1 ZASLON

RIK 840D : ]=]X]
@ @ 3 \WKS.DIRWAJEFREZANJE.WPD 4>
Mac ' ie |channel 1 ° |vaJa101.MPF
Channelreset [ 5 ) 6) AUTO  ©F
Program aborted 7 R( 8
9
MDI TF2
Positio Dist-to-go Master spindle 81
287.000 mm 0.000 Act. 0.000 rpm
JOG TF3
110.000 mm 0.000 Set 0.000 rpm
143.000 mm 0.000 Pos 0.000 deg
(1) TF4
( ) 100.000 %
10, i
Powerl [ | herio
11
S REF TFS
Act. 0.000 100.000 %
Set @ 0.000 —
10
DO
’ L TF7
Preselected tool: @
PT-1 - £
13
” Go1 G40 Single T
15 block
Machine "'|Parameter FlProgram {gf|Services "IDiagnosis i & i

Slika 1: Izgled zaslona v WinNC — osnovni meni

prikaz aktivnega upravljalnega podrocja

prikaz aktivnega kanala

upravljalni nacin

mesto in ime izbranega programa

stanje kanala

sporocila o delovanju kanala

stanje programa

prikaz stanja kanala (SKIP, DRY, SBL...)

sporocila alarmov

10 izbrano delovno okno — mozni prikazi informacij o aktivnem upravljalnem podro¢ju

O©CoOo~NOOOTRWN =

11 izbrano okno je ozna¢eno z okvirjem — vnosi preko tipkovnice se vnasajo v aktivho okno

12 dostop do funkcij v vertikalnem meniju
13 preskok na viSjo raven menija

14 vrstica za sporocila operaterju

15 informacije o funkciji

16 dostop do funkcij v horizontalnem meniju

Funkcijske tipke (F1 — F8) imajo razlicen pomen, kar je odvisno od ravni menija.



2 UPRAVLJANJE KRMILNIKA

Upravljanje krmilnika SINUMERIK 810D/840D je razdeljeno na Sest upravljalnih podrocij. Prikazana so v
spodnjem, horizontalnem meniju (osnovni meni).

Machine

Parameter

Program

Services

Diagnosis

Start-Up (ni aktiven v WinNC)

Upravljalno podrocje Machine je namenjeno izdelavi izdelkov po napisanem programu in ro¢nemu
upravljanju ter nastavljanju stroja. Razdeljeno je na:

e glavne upravljalne nacine:

e JOG
e MDA
e AUTOMATIC
e pomozne upravljalne nacine:
e JOGINC
e JOG REF

= WinhC SINUMERIK 840D MILL (c) Emco [BEE
. \WKS.DIR\WAJEFREZANJE.WPD
Machine |channel 1 AUTO |vaJA101.MPF
Channel reset Trans./G T
Program aborted function

Auxiliary 77

& WCS Position Dist-to-go Master spindle s1 function

287.000 mm 0.000 Act. 0.000 rpm
i TF3
110,000 mm 0.000 Set 0.000 rpm Splndics
z 143.000 mm 0.000 Pos 0.000 deg

100.000 %

Power [%] |

- — WProgram UF9
B
Act. 0.000 100.000 %
Zoom
B act. val.

.
Set 0.000 =
F7
8

Axis T
feedrate

Actual block
:Poravnava zgornje ploskve's

NOO5 G54

NO10 TRANS X0 Y-50 Z4.5 ; 0,5 mm izpod
NO015 T1 D1 M6 ; Eelno valjéno frezalo O40%
NO20 S2000 F300 M3

NO25 GO X-22 Y40 Z2'

NO30 Z0'

N035 G1 X122'%

NO40 GO Y10'

N045 G1 X-22'%

Tool
|

Tl
5 Act.val. T
Preselected tool: Mach(MCS)

Program UF®
level

|
Droaram overview

Slika 2: Upravljalno podrocje Machine\Automatic

JOG nacin uporabljamo za ro¢no upravljanje stroja in njegovo nastavitev.

JOG INC pomozni nacin uporabljamo za ro¢no gibanje orodja po korakih ([0.001, 0.01, 0.1, 1, 10] mm).

JOG REF uporabljamo za postavitev orodja v referenéno tocko.

MDA nacin uporabljamo za pisanje kratkih programov in njihovo izvrSevanje.

AUTOMATIC nacin je namenjen izdelavi izdelkov, ki poteka popolnoma avtomatizirano po vnaprej

napisanem in izbranem programu. V tem nacinu lahko popravljamo izbrani program, nastavljamo nacin
izvajanja programa oziroma ga izvedemo od dolocenega stavka naprej.



Upravljalno podrocje Parameter je namenjeno nastavitvi orodij, delovnega obmocja, podajalne hitrosti pri
ro¢nem gibanju orodja, minimalnega in maksimalnega Stevila vrtljajev, nastavitvi premika nicelnih tock
(G54 — G57).

= I WinhC SINUMERIK 840D MILL (c) Emco

\WKS.DIRWAJEFREZANJE.WPD
Parameter |channel 1 AUTO|vasa101.MPF
Channel reset

Program aborted

Settable work offset

$P_UIFR [ 1] G code G54
Axis Offset Position Rotation Scale Mirror-
Coarse Fine (degree) ing
X .000 0.000 287.000 mm 0.000 1.000 [
Y 0.000 0.000 110.000 mm 0.000 1.000 []
Zz 0.000 0.000 143.000 mm 0.000 1.000 [

data offset

Slika 3: Upravljalno podrocje Parameter\Work offset

V upravljalnem podro¢ju Program piSemo glavne programe in podprograme, jih popravljamo, kopiramo,
briSemo, preimenujemo, izbiramo, izvajamo simulacije (2D, 3D)...

= | WinNC SINUMERIK 840D MILL (c) Emco
\WKS.DIRWAJEFREZANJE.WPD
AUTO|vaJsa101.MPF

Program
Channel reset
Program aborted

Channel 1

Program overview:

Name Type Length Date Enable
[OBLIKAE 6.03.0 (=] i
AJA1 MPF 179 26.03.05 X
VAJA101 MPF 249 26.03.05 X
VAJA102 MPF 887 26.03.05 X T
VAJA2 MPF 206 26.03.05 X
VAJA3 MPF 324 26.03.05 X
VAJA4 MPF 312 26.03.05 X
VAJAS MPF 536 26.03.05 X
VAJAG MPF 358 26.03.05 X
VAJA7 MPF 261 26.03.05 X
VAJA8 MPF 229 26.03.05 X
VAJA9 MPF 344 26.03.05 X

Press INPUT key to edit program!

Slika 4: Upravljalno podrocje Program\Workpieces



Upravljalno podrocje Services uporabljamo za uvoz ali izvoz podatkov, programov in podprogramov preko
RS232 vmesnika, diskete ali diska ter za njihovo tiskanje.

= | WinNC SINUMERIK 840D MILL (c) Emco

\WKS.DIRWAJEFREZANJE.WPD
Channel 1 AUTO|vaJa101.MPF

Services
Channel reset
Program aborted

[7]
-
o
=1

Output data :

Name

Workpieces

Part programs
Subprograms RS 232C T
User cycles user

Standard cycles
TF:

]
=
=
-
@
=
o

k]
o0
5
P 3]
o
=

TF7

o
=4
<
@

Slika 5: Upravljalno podrocje Services\Data out

Upravljalno podroc¢je Diagnosis nam prikazuje podrobnejSe informacije o alarmih, ki so nastali v ¢asu
izvajanja.

= I WinhC SINUMERIK 840D MILL (c) Emco

\WKS.DIR\WWAJEFREZANJE.WPD

Diagnosis |channel 1 JOG |vaJa101.mPF
Channel reset

Program aborted
1 0620 X- Software limit overtravel

Date Text

26.03.05 X- Software limit overtravel
1 0620 19:31:04

Number Del cri

Flversion

Slika 6: Upravijalno podrocje Diagnosis\Alarms



3 ZAGON STROJA

Pred zagonom stroja pregledamo nivo olja v rezervoarju za mazanje, odpremo ventil za zrak (opcijsko) ter
povezavo med racunalnikom in strojem.

Priprava stroja za delo:

Vklopimo glavno stikalo na stroju.

Vklopimo racunalnik.

Zazenemo program WinNC.

Aktiviramo tipko AUX ON @ — Ce utripa, jo pritisnemo.
Odpremo in zapremo vrata s pritisnjeno tipko .

o g A~ 0w~

Postavimo v referenéno tocko s pritiskom na tipko .

Izklop stroja:

Izklopimo pogone s pritiskom na tipko AUX OFF m@
Kon&amo program WinNC.
Kon&amo program Windows.

Izklopimo glavno stikalo.

o > 0 np o~

Zapremo zrak (opcijsko).

4 NASTAVITEV KOORDINATNIH IZHODISC

Strojna nicelna tocka M ni primerna za programiranje, zato jo premaknemo na pozicijo, ki nam olajSa
dolo¢anje koordinat za gibanje orodja. Obi¢ajno jo prestavimo v dveh korakih. Najprej naredimo premik
ni¢elne tocke iz M - W1 s funkcijami G54 — G57, katerih vrednosti so shranjene v krmilniku. To¢ka W1 je
ponavadi tocka prislona obdelovanca na vpenjalno pripravo. Premik v tocko W2 pa dolo¢imo s funkcijo
TRANS v samem programu.

—Iv;j W2
-3

G54 TRANS Z...

e

ORISR ARG

AN

3

XV

Slika 7: Dolo¢itev premika nicelnih toc¢k pri struZenju in frezanju



Na struznici lahko dolo¢imo vrednost za premik iz M>W1 na sledeci nacin:

V osnovnem meniju izberemo podro¢je PARAMETER.
Izberemo eno izmed vrednosti G54 — G57 s tipkami WO+ oziroma WO-.
V MDI ali AUTOMATIC nacinu preklicemo vse premike nicelnih tock z G53 ali pa jo dolo¢imo.
Izberemo aktivni premik nicelne to¢ke z SELECTED WO.
Postavimo se v JOG nacin.
Pritisnemo DETERMINE WO.
Izberemo ustrezne podatke za orodje, s katerim bomo naredili dotik.
e Ustrezno dolzinsko korekcijo orodja (Length 1 ali Length 2) in smer (+, -, brez).
e Upostevanje polmera zaokrozitve plo&cice in smer (+, -, brez).
e Upostevanje prosto definiranega premika nicelne to¢e in smer (+, -, brez).
8. Potrdimo z OK.
9. Postavimo kazalec na ustrezno vrednost za vnos premika (Z).
10. Naredimo dotik na vpenjalno glavo v ustrezni smeri (Z) ter potrdimo z OK.
11. Shranimo s SAVE.

Nookw

Za ta postopek mora biti predhodno umerjeno ustrezno orodje.

= IWinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco @@

Parameter [channel 1
Channel reset
Program aborted

Settable work offset =

$P_UIFR [ 1 G code G54 _
Selected T
Axis Offset Position Rotation Scale Mirror- WO
Coarse Fine (degree) ing
X 0.000 0.000 40.000 mm  0.000  1.000 []
z [ 0.000| 0.000 38.083 mm  0.000  1.000 []

Determine WO (scratch) Accept 1
e | position
i T FE|
D no. 1 Ttype 510 %‘germ'"e
T Length 2 5.826 mm
None T Radius 1 0.400 mm

A
2,
I}
{2}
=

None T Offset

w
o
<
13

Slika 8: Dolocanje vrednosti za premik ni¢elne tocke

Razen na opisan nacin lahko izmerimo razdaljo med strojno ni¢elno to¢ko M in Zeleno tocko W1 tako, da v
nacinu MDA napiSemo stavek za premik revolverske glave v zeleni polozaj (npr. G53 GO X40 Z100 T1), ga
izvedemo in nato izmerimo razdaljo med vpenjalno glavo in ¢elom revolverske glave, razliko med izmerjeno
vrednostjo in 100 pa vpiSemo v polje COARSE.

Lahko pa naredimo tudi dotik s ¢elom revolverja na vpenjalno glavo, vrednost v smeri Z pa vpiSemo v polje
COARSE.

Na frezalnem stroju izmerimo vrednosti za premik koordinatnega izhodi§¢a z vzmetnim tipalom (smer X in
Y), vrednost za Z pa izmerimo. Ugotovljene vrednosti vpiSemo v polje COARSE.



5 DOLOCITEV IN UMERJANJE ORODIJ

Vsako orodje, ki se uporablja pri obdelavi, moramo izmeriti v smeri posamezne osi (X, Y, Z) glede na tocko
pritrditve orodja N. Prav tako pa mora biti dolocen tudi tip orodja ter pri struznih nozih Se lega rezalnega
roba. Polmer zaokrozitve rezila (struzni noz) oziroma polmer frezala vnesemo za orodja, ki lahko uporabljajo
kompenzacijo polmera orodja.

Vsi ti podatki se potem shranijo v tako imenovane registre z oznako D1 — D9 za posamezno orodje, ki jih
nato kli¢emo v programu.

Pri uporabi revolverske glave oziroma bobna z orodiji, ki omogoca vpetje maksimalno 8 oziroma 10 orodij,
moramo z oznako T vpisati Stevilo, s katerim je dolo¢en zasuk revolverske glave na trenutni polozaj —
relativni premik. Pred vsako menjavo orodja odmaknemo orodje na varnostno razdaljo, da lahko stroj
neovirano menja orodje.

Ce se orodje med obdelavo obrabi ali e ni bilo praviino izmerjeno, kar ugotovimo z merjenjem
obdelovanca, lahko to korekcijo vnesemo v ustrezne registre (D1 — D9) za pripadajoCe orodje. PripadajoCa
korekcija se bo pristela ali odStela od geometrijskih podatkov pripadajo¢ega orodja relativno.

Orodije lahko izmerimo na ve¢ nacinov, in sicer:
e naredimo dotik z orodjem na obdelovanec, ki ima natan¢no izmerjene dimenzije,
ez merilno uro,
e s pomocjo opticne priprave, ki je bolj natan¢na,
e s pomocjo senzorjev.

= I WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco, g@@

Parameter |channel 1
Channel reset
Program aborted

Tool offsets [ 1] W

T number 1 D number 1 No. of c.edges 1

Tool type 510 Finishing tool

C. edge pos. 3

Tool length comp. Geometry Wear Base
Length 1 4 0.000 0.000 mm
Length 2 0.000 0.000 mm

Radius compensation Delete %
Radius : 0.400 0.000 mm

[2]
-]
-
=]

Technology
Clear.angle : 32.500 Deg.
DP25 res:

variables d

[=]
<
@
=
T
=

=

Slika 9: Podatki o orodju

Dolocitev orodja:

1.V osnovnem meniju izberemo podro¢je PARAMETER.

2. lzberemo TOOL OFFSET.

3. Neustrezno orodje, ki ga izberemo s T NO.+ in T NO.-, izbriSemo s tipko DELETE, potrdimo pa s
DELETE TOOL.

4. Novo orodje dodamo z NEW, nato NEW TOOL.

5. VpiSemo Stevilko orodja.

6. Izberemo vrsto orodja (str. 11in 12).

7. Pristruzenju vpiSemo Se lego konice v polje C. EDGE POS (str. 11).



Postopek umerjanja orodja na struznici
Umerjanje trna

Najprej poravnamo merilni trn v okularju z obema koordinatnima osema.

V osnovnem meniju izberemo podro¢je PARAMETER.

Izberemo TOOL OFFSET.

Izberemo DETERMINE COMPENSA.

V polju AXIS izberemo Zeleno os (X ali Z).

V polje REF. VALUE vpiSemo ustrezno vrednost za obe osi.

Za os X prepiSemo vrednost iz polja POSITION v polje REF. VALUE, za os Z pa od vrednosti,
prikazane v polju POSITION, odStejemo 22 mm in dobljeno vrednost vpiSemo v polje REF. VALUE.
7. Vnos potrdimo z OK.

I A

z
)
| C—
Axis Ref. value Position
Zyt2mm |22 mm X 1§ 0.000 40.000 mm
|

CONCEPT TURN 105:
Slika 10: Umerjanje trna pri struZenju

Umerjanje orodja

Orodje poravnamo z obema koordinatnima osema.

V osnovnem meniju izberemo podro¢je PARAMETER.

Izberemo TOOL OFFSET.

S tipkama T NO.+ in T NO.- izberemo orodje za umerjanje.

S smernimi tipkami se postavimo v ustrezno polje (Length 1, Length 2, Length 3) v stolpcu
GEOMETRY.

Izberemo DETERMINE COMPENSA.

Izberemo Zeleno os (X ali Z).

Potrdimo z OK.

Polmer zaokrozitve in prosti kot (CLEAR. ANGLE) vpiSemo rocno.

gk~

© o N

TIP 500

TIP 200
N (

™
S

L1

L2
—

Slika 11: Razdalje v smeri posamezne o0si na struZznem noZu in svedru



Postopek umerjanja orodja na frezalnem stroju
Umerjanje trna

Z merilnim trnom se priblizamo na izhodi§¢no ravnino, ki jo dolo¢imo z merilno uro ali drugo napravo.
V osnovnem meniju izberemo podro¢je PARAMETER.

Izberemo TOOL OFFSET.

Izberemo DETERMINE COMPENSA.

V polju AXIS izberemo os Z.

Za os Z prepiSemo vrednost iz polja POSITION v polje REF. VALUE.

Vnos potrdimo z OK.

Nooakwd~

LT DS Reference |
e—"

© Axis Ref. value Position
AT 0.000 143.000 mm

Izhodi$¢na ravnina

Slika 12: Umerjanje trna pri frezanju

Umerjanje orodja

Najnizjo to¢ko orodja poravnamo z izhodis¢no ravnino.

V osnovnem meniju izberemo podro¢je PARAMETER.

Izberemo TOOL OFFSET.

S tipkama T NO.+ in T NO.- izberemo orodje za umerjanje.

S smernimi tipkami se postavimo v polje Lenght 1 v stolpcu GEOMETRY.

Izberemo DETERMINE COMPENSA.

Izberemo os Z.

Potrdimo z OK. Vrednost razlike se prenese v predhodno izbrano polje.

Polmer orodja vpiSemo ro¢no za tista orodja, ki bodo uporabljala kompenzacijo polmera orodja.

CoNOO~WN -

TIP 100

et

—|©- O
L1

Slika 13: DolZina L1 na frezalu



6 PISANJE IN ZAGON PROGRAMA

Program lahko v krmilnik vpiSemo preko tipkovnice, v€itamo z diskete ali diska (DRIVE), preko RS232
vmesnika ali pa ga izpiS§emo na tiskalnik (PRINTER).

Uvoz ali izvoz programa

1.V osnovnem meniju izberemo podrocje SERVICES.

2. lzberemo uvoz programa ali podatkov DATA IN ali izvoz DATA OUT.

3. S smernimi pusc€icami izberemo vrsto podatkov WORKPIECES, PART PROGRAMS ali
SUBPROGRAMS.

4. 'V stranskem meniju izberemo nacin uvoza ali izvoza: DRIVE, RS232, PRINTER.

5. 'V glavnem meniju s pomocjo SET nastavimo dolo¢ene podrobnosti ter jih shranimo s tipko SAVE
SETTING.

6. V stranskem meniju pritisnemo tipko START.

7. Zacetek prenosa potrdimo s tipko OK.

Drive parameters

Parameter Special functions
Drives ] T [X] Overwrite with confirmation only
~ Floppy T [ ] Read-in: End of block only with LF
« Free directory T [X] Punched tape [

T [X Long filenames

[C:\TEMP \

Slika 14: Parametri za nastavitev uvoza / izvoza programa preko diskete ali diska
Pisanje programa

Programe lahko piSemo v razlicne mape, in sicer v WORKPIECES, PART PROGRAMS, SUBPROGRAMS.
WORKPIECES je mapa, ki vsebuje glavne programe in podprograme ter razne podatke. V mapo PART
PROGRAMS piSemo samo glavne programe, v mapo SUBPROGRAMS pa samo podprograme.

Programe piSemo po slede¢em postopku:

1. Odpremo mapo WORKPIECE, PART PROGRAMS ali SUBPROGRAMS, v kateri Zzelimo pisati
program.

2. 'V stranskem meniju izberemo NEW ter vpiSemo ime programa.

3. Vpisujemo, popravljamo, kopiramo funkcije.

4. Naredimo grafi€no simulacijo programa (2D, 3D).

Zagon programa na stroju
Ce Zelimo narediti izdelek po napisanem programu, morajo biti izpolnjeni nasledniji pogoji:

1. Premiki ni¢elnih tock morajo biti izmerjeni in vneseni v registre.

2. Orodja vstavimo na ustrezne pozicije v revolver oziroma boben ter jih izmerimo v smeri posamezne
osi, podatke pa vnesemo v registre.

3. Postavimo stroj v referenéno tocko v smeri vseh osi.

4. Vpnemo surovec, zapremo zaslonska vrata.

5. Prekli¢emo vse alarme.

10



Program, ki ga zelimo izvajati, nato $e aktiviramo.

1.
2.
3

4.
5.

V osnovnem meniju izberemo PROGRAM.

Izberemo WORKPICES ali PART PROGRAMS.

S smernimi pudCicami izberemo ustrezen program in ga aktiviramo s tipko ALTER ENABLE.
Program dobi oznako X (Ce je ze aktiviran, ta postopek izpustimo).

Izbrani program izberemo za izvajanje na stroju s tipko PROGRAM SELECTION.

Izbrana pot programa se izpiSe na zaslonu zgoraj desno (4).

Izvajanje aktiviranega programa poteka po naslednjem postopku:

1.
2.
3.
4.

Izberemo upravljalno podro¢je MACHINE\AUTOMATIC.

Nacin izvajanja programa nastavimo s tipko PROGRAM CONTROL.
Pritisnemo tipko za start.

Program ustavimo s tipko stop, prekinemo pa s tipko reset.

Program control

[] SKP : skip block

[ ] DRY :Dry run feedrate
[ ROV :Rap. trav. ofride
[ ] Mo01:Program stop

[ ] DRF : Select DRF offset
[ ] PRT:Program test

~ SBL1: Stop after each
machine funct.block

= SBL2: Stop after each
block

“ Display all blocks
¢ Display trav. blocks only

Select with Select key: T

Slika 15: Nacin izvajanja programa
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