1. POKRETANJE PROGRAMA WinNc32
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Pokretanje programa EMCO WINNC preko ikone WinNc32 sa monitora ili uporabom Start >> Programs >> EMCO >> WinNc32. Time se otvara izbornik koji omogućuje odabir među programima 

1. GE Fanuc Series 21T (Turn – tokarenje) ili 

2. GE Fanuc Series 21M (Mill – glodanje)
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Otvara se glavni prozor koji označava slijedeće:

1. Broj trenutnog programa izvršenja

2. Trenutna pozicija oštrice alata (ABS) – relativno pozicioniranje

3. Trenutna pozicija ( udaljenost između točaka M i N )

4. Područje rada JOG

5. Alatna traka koja se mijenja tipkama <F12> i proširuje tipkom <F11> ili <
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Klikom na tipku <F5> ili na ALL na alatnoj traci prozor se mijenja u navedeni oblik, 
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Klikom lijeve tipke miša unutar prozora, prozor  se mijenja u navedeni oblik. ili tipke <F12> i proširuje tipkom <F11> ili >
2. IZBORNIK NAČINA RADA I RADNOG PODRUČJA
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Tipkom <F1> ili klikom desne tipke miša otvara se izbornik sa opcijama načina rada:

MEM
 
<F3>


EDIT

<F4>

MDI

<F5>

JOG 

<F6>

REF

<F7>
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proširenje izbornika ostvaruje se odabirom tipke  <F11> ili 
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Povratak u prethodni izbornik ostvaruje se tipkom <F11> ili 
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2.1. JOG način rada
<F6>
JOG mod služi za ručno upravljanje. Odaberemo položaj sa slike. Pomicanje se provodi tipkama po osima, brzina pomicanja se ostvaruje regulatorom brzine od 0 – 120%.

Pomicanje klizača alata po X, Y ili Z osi može biti kontinuirano ili prebacivanjem u posebne oblike JOG moda segmentno – korakom
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 S1 – pomak od 1/1000 mm - tisućinkom

 
 S10 – pomak od 10/1000 mm - stotinkom

 
 S100 – pomak od 100/1000 mm - desetinkom

 
 S1000 – pomak od 1000/1000 mm - milimetrom


 S10000 – pomak od 10000/1000 mm – deset mm
U JOG modu možemo odrediti Referentnu točku stroja i izvršiti pomicanje suporta stroja.
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2.2. MDI  način rada   <F5>
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Rad programa u MDI operativnom modu (slika ).

- može se uključiti glavno vreteno i zaokrenuti spremnik s alatima


- kontrola radi s upisanim blokom i briše privremenu memoriju za novi unos.

MDI način rada (Manual Data Automatic) upotrebljava se za 
pisanje programa i testiranje programa blok po blok 
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Njime prebacujemo željena gibanja preko tipkovnice kao pojedine blokove programa u kontrolnu jedinicu.

Kontrolna jedinica obrađuje blok nakon pritiska na tipku 

Za pokretanje programa u MDI načinu rada potrebni su isti preduvjeti kao i kod automatskog načina rada.
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2.3. MEM način rada   <F3>
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AUTO način rada u kojem se programi izvršavaju potpuno automatski (slika ).

Preduvjeti za izvođenje programa su: 
· program je učitan u kontrolnu jedinicu

· referentna točka je postavljena

· potrebne korekcije su napravljene (postavljanje nul točke, korekcija alata,…)

· aktivirane su sigurnosne mjere (zatvorena su vrata,…)
Rad programa u AUTO operativnom modu (SBL)

-   kontroler poziva blok po blok programa i izvršava ih

EDIT  

<F4>
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Rad programa u EDIT operativnom modu:


omogućava pisanje programa, ispravljanje, unošenje podataka
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REF      <F7>

U ovom operativnom modu stroj odlazi u referentnu točku.

Približavanjem referentnoj točki aktualna pozicija koja se prikazuje na ekranu dobiva vrijednost postavljene referentne točke. Ovime se može kontrolirati prepoznavanje pozicije klizača u radnom području.

3. IZBORNIK SA OPCIJAMA RADNOG PODRUČJA:
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Klikom lijeve tipke miša unutar prozora ili tipkom <F12> otvara se 

POS
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OFFSET
<F5>
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<F6>

ALARM
<F7>
[image: image23.png]OF 100%
ACTUAL POSITION (ABSOLUTE) 00004 NOV0OO

X 140 .000
Z 184 .000

(MACHINE)
X 140 .000
z 330.000

PART COUNT %)
RUN TIME QH 3M CYCLE TIME QH oM BS
ACT.F 2.00 MMM 0S100% T

JOG  mxEx  xEx  xxx 17:33:55
I Fa s Fo 7

(MEM ) (EDIT ) (MDI )(JoG  )(REF )=





[image: image24.png]OF 100%
ACTUAL POSITION (ABSOLUTE) 00004 NOVO0O

X 140 .000
Z 184 .000

(MACHINE)
X 140 .000
z 330.000

PART COUNT %)
RUN TIME QH 3M CYCLE TIME QH oM BS
ACT.F 2.00 MMM 0S100% T

JOG  mxEx  xEx  xxx 17:48:30
I Fa s Fo "

(POS ) ( PROG ) ( OFFSET ) ( SYSTEM ) ( ALARM





proširenje izbornika ostvaruje se odabirom tipke <F11> ili
GRAPH

<F3>
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Povratak u prethodni izbornik ostvaruje se tipkom <F11> ili
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Ove se opcije mogu koristiti direktno preko

kontrolne tipkovnice na stroju

4. POSTAVLJANE W NUL – TOČKE
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1. Na kontrolnoj tipkovnici pritisnuti funkcijsku tipku  F12 > OFFSET > (ponoviti i do tri puta)
2. Odabrati opciju W. SHFT (work shift; pomak vrijednosti) i pojavljuje se prozor sa slike
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3. Pod opcijom W. SHIFT upisuju se podaci (koordinate) za W nul-točku:

od W nul - točke do M nul - točke

(negativni predznak)

Upisom podataka Za -47(debljina stezne glave)   i  Zw -99 (dužina obratka umanjena za 1 mm, čeono poravnanje)
Nul točka sa vratila se prebacuje na čelo stezne glave (amerikanera), tj. na čelo obratka.
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Povratak u osnovni prozor ostvaruje   se tipkom <F12>
5. DEFINIRANJE OBRATKA
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1. Na kontrolnoj tipkovnici pritisnuti funkcijsku tipku  F11 ili > 
2. Pritisnuti funkcijsku tipku  <F3> ili GRAPH 

3. Tipkom <F3> GRAPH otvara se izbornik sa opcijama načina rada:

Moguće je definirati slijedeće postavke: 

1.Rezolucija (RESOLUTION)
Moguć je odabir između tri postavke: 

0 niska / 1 srednja /  2 visoka
2.Stanje čekanja (WAIT STATES) 
[image: image32.emf]Simulacija može biti usporena pomoću ciklusa čekanja. Ciklus čekanja je slobodno definirani period između dva kretanja alata. Ciklus čekanja definira se vrijednostima od 0 do 99. 

Što je veća vrijednost koja definira ciklus čekanja to je trajanje simulacije dulje, sporija.
3.Prezentacija alata (TOLL PRESENTATION)
vidljiva 1 / nevidljiva 2
4. Detekcija kolizije (COLLISION)
0 isključeno / 1 uključeno
5. Strojni škripac (CLAMPIMG) 
0 prikaz strojnog škripca - isključeno 
1 ručni strojni škripac – uključeno
6.Tipovi pogleda (VIEW MODE)
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0 Normalan pogled 

1 Potpuno žičani model 

2 Žičani model 

3 Proziran obradak 

4 Osjenčani 2D profil
Normalan pogled 

          Potpuno žičani model
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Žičani model 


Proziran obradak 

    Osjenčani 2D profil
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4. Pritisnuti funkcijsku tipku  <F4> ili WORKPIECE
Upotrebom kursorskih tipki označiti pojedinačne vrijednosti. 

Potrebno je unijeti slijedeće podatke: 

Podaci o poziciji obratka u odnosu 

na strojnu točku M po Z osi. 

Dimenzije obratka u odnosu na 

nul-točku obratka W po +Z i -Z osi. 

Promjer obratka 
Duljina obratka koja strši iz stezne 

glave po Z osi.
6. DEFINIRANJE ALATA
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1. Pritisnuti tipku <F3> ili mišem selektirati TOOLS   
Za simulaciju je bitno da su alati ispravno postavljeni na pozicije alata. Isto se odnosi i na proces obrade gdje alati moraju ispravno biti postavljeni u pripadajuće držače alata na točnim pozicijama alata.
2. Moguće je definirati poziciju alata u gornjem polju <TOOLHOLDER> pomoću tipki <POS.+> i <POS.-> ili pomoću kursorskih tipki.
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3. Odabrati odgovarajući alat  upotrebom tipki <TOOL+> i <TOOL-> ili pomoću kursorskih tipki. 
Prikazuje se opis i podaci odabranog alata.
4. Pritisnuti tipku <TAKE> ili ENTER za dodjeljivanje odabranog alata određenoj poziciji. 

Na ovaj način unijeti sve potrebne alate za simulaciju CNC-programa na odgovarajuće pozicije. 
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U Offset Register (OFSSET) se upisuju podaci obje osi, radijusa vrha alata i pozicija alata. Može se koristiti bilo koja adresa (standardno 16), ali se mora povezati točna adresa sa alatom u programu.
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U ovom prozoru se upisuje korekcija alata nakon istrošenja oštrice alata.
7. POZIVANJE PROGRAMA
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1. Aktivirati EDIT mod

2. Pritisnuti tipku PROG ili tipkom <F12> pozvati meni na ekran i odabrati opciju PROG
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3. Pomoću opcije DIR prikazati će se svi postojeći programi koje možemo pregledati upotrebom tipki
<Pg up>  i <Pg dn>
4. Pritiskom na tipku <OPRT> a zatim na 
<O SRH> možemo pregledati pojedinačno postojeće programe
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5. Pritiskom na  >  ,zatim upisivanjem broja programa npr. O0007 direktno pozivamo upisani program
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6. Pritiskom na tipku <PUNCH> otvara se novi prozor
[image: image45.png]nseRT





7. Pritiskom na tipku <EXEC> <F12> <PROG> učitavamo upisani program

8. UPISIVANJE NOVOG PROGRAMA
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1. Aktivirati EDIT mod

2.Pritisnuti tipku <PROG> ili tipkom <F12> pozvati meni na ekran i odabrati opciju PROG

3. Pomoću opcije DIR prikazati će se svi postojeći programi 
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4. Upisati broj novog programa O0056...
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5. Upisivanjem novog programa pritisnuti tipku INSERT                    ili ENTER na PC tipkovnici
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6. Sada smo spremni za upis novog programa
9. PISANJE PROGRAMA
na PC tipkovnici




O0005;                        - upis broja programa i enter (u drugom redku novi redni broj bloka)
N10 G01 X30 Z-5      -  nakon svake riječi  pritisnuti razmaknicu (na stroju nije potrebno)
N10 G01 X30 Z-5  (pozicioniranje)
- komentare pisati u zagradi
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10. Input – output podataka 
1. Pritisnutu tipku SYSTEM
2. Na ekranu se pojavi prozor      
   PARAMETER (MANUAL)

Pri tome možemo mijenjati stavke:

a) INPUT UNIT

b) I/O CHANNEL

- 1 – serijski interface

- 2 – serijski interface

- A – disketna jedinica A

- B – disketna jedinica B

- C – disk C

- P – printer
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3.PARAMETER MANUAL i u polju SEQUENCE NO promijeniti vrijednost 1 u 0.
Time se bi se mogućnost automatskog numeriranja blokova ukinula 
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11. BRISANJE PROGRAMA
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1. Aktivirati EDIT mod

2. Upisati broj programa (npr. O0056) i pritisnuti tipku DELETE             kao i na PC tipkovnici.
12. IZVRŠENJE PROGRAMA
Start NC programa

Prije izvođenja programa provjeriti da li su kontrolna jedinica i stroj spremni za pokretanje programa. 
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1. Aktivirati EDIT mod

2. Pritisnuti tipku <PROG>             ili tipkom <F12> pozvati meni i odabrati opciju PROG
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3.Upisati broj programa O0003
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4. Odabrati ga tipkom CURSOR,           donja tipka 

(kao i na PC tipkovnici). 

5. Promijeniti mod u MEM
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6. Pritisnuti tipku START
(na mom laptopu (fn + enter)
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Na računalu <enter> numerička tipkovnica
12. EKRAN PRI IZVRŠAVANJU PROGRAMA 
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Odabirom funkcijske tipke PROG U MEM - modu  na ekranu će se za vrijeme rada prikazivat aktualni blok 
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Odabirom funkcijske tipke CHECK

Na ekranu će se za vrijeme rada prikazivat aktualni blok, trenutna pozicija alata, aktivne G i M komande, brzina okretanja alata, posmak i alat. 

Pozicije alata mogu se vidjeti u 

ABS - apsolutnom koordinatnom sustavu ili 
REL - inkrementalnom koordinatnom sustavu.
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Odabirom funkcijske tipke CURRNT              

na ekranu će se za vrijeme rada prikazivat aktivna G naredba (komanda).

13. PRETRAŽIVANJE BLOKOVA


Korištenje ove funkcije omogućuje se start programa iz bilo kojeg bloka. Kod traženja bloka izvršavati će se iste naredbe kao kod normalnog puštanja programa, ali se alat neće micati.

1. Aktivirati EDIT mod

2. Odabrati program koji će se izvršavati
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3. Pomicati CURSOR, do bloka koji će se izvršavati

4. Promijeniti mod u MEM


5. Pritisnuti tipku START

14. UTJECANJE NA IZVRŠENJE PROGRAMA


DRY RUN

DRY RUN se koristi pri testiranju programa. Glavno vreteno se ne uključuje, a sva gibanja se izvedu u brzom hodu – DRY RUN hodu.

Ako se aktivira DRY RUN na kontrolnoj tipkovnici na ekranu će se u prvom redu pojaviti informacija DRY.

15. PREKIDANJE IZVOĐENJA PROGRAMA



Rad u modu (SBL) BLOK PO BLOK

Nakon svakog izvršenog reda NC stroj stane i čeka nastavak tipkom START.



Naredba M00

Nakon naredbe M00 – programski STOP NC stroj stane i čeka nastavak tipkom START.



Naredba M01

Ako je na kontrolnoj tipkovnici aktivirana opcija OPT STOP (u prvom redu ekrana prikazano je OPT), nakon naredbe M01 – (uvjetni STOP) NC stroj stane i čeka nastavak tipkom START.

16. SIMULACIJA PROGRAMA 2D

NC programi se mogu grafički simulirati.

Pritiskom na tipku GRAPH ili korištenjem <F12> i odabirom opcije > GRAPH otvara se prozor za postavljanje grafičke simulacije.

Područje simulacije je pravokutni prozor koji je definiran dole lijevim i gore desnim krajem.

ULAZNI PODACI:

WORK LENGTH

W=

WORK DIAMETER

D=
Ovim se definira gornji desni kut slike simulacije.

GRAPHIC CENTER 

X=





Z=
Ovim se definira kut dole desno slike simulacije



Opcije ZOOM, OPRT nisu aktivne.

Pritiskom na tipku GRAPH
otvara prozor za simulaciju programa sa slijedećim mogućnostima.

START – pokreće grafičku simulaciju, 
STOP zaustavlja simulaciju dok
 RESET poništava simulaciju.
Funkcijske tipke na mom Laptopu

Fn + Enter = START
Fn + M = RESET
Fn + P = SBL

Fn + 0 = SKP

TAB kod obične PC tipkovnice umjesto Fn
16. SIMULACIJA PROGRAMA 3D


Pritiskom na tipku > ili <F11> i <SIMUL>
Pravokutnik na slici je simulacijski prozor. 

U simulacijskom prozoru prikazuje se obrada radnog komada. 

Pored simulacijskog prozora prikazuju se trenutne vrijednosti pozicije alata i trenutni programski blok.
Na raspolaganju su slijedeće tipke: 

"SECTION“, "START“, "STOP“ i "RESET“.
Tipka "START" 
Simulacija se pokreće tipkom "START". Prije pokretanja simulacije potrebno je odabrati CNC program. 

Tipka "STOP" 
Simulacija se prekida tipkom "STOP“. Za nastavak simulacije pritisnuti "START“. 

Tipka "RESET" 
Uporabom "RESET“, i simulacija i CNC program vraćaju se na početak (prvi programski blok)
Tipka "SINGLE" ili fn+p ili < * >
Tipkom "SINGLE“ omogućuje se prekid simulacije programa nakon svakog programskog bloka. Simulacija se nastavlja pritiskom na tipku "START“.
Tipka "SECTION" 
Pomoću pogleda presjeka moguće je promatrati inače skrivene scene simulacije. 
Tipkom "SECTION" moguće je odabrati pogled prije startanja same simulacije. 

• Pritisnuti tipku "SECTION“. 

• Odabrati tip pogleda "HALF-SECTION“ 

ili "FULL-SECTION“. 

• Pogled presjeka isključuje se sa "OFF“. Pogled presjeka ostaje aktivan dok se ne isključi sa "OFF“. 

U slučaju promjene tipa pogleda presjeka za vrijeme simulacije, promjena postaje aktivna nakon upotrebe tipki "RESET" i "START". 

17. ROTACIJA SLIKE, ZUMIRANJE, IZMJENA POGLEDA

Simulacijski prozor se može rotirati po želji unutar jedne površine, bilo kada, držanjem lijevog klika miša. Za pokrete oko Z-osi potrebno je pritisnuti Shift + lijevi klik miša + pokretati miša lijevo ili desno. 

Simulacijski prozor se može povećati ili smanjiti pomoću tipki "ZOOM+“ i "ZOOM-" ili pomoću: Ctrl +lijevi klik miša + pokret mišem gore ili dolje. 

Kursorske tipke omogućuju pomicanje obratka unutar simulacijskog prozora.
Lijevom tipkom miša možemo rotirati obradak unutar simulacijskog prozora.
