j

TE6  Sprzezenie MKS

TE7  Powrét narzedzia - Retrace Support

TE8  Niezalezne od taktu, synchroniczne z torem wyprowadzanie
sygnatéw sterujgcych

V2 Przetwarzanie wyprzedzajace

W5 Trojwymiarowa korekcja promienia narzedzia
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IFBA/ SIMODRIVE 611D/SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 11.02)
Opis dziatania Funkcje napedowe
(ponizej wymieniono zawarte podreczniki)
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA80-1APO
DB1 Komunikaty robocze / reakcje alarmowe
DD1  Funkcje diagnostyczne
DD2  Obwadd regulacji predkosci obrotowej
DE1 Rozszerzone funkcje napedowe
DF1 Zezwolenia
DG1 Parametryzacja przetwornika
DL1 Dane maszynowe silnika liniowego
DM1  Obliczanie parametréw silnika/mocy i danych regulatora
DS1  Obwdd regulacji pradu
DU1  Nadzory/ograniczenia

/IFBAN/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 DIGITAL (Wydanie 02.00)
Opis dziatania ANA-MODUL
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB80-0AP0

IFBD/ SINUMERIK 840D (Wydanie 07.99)
Opis dziatania Dygitalizacja
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-4AC50-0AP0O

DI1 Uruchomienie
DI2 Skanowanie czujnikiem dotykowym (scancad scan)
DI3 Skanowanie laserem (scancad laser)
DI4 Sporzadzenie programu frezowania (scancad mill)
/IFBDN/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.03)

Motion Control Information System (MCIS)

Opis dziatania NC-Programmmagagement DNC

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-1AE80-0AP0O

DN1  DNC Plant/ DNC Cell

DN2 DNC IFC SINUMERIK, Przesyfanie danych NC poprzez sie¢

IFBFA/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)
Opis dziatania Dialekty ISO dla SINUMERIK
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE10-0AP3

IFBFE/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 04.03)
Opis dziatania Diagnoza zdalna
Numer zamoéwieniowy: 6FC5297-0AF00-0AP2
FE1 Diagnoza zdalna ReachOut
FE3  Diagnoza zdalna pcAnywhere

IFBH/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Pakiet programowy HMI (Wydanie 11.02)
Numer zamoéwieniowy: (jest czescig skladowa dostawy oprogramowania)

Czesé 1 Instrukcja uzytkownika
Czesc 2 Opis dziatania

IFBH1/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Pakiet programowyHMI (Wydanie 03.03)
Opcja ProTool/Pro SINUMERIK
Numer zaméwieniowy: (jest cze$cig sktadowg dostawy oprogramowania)

IFBHL/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 digital (Wydanie 11.02)
Opis dziatania Modut HLA
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB60-0AP3
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IFBIC/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 06.03)
Motion Control Information System (MCIS)
Opis dziatania TDI Ident Connection
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-1AE60-0AP0O

IFBMA/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 08.02)
Opis dziatania ManualTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD50-0AP0

IFBO/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 09.01)
Opis dziatania Projektowanie Otoczka graficzna OP 030
(ponizej wymieniono zawarte rozdziaty)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC40-0AP0
BA Instrukcja obstugi
EU Otoczenie rozwojowe (pakiet projektowy)
PSE  Wprowadzenie do projektowania otoczki graficznej
IK Pakiet instalacyjny: aktualizacja i konfiguracja oprogramowania

IFBP/ SINUMERIK 840D (Wydanie 03.96)
Opis dziatania Programowanie C-PLC
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-3AB60-0AP0

IFBR/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 09.01)
IT-Solutions
Opis dziatania Sprzezenie komputera (SinCOM)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD60-0AP0

NFL Interfejs do produkcyjnego komputera prowadzacego
NPL Interfejs do PLC/NCK
IFBSI/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE (Wydanie 07.02)

Opis dziatania SINUMERIK Safety Integrated
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AB80-0AP1

IFBSP SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 05.03)
Opis dziatania ShopMill
Numer zamoéwieniowy: 6FC5297-6AD80-0AP1

IFBST/ SIMATIC (Wydanie 01.01)
Opis dziatania FM STEPDRIVE/SIMOSTEP
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA70-0YP4

IFBSY/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 10.02)
Opis dziatania Akcje synchroniczne
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD40-0AP2

IFBT/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 06.03)
Opis dziatania ShopTurn
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AD70-0AP2

I[FBTC/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 01.02)
IT-Solutions
Opis dziatania Tool Data Communication SinTDC
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-5AF30-0AP0
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IFBTD/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 02.01)
IT-Solutions
Opis dziatania Obliczenie zapotrzebowania na narzedzia (SinTDI)
z pomocg Online
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE00-0APO

IFBTP/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 01.03)
Motion Control Information System (MCIS)
Opis dziatania Konserwacja zapobiegawcza TPM
Numer zaméwieniowy: Dokument jest cze$cig sktadowg oprogramowania

IFBU/ SIMODRIVE 611 universal/universal E (Wydanie 02.03)
Opis dziatania Komponent regulacyjny do
regulacji predkosci obrotowej i pozycjonowania
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AB20-0AP7

IFBU2/ SIMODRIVE 611 universal (Wydanie 04.02)
Instrukcja montazu
(jest dotaczona do kazdego SIMODRIVE 611 universal)

IFBW/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 11.02)
Opis dziatania Zarzadzanie narzedziami
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AC60-0AP1

HBA/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 03.02)
Podrecznik @Event
Numer zaméwieniowy: 6AU1900-0CL20-0AA0

IHBI/ SINUMERIK 840Di (Wydanie 09.02)
Podrecznik SINUMERIK 840Di
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE60-0AP1

/INC/ SINUMERIK 840D840Di//810D (Wydanie 06.03)
Opis systemu Narzedzie uruchomieniowe SINUMERIK SinuCOM NC
Numer zaméwieniowy: (cze$¢ sktadowa pomocy online narzedzia
uruchomieniowego)

IPJE/ SINUMERIK 840D/810D (Wydanie 08.01)
Opis dziatania Pakiet projektowy HMI Embedded
Aktualizacja oprogramowania, konfiguracja, instalacja
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6EA10-0APO

(druk ,PS Sktadnia projektowa” jest czesScig sktadowg dostawy
oprogramowania i jest dostepna w formacie pdf)

/POSA1/ SIMODRIVE POSMO A (Wydanie 05.03)
Podrecznik uzytkownika Decentralny silnik do pozycjonowania na
PROFIBUS DP

Numer zaméwieniowy: 6SN2197-0AA00-0APS5

/IPOS2/ SIMODRIVE POSMO A (Wydanie 05.03)
Instrukcja montazu (dotaczona do kazdego POSMO A)

/POS3/ SIMODRIVE POSMO SI/CD/CA (Wydanie 02.03)
Podrecznik uzytkownika Decentralna technika serwonapedowa
Numer zaméwieniowy: 6SN2197-0AA20-0AP4
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IPOS4/

IPOSS5/

ISTH/

ISTHT/

ISTHR/

ISTSI

ISTL/

ISTM/

ISP/

SIMODRIVE POSMO SI (Wydanie 04.02)
Instrukcja montazu (jest dotagczona do kazdego POSMO SI)

SIMODRIVE POSMO CD/CA (Wydanie 04.02)
Instrukcja montazu (jest dotgczona do kazdego POSMO CD/CA)

SIMATIC S7-300 (Wydanie 2002)
Podrecznik instalacji Funkcje technologiczne

Numer zaméwieniowy: 6ES7398-8AA03-8AA0

- Podrecznik referencyjny: dane CPU (opis sprzetu)

- Podrecznik referencyjny: dane zespotéw konstrukcyjnych

SIMATIC S7-300 (Wydanie 03.97)
Podrecznik STEP 7, Wiedza podstawowa, V. 3.1
Numer zaméwieniowy: 6ES7810-4CA02-8AA0

SIMATIC S7-300 (Wydanie 03.97)
Podrecznik STEP 7, Podreczniki referencyjne, V. 3.1
Numer zaméwieniowy: 6ES7810-4CA02-8AR0

SIMATIC S7-300 (Wydanie 04.02)
Zespot konstrukcyjny pozycjonowania FM 353 dla napedu krokowego
Zamawianie razem z pakietem projektowym

SIMATIC S7-300 (Wydanie 04.02)
Zespdt konstrukeyjny pozycjonowania FM 354 dla Serwonapedu
Zamawianie razem z pakietem projektowym

SIMATIC S7-300 (Wydanie 01.03)
Wielokrotny zespét konstrukcyjny FM 357.2 dla serwonapedu wzgl.
napedu krokowego

Zamawianie razem z pakietem projektowym

SIMODRIVE 611-A/611-D

SimoPro 3.1

Program do projektowania napedéw obrabiarek
Numer zaméwieniowy: 6SC6111-6PC00-0AA
Miejsce zamawiania: WK Furth
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d)

Uruchamianie

/BS/ SIMODRIVE 611 analog (Wydanie 10.00)
Opis Oprogramowanie uruchomieniowe dla modutéw
wrzecion gtéwnych i silnikéw asynchronicznych Wersja 3.20
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA30-0AP1

NNAA/ SIMODRIVE 611A (Wydanie 10.00)
Instrukcja uruchomienia
Numer zaméwieniowy: 6SN1197-0AA60-0AP6

NNAC/ SINUMERIK 810D (Wydanie 11.02)
Instrukcja uruchomienia
(tacznie z opisem oprogramowania uruchomieniowego
SIMODRIVE 611D)
Numer zamoéwieniowy: 6FC5297-6AD20-0AP1

NNAD/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611D (Wydanie 11.02)
Instrukcja uruchomienia
(tacznie z opisem oprogramowania uruchomieniowego
SIMODRIVE 611D)
Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AB10-0AP2

NAM/ SINUMERIK 840D/840Di/810D (Wydanie 11.02)

Instrukcja uruchomienia HMI/MMC

Numer zaméwieniowy: 6FC5297-6AE20-0AP2
AE1  Aktualizacje/uzupetnienia

BE1 Uzupetnienie otoczki graficznej

HE1 Pomoc online

IM2 Uruchomienie HMI Embedded

IM4 Uruchomienie HMI Advanced

™1 Sporzadzanie tekstéw w jezykach obcych
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C Index

A

ABS 4-124

Alarmy 9-370
Cykle 9-371
ShopTurn 9-376

B

Bazowe przesuniecie punktu zerowego 2-72

Biegun 4-126,5-154

Blok G-Code
Numerowanie 6-315

Blok pozycjonowania 4-119

Blok programu 4-118
Kopiowanie 4-142
Numerowanie 4-143
Powigzany 4-118
Powtérzenie 5-290
Sporzadzenie 4-136
Szukanie 4-143
Wstawienie 1-142
Wyciecie 4-142
Wyswietlenie 3-94
Zaznaczenie 4-142
Zmiana 1-140

Blok technologiczny 4-119

Budowa programu 4-118

C
Cal 2-52
Chtodziwo 2-64
Chwytanie 5-292
Cykl 0-8
Cykl dosuniecia 5-302
Cykl odsuniecia 5-302
Czas obrébki 3-107
Czoto 4-121
Czoto C 4-121
Czoto Y 4-121
Czop
Okrag 5-232
Prostokat 5-230
Czop kotowy 5-232
Czop konturowy
Frezowanie 5-280
Obrodbka wykanczajaca 5-284
Czop prostokatny 5-230
Czujnik pomiarowy

Kompensacja 2-68
Czujnik tréjwymiarowy 2-61

D

D 4-136

Dane korekcyjne narzedzi 2-56, 7-319
Dane specyficzne dla narzedzia 7-320
Dane uzytkownika 9-388

Dane zuzycia narzedzia 7-331
Diagnoza zdalna 1-43

Dosuniecie 4-122

Dosuniecie do cyklu 4-122

DP 2-62

Dysk twardy 8-356

E

Edytor G-Code 6-313

Edytor programoéw 4-141

Element konturu
Skasowanie 5-209, 5-263
Sporzadzenie 5-202, 5-255
Wstawienie 5-208, 5-262
Zmiana 5-207, 5-261

Element przejsciowy konturu 5-202, 5-256

F

F 4-137

Frez 2-59

Frezowanie konturowe 5-264
Frezowanie konturu 5-248
Frezowanie ptaszczyzny 5-280
Funkcja G 3-105

Funkcja H 3-105

Funkcja M 2-85, 3-105
Funkcja pomocnicza 3-105

G

G-Code
Do programu ShopTurn 5-304
Kopiowanie 6-314
Maskowanie 3-101
Szukanie 6-314
Wstawienie 6-314
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Wyciecie 6-314
Zaznaczenie 6-313
Gtebokos¢ skrawania 5-211
Grafika kreskowa 1-38
Grafika programowa 1-28
Granica ostrzegania wstepnego 7-332
Granica predkosci obrotowej 4-134
Grawura 5-244
Grzybek 2-60
Gwint
Frezowanie 5-168
Gwintowanie otworu 5-166
Nacinanie 5-190
Obrdbka poprawkowa 5-194
Wspédtsrodkowy 5-161
Wielozwojny 5-193
Gwint wewnetrzny 5-168
Gwint zewnetrzny 5-168
Gwintownik 2-61

H
Hasto 1-30

I
INK 4-125
Interfejs V.24 8-346, 8-363

J
Jednostka miary 2-52, 4-132

K

Katalog
Kopiowanie 8-344, 8-360
Kasowanie 8-345, 8-362
Otwarcie 8-338, 8-354
Przesuniecie 8-361
Utworzenie 8-342, 8-358
Wybranie 8-338
Zmiana nazwy 8-345, 8-361

Kierunek obrobki 5-297

Klasa doktadnosci 4-129

Klasa tolerancji 4-129

Kompletnie 5-292

Komunikaty 9-370

Komunikaty robocze kanatu 1-32

Koniec 6-315

Koniec konturu 5-201, 5-253
Element przejsciowy 5-202

Koniec programu 4-119, 4-132, 4-144
Konik 4-123, 4-133
Kontur 0-8
Czop 5-250
Dokfadna obrébka 5-203
Kopiowanie 4-142
Przedstawienie 5-199, 5-251
Punkt startowy 5-201
Utworzenie 5-201, 5-253
Wneka 5-248
Wysepka 5-248
Zmiana nazwy 4-143
Zamkniecie 5-205, 5-258
Zaokraglenie 5-211
Zmiana 5-207, 5-261
Kontur wewnetrzny 5-256
Kontur zewnetrzny 5-256
Korekcja dtugosci narzedzia 2-56
Korekcja promienia 4-137
Korekcja promienia narzedzia 2-57
Korekcja promienia ostrza 2-57
Korekcja scianki rowka 5-265
KrawedzZ ogranicznikowa 2-54
Ksztatt potfabrykatu
Zmiana 3-110

L
Liczba obrabianych przedmiotéw 4-144
Liczba sztuk 4-144, 7-332
Linia 5-173
Linie obrobki 3-107
Kasowanie 3-116
Lista magazynu 7-322
Lista narzedzi 2-62, 7-318
Lista przesunie¢ punktu zerowego 2-76
Lista zuzycia narzedzi 7-321
Lupa 2-70, 3-116
Lustrzane odbicie 5-300

L
tamanie widéréw 5-159,5-161, 5-164, 5-166
tuk kota 5-178
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M

MO01 3-101

Magazyn narzedzi 7-322

Mate litery 5-244

Manual Data Automatic 2-87

Maska parametréw 1-39

Maskowanie 3-102

MDA 2-51, 2-87

Menedzer programéw 8-337, 8-352

Miejsce w magazynie
Zablokowanie 7-334
Zwolnienie 7-334

Milimetr 2-52

MKS 2-53

Model przestrzenny 3-114

N
Naddatek na szlifowanie 5-206
Nadzor narzedzia 7-332
Nagtowek programu 4-118, 4-132
Nakietkowanie 5-162
Narzedzie
Pomiar 2-65, 2-67
Przetadowanie 7-329
Roztadowanie 7-328
Skasowanie 7-326
Sortowanie 7-326
Utworzenie 2-57, 7-323
Wiele ostrzy 7-324
Zatadowanie 7-327
Narzedzie siostrzane 7-325
Narzedzie zamienne 7-325
Nastawy
Zmiana 5-297
Nazwa narzedzia 2-58
Nowe narzedzie 2-57, 7-323
Nowy kontur
Frezowanie 5-253
Toczenie 5-201
Nowy program 4-132
N6z do gwintowania 2-60
N6z do wiercen 2-58, 2-61, 7-323
Numer duplo 7-325

(0]

Obciecie 5-195

Obrabiane przedmioty, liczba 4-144
Obraz pomocy 1-40

Obrébka 4-138

Przerwanie 3-92
Symulacja 3-106

Symulacja w czasie rzeczywistym 3-106

Uruchomienie 3-90
Zatrzymanie 3-90
Obrébka kompletna 4-138
Obrdbka wykanczajaca 4-138
Obrébka zgrubna 4-138
Obrét 5-299
Obrét os C 5-300
Obstuga 1-33
Obstuga cykli 6-308
Obstuga cykli pomiarowych 6-308
Odstep bezpieczenstwa 4-134
Odsuniecie 4-122
Ograniczenie obszaru obrobki5-212
Ogranicznik 2-60
Okrag
Biegunowy 5-157
Znany promien 5-152
Znany punkt $rodkowy 5-150
Okrag 5-176
Osie
Pozycjonowanie 2-82
Pozycjonowanie przywracajace 3-95
Ruchy postepowe 2-80
Ostrze 4-136
O$ dodatkowa 0-8
Os skosna 4-120
Otoczka graficzna 1-31
Otoczka graficzna CNC-ISO 1-43
Override posuwu 1-29
Override przesuwu szybkiego 1-29
Override wrzeciona 1-29

P
Parametry
Obliczenie 1-42
Przejecie 1-42
Skasowanie 1-42
Wprowadzenie 1-41
Wybor 1-41
Zmiana 1-42
Parametry obliczeniowe 6-316
Parametry R 6-316
Pasowanie 4-129
Pismo w lustrzanym odbiciu 5-244
Plan pracy 1-38
Ptaszczyzna obrdbki 4-120
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Pobocznica 4-121
Pobocznica C 4-121
Pobocznica Y 4-121
Poczatek 6-315
Poczatek konturu 5-201, 5-253
Podciecie
Gwint 5-188
Ksztatt E 5-187
Ksztatt F 5-187
Podciecie gwintu 5-188
Podprogram 5-288
Podrodzaj obstugi 1-32
Podziat na skrawy 5-211
Pojedynczymi blokami 3-93
Pojedynczymi blokami doktadnie 3-93
Pole wprowadzania 1-41
Polecenie dodatkowe 5-203, 5-256
Potozenie ostrza
Zmiana 2-62
Pomiar
Narzedzie 2-65, 2-67
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu 2-71
Pomoc online 6-308
Posuw 4-137
Posuw przy obrébce 4-137
Posuw w pracy prébnej 3-109
POWER ON 9-371
Powigzanie 4-118
Powierzchnia czotowa 4-121
Powierzchnia pobocznicowa 4-121
Powtodrzenie 5-290
Pozostaty materiat
Czop konturowy 5-282
Skrawanie 5-214
Toczenie wcinajace 5-221
Wcinanie 5-217
Whneka konturowa 5-274
Pozycja 5-241
Dowolna 5-171
Powtérzenie 5-180
Pozycjonowanie przywracajgce 3-95
Pétfabrykat 4-132
Praca automatyczna 2-51
Praca reczna 2-51, 2-78
Funkcja M 2-85
Jednostka miary 2-86
Narzedzie 2-78
Pozycjonowanie osi 2-82
Przesuniecie punktu zerowego 2-85

Ruchy postepowe w osiach 2-80
Skrawanie 2-83
Wrzeciono 2-79
Prawa dostepu 1-30
Predkos¢ obrotowa wrzeciona 4-137
Predkosc¢ skrawania 4-138
Procesor konturu 5-197, 5-248
Program 0-8
tadowanie 8-356
Kasowanie 8-345, 8-362
Kopiowanie 8-344, 8-360
Korygowanie 3-104
Otwarcie 8-339, 8-354
Przerwanie 3-92
Przesuniecie 8-361
Roztadowanie 8-355
Testowanie 3-103
Uruchomienie 3-92
Utworzenie 4-132, 8-342, 8-358
Weczytanie 8-348, 8-364
Wdrozenie 3-93
Wybranie 3-90
Wykonanie 8-340, 8-346, 8-355
Wyprowadzenie 8-347, 8-363
Zatrzymanie 3-92
Zaznaczenie wielu 8-343, 8-359
Zmiana nazwy 8-345, 8-361
Program G-Code
Sporzadzenie 6-308
Wykonanie 6-311, 8-341, 8-356
Program gtéwny 5-288
Prosta 5-149
Biegunowa 5-155
Protokot btedéw 8-349, 8-365
Przecinak 2-59
Przednia krawedz 2-54
Przednia strona 5-292
Przerwanie posuwu 5-212
Przesuniecia punktu zerowego
Wywotanie 5-298
Przesuniecie 5-299
Przesuniecie catkowite 2-72
Przesuniecie DRF 3-102
Przesuniecie katowe 5-194
Przesuniecie punktu zerowego 2-72
Bazowe 2-72
Catkowite 2-72
Definiowanie 2-75
Nastawienie 2-73
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Transformacja wspotrzednych 2-72
Przesuw szybki 2-82
Przycisk osi 1-28
Przycisk programowany

Anulowanie 1-36

CNC ISO 1-43
Obstuga 1-33
OK 1-36

Przejecie 1-36
Przeglad 4-130
Powroét 1-36
Przyciski
Obstuga 1-33
Pulpit obstugi
OP 010 1-22
OP 010C 1-23
OP 010S 1-23
OP 012 1-24
OP 015 1-24
Pulpit sterowniczy maszyny 1-27
Punkt odniesienia 2-48
Punkt synchronizacji 5-194
Punkt zerowy maszyny 1-21
Punkt zerowy obrabianego przedmiotu 1-21
Pomiar 2-71
Punkt zmiany narzedzia 4-133
Przejecie 4-135

R
Repos 3-95
Reset 1-27
Rodzaj obrobki 4-138
Rowek
Kotowy 5-238
Podiuzny 5-235
Rowek kotowy 5-238
Rowek kotowy 5-238
Rowek podtuzny 5-235
Réwnolegta 2-57

S

S 4-137

S10-8, 1-31

S2 0-8, 1-31

S3 0-8, 1-31

Safety Integrated 2-50
ShopTurn Open 1-45
Siatka 5-174

Skala 2-77

Skalowanie 5-300
Skrawanie, 5-181, 5-210
Pozostaty materiat 5-214
Praca reczna 2-83
Stacja dyskietek 8-341, 8-356
Stacja sieciowa 8-341, 8-356
Stan kanatu 1-32
Stan posuwu 1-32
Stan wrzeciona 1-32
Sterowanie programem 1-32
Stopien przektadni 2-79
Stopnie ochrony 1-30
Strategia dosuniecia 5-264
Strategia odsuniecia 5-264
Styczna 5-203, 5-256
Symulacja 3-107, 6-311
Symulacja graficzna w czasie rzeczywistym
Podczas obrobki 3-110
Przed obrobka 3-109
Szuflada 5-195
Szukanie
Blok 3-98
Tekst 3-100
Szukanie bloku 3-96
Szukanie wolnego miejsca 7-328, 7-330
Srodek 3-116

T

T 4-136

TEMP 8-345, 8-362

Ttumaczenie odwrotne 6-309, 6-310

Toczenie 4-121

Toczenie konturu 5-197

Toczenie wcinajace 5-219
Pozostaty materiat 5-221

Tor punktu srodkowego 5-265

Transformacja wspotrzednych 2-72
Definiowanie 5-299

Tryb dosuniecia 5-264

Tryb odsuniecia 5-264

Tryb wstawiania 1-42

Tylna strona 5-292

Typ narzedzia 2-62

u

Ukfad wspotrzednych 1-21

Uktad wspotrzednych maszyny 2-53

Ukfad wspotrzednych obrabianego przedmiotu 2-
53
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Usuwanie wiorow 5-159, 5-161, 5-164, 5-166

\
V 4-138

w
Wariant obliczeniowy 3-96
Wcinanie 5-216
Pozostaty materiat 5-217
Woczytanie danych narzedzia 8-349, 8-365
Wczytanie danych punktu zerowego 8-349,8-365
Widok boczny 3-112
Widok czotowy 3-113
Widok w 3 oknach 3-115
Wielkos¢ kroku 2-81
Wielobok 5-242
Wiercenie 5-162
Gtebokie 5-164
Srodkowe 5-159
Wiercenie gtebokie 5-164
Wiersz dialogowy 1-31
Wiertto 2-60
WKS 2-53
Wiaczenie 2-48
Whneka
Okrag 5-227
Prostokat 5-224
Whneka kotowa 5-227
Whneka konturowa
Frezowanie 5-272
Nakietkowanie 5-268
Obrébka wykarnczajaca 5-276
Wiercenie wstepne 5-268
Whneka prostokatna 5-224
Wrzeciono gtéwne 4-137
Nastawy 2-54
Wrzeciono narzedziowe 4-137
Wrzeciono przeciwlegte 4-137
Nastawy 2-54
Obrébka 5-292
Wybér dialogowy 5-203, 5-256
Zmiana 5-208, 5-262
Wybor jednostki 1-42
Wyciggniecie 5-292
Wycofanie 4-133, 5-297
Wykanczak 2-59
Wylaczenie 2-48
Wylgczenie awaryjne 1-27
Wytacznik z zamkiem 1-30

Wymiar absolutny 4-124
Wymiar krokowy 2-81
Wymiar tahcuchowy 4-125
Wymiar przyrostowy 4-125
Wymiar uchwytu tokarskiego 2-54
Wyswietlenie bloku bazowego 3-94
Wyswietlenie wersji 9-390
Wytaczanie 5-162
Wytoczenie 5-184
Wytoczenie uchwytu tokarskiego 2-83
Wzdr pozycji

Linia 5-173

Okrag 5-176

Siatka 5-174

Z
Z3 0-8
Zacis$niecie wrzeciona
Frezowanie 5-223
Frezowanie konturu 5-250
Wiercenie 5-158
Zapisanie danych narzedzia 8-349, 8-365
Zapisanie danych punktu zerowego 8-349, 8-365
Zarzgdzanie programami
PCU 20 8-337
PCU 50 8-352
Zatrzymanie programowane 3-101
Zdzierak 2-59
Zespot funkcyjny 4-136
Zezwolenie uzytkownika 2-50
Zmiana nastawdéw programu 5-297
Zmienne 9-388
Znacznik 5-290
Znak specjalny 5-245
Zoom 3-116
Zuzycie 7-332
Zywotno$é 7-332
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E-Mail: motioncontrol.docu@erlf.siemens.de

Propozycje

Korekty

do druku:

SINUMERIK 840D/840Di/810D|
ShopTurn|

Dokumentacja uzytkownika

Nadawca

Nazwa

Adres Waszej firmy/jednostki

Obstuga/programowanie

Nr zaméwieniowy: BFC5298-6AD50{0NP2
Wydanie 06.03

Ulica:

Kod pocztowy: Miejscowos$¢:
Telefon: /

Telefax: /

Gdybyscie przy czytaniu niniejszej dokumentacji
natkneli sie na btedy drukarskie, prosimy o
poinformowanie nas na niniejszym formularzu.
Roéwniez wdzieczni bedziemy za propozycje ulepszen.

Propozycije i/albo korekty




l Przeglad dokumentacji SINUMERIK 840D/840Di/810D ]

[BD'k'UTTTETT['JC]TOg’dTIB_—l ‘Dukw net Itdbja uLyt'r\uvw Ta
Mo S S Nz L

SIROTEC
C
SINUMERIK SINUMERIK SIMODRIVE SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D/810D 8400/840Dif Zubehor 840D/810D/| 840D/840Di 840D/840Di 840D/840DiA
810D/ FM-NC 810D 810D 810D
Materiat Katalog Katalog AutoTurn Instrukcja obstugi Instrukcja Instrukcja obsl. *)
reklamowy Dok. zam. NC 60*) Wyposaz. NC-Z - Krétka instrukcja - HT6 diagnozowania *) - krétka instr.
- Programowanie/ - HMI Embedded
/ustawianie - HMI Advanced
| Dokumentacja uzytkownika | | Dokumentacja producenta / serwisowa ]
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
840D/840Di 840D/810D 840Di 840D/840D 840D/810D 840D/840D1/
810D 810D 810D
Instr. programow. Instr. obstugi Przeglad systemu Projektowanie Komponenty pis. funkcjon. pIS TunKcjon.
- Krétka instr. - ManualTurn (sprzet) *) obstugi - ManualTurn Akcje
- 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 1
SINUMERIK
SIMODRIVE SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
611D 840D/840DiA 8400/840Dj 840D/810D 840D/810D 840D/810D
840D/810D 810D 810D
Opis funkcjon. Opis funkcjonow. Opis funkcjonow. Pakiet projektowy Opis funkcjonow. TT-Solution
Funkcja naped. *) - Maszyna podstaw. *) Zarzadzanie HMI Embedded Projekt. otoczki - Sprzezenie komp.
- Funkcje rozszerz. narzedziami graficznej OP 030 - Obl. zapotrz. na narz.
- Funkcje specjalne - Zarz. danymi NC
- Przesyt. danych NC
- Tool Data Communica.
[Dokumentacja producenta / serwisowa |
SINUMERIK
SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
SIMODRIVE SINUMERIK SIMODRIVE SIMODRIVE SIMODRIVE SIMODRIVE §5%8 ?Sé"f
840D 840D/840Di 840D 840D
810D 611D 611D
611D
Opis funkcjon. Opis funkcjon. Instr. uruchom. *) Listy *) Opis funkcjon. Opis funkcjon. Wytyczne dot
SINUMERIK Dygitalizacja -810D Silnik liniowy - Modut hydraul.  tolerancj
Safety Integrated - 840D/611D - Modut analogowy elektromagn.
- HMI
{ Dokumentacja producenta / serwisowa ]
| Dokumentacja elektroniczna | 7 Z 7
3%‘5"55% SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK SINUMERIK
B40D/BA0DY 8100/8400 840Di 840D/810D 840D/B40Di
810D 810D
611, Motoren
DOC ONCD *) Opis funkcjon. Podrecznik Opis funkcjon. Podrecznik
System SINUMERIK Dialekty ISO dla (sprzet + Diagnoza zdalna @ Event
SINUMERIK uruchomienie)

*) Zalecany minimalny zakres dokumentaciji






