SIEMENS

SINUMERIK 810D/840D/840Di

Priru€ka pro zacinajici uzivatele: Frézovani
a soustruzeni

Vydani 10.03




2. pfepracované vydani 10/2003
platné od verze softwaru HMI06.03

V8echna prava vyhrazena

Je zakazano rozmnozovat nebo pfenaset tento dokument véetné jednotlivych asti textu, obrazkl nebo vykresu
bez pisemného souhlasu vydavatele. Plati to jak pro rozmnozovani fotokopii nebo kterymkoliv jinym zplsobem,
tak pro pfenaseni na filmy, pasky, disky, pracovni transparenty nebo jina média.

Tato pfiru¢ka pro za€inajici uzivatele vznikla kooperaci firem

SIEMENS AG

Automatizacni a pohanéci technika
Motion Control Systems

Postfach 3180, D-91050 Erlangen

R. & S. KELLER GmbH

Klaus Reckermann, Siegfried Keller
Postfach 13 16 63, D-42043 Wuppertal

Objednaci ¢islo: 6FC5095-0AB00-0UP1




Predmluva

Digitalni fidici systémy SINUMERIK 810D, 840D a 840Di se vyznacuji svou vysokou otevrenosti, to
znamena, ze mohou byt vyrobcem stroje a Caste¢né také uzivatelem nakonfigurovany podle vlastnich
pozadavkul. Z toho divodu mohou byt efektivné pouzivany jak v malosériové vyrobé, tak v
plnoautomatickych obrabécich linkach a jsou velmi rozSifene.

Cilem této pfirucky je umoznovat velkému okruhu uzivatell snadno srozumitelny vstup do svéta
téchto mohutnych fidicich systémd.

Pomoci fidicich systém( 810D, 840D a 840Di je mozné fidit velké mnozstvi nejriznéjSich
zpusob obrabéni. Tato pfiru¢ka pojednava o podstatnych dvou technologiich Soustruzeni a
Frézovani.

PFirucka byla vypracovana v soucinnosti praktik( v oblasti NC a didaktik(l. Dékujeme zejména panu
Markus Sartorovi za jeho cenné pokyny a kritiky.

ZpUsob pocinani v této pfirucce je zaméfeny na praxi a s orientaci jednani. Krok po kroku se vysvétluje
posloupnost stisknuti tlaCitek. Velky poCet obrazkud Vam kdykoli umoznuje porovnavat hodnoty, které
jste zadali na Fidicim systému, s hodnotami specifikovanymi v této pfirucce.

Soucasné se tato prirucka hodi obzvlasté ke pfipravé nebo dodate¢né upravé mimo fidici systém
pomoci systému SinuTrain, ktery je identicky s fidicim systémem, na PC.

Priklady obsazené v této pfFirucce byly pfevazné sestavovany na zakladé verze softwaru 5.2. Na
zakladé zdokonalovani softwaru vyvojem a jiZ popsané otevienosti fidiciho systému nelze vyloudit,
ze se ovladani Vaseho Fidiciho systému v detailech odchyluje od popsané konfigurace. Podle
okolnosti muze také byt, Ze Vam v zavislosti na poloze pfepinace na kli¢ na stroji nebudou k dispozici
vSechny popsané funkce. V téchto pfipadech se fidte prosim podle privodnich podkladi vyrobce
stroje pfip. podle vnitropodnikovych podkladd.

Pfejeme Vam mnoho radosti a Uspécht pfi praci s Vasim fidicim systémem SINUMERIK.

Autofi

Erlangen/Wuppertal, v bfeznu 2001
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1 Zaklady

V této kapitole se pro zacdinajici uzivatele CNC systém( vysvétluji nékteré vSeobecné geometrické a
technologické zaklady programovani technologii frézovani a soustruzeni.

1.1 Geometrické zaklady pro frézovani a soustruzeni

Geometrické zaklady, které zde pfedstavujeme, se vétSinou vztahuji na graficky konturovy pocita¢ systému
SINUMERIK. Pouzité snimky obrazovek pfitom slouzi pro podporu teorie.

Jestlize byste chtéli jizZ napfed zopakovat teoretické pfiklady na fidicim systému:
Systémova oblast 'Program' > Vytvofit novy program soucasti > V textovém editoru horizontalni programové
tlagitko [Kontura] > vertikalni programové tlagitko [Vytvofit konturu] > ...

Prakticky pfiklad, ve kterém se tento konturovy pocita pfedstavuje v souvislosti, naleznete v kapitole
"Programovani soustruzeni".

1.1.1 Osy nastroje a pracovni roviny

FREZOVANI

Na univerzalnich frézkach se nastroj zpravidla zabuduje rovnobézné s hlavnimi osami. Tyto osy, které jsou
navzajem na sebe kolmé, jsou podle DIN 66217 pfip. ISO 841 vyrovnané na hlavni vodici plochy stroje. Polohou
nastroje ve stroji vznika odpovidajici pracovni rovina. PFi frézovani je osa Z zpravidla osou nastroje.

Osa nastroje Z - Rovina G17

rstat.tbod——
Y +z
Vybér roviny:
Progr. uroven:G17 i ]
&
R —
= ‘m /
Start. bod: |
/ X 0.0000 abs
B Y 0.0000 abs

Z

Yas
Najeti do pocat. bodu:

Go +Y

X

- - . . T Volné zadani textu: 3
Rezim napovédy Ize informaéni klavesou ! +x
‘opét opustit. W

Jestlize se zobrazeny soufadny systém odpovidajicim zpusobem pootoci, zmeéni se osy a jejich sméry v
pfislusné pracovni roviné (DIN 66217).




Osa nastroje Y - Rovina G18

Start. bod
z +
Vybér roviny: Y
Xabs Progr. uroven:G18 “ A

/ X 0.0000 abs W +X
z 0.0000  abs e
3 L-h,ﬁ-

2 Poznamka: Mize byt, Ze ve verzi
:zie“ dojEccaclocdty softwaru Vaseho fidiciho systému se
X z divodl kompatibility v roviné G18
Volné zadani textu: jesSté nachazi Z pred X. Tyka se to také
A
7/ -

Rezim napoveédy lIze informaéni klavesou
soustruzeni (viz nize).
Osa nastroje X - Rovina G19

opét opustit.
Start. bod

z X
Vyber roviny:
Progr. iroven:G19 ‘.“
Yabs
Start. bod:
Y 0.0000 abs
z 0.0000 abs
Z
Zans
Najeti do pocat. bodu:
G0
Y A+Y
.. , . . L Volné zadani textu: ]
Rezim napovédy lze informaéni klavesou __,_,:;-;ﬁ
opét opustit. +Z' i W

Na univerzalnich soustruzich se nastroj zpravidla zabuduje rovnobézné s hlavnimi osami. Tyto osy, které jsou
navzajem na sebe kolmé, jsou podle DIN 66217 pfip. ISO 841 vyrovnané na hlavni vodici plochy stroje. Pfi
soustruzeni je osa Z osou obrobku.

Osa otaceni Z - Rovina G18 *

Vzhledem k tomu, ze priméry soustruzenych obrobkd mohou byt relativné snadno kontrolovany, vztahuje se

udaj rozméru pfiéné osy na primér. Kvalifikovany pracovnik tim muaze skute€ny rozmér pfimo porovnavat s
rozméry na vykrese.

Start. bod
R TlaCitkem @ je mozné vyvolavat pomocné obrazky pro
Progr. Uroven:G18 =l V)'Ibél" OSy I’léStrOJe.

Rozméry pfiéné osy:

Z e Pramér (DIAMON)

« Zde zobrazeny udaj
rozméru radiusu existuje
rovnéz v pomocném

» obrazku, vyskytuje se
v8ak

DIAMOF

DIAMON X

X 0.0000 abs
z 0.0000 abs
Xabs

Najeti do poéat. bodu:
z Go

or A = B Lk Volné zadani textu:
Rezim napovédy Ize informaéni klavesou

opét opustit.

*V roviné G18 se programuji veskeré soustruznické operace.
Vrtaci a frézovaci operace na €elni plose soustruzené soucasti se programuiji v roviné G17.
Vrtaci a frézovaci operace na plas”ové plose soustruzené soucasti se programuji v roviné G19.




Aby se CNC Fidici systém - jako SINUMERIK 840D - prostfednictvim odmérovaciho systému mohl orientovat
v existujicim pracovnim prostoru, existuje tam nékolik dllezitych vztaznych bodd.

= I

— o
-

Nulovy bod stroje M

Nulovy bod stroje M je definovan vyrobcem a nemuze byt ménén. Pfi frézovani je pocatkem
soufadného systému stroje a pfi soustruzeni lezi na dorazové plose konce vietena.

&

Nulovy bod obrobku W

Nulovy bod obrobku W, kterému se takeé fika nulovy bod programu, je po¢atkem soufadného systému
obrobku. Tento bod je volitelny a mél by byt pro frézovani umistén do téch mist na obrobku, od
kterych zacina vétSina kétovani na vykrese.

Pro soustruzeni lezi nulovy bod obrobku vzdycky na ose otaceni a vétSinou na ¢elni ploSe.

@

Referenéni bod R

Na referenc¢ni bod R se najizdi za u(*:elem vynulovani odméfrovaciho systému, protoZe se na nulovy
bod stroje zpravidla neda najizdét. Ridici systém se tak sladuje se systémem odmérovani drahy.

S

Vztazny bod nosice nastroje T

Vztazny bod nosice nastroje T ma vyznam pro sefizovani s pfednastavenymi nastroji. Délky L a Q
zobrazené v obrazku slouzi jako hodnoty pro korekci nastroje a jsou zadavany do paméti nastroju
fidiciho systému.

S

wmmumm\x-'
000000 ¢




1.1.2 Absolutni a inkrementalni rozméry (frézovani)

Zadavani absolutnich rozmért:
Zadavané hodnoty se vztahuji na
nulovy bod obrobku.

Pfimka libovolné

X 20.0000[Fabs\* [7]
Y 50.0000 \abs

Zadavani inkrementalnich
rozméru:

Zadavané hodnoty se vztahuji na
aktualni polohu.

Piimka libovolné

X ~10.0000/[ Fink \* [L_]
Programovym tlacitkem  nave / 40.0000

Ize kdykoli mezi nimi pfepinat.

1y Koncovy bod

Aktualni poloha

(@)
W@ 20 +X

*G90 Absolutni rozméry

PFi programovani absolutnich rozmérd se vzdycky
zadavaji absolutni hodnoty soufadnic koncového
bodu v aktivnim soufadném systému (aktualni poloha
se nezohledriuje).

+Y Koncovy bod

(+)40

70| Aktuaini poloha
@)
W{y/ +X

*G91 Inkrementalni rozmeéry

PFi programovani inkrementalnich rozmérud se
vzdycky zadavaji rozdilové hodnoty mezi aktualni
polohou a koncovym bodem za zohledhovani
sméru.

Dva pfiklady v kombinaci absolutni rozméry/inkrementalni rozméry:

+Y
30 o

@
\Z

+X
15 50

Pfimka libovolné

X 15.0000 abs

Y -25.0000[ Z:ink

+Y
40 10

7a\\
Y/

30

Pfimka libovolné

X 30.0000 ink

Y -5.0000[F:Jabs




1.1.3 Rozméry v kartézskych a polarnich souradnicich (frézovani)

Pro definici koncového bodu pfimky jsou zapotfebi dva udaje. Tyto udaje mohou vypadat nasledovné:

Kartézské souradnice: Zadani souradnic XaY

- Pfimka libovolné

Polarni soufadnice: Zadani délky a uhlu

- Pfimka libovolné
X 30.0000  ink VSechny$edé hodnoty X 30.0000  ink Poznam
: 0 jsou vypogitavany a : o
X 40.0000  abs obrazovan X 40.0000  abs +y
Y 400000 ink tomat ky Y 40.0000  ink
Y 50.0000  abs automaticky. Y 50.0000  abs
L 50.0000 L 50.0000
al 531301  ° al 531301  °
a2 39.0039  ° a2 30.0030  °
+Y +Y
50
S
53,13°
39,094° \
A A
X
\LJ X N4 +X
10 40 10

Uhel 53,13° = po&ateéni Ghel ke kladné ose X

nebo

Uhel 39,094° = hel k pfedchazejicimu prvku

Programovani v kartézskych a polarnich soufadnicich je mozné kombinovat, napf.:

Zadani koncového bodu v ose Y a délky

+Y

50

10

@
\2J

+X

Pfimka libovolné

Zadani koncového bodu v ose X a uhlu

Kontextové pomocné obrazky, které |ze vyvolavat béhem zadavani

hodnot, ukazuji oznaceni jednotlivych vstupnich poli.

+Y
X 30.0000  Ink
X 40.0000  abs
Y 40.0000  Ink
Y 50.0000  abs
L 50.0000 53 ]30
al 53.1301 R !
a2 39.0939 39,094
1 0 —_—
17\
N +X
10 40

Pfimka libovolng

E}E‘I'-<-<><><

30.0000
40.0000
40.0000
50.0000
50.0000
53.1301
39.0939

ink
abs
ink
abs

Yahs




1.1.4 Pohyby po kruhové draze (frézovani)

Pro kruhové oblouky se podle DIN udavéa koncovy bod oblouku (soufadnice X a Y v roviné G17) a stfed (la J

v roviné G17).

Konturovy pocitac systému SINUMERIK Vam umoznuje také pro kruhové oblouky pfevzeti kteréhokoli rozméru

z vykresu bez nakladnych prepocti.

Zde vidite pfiklad s dvéma - zatim jen ¢aste¢né definovanymi - kruhovymi oblouky.

Zadani stfedu (absolutng):

- Obl.kruzn.

30.0000

- T < X3

Po stisknuti

 Obl.kruzn.

20.0000

30.0000

c - <x2

'}
abs
abs
abs

40| [&]abs

(Y
abs
abs
abs

40.0000[F]abs

+Y A
70 SVE
40 AA M
10
0 @
Y +X
170 30 90 105

- Obl.kruzn.
R 1
X 105.0000  abs
Y 70.0000  abs
1 90.0000  abs
J 79 [F]abs
Po stisknuti

r @bl.kruzn.
R 15.0000 s
X 105.0000  abs
Y 70.0000  abs
1 90.0000  abs
J 70.0000  abs

Nasledujici zobrazeni hodnot se uskutecriuje tehdy, pokud jste zadali vSechny znamé rozméry a ve vstupnim
okné pfislusného oblouku stisknéte programové tladitko  vsecnny | .

- Obl.Kruzn.
R 20.0000
X 12.4139
X 22.4139
Y 18.5055
Y 58.5055
1 20.0000
1 30.0000
J 0.0000
J 40.0000
al 90.0000
a2 0.0000
B1 22,2905
B2 67.7095

10

ink
abs
ink
abs
ink
abs
ink
abs

o &

parametry

Zadani obloukt do textového editoru by vypadalo takto:

G2 X22.414Y58.505120 JO G2 X105 Y70 I=AC(90) J=AC(70)

+Y A
J=-13,879
70 ~ M E
I=+5,690
A
10
0 Jza\y
N +X
0 10 30 90 105

- Obl.kruzn.

R 15.0000 (Y
X 20.6895 ink
X 105.0000 abs
Y -13.8791 ink
Y 70.0000 abs
1 5.6895 ink
1 90.0000 abs
J -13.8791 ink
J 70.0000 abs
al 22.2905 &
a2 0.0000 &
B1 270.0000 &
B2 112.2905 &




1.1.5 Absolutni a inkrementalni rozméry (soustruzeni)

Zadavani absolutnich rozméru:

Zadavani inkrementalnich
Zadavané hodnoty se vztahuji na rozméru:

nulovy bod obrobku. Zadavané hodnoty se vztahuji na
aktualni polohu.

Pfimka libovolné

Programovym tlagitkem Pfimka libovoln&

mma | mMUZete kdykoliv mezi
X 50.0000 abs Y nimi pfepinat_ X 40.0000 *
z -20.0000 [ Z:|abs z -5.0000[ 7
Koncovy +X Koncovy +X
@50 @50
Pozor:
Na rozdil od DIN 66025 se pfi zde
platném nastaveni 'DIAMON’ vztahuiji (+)@40
také zadané a zobrazené hodnoty | na
pramér.
@10
-5
@ @
+Z T 4z
20 '

*G90 Absolutni rozméry

*G91 Inkrementalni rozméry

PFi programovani absolutnich rozmérd se vzdycky PFi programovani inkrementalnich rozméru se

zadavaji absolutni hodnoty soufadnic koncového  vZdycky zadavaji rozdilové hodnoty mezi aktualni

bodu v aktivnim soufadném systému (aktualni poloha polohou a koncovym bodem za zohledriovani

se nezohledhuje). smeéru.

Dva ptiklady v kombinaci absolutni rozméry/inkrementalni rozméry:

+X
@60
4210
Y 4z
.50 5

Piimka libovolné

X 10.0000[F>]abs

4 -35.0000 ink

+X
Q @60
1210
Y +7
-40 -10

Pfimka libovolné

X
4

50.0000 ink

-40.0000 abs

1




1.1.6 Rozméry v kartézskych a polarnich souradnicich (soustruzeni)

Pro definici koncového bodu pfimky jsou zapotfebi dva udaje. Tyto idaje mohou vypadat nasledovné:

Kartézské souradnice: Zadani soufadnic XaZ

- Pfimka libovolné—————————————

VSechny Sedé hodnoty
jsou vypocitavany a

zobrazovany

automaticky.

X 80.0000 ink
X 100.0000 abs
z -30.0000 ink
F4 -40.0000 abs
L 50.0000
al 126.8699
a2 320.9061
Koncovy
Q
\
&
+7Z
-40 -10

+X Koncovy
@100
126,87°
D
-39,094°
A

Polarni soufradnice: Zadani délky a uhlu

‘Pfimkalibovolne ——  Poznam
+Y
X 80.0000  ink
X 100.0000  abs +126,87
z 30,0000 ink
z 40,0000  abs o
L 50.0000
ol 126.8699 =tz
B 320.9061
+X

; .
@20
+2

B\
N4

Uhel 126,87° = ;lgééteéni uhel ke kladné ose Z

nebo

Uhel -39,094° = thel k pfedchazejicimu prvku
(39,094° = 360° - 320,906°)

Programovani v kartézskych a polarnich soufadnicich je mozné kombinovat, napf.:

Zadani koncového bodu v ose X a uhlu

Piimka libovoln& + X - Pfimka libovolné
X 80.0000 ink X 80.0000 ink
+X X 100.0000 Ia':)s X 100.0000 Ia':)s
@100 =z 30.0000  ink z 130.0000  ink
z -40.0000 abs z -40.0000 abs
L 50.0000 126,87° 1 50.0000
al 126.8699 al 126.8699
a2 320.9061 a2 320.9061
-39,094°
~ @20 ~ I ®
@) @» 230
N +Z
10 40 10
Kontextové pomocné obrazky, které Ize vyvolavat béhem zadavani /
hodnot, ukazuji oznaceni jednotlivych vstupnich poli. ‘3 r «
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1.1.7 Pohyby po kruhové draze (soustruzeni)

Pro kruhové oblouky se podle DIN udava koncovy bod oblouku (soufadnice X a Z v roviné G18) a stfed (I a K
v roviné G18).

Konturovy pocitac systému SINUMERIK Vam umoznuje také pro kruhové oblouky pfevzeti kteréhokoli rozméru
z vykresu bez nakladnych prepoctu.

Zde vidite pfiklad s dvéma - zatim jen ¢aste¢né definovanymi - kruhovymi oblouky.

Zadani oblouku R10:

rOblLkruzn.——— - Obl.kruzn.
R 10.0000 o} R e}
X 50.0000 abs X 30.0000 abs
z -3 [S5]abs z abs
[ abs E Q (©250) | 0.0000  abs
K abs Q} K -20 [Z]abs
E
@60 ° @30
. . 0 . .
Po stisknuti S +X Po stisknuti
I E— . . - . => -
rOblkruzn. M A +7 @0 r Obl.kruzn.
R 10.0000 (" '35 O R 20.0000 fa)
X 50.0000 abs X 30.0000 abs
z -35.0000 abs z -6.7710 abs
| 50.0000 abs | 0.0000 abs
K -25.0000 abs K -20.0000 abs
Nasledujici zobrazeni vSech hodnot se uskutecriuje tehdy, pokud jste zadali vSechny znamé rozméry
a ve vstupnim okné pfislusného oblouku stisknéte programoveé tladitko  vaecnny | .
parametry
Oblkruzn. -Obl.kruzn.
R 10.0000 Y M R 20.0000 fa)
X 20.0000  ink Er—O (©50) X 20.0000  ink
’Z‘ fggggg f’":(s < X 30,0000  abs
=10.! ni
z 67710 ink
Z -35.0000 abs @30
I 20.0000  ink @60 e 67710 f’bs
! 50.0000  abs | 0.0000 ink
K 0.0000 ink | 0.0000 abs
K -25.0000  abs K -20.0000  ink
al 180.0000 ° —+— »- 30 K -20.0000  abs
a2 0.0000 al 90.0000 "
(i 90.0000 35 B 138.5000
£ 900000 _ g2 48.5900
Zadani oblouk( do textového editoru by vypadalo takto:
G2 X50 Z-35 CR=10 G3 X30 Z-6.771 10 K-20
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1.2 Technologické zaklady pro frézovani a soustruzeni

1.2.1 Rezna rychlost a otaéky (frézovani)

Optimalni otadky nastroje jsou zavislé na jeho Fezném materialu, jeho priméru a na materialu obrobku. Casto
se otacky v praxi zadavaji na zakladé dlouholetych zkuSenosti okamzité bez vypoctl. Je ovSem lépe vypocitavat
otacky pomoci fezné rychlosti ziskané z tabulek.

Urcovani rezné rychlosti:

Za pomoci katalogll od vyrobcli nebo tabulkové pfiru¢ky se napfed uréuje optimalni fezna rychlost.
Rezny material nastroje: Material obrobku:

Slinuty karbid ca5

vc = 80 - 150 m/min:
Zvoli se primérna hodnota ve = 115 m/min

Vypocet otacek:

Na zakladé této fezné rychlosti a znamého praméru nastroje se vypocitava pocet otacek n.

v, - 1000
n=——mH-—
d-=n
Pfiklad vypoctu otaCek pro dva nastroje:
dq =63mm dy, =40mm

na = 115mm - 1000 ne = 115mm - 1000
1 63mm - - min 2 = 40mm - =-min

N 1 N 1 (v diln& &asto nazyvano

nq~580—— N2 ~900— (ks Otacky na minutu)

V NC kédu se otacky udavaji pismenem S (angl. "Speed").
Zadava se tedy S580 prip. S900.
Pfi téchto otaCkach se dosahne fezné rychlosti 115 m/min.
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1.2.2 Posuv na zub a rychlosti posuvu (frézovani)

Na pfedchazejici strance jste se naudili, jak se ur€uje fezna rychlost a vypocitavaji otacky. Aby nastroj fezal,
musi byt této fezné rychlosti pfip. t€mto otackam pfifazovana rychlost posuvu nastroje.

Zakladni hodnota pro vypocet rychlosti posuvu je parametr Posuv na zub.

Urcovani posuvu na zub:

Stejné jako fezna rychlost se hodnota pro posuv na zub ziskava z tabulkové pfiru¢ky nebo z podkladd od
vyrobcl nastrojl.
Rezny material nastroje: Materiél obrobku:

Slinuty karbid \ / C45

Posuv na zub fz=0,1-0,2 mm:

Zvoli se primérna hodnota fz = 0,15 mm

Uréovani rychlosti posuvu:

Na zakladé posuvu na zub, poctu zubd a znamych otacek se vypocitava rychlost posuvu vf.

vi="f,-z-n

PFiklad vypoctu rychlosti posuvu pro dva nastroje s riznym poctem zubt:

dqy =63mm, z, =4 d, =63mm, z, =9
Vi, = 0.15mm -4 - 580—— Vi, = 0,15mm -9 - 580——
1 min 2 min
mm mm

V NC koédu se rychlost posuvu udava pismenem F (angl. "Feed").
Zadavaji se tedy hodnoty zaokrouhlené dold F340 prip. F780.

Pfi téchto posuvovych rychlosti se dosahne posuvu na zub 0,15 mm.
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1.2.3 Rezna rychlost a otacky (soustruzeni)

Pfi soustruzeni se - na rozdil od frézovani - zpravidla pfimo programuje poZzadovana fezna rychlost, a to pro
obrabéni nahrubo, obrabéni nadisto a zapichovani.

Pouze pro vrtani a (vétSinou) pro soustruzeni zavitl se programuji pozadované otacky.
Urcovani fezné rychlosti:

Za pomoci katalogli od vyrobc(i nebo tabulkové pfiru¢ky se napred urcuje optimalni fezna rychlost.
Rezny material nastroje: Material obrobku:

Slinuty karbid Automatova ocel

vc =180 m/min:

Konstantni fezna rychlost vc (G96) pii obrabéni nahrubo, obrabéni nacisto a zapichovani:

Aby zvolena fezna rychlost byla dodrzovana na kazdém priiméru obrobku,
fidici systém pfizplsobuje pfislusné otacky pfikazem G96 = Konstantni
fezna rychlost. UskuteCriuje se to prostfednictvim stejnosmérnych

nebo kmitoctove fizenych trojfazovych motora.

Jakmile se primér obrobku zmensi, otacky se zvysuji teoreticky do
nekonecna. Aby se pfedeslo ohrozenim pfili§ vysokymi odstiedivymi silami,
musi se proto programovat omezeni ota¢ek nap¥. 3000 1/min.

Zadava se tedy G96 S180 LIMS=3000.

Protoze se pfi vrtani pracuje s konstantnimi
VC -1000 otackami, musi se zde pouzivat pfikaz G97
n = —FT— = Konstantni otacky.

I . Pocet otacek je zavisly na poZadované
d =20mm (primeér nastroje) fezné rychlosti (zde se zvoli 120 m/min) a
na praméru nastroje.

_ 120mm - 1000
~ 20mm - - min Zadava se tedy G97 $1900.
n~ 1900 ——
min
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1.2.4 Posuv (soustruzeni)

Na pfedchazejici strance jste se naudili, jak se ur€uje fezna rychlost a vypocitavaji otacky. Aby nastroj fezal,
musi byt této Fezné rychlosti pfip. témto otackam pfifazovan posuv nastroje.

Urcovani posuvu:

Stejné jako Fezna rychlost se hodnota pro posuv ziskava z tabulkové pfirucky, z podkladl od vyrobcli nastroja
nebo ze zkuSenosti.

Rezny material nastroje: Materiél obrobku:
Slinuty karbid \ / Automatova ocel
- _

Posuv f=0,2 -0,4 mm:
Zvoli se primérna hodnota f = 0,3 mm (v diln& &asto nazyvano také mm na otagku).

Zadava se tedy F0.3.

Souvislost mezi posuvem a rychlosti posuvu:
Na zakladé konstantniho posuvu f a pfislusnych otacek se vypocitava rychlost posuvu vf.

m m

VC = 180m Vf _ f. n VC = 180m
d2 = 80mm d1 = 20mm

N, ~710—— N, n, ~2800——

2 min 1 min

1

1
Vg = 710min -0,3mm d2 Vg = 2800min-0,3mm
mm mm
Vf2z210—min e dl] Vf1 = 84O_min

Protoze otacky jsou rozdilné, také posuvova rychlost
(i kdyz je naprogramovany posuv stejny) je na rliznych
primérech rozdilna.
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Sitim pojmem "Obsluha" se v této pfiruéce pro zadinajici uzivatele rozuméji veskeré pracovni postupy, které
se uskuteCriuji v pfimé souhfe mezi uzivatelem a strojem. Po zakladnim Gvodu v kapitole 2.1 pojednava druha

podkapitola o sefizovani nastroju a obrobku. Tézistém treti a étvrté podkapitoly je vyroba, tedy zpracovavani
NC programu.

Ridici systémy 810D/840D/840Di se zakladaji na oteviené koncepci, ktera umozfiuje vyrobci stroje (a
Castecné také Vam jako uzivatelim) konfigurovat fidici systém podle individualnich pozadavku. V detailu se
proto mohou vyskytnout rozdily od sledd ukond popsanych v této pfirucce. V pfipadé potfeby prostuduijte
prosim instrukce vydané vyrobcem stroje a svédomité zkontrolujte spravnost Vami zadavanych hodnot
predtim, nez spustite stroj.

2.1 Prehled fidiciho systému

V této kapitole poznavate strukturu a ovladani
komponent fidiciho systému Klavesnice a
Obrazovka.

Priklady:

« Celni ovladaci panel OP 010C s
barevnou TFT obrazovkou, pruhy programovych
tlaitek (horizontalni a vertikalni) a mechanickou
plnou CNC klavesnici s 65 tlacitky.

Tyto komponenty slouzi zejména pro
programovani a manipulaci s daty.

» Ovladaci panel stroje s
potenciometry pro nastaveni override

Timto ovladacim panelem se pfimo ovlivriuji pohyby
stroje.

Caste¢né& mlze byt vyrobcem stroje
individualné nakonfigurovana.

Dalsi ovladaci komponenty pro Fidici systém a tréninkové klavesnice pro systém SinuTrain
naleznete v katalogu NC60 "Automatizacni systémy pro obrabéci stroje"
(Objed. Cislo SIEMENS: E86060-K4460-A101-A8).
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2.1.1 Zapinani, prepinani mezi oblastmi, vypinani

Podle toho, zda-li se zapracujete do fidiciho systému pfimo na stroji nebo zda-li pouzivate tréninkovy systém
Sinumerik, ktery je identicky s fidicim systémem, na PC, Vas start do prace bude rozdilny.

Jestlize ...

Zapinani

Jestlize pracujete na stroji:

Pak samoziejmé pouzivate
hlavni vypinag, ktery je
umistény bo€né na stroji nebo
na rozvadécové skfini.

Po zapnuti se Fidici systém
nachazi v systémové oblasti
"Stroj’ a je aktivni funkce 'Ref’
(Najizdéni na referencni bod).

Existuji razné postupy pro
najizdéni os nareferencni bod,
v zavislosti na typu stroje a na
vyrobci, proto zde nem(ize byt
vysvétlovano v detailech.

Jestlize pracujete na Windows-PC:

Pak spustite software
prostfednictvim ikony na
desktopu nebo zapisem v Start
menu (Start > Programy >
SinuTrain ... > SinuTrain
START)

Muzete si potom vybirat mezi
obéma technologiemi
(frézovani/soustruzeni) a
zpUsobem spravy nastrojl
(srov. kapitoly 2.2.1 a 2.2.2).
(Od verze softwaru 6 Ize stroje
konfigurovat také individualné).

Po spusténi softwaru jsou
aktivni systémova oblast’Stroj’ a
rezim obsluhy "Auto’.

Najizdéni na referen¢ni bod se na PC
nesimuluje.

ReZim provozu ’Jog’ pro pfimé
ovladani pojezdovych os neni funkéni
na PC.
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Tlacitka/zadav.

Parametry

. Program

20

Prepinani mezi oblastmi

Obrazovka / vykres

Vysvétleni

Pomoci <tlacitka pro pfepinani mezi oblastmi> (. na ovladacim panelu pfip. na
klavesnici PC) muzete - nezavisle na ukon obsluhy, ktery pravé vykonate -
zobrazovat zékladni menu se Sesti oblastmi obsluhy fidiciho systému.

Priklad: Obrabéci centrum s tfemi
linearnimi osami (X,Y,Z) a 2 rotaénimi osami (A,C)

CK Jmena nastr. SNTyp SL Dekai Delka? Radius S F
500 3 el 0,800

500
510
510
540
520
200
05
m

=
i
£
PP PPN
]
H
cofiRsfed
g
e
g
secsscsse

nastroju

WPD X
WPD x
WPD x
WPD X
WPD X
WPD X
wrD X
WPD X
WPD X
WPD x
WPD X
WPD. X
WPD x
WPD x

1.978.855.424  NCU:

V aktivni systémové oblasti 'Stroj’ se
zobrazi zakladni menu. Programové
tlaCitko aktivni systémové oblasti je
zvyraznéno.

V této systémove oblasti
bezprostfedné ovladate stroj. Muzete
osami ruéné pohybovat, naskrabat na
obrobek nebo spustit NC programy.

Pfepnéte programovym tladitkem do
systémove oblasti ‘Parametry’.

Na ovladacim panelu Ize k tomu ucelu
pouzivat pfislusné programové
tlacitko. Na PC mUzete na programové
tlagitko klepnout mySi nebo vyvolat
systémovou oblast tlagitkem [Fz] .

V systémové oblasti 'Parametry’
spravujete m.j. Vase nastroje

a tabulku posunuti

pocatku.

Aktivni systémova oblast 'Program’
(vyvolana programovym tlacitkem,
mysi nebo tlagitkem [rs))

V této systémoveé oblasti programujete
a simulujete NC programy.

Podrobny popis naleznete v
kapitolach 3 (Frézovani) a 4
(Soustruzeni).




Tlacitka/
zadavani

. Sluzby

Obrazovka / vykres Vysvétleni

Aktivni systémova oblast 'Sluzby’

V této systémoveé oblasti mlzete
spravovat soubory a nacitavat/
vycitavat je pres sériové rozhrani nebo
disketu.

Valna pamét’ Pevny disk: 1978.810.368 NCU: 1730886

Diagnos-
tika

Aktivni systémova oblast
‘Diagnostika’

V této systémové oblasti se vypisuji a
dokumentuji alarmy a servisni
informace.

Aktivni systémova oblast 'Uvadéni do
chodu’

Uvedeni do
chodu

Jak uz fika nazev, tato systémova
oblast je zajimava pro systémové
techniky pro pfizplsobovani NC dat
stroji.

Pfi dennim zachazeni s fidicim
systémem nema sotva vyznam, proto
se v této pfirucce blize nepopisuje.

stroje.
Pfiklad: Soustruh s dvéma vieteny

( . ) Uvedeni do custom V zavislosti na konfiguraci Vasgeho systému mohou
() chiods mit popis také sedmé a osmé programové tlagitko
zakladniho menu, pomoci kterych muzete vyvolavat

jiné aplikace (napf. AutoTurn).
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Opakovanym stisknutim <tlagitka pro pfepinani oblasti> (.) muZete prepinat mezi
obé&ma poslednimi aktivnimi systémovymi oblastmi, coz je napf. uzite€né pfi
programovani, kdybyste se chtéli paralelné podivat na udaje nastroje.

Program

VyzkousSejte si tedy oba systémové oblasti 'Program’ a 'Parametry’.

Parametry

"i®

Sipka "etc." v pravé spodni &asti
upozorfiuje na to, ze jsou k dispozici
jesté dalsi funkce nebo aplikace.

Uvedeni do
chodu

= [omr | e | Tlac':l’tkem.na ovladacim panelu

nebo tlacitky s |+[Fs] na PC * rozsifite
menu a programova tlacitka dostanou
- riizné podle konfigurace - novy popis.

* drzet stisknuto, potom

.. [T rarameny | prowram [ sy | o [ ovesenioe | [ | Opétovnym stisknutim tlacitka se
vracite zpét do zakladniho menu
systémovych oblasti.

cAD NG
. ‘ | Reader | Machine | Sustom

Sériové Rozsireni
udP systému

Vypinani
Jestlize ...  Jestlize pracujete na stroji: Jestlize ...  Jestlize pracujete pomoci SinuTrain na
PC:
Ridte se podle udaju vyrobce (. ) V rozSifeném pruhu zakladniho menu
stroje! . naleznete programové tlacitko pro
. . koné&eni systému SinuTrain!
Potom vypnéte hlavnim it u ) . )
vypinagem proud. Q (klavesnice PC: i > [s_J+[Fs] > [re))

Pritom se vSechna uzivatelska data
automaticky zalohuji pro budouci
relace.

(Alternativa: . viz stranka 26.)

2.1.2 Klavesnice a usporadani obrazovky

Pfi prvnim "seznameni se" s prostfedim Fidiciho systému jste jiz poznali tlacitko <Pfepinani mezi oblastmi>
(.), tlaCitko <etc.> (.) a horizontalni programova tlacitka zakladniho menu. Nasledné Vam systematicky
predstavime dalSi dulezita tlaCitka (na pfikladu tréninkové klavesnice systému SinuTrain v provedeni
"QWERTY") a obrazovku fidiciho systému.
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Na zobrazené tréninkové klavesnici jsou
: integrovana vSechna tlacitka

a plné CNC klavesnice, kromé toho také

a|wlela|[r[v[uv]i]o]er 7 P& e nejdulezitéjsi tlacitka Fidiciho panelu stroje,
alslole|lelu]ale]|c]: tallite | / ktera se také pouil'vajl' na PC.
z xfclvle|[n|m]=][ s )
= emfar] © = il B
Bang EE = Vgékeré fu_nkce ;v)ot’Febné pro préci’sevs’ystémem
71l 0 > e ]__i SinuTrain je mozné vyvolavat také pfimo nebo
BKIE IBE v kombi'naci t.Iac":l’tek z normfé'lr}i
PC klavesnice. V nasledujici tabulce naleznete
popis téchto tladitek.
I
2[@% N B I =
// |
Ovladaci panel slimline
Tlacitko Tlagitka PC Vysvétleni

E] Pomoci horizontalnich programovych tlacitek (o€islovanych zleva
smeérem doprava) pfepinate mezi systémovymi oblastmi. V ramci
systémoveé oblasti se témito programovymi tlaCitky dostavate do dalSich
oblasti menu a k dalSim funkcim, které Ize vyvolavat pomoci vertikalnich
programovych tlacitek.

[« J#[m] *  Vertikalnimi programovymi tlagitky (o&islovanych shora smérem dolc)
: vyvolate funkce nebo se pfipadné dostavate k dalSim podfunkcim, které
-+@ * Ize opét vyvolavat pomoci vertikalniho pruhu programovych tlacitek.

F10) Tlagitkem <Pfepinani mezi oblastmi> se zobrazuje zakladni menu se
systémovymi oblastmi.

g |+ * Tlagitkem <etc.> roz§ifite horizontalni pruh programovych tlagitek.

T

T

3
*

Tlacitkem <Oblast stroje> muzete skogit pfimo do
systémové oblasti 'Stroj’.

Tlacitkem <Recall> zavirate okno v popfedi a skocite zpét do
nadfazeného menu. Tato funkce je dostupna vzdy tehdy, pokud se
symbol tlagitka zobrazi nad prvnim horizontalnim programovym
tlaCitkem.

*[s_] drzet stisknuto, potom pfislugné tlagitko <F>.
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Tlacitka Tlagitka PC
LY [, : ]

7 8 9

3 %

4 5 6

1 & L]

1 2 3

- ]

= 0

- =

1=+

—

>

\ﬂ w E 'D u I o ‘F
A 5 4] H J K L !
z X Cc N M * ‘[ '

i

Priklad:
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Vysvétleni

Z numerického bloku klavesnice zadavate Cislice a zakladni aritmetické
funkce.

V kombinaci s tlacitkem <Shift> (viz nize) Ize zadavat zvlastni znaky
(?, &...).

Z "QWERTY" klavesnice se zadavaji napf. nazvy programu soucasti a
samoziejmé NC piikazy.

(Nazev "QWERTY" pochazi z uspofadani tladitek.

Na soustruzich se ¢asto pouziva takzvana "DIN" klavesnice v abecednim
usporadani. Funkce je identicka.)

<Mezernik> (Space) pro vkladani prazdnych znaku

PFi stisknutém tlacitku <Shift> m{zete psat znaky nachazejici se v horni
Casti téch tlacitek, ktera maji dvoji popis, a velka pismena (viz vyse).

Tlagitkem <Input> pfevezmete editovanou hodnotu, oteviete adresar
nebo soubor nebo oznacite konec programové radky v editoru a skoCite
kurzorem do nasledujici, nové fadky.

Na fidicim systému chcete zadat nasledujici NC blok: GO0 X40 Z-3.5

Gon Podle konfigurace Vaseho fidiciho systému ...

Go 1 « ... se zasadné (také bez stisknuti tladitka

GO X4of <Shift>) piSou velka pismena.

GO X40 N * ... je mozné, na rozdil od PC, pustit tlagitko

Ga x4@ 2_3 : Si“ <Sh|ft> le pfed StISknutI'm tlaéitka S
pismenem.

GO X490 2-3.51 Kazdy NC blok se pfevezme stisknutim <Input>.
1

Psani velkymi pismeny a pfehledné strukturovani zadavanych udaji prazdnym znakem
(Space) je b&zné a doporugitelné. Ridici systém ovSem "rozumi" také tomu: g0x40z-3.5

Timto tlagitkem kvitujete a vymazete alarm, ktery je oznaceny timto
symbolem.




H2)

Priklad:

A
oo

=
3
\{

A D> >

BER 3

Zobrazeni symbolu ’ i’ na dialogové fadce upozorfiuje na to, Ze timto
tlacitkem Informace muazete vyvolavat dal$i informace o aktualnim stavu
obsluhy. Zejména uzite€na je napf. 'Kontextova napoveda’ pro urcité NC
pfikazy (viz stranka 76).

Pokud se na obrazovce zobrazuje vice oken, pouze jedno z nich ma
fokus, coz je zndzornéno barevné zvyraznénym rdmem okna. Timto
tlacitkem muzete prepinat mezi okny (Alternativa: klepnuti mysi do
okna). Klavesnicové vstupy se vzdy vztahuji pouze na okno s fokusem!

Pomoci tladitek <Page Up> a <Page Down> pohybujete
posuvnik (Scrollbar) okna. Tak muzete napf. "listovat" v dlouhych
programech soucasti.

Timto tlaitkem skocite kurzorem na konec fadky.

Pomoci ¢tyr <tlaCitek se Sipkou> mlzete pfesouvat kurzor.

Pomoci <tlagitka Select> nebo <Toggle> ([ pfip. 5 ]na
numerickém bloku klavesnice pfi vypnutém "NUM LOCK") aktivujete
nebo deaktivujete pole nebo vyberete ve vstupnich polich

(kdyz se objevi symbol Toggle) mezi riznymi moznostmi
(Alternativa: klepnuti mysi).

Pomoci tlagitka <Delete> vymazete v editoru oznaceny znak
pfip. hodnotu ve vstupnim poli.

<Tlac¢itkem vymazani> (<Backspace>) vymazete znak vlevo od kurzoru.

Zadali jste NC blok G1 X0 F0.2 a ukoncili jste jej stisknutim tlacitka <Input>. Nyni
chcete zménit posuv na 0.3. Existuji rizné moznosti:

51 X8 FO.21 1. moZnost:
Gl X@ Fe.z2mn ProtoZe zde ma byt nahrazen posledni znak, je
Gi X0 Fo.1 vhodné tlaCitkem <END> skocit pfimo na konec
Gl X2 F@.3% fadky a tlacitkem <Backspace>

: vymazat 2 (znak vlevo od kurzoru).
Gl X8 FB8.31
1
G1 X8 F@.21 2. moznost:
Gl X@ Fo.31 Jako alternativa mazete kurzor znak po znaku

presouvat smérem doprava a, kdyZ je kurzor

:1 X0 Fo.31 umistény na 2, vymazat dvojku tlaCitkem <DEL>.
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i

Priklad:

vis

7

i

= Tlagitkem <Edit> pfip. <Undo> pfepinate ve vstupnich polich do
editacniho rezimu (viz pfiklad). Pokud byste chtéli anulovat zapis v
editacnim rezimu, ktery je tam omylem, (angl. "undo"), stisknete znovu
tlacitko ?g Pfepsany zapis se pak obnovi.

Ve vstupnim poli chcete zménit hodnotu -82.470 na -82.475 , aniZ byste znovu zadali
celé gislo. Hodnota, ktera ma byt zménéna, je zvyraznéna (—82_47(.‘4 )-

|_32_470 Aktivovat editac¢ni rezim
-32.470 Umistit kurzor
-82.475| Doplnit &islici 5
-R2. 475 Pfevzit zménénou hodnotu (oranzové oznaceni

prejde do nasledujiciho vstupniho pole)

Tlacitko

7

SINGLE
BLOCK

2y
19|
852

EXIT

26

Tlacitka PC Vysvétleni

[%|+Tlt+ Tlagitkem <Cycle Start> se zejména spusti zpracovavani programl.

[bal -

Strg |+ Alt |+ TlaCitkem <Cycle Stop> se zastavuje zpracovavani béziciho programu.
[« |45] * Nasledné Ize pokratovat ve zpracovani tlagitkem <Cycle Start> v
aktualnim bloku.

[%|+Tlt+ Tlacitkem <Reset> se pferusuje zpracovavani programu, mazou se
[+ |+@ = hlaseni (srov. také g) a fidici systém se uvadi do zakladniho stavu
(pfipraveny pro spusténi nového programu).

[stro | At |+ Tlagitko <Single Block> (rezim blok po bloku) Vam umozfiuje

[Z]+E] * zpracovavat program blok po bloku. Zpracovani programu se
automaticky zastavi po kazdém bloku a mizZe se v ném pokracovat
tlacitkem <Cycle Start>. Opétovné stisknuti zpusobi pfepnuti zpét na
postupny blok.

strg |+ Al I+@+ * Pomoci téchto tlacitek se aktivuji reZimy provozu
AUTO, MDA a JOG (ve standardnim SinuTrain je
pouze funk&ni rezim AUTO).

(strg |+ an |+« J+[9 )[R {0] * Pomoci téchto tladitek se ovlada vieteno

(ve standardnim SinuTrain neni funkéni).

(strg |+ At |+ Tlagitko <EXIT> je k dispozici pouze na tréninkové klavesnici. Slouzi pro
B +@ *  fadné ukoncCeni softwaru (alternativné programovym tlagitkem).

* Tlacgitka stisknout po sobé jak je zobrazeno a drzet stisknuta!




Usporadani obrazovky

stwol @) Js_w-_:__on 6 e 7 e 8 Provozni hlaseni kanalu (napf. "Stop:

EOMERS

B Kanal i!"Eée

nouzové zastaveni aktivni" nebo "Cekat:
Casova prodleva aktivni")

9 Zobrazeni stavu kanalu (napf. "ROV: Korekce
pracovniho posuvu ma plsobnost také na
rychloposuyv, SBL1: ReZim blok po bloku se
zastavenim po kazdém bloku s funkci stroje)

10 Pokud je zobrazeny symbol , Ize vyvolavat
dodate¢né napovédy (viz tlacitko - na plné
CNC klavesnici).

_Pfo:wolsnﬁ nastroj:

11 Ve stfedni ¢asti obrazovky se nachazeji - v

zavislosti na systémové oblasti - pracovni
Prehl | v . . .
progrdld) | okna (napf. programovy editor) a/nebo jako
zde indikace NC (poloha, posuy, ...).

GOl

10110]
Horekce

Ruéni kolo

1 Zde se zobrazuje aktualni systémova oblast
(Stroj, Parametry ...). 12 Fokus je vzdy jenom v jednom pracovnim

okné. Toto okno je barevné zvyraznéno. V
tomto okné jsou

2 Stav kanalu (reset, prerusen, aktivni)

3 Stav programu (pferusen, bézi, zastaven) jsou pfipadné funkéni zadané hodnoty
4 Nazev kanalu (v SinuTrain se na tomto mist& nachazi (viz také tiacitko (&)
zvolena technologie, tedy napf. 'SinuTrain_Mill’) 13 V této oblasti se nachazeji, pokud

disponibilni,
informace pro obsluhu.

5 V této oblasti se zobrazuji alarmy a
hlaseni spolu s Cislem, pod kterym Ize v dokumentaci

hledat dalSi 14 Symbol 'Recall’ ukazuje, Ze se nachazite
vysvétleni v podmenu, ktery mlzete pfipadné opoustét
tlaitkem [AV.

6 Rezim provozu (AUTO, MDA, JOG) v systémové 15 Symbol ’etc.’ ukazuje, Ze jsou k dispozici
oblasti 'Stroj’. (Tréninkovy software SinuTrain dalsi funkce, které muizete tlacitkem H
obsahuje pouze rezim provozu AUTO.) zobrazit na horizontalnim pruhu

7 Cesta a nazev navoleného programovych
programu tlacitek.

16 Horizontalni programova tladitka: Zde se
nachazeji

systémové oblasti nebo hlavni funkce.

17 Vertikalni programova tlacitka: Zde se
nachazeji
podnabidky a funkce.
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2.2 Serizovani

V této kapitole poznavate zakladni sledy ukonu pfi
sefizovani stroje pomoci fidiciho systému
SINUMERIK 840D/810D/840Di

120 Stephovh fraza
120 Stopkovh fréza

20
T T 121 Staphovi trézn se zacbLroni
h

ra v , . . : 1 30 Umilowd fréza
Na z&kladé frézky v konfiguraci — . e ot s
145 Zivitova frécs
"se spravou nastroji"* se naucite ... Kodovinlmists: . 250 Ketoucovd frea

151 Pila . v
Zpasob kontroly:  phdna v

§
:

e

. P .o sy L . ; : tvievo, vpravo) vewyrsos (M)

- jak se ve spravé nastroji vytvafi novy nastroj o - bl I el

Vil |
* jak se tento nastroj "zabuduje" do skuteéného T )
. , , ’ T . OEM_Td [mm] 0.000
zasobniku a do obrazu zasobniku Fidiciho L — )
OEN_TE [mm] 0.000

systému (kapitola 2.2.1).

U stroja s jednoduchou "korekci nastroje" se
samoziejmé také spravuji nastroje, ovSem nikoli
pomoci nazva, ale pomoci Cisel T.

Zejména na soustruzich, u kterych jsou vSechny
nastroje narevolverové hlavé pfehledné usporfadané,
je tato jednodussi konfigurace velmi uzite¢na.

Tato konfigurace "s korekci nastroje"
se popisuje v kapitole 2.2.2.*

V kapitole 2.2.3 naleznete potom seznam vSech nastrojd, které se
pouzivaji v nasledujicich ukazkovych programech, a kapitola 2.2.4
pojedna o naskrabnuti na obrobek a ur€ovani nulového bodu.

* Postup Ize beze vSeho pouzivat také pro prislusnou druhou technologii!
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2.2.1 Sprava nastrojl: Vytvareni nastroje a jeho vkladani do zasobniku

Dejme tomu, Ze mate obrabéci centrum s (fetézovym) zasobnikem. Ve spravé nastroju
chcete vytvofit nozovou frézovaci hlavu 63mm a vlozit ji na libovolné prazdné misto v zasobniku.

Upnéte nastroj napted ruéné do vietena. Ridte se prosim pfitom podle instrukci vyrobce stroje. Potom se
opét podivejte na obrazovku fidiciho systému ...

Vytvareni nastroje

Tlacitka/

zadavani Obrazovka / vykres Vysvétleni

(8

Parametry

V zakladnim menu vyvolejte
systémovou oblast 'Parametry’.

Standardné se nastroje zobrazuji v

vzestupnych Cisel mista.

Horizontalni pruh programovych

Sprava
nastroja

'Seznamu zasobniku’ je nyni také k
dispozici 'Seznam nastroju’ ...

'Seznamu zasobniku’, setfidéné podle

tlacitek se zméni: Kromé zobrazeného

29




Seznam
nastroju

Novy
nastroj

FM63

i

30

V ’seznamu nastrojl’ se nastroje
vypisuji setfidéné podle jejich Cisla T
(TNr).

soocscos

[L)(3]

Pomoci vertikalniho programového
lazev: uplo: fopkova fréza v s - ’ . .
"m = | 'f'”‘ - %M’ |‘12‘fs""“ " — | tlagitka vytvoite novy nastroj.
P 1] | | | | \ | | |
WO fomani ______§| [Yettest v:odblokovén 1
6dovani mista: _ lokovan
R O e
Zpusob kontroly:  7adna O Aktivni nstr. Al
Cislo zasobn.: D Gis.mista: D (taty i) E :;Itlya’:aez":n Eg}
Pofadi nastroju: 0 ] vystr. limit ™
! \—1 [0 vyjmout 81
[0 vkiadani 2
[Urceni tezkeho nastroje 0.000 OEM_T2 [mm] 0.000 Al
(OEM_T3 [mm] 0.000 OEM_T4 [mm] 0.000 e
[OEM_T5 [mm] 0.000 OEM_T6 [mm] 0.000
(OEM_T7 [mm] 0.000 OEM_T8 [mm] 0.000 v
Zadejte nazev nového nastroje (napf.
Nazev: Duplo: topkoy B y y . ,
- o S— ‘|1 ‘ ‘""sl' e 'l FM63’ pro rovinnou frézu 63mm).
e N A A N S A A A . Y .
Pfevezméte zadany nazev.
Jdeme k seznamu pro vybér ‘typu’!
120 Stopkova fréza B Momentalné je vybran typ
120 Stopkova fréza ~ "120 Stopkova fréza’).
121 Stopkova fréza se zaobl.roht = . - i .,
130 Uhlova fréza = Otevrete vybérovy seznam tlacitkem
:23 gh:oy? fréza zaobleni rohu . a oznacte typ
elni fréza ) S,
145 Zavitov4 fréza 140 Rovinna fréza’.
150 Kotouéova fréza L |
151 Pila b

Pfevezméte vybrany typ.




Data
bfitd

134.26

31.5

i

i

TYR: 140 Salni friza

I ELE

_I_ JI A L SR

HBESEEEIED

[péikckorekce nastr. ka 1: [Déika 2: [péika3: [Radius 1:
[mm] [[mm1 mm] mm]
[Geometrie 134.260 31.50
[Opotiebeni 0.000 0.000
aklad 0.000 10.000 0.000 | |
& | 3 Adaptér
F 2 te
| kel
|V 3
' X
| ‘©
| N
H | -
| -~
| ©
y =
' .
[a)]

i
Délka1, celkové

Délka1

Rovinna fréza byla vytvofena.

Ma definovany bfit D.

Programovym tladitkem pfepnéte na
okno pro hodnoty korekce tohoto bfitu.

Pokud jste hodnotu korekce pro délku
napfed zméfili pomoci pfistroji k
predsefizovani nastroje, mizete ji zde
zadat.

Radius nozové frézovaci hlavy 63mm
je31.5..

[Jestlize pfi kontrolnim méfeni zjistite,
Ze nastroj jiz neni rozmérové staly,
mizete tuto

rozdilovou hodnotu zadat do fadky
‘Opotiebeni’. "Idealni" rozméry
zUstavaji beze zmeény.

Do sloupce °‘Zaklad’ muzete pfipadné
separatné zadat délku adaptéru (ktery
se pouziva pro rlzné nastroje). Tento
rozmér se pripocCitava k délce nastroje.]
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Udaje o nastroji jsou kompletni.

Vratime se k seznamu nastrojl

Nastroji bylo automaticky pfifazeno
Cislo T.

V programu se nastroj vSak pohodiné
vyvola pomoci jeho nazvu - ktery fika
mnohem vice o nastroji (viz kapitola 3
a4).

[L)(3]

Jestlize ... Jestlize byste chtéli dodate¢né& zménit udaje nastroje ...
A Y Oznacte fadku pfislusného nastroje v seznamu nastroju.
Detaily Programovym tlacitkem [Detaily nastroje] oteviete okno pro zadavani dat nastroj.

nastroje
Provedte zmény.

« | Programovym tlacgitkem [<<] zavfete vstupni okno, nacez se opét dostanete zpét k
seznamu nastroju.

Vkladani nastroji do zasobniku

A Y TNr Jmeno nastr. cz cKk |sNTyp  Oznacte fadku nastroje, ktery chcete
15FM63 L1014 ylozit do zasobniku.

Pole CZ (Cislo zasobniku) a CK (misto) jsou jesté prazdné. Nastroj se tedy takika
nachazi ve skfince na naradi a musi byt jesté viozen do zasobniku ...

Horizontalnim programovym tlagitkem
vyvolejte funkci pro vkladani nastroje.

Vlozit
nastroj

[L)(3]
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Jestlize ... Jestlize byste chtéli nastroj Jestlize ...  Jestlize napfiklad mate "nepfehledny",
umistit na urcité misto v velky zasobnik, ...
zasobniku, ...

... miZete data zadavat ru¢né: ... je pohodIné nechat si fidicim
systémem navrhovat prazdné misto v
zasobniku:

> Hiedat
- TNr 3 ez« SN Typ VolnéMisto

o1 Ragus v VolnéMisto.
106.529  10.000
112.384 5.000
74.343 6.000
130.438 4.250
120.310 5.000
88.976 5.000
134.260  31.500

Sezn. nastroji 1

id i

[< il < m

[~ Vysetrené prazdné misto: zasobn. 1/ misto 9

Spus”te vkladani nastroje
programovym tlagitkem.

Start

Nastroj je vloZen do zasobniku.

#]Pohybovat nistroyzisctni Ukonteno

Zpét do nejvysSi urovné menu
systémové oblasti
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2.2.2 Korekce nastroje: Vytvareni nastroje

Nyni Vam predstavujeme variantu jednoduché spravy nastroji: Vas fidici systém SINUMERIK tedy

spravuje

Cisla T a zadné nazvy nastroji. Dejme tomu, Ze mate soustruh a chcete vlozit

zapichovaci ndz 3mm na misto v revolverové hlavé 5 .

Tlacitka/
zadavani

(8
Parametry

Obrazovka / vykres

Vysvétleni

V zakladnim menu vyvolejte
systémovou oblast 'Parametry’.

Standardné se zde zobrazuji korekéni
parametry prvniho nastroje (T1).

Vertikalnimi programovymi tlacitky Ize
navigovat v seznamu korekci a provést
Upravy:

Cislo T+ ‘ Cislo T - ‘
CisloD + ‘ CisloD - ‘
Smazat ‘
Prejdi na... ‘
Prehled... ‘
Novy... ‘

34

Pomoci téchto programovych tlacitek skocite k
nastroji s nasledujicim vyssim pfip. nizSim Cislem T.

Témito programovymi tla€itky navigujete mezi
nékolika bfity daného nastroje.

Pomoci tohoto programového tlacitka mizete
vymazat nastroj nebo bfit.

Tecky na programovém tlagitku vSeobecné
symbolizuji,
Ze nasleduje jesté dotaz nebo ze existuje podmenu.

Timto programovym tlacitkem muzete cilené prepinat
na urcity bfit ur€itého nastroje.
Pomoci tohoto programového tladitka pfepinate

na seznam s pfehledem vSech nastroju (viz nize).

Pomoci tohoto programového tlacitka muzete
vytvaret novy nastroj nebo novy bfit.




Prohled... V seznamu s pfehledem nastrojl
vidite,
Ze T-Cislo 5 zde jesté neni pfidélené.
Novy... Programovymi tlagitky vytvoite novy
nastroj.
Novy
nastroj
(5) Ve starSich verzich softwaru se €islo T
Cislo T 25 CisloD 1 Poget britd 0 , . P 2
5 Typ nastroje | 220[5] Sedici vtk musi zadavat ruéné. Pokud zadate
Beruv Korekce délky ; Geometrie Opotrebeni Zaklad él’Slo, které je jli pFIdélené, ObjeV|' se
Délka 1 : 0.000 0.000 0.000 mm
Délka 2 3 . . . mm ¥l Sna ANt
Délka 3 3 1;:_:;2: g.ggg g.g: mm prISIlene UpOZOFnenI.
Korekce poloméru
EC 750 oo mm Od verze softwaru 6.0 se zapisuje

automaticky prvni volné Cislo T.

Jednotlivé typy nastrojl maji pfifazené Cislo. Prvni Gislice pfifazuje nastroje skupiné:

1xx - Frézovaci nastroje

2xx - Vrtaci nastroje

4xx - Brousici nastroje

5xx - Soustruznické nastroje
7xx - Specialni nastroje

Pole je zde pfednastavené &islem 220 pro typ *Stfedici vrtak’.
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Jestlize

i

Jestlize jesté neznate typoveé Jestlize
¢islo pro "Zapichovaci ndz’ ...

... mdzete typ vybirat v

seznamu:

Soucasné s vymazanim 520 ﬁ

pfednastaveného dCisla se
otevie vyb&rovy seznam se
skupinami nastroju.

Oznacdte skupinu
'5xx Soustruznické nastroje’ a
prevezméte Vas vybeér.

it
Dinad 380 Tewsry mit
oraka poion ¥l DrienIsan malic] it

Fatemar t 7800 omo  mm

Podle stejného schématu
vyberte v seznamu typ
520 Zapichovaci niz'.

Korekce nastroju

Cislo T 25 GisloD 1
Typ nastroje 520 Zapichovaci nuz
Poloha bfitu 1| &
1
4 H ¥
2 i:.z [ ﬂyg 1T’_7,2

Jestlize znate typové Cislo pro
'Zapichovaci nliz’ ...

... mUzete Cislo zadavat pfimo:

Uz pfi zadani prvni Cislice se pro
orientaci automaticky otevie vybérovy
seznam soustruznickych nastroju.

Samoziejmé mlzete popsané dva
zpusoby zachazeni s vybérovym
seznamem pouzivat také
kombinované.

Prezkous$ejte si jednotlivé zplsoby
zadavani,
abyste ziskali dovednost pfi handling.

Typ nastroje byl vybran,
nasledujicim tématem je
poloha bfitu ...

Pro vybérové pole s polohami
bfitu je k dispozici pomocny obrazek,
ktery mlzete vyvolavat pomoci E




93.1 @

<v

42 2

<v

01 @

OK + novy

nastroj

| ' | '

o

| '

39 2

OK

X
G18:
Rovina Z/X

Délka1 (D1)

.

Spicka nastroje 2
(bfit D2)

Délka2 (D2)

picka nastr. 1
(bfit D2)

Délka 2 (D2)

Délka 1 (D1)

Nejprve maji byt zadany hodnoty
korekce pro levy bfit (D1).

Pokud jste hodnoty korekci napfed
zmeéfili pomoci pfistroji k
predsefizovani nastroje, mizZete je zde
zadat. Priklad:

Délka 1 (D1) 93.1
Délka 2 (D1) 42
Radius bfitu: 0.1

Ted k druhému bfitu (D2):

Identifikaéni €islo drunhého bfitu: 4

4&2

Délka 1 (D2) jako D1
Délka 2 (D2) 39
Rédius bfitu: jako D1

Z diference mezi obéma hodnotami pro
‘délku 2’ vyplyva Sitka zapichovaciho
noze: 42 mm - 39 mm = 3 mm.

VSechny hodnoty korekci pro nastroj
byly zadany. Nastroj ted mlzete v
programu navolit pfikazem T5 (viz
kapitola 3

a4).

Vratime se k nadfazenému menu!

Podle stejného schématu mazete nyni
vytvofit vSechny nastroje, které
potfebujete pro ukazkové programy ...
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2.2.3 Nastroje pouzité v ukazkovych programech

V pfedchazejicich kapitolech jste exemplarné vytvofili frézovaci a
soustruznicky nastroj. V ukazkovych programech kapitol 3 a 4 se
pouzivaji nasledujici nastroje. Aby bylo mozné tyto programy na
z&kladé simulaéni grafiky sledovat, musite tyto nastroje napred
vytvofit v systémové oblasti 'Parametry’.

(Samozrejmé muzete pouzivat také "vlastni" nastroje stejného typu
s jinymi nazvy. V tomto pfipadé dejte pfi programovani pozor na
zmeéneéné nazvy pfi vyvolani nastroje.)

Nastroje ve frézovacich programech

Typ Nazev Udaje o bfitu (vyriatek)
140 Rovinna fréza SM60 D1 Radius 30

120 Stopkova fréza EM20 D1 Radius 10

120 Stopkova fréza  EM16 D1 Radius 8

120 Stopkova fréza EM10 D1 Radius 5

220 Stredici vrtak CD12 D1 Radius 6 *

200 Sroubovity vrtdk  TD8_5 D1 Radius 4.25 *

200 Sroubovity vrtak  TD10 D1  Radius5*

240 Zavitnik T_M10 D1 Radius 5 *

*V zavislosti na verzi softwaru maze byt radius vrtdku zadavan pouze pfimou editaci inicializaéniho souboru nastroje.
Pokud se v tom nevyznate, méli byste vrtak pro simulaci vytvofit jako stopkovou frézu!

Pro frézovani jsou celkové k dispozici nasledujici typy nastroji:

110 Kulova fréza 120 Stopkova fréza 121 Stopkova fréza se zaoblenim v rohu
130 Uhlova fréza 131 Uhlové fréza se zaobl. v rohu 140 Rovinna fréza

150 Kotoucova fréza 155 Komole kuzZelovita fréza 200 Sroubovity vrtak

205 Nastroj pro vrtani zplna 210 Vrtaci ty¢ 220 Stredici vrtak

230 Zarovnavac 240 Zavitnik na normalni zavity 241 Zavitnik na jemné zavity

250 Vystruznik 700 Drazkovaci pila 710 3D sonda

711 Snimac hran 720 Orientovana sonda 900 Specialni nastroj
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Nastroje v soustruznickych programech

Pfi vytvareni soustruznickych nastroju hraje dalezitou roli také

- " A
poloha bfitu, kromé radiusu bfitu a délkovych korekci, které mazete T ﬂ .-7
uréovat naskrabnutim na obrobek nebo za pomoci pFistroje pro EH—FZ B e ! >
predsefizovani nastroje. = o | ~
Z toho dlivodu naleznete vedle jesté jednou pro orientaci pomocny Tz sz 5
obrazek s moznymi polohami bfit. L \/ ~
Iz 8 z 452

Typ Nazev Udaje o bfitu (vyriatek)
500 Hrubovaci ntiz RT1 D1 Réadius 0.8 Poloha bfitu 3
500 Hrubovaci niiz RT2 D1 Radius 0.8 Poloha bfitu 3 Uhel hibetu 44° **
510 Hladici naz FT1 D1 Réadius 0,4 Poloha bfitu 3
510 Hladici ndz FT2 D1 Radius 0,4 Poloha bfitu 3 Uhel hibetu 44° **
540 Zavitovy nGiz Thread D1 Poloha bfitu 8
520 Zapichovacinuz  GT_3 *** D1 Radius 0.1 Poloha bfitu 3 Délka 2 napf. 42

D2 Radius 0.1 Poloha bfitu 4 Délka 2 napf. 39
200 Sroubovity vrtak  TD5 D1 Radius 2.5 * ****
205 Nastroj pro SD16 D1 Radius 8 * ****
vrtani zplna

AR AF A

*V zavislosti na verzi softwaru muze byt radius vrtaku zadavan pouze
pfimou editaci inicializaéniho souboru nastroje. Pokud se vtom nevyznate,
meéli byste vrtak pro simulaci vytvofit jako stopkovou frézu!

** Pokud se pfi vytvofeni nastroje zadavaji "Uhel hibetu’ nebo 'Uhel
podfiznuti’ rozdilné od 0, pak se tento Uhel sleduje pfi soustruzeni
podfiznuti z hlediska kolize (viz pfiklad v kapitole 4.2).

*** Tento nastroj byl popsan v kapitole 2.2.2.

**** Pokud vrtate v roviné G17 (doporuceni), délka 1 v korekci néstroje se
na rozdil od korekci soustruznickych nastroji vztahuje na osu Z. Srov.
kapitola 5 v navodu k obsluze.

Pro soustruzeni jsou celkové k dispozici nasledujici typy nastroju:

500 Hrubovaci nGz 510 Hladici ntz 520 Zapichovaci niz
530 Upichovaci ntz 540 Zavitovy niz 730 Doraz

A kromé toho jsou k dispozici jesté vrtaci, frézovaci a specialni nastroje, které jiz byly uvedeny u frézovacich nastroju
(stranka 38).
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2.2.4 Naskrabnuti na obrobek a uréovani nulového bodu

Pfi naskrabnuti najizdite napfed zmérfenym nastrojem opatrné na obrobek, az nastroj na tento obrobek
"naskrabne". Na zakladé korek&nich parametrl nastroje a aktualni polohy nosi¢e nastroje mize fidici systém
vypocitavat posunuti po¢atku, na které se vztahuji soufadnice NC programu.

Naskrabnuti a uréovani nulového bodu obrobku je tedy bezprostfedni souhra mezi fidicim systémem a
strojem popF. mezi nastrojem a upnutym obrobkem. Z toho dlivodu se funkce 'Naskrabnuti’ v tréninkovém
softwaru SinuTrain nesimuluje.

Stroj

40

Pfepnéte do zakladniho menu fidiciho
systému a vyvolejte systémovou oblast
"Stroj’.

(Alternativa: Tlacitko . )

Nastrojem najedte, napf. v rezimu 'Jog’, "ruéné"
(napf. pomoci tladitek os na ovladacim panelu stroje)
na polohu, ve které pfi vyméné nastroje (naklapéni
revolverové hlavy) nehrozi nebezpedi kolize.

Mcs Porlce

x 50046  mm
z T.260  mm
-c1 12580 stup
€2 0000 stup

0.000
.00

0.000

Hiavni vieteno 51
Akt 300,000 otim. "
Pot. <300.000 otim.

Pal o stup
100.0 %
Vykon L

Akt 0.000 1008 %
Pot. 0.000

. - .
TIRT1 o1
Pfedvoleny nastroj:
Aull
11} (21

Aktivujte nastroj, kterym byste chtéli
naskrabnout na obrobek

(napf. tim, Ze v rezimu provozu 'MDA’
piSete maly program, ktery vykona
vyvolani nastroje a spusti otaceni
vietena).

Spus”te program tlagitkem <Cycle
Start> na ovladacim panelu stroje.

Nasledné opét pfepnéte do
manualniho rezimu (rezim provozu
'JOG’) (aniz byste mezitim stiskli
tlaCitka <Reset> nebo <Cycle Stop>).




Naskrab-
nuti

G54

i

X 59,046 mm 0.000 AL ~300,000 ot

z 7260 mm 0.000 oz 300,000 otim.
-c1 T67.580  wiup 0,000 Pol 0 stup.

e 0000 stup 0.000 et

Mcs Pozice Posun REPOS Transformace + Funkce G

X 59.046 mm 0.000

z 7.260 mm 0.000 | o1.01 &
04:STARTFIFO I

-c1 123.580  stup 0.000 e

c2 0.000  stup 0.000 07:G40 08:654
10:G60
12:6601

Neskedbrwt

Zde mUzete funkci 'Naskrabnuti’
aktivovat horizontalnim programovym
tlaCitkem.

V okné funkce napfed specifikujte, do
kterého posunuti poatku (G54,
G55 ...) chcete ulozit vysledek.

Najedte potom kurzorem (tlacitko se

Rovina G183 Naz.ndstr. RT1
Posun nul. bodu G54 €. duplo 1 Biit 1
Osa Posunuti Pozad.poloha Smér najezdu Korekce nastroje

<Sipkou dold>, nikoli pomoci <Input>!)
na vstupni pole 'PoZadovana poloha’

X b o Saomm pro osu, ve které chcete zagit
a o o naskrabnutim (zde osa Z pfi

soustruzeni).

Opatrné pohybujte nastrojem pomoci tlacitek os,
separatnim manipulatorem nebo elektronickymi
ruénimi kole¢ky, dokud se nedotkne obrobku.
(Pfipadné mUzete pak odjizdét nastrojem kolmo ke
sméru naskrabnuti a stopnout vieteno.)

Neskrgorati |

Mcs Pozice Posun REPOS | Transformace + Funkce G Zadejte ted do pOle

. ne o o — 'Pozadovana hodnota’ hodnotu, kterou
o 267580 stup 0.000 IR0 tato soufadnice ma pozdéji mit v

“ e e TR eew programu. Pfitom je nutné zohlednit

délkovou korekci nastroje.

. B ponen K e (viz pomocny obrazek dole).

Osa Posunuti Pozad.poloha Smér najezdu Korekce nastroje

; D G seoimm Posunuti se vypise vlevo vedle
o e o vstupniho pole.

Délkova korekce nastroje v Z ('Délka 2’) probiha v
protisméru osy.

Geometrie nastroje se proto zohlednuje zaporné pfi
vypoctu posunuti,

coZ je umoznéno pfepnutim na’-’ v poli, které lezi za
pozadovanou polohou.
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Parametry

Posunuti nul.
bodu

Ll
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DIRICOMPLETE WPD
Parametry Jm_'rum | Jwncs. G

[# Hanai RESET

Urcuijte podle potfeby stejnym
zpUsobem posunuti po¢atku pro
ostatni osy (pfi soustruzeni to neni
nutné, protoze stfed soustruzeni ma v
ose X vzdy hodnotu 0).

Pfeneste nasledné vSechny hodnoty
do zvoleného posunuti po¢atku (PNB),
zde tedy G54.

Na vSechna posunuti po¢atku
fidiciho systému se mizete
podivat v systémové oblasti
‘Parametry’.

Posunuti pocatku se pfi zpracovavani NC programu
aktivuje vyvolanim pfislusného pfikazu (G54, G55, ...)




2.3 Sprava a zpracovavani programu

V této kapitole |étaji tfisky- samozfejmé v pfeneseném
smyslu.

Za predpokladu, Ze jiz existuje vykonatelny a otestovany program
(viz kapitola 3 a 4 o programovani) ...

... pak se zde dozvite, jak se tento program pfehrava z diskety do
fidiciho systému, jak se nacitava ze spravy programu do jadra
fidiciho systému a jak se nakonec zpracovava.

2.3.1 Ukladani dat na disketu a nacitani dat z diskety

Vas Fidici systém SINUMERIK nabizi nékolik moznosti pro vy¢itani a nacitani dat, které je mozné volit v
systémoveé oblasti 'Sluzby’ na vertikalnim pruhu programovych tlacitek:

[V24 ] Sériové rozhrani [PG] Programovaci pfistroj
[Disketa... ] Disketova jednotka [Archiv...] Archivni adresaf na pevném disku

Na tomto misté se na zakladé pfikladu popisuje vyména dat mezi fidicim
systémem a disketou. VloZte k tomu naformatovanou disketu, kterd neni chranén:
proti zapisu!

Ridici systém -> disketa (vyéitani)

Z&kladem tohoto pfikladu je libovolny
adresafr obrobku (zde "TEST.WPD"),
ktery jste vytvorili v systémové oblasti
‘Program’ a ke kterému pfislusi napf.
program soucasti
("PILOTPROGRAM.MPF") a
podprogram ( "UP20.SPF").

Pro vytvareni adresart obrobkl a program( naleznete podrobné popsany pfiklad v
kapitole 3.1.
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Vystup dat
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Walna pamat Povry disk:
V24, disketa, archév > Ridici systém

% 0 M M MM M MM MM

Y000000000000000
133333333333333 83

090000000000000°" "
393333333333333353

=] Podpeogramy
Volnd pamét Povmy disk:

Ridici systém -> V24, disketa, archiv

Prepnéte do zakladniho menu Fidiciho
systému a vyvolejte systémovou oblast
‘Sluzby’.

Okno ukazuje adresarie (typ 'Dir'=
‘Directory’), které Ize také navolit v
systémové oblasti 'Program’ pomoci
horizontélnich programovych tlacitek.

Adresar obrobku "TEST.WPD" se tedy

nachazi v adresafi "Obrobky.DIR™:

Otevfete nadfazeny adresar obrobkU

... aoznacte adresar, ktery byste chtéli
uloZit na disketu (zde tedy
"TEST.WPD").

Na obrazovce je zvyraznéno (aktivni)
programové tlacitko [Vstup dat].

Programovym tlaitkem [Vystup dat]
prepnéte na vystup dat.




Disketa

Start

. i

Jestlize ...

fL fl

Disketa : CiL g
|INazev. | Zaveden | Délkal Datum
[=] 5
B GEO.ARC 190 11.06.2005
B MATH.ARC 287 11.06.2005
Ei] PLATE_56.ARC 168 11.06.2005
E] V1000.MPF 212 11.06.2005

Ny (eS| [

Formatarch.: Dérna paska s CR + LF

V okné se zobrazi obsah diskety.
Fokus je v poli 'Nazev archivu’. V této
poli se nachazi pfednastaveny nazev
obrobku.

Jestlize se pfed ukladanim chcete pfesvédcit o tom, které soubory jiz jsou na disketé ...

Disketa : CiL. A:
INazev. | Zaveden | Délka Datum
(] 5
B GEO.ARC 190 11.06.2005
B MATH.ARC 287 11.06.2005
B PLATE_56.ARC 168 11.06.2005
B V1000.MPF 212 11.06.2005
Nézev TEST Format arch.: |Dérna paska s CR + LF v
Disketa : CiL A:\V1000.MPF
INazev |Zaveden|  Délka Datum
(] 2
E] GEO.ARC 190 11.06.2005
B MATH.ARC 287 11.06.2005
B PLATE_56.ARC 168 11.06.2005
B V1000.MPF 212 11.06.2005
Nézev V1000 Formét arch.: |Darné paska s CR + LF [v]

Disketa : CIL A:\V1000.MPF
INazev |Zaveden|  Délka Datum
(] o
B GEO.ARC 190 11.06.2005
B MATH.ARC 287 11.06.2005
B PLATE_56.ARC 168 11.06.2005
B V1000.MPF 212 11.06.2005
Nézev |TEST & Formatarch.: |Darna paska s CR + LF [v]

a Lime o o
(| RSP2003 WFD
(| TEST WFD
| TRANSFORM WFD

Volna pamét’ Pevny disk: 1.747.030.

Zakazka je hotova

Vstup dat Vystup dat

- R R—
B TEST WPD
B PILOTPROGRAM MFF
UP20 SPF

Volna pamét’ Pevny disk: 1.747.030.

Zakazka je hotova

Vstup dat Vystup dat

Tlacitkem <Tab> nebo tlacitkem
<END> pfesunte fokus, dokud
oranzovy prouzek neoznadi fadku v
seznamu soubord.

Pomoci tlagitek <Sipka dold> a <Sipka
nahoru> muzete nyni pohybovat
kurzorem v seznamu soubor(. Pfitom
se nazev oznaceného souboru
pfenese do pole 'Nazev archivu’ (a by
byl pfipadné prepsan!).

Pomoci tladitka <Tab> presurite fokus
zpét do pole 'Nazev archivu’ a zadejte
opét nazev obrobku.

Spus”te pfenos dat z fidiciho systému
na disketu.

Postup pfenosu je protokolovan v
informacni fadce. Po Uspésném
prenosu dat se objevi hlaseni"Zakazka
je hotova."

Otevrete nyni adresar obrobku
"TEST.WPD", oznacte program
soucasti "PILOTPROGRAM.MPF" ...
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Disketa

Start l

Spravovat
data

Disketa

Vstup dat

... a pfeneste jej pro cvi¢ebni ucely
jesté jednou separatné na disketu.

Pfepnéte nasledné do menu [Sprava
dat] a nechte se tam zobrazit obsah
[diskety].

E ' Adresar obrobku "TEST.WPD" byl

] PROTPROGAAN AT e véetné obsazenych souborl ulozen

PO T s jako "TEST.ARC".
Programovy soubor
"PILOTPROGRAM.MPF" byl uloZzen
jako "PILOTPROGRAM.ARC".

Davod:

Extenze souboru "ARC" znamena archiv. V ramci archivniho souboru "TEST.ARC" se
zachova kompletni datova struktura s adresafem obrobku, programem soucasti a
podprogramem.

PFi zpétném prenosu souboru s extenzi ARC se tato struktura obnovi.

= e e Menu opét opoustéjte tlacitkem
B PILOTPROGRAM MPF <Recall>.
E UP20 SPF

Volna pamét’

Pevny disk: 1.746.972. Kurzor znovu oznaci soubor,
Ridici systém -> V24, disketa, archiv ktery jste préVé ZkOpl'FOVa“ na
Vstupdat £ 50000 disketu.

Disketa -> fFidici systém (nacitani)

- e —— Zvolte nyni menu pro nacitani dat.
Ej| PILOTPROGRAM MPF
El uP20 SPF

Volna pamét’ Pevny disk: 1.746.972.

V24, disketa, archiv -> Ridici systém

Vstup dat Vystup dat




Disketa

Start

Program soucasti, ktery byl
ulozen na disketu jako
"PILOTPROGRAM.ARC", ma
byt pfenesen zpét do fidiciho
systému.

4964 11.06.2005
212 11.06.2005

173006

kota : 20R00 ; . Oznacte soubor
E GEO.ARC 190 11.06.2005 "PILOTPROGRAM.ARC" v seznamu

MATH.ARC 287 11.06.2005
E] PILOTPROGRAM.ARC 4173 11.06.2005 o . v
B PLATE_56.ARC 168 11.06.2005 soubort na disketé ...
@ TEST.ARC 4964 11.06.2005
@ 'V1000.MPF 212 11.06.2005
Volna pamét’ Pevny disk: 1.746.890.752 NCU: 1.733.896

... a spus”te prenos.

ProtoZe plvodni program soucasti se
jesté nachazi v fidicim systému,
budete dotdzani, zda tento program ma
byt pfepsan.

Potvrdte otazku pomoci [Ano].

Soubor byl nahrazen svou vlastni kopii.
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2.3.2 Uvolnovani, zavadéni, volba a zpracovavani programu

Pokud program jesté neni hotovy pfip. musi byt jeSté otestovan, mlzete pro néj zrusit 'Povoleni’ a zabranit

tim tomu, aby mohl byl nacten, navolen a zpracovan.

Aby program mohl byt zpracovan, musi se nachazet v hlavni paméti NC systému. Toto je mozné,

pokud fidici systém disponuje pevnym diskem, funkci ‘Zavadéni’. Protoze kapacita hlavni

paméti NC systému je omezena, méli byste programy, které v dané chvili nepotfebujete, nasledné opét odlozit
nékam jinam, tedy ulozit zpét na pevny disk (pokud je k dispozici).

VZzdy jeden z naétenych programu je mozné zvolit pro zpracovavani, a to funkci 'Navolit’. Nazev zvoleného
programu se pak objevi v pravé horni ¢asti fadky zahlavi obrazovky.

Predtim, nez spustite program, méli byste bezpodmineéné dbat nasledujicich pokynu:
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Zkontrolujte svédomité na zakladé simulace, zda-li je
program beze chyb.

Nedavame zadnou zaruku za vzorové programy
uvedené v této prirucce!

Zejména fezna data (otacky, posuy, Sifka odfezavané
vrstvy) musi byt podle potfeby pfizplsobovany
podminkam Vaseho stroje.

PresvédCete se, Ze veskereé nastroje pouzité v
programu jsou k dispozici v zasobniku pfip.
revolverové hlavé a Ze byly korektné zméfeny!

Pfesvédclete se, Ze je obrobek bezpecné upnuty a ze
je spravné definovan nulovy bod!

V nékterych pfipadech je rozumné, program napied
zpracovat "nasucho", t. zn. bez obrobku, aby vSechny
naprogramované pohyby mohly byt jesté jednou
otestovany z hlediska nebezpeci kolize.

Pfepinac pro override posuvu nastavte pfed prvnim
zkusebnim chodem programu na NULU, abyste
pozdéji v pfipadé chybné naprogramovanych drah,
které je potfeba urazit rychloposuvem, méli dost ¢asu
zasahnout.

Na obzvlas" kritickych mistech byste méli mimoto
prepnout do rezimu blok po bloku.




Ale ted ke konkrétnimu pfikladu: Naprogramovali jste v systémové oblasti 'Program’ obrobek "Complete"
nebo nacetli jste v systémové oblasti 'Sluzby’ programova data napf. z diskety ...

L

Zménit
uvolnéni

Zavést
HD -> NC

Zménit
uvolnéni

Pfepnéte do systémové oblasti 'Stroj’.

Pokud je aktivni jiny rezim provozu,
aktivujte rezim provozu 'AUTO’.

WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD
WPD

1.738.211.328 NCU:

Otevrete prehled programd ...

... a oznacte obrobek (adresar
obrobku) COMPLETE".

25.02.2005 15:29:11
25.02.2005 15:29:11

1TITTE

Obrobek je jiz uvolnény.

Pro cvicebni ucely mlzete ...
26032005 13:0816 + obrobek prozatim zablokovat, ...
S

+ a pak se (marné) pokusit jej nadist,

BA_11
BOLT
BULLONE_K24
CHESSTOWER
com_42
COMPLETE
cyeoiv

 kvitovat hlaseni ...

Délkal Datum| as| Uvolnéni
10.06.2005 22:26:29 X
25.02.2005 15:29:13 X
25.02.2005 15:29:12 X
26.03.2005 13:09:16 X

10.04.2005 13:06:50
12.06.2005 09:45:37
25.02.2005 15:29:12

* a nakonec obrobek znovu uvolnit.
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Zaveést
HD -> NC

i
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Navolit

Prehled programu
|Nazev | Typ | Zaveden | Délkal Datum| Cas| Uvolnéni
(] BA_11 WPD 10.06.2005 22:26:29 X
] BOLT WPD 25.02.2005 15:29:13 X
[} BULLONE_K24 WPD 25.02.2005 15:29:12 X
[} CHESSTOWER WPD 26.03.2005 13:09:16 X
[} COoM_42 WPD 10.04.2005 13:06:50 X
[} COMPLETE WPD 12.06.2005 09:46:48 X
[} cycoiv WPD 25.02.2005 15:29:12 X
Prehled programu
|Nazev | Typ | Zaveden | Délkal Datum| Cas| Uvolnéni
(] BA_11 WPD 10.06.2005 22:26:29 X
(] BOLT WPD 25.02.2005 15:29:13 X
[} BULLONE_K24 WPD 25.02.2005 15:29:12 X
[} CHESSTOWER WPD 26.03.2005 13:09:16 X
[} COoM_42 WPD 10.04.2005 13:06:50 X
= COMPLETE WPD 12.06.2005 09:46:48 X
B COMPLETE MPF 1340 09.06.2005 22:20:07 X
@ CONTOUR SPF 724 09.06.2005 22:26:43 X
@ DpPwWP INI 12495 09.06.2005 22:29:52
B TcP SPF 57 26.03.2005 12:06:39 X
[mm} cycoiv WPD 25.02.2005 15:29:12 X
Jestlize adresar obrobku a
program soucasti maji jako zde
stejny nazev ...
... hacita se 'navolenim v
, '
obrobku (typ 'WPD’) :
Navolit

automaticky program soucasti
stejného nazvu (typ 'MPF’).

[ COMPLETE WPD X
B COMPLETE MPF X
B CONTOUR SPF X
B DPWP INI
B TcP SPF X

Nactéte ted obrobek do hlavni paméti
NC systému.

Kdyz oteviete seznam obrobku
tlacitkem <Input> vidite, Ze naétenim
adresare byly nacteny také vSechny v
ném obsazené programy (program
soucasti "COMPLETE.MPF" a
podprogramy "CONTOUR.SPF" a
"TCP.SPF").

V souboru DPWP.INI je ulozena
konfigurace simulace. Tento soubor neni
potfebny pro zpracovavani programu na
stroji, proto se nenacita.

Jestlize program soucasti, ktery ma byt
zpracovan, ma jiny nazev nez adresaf
obrobku (protoZe obrobek napf. ma byt
opracovan ze dvou stran a Vy jste proto
vytvofili dva hlavni programy s nazvem
"SIDE_1"a SIDE_2") ..

... 0znacite program soucasti (typ
'MPF’) v adresafi obrobku a stisknete
pak [Navolit].

B RECHUCK_PART WPD
B DPwWP INI
B SIDE_1 MPF
B SIDE_2 MPF

V fadce zahlavi obrazovky se nyni zobrazi nazev navoleného programu:

AUTO \WKS.DIR\COMPLETE.WPD
COMPLETE.MPF

AUTO \WKS.DIRIRECHUCK_PART.WPD
SIDE_1.MPF




Prehled program opoustéjte tlaCitkem
<Recall>.

Ve Zluté zvyraznéném okné vidite ted
’Aktualni blok’ (tedy prvni blok)
navoleného programu.

Bloky Alternativné muze byt v tomto okné
BiCoE TCP ; Move toolholder to change point . Y .
zobrazovan také cely program.
proB;:mu ECP .; -Move t;ol‘holder- to change po.i;l.ﬂl - Al (PomOCII tlaél’tek [Béh programu] a
"""""""""""""""" T="RT2” D1 ; Roughing tool 35° R.8 (for|- [B'Oky programu] muzete pFepl'nat
relief cut)1 . v o s
|69 5230 LINS=3000 M4 M3Y mezi obéma zpuUsoby zobrazeni).
G18 G54 G9o1
6o X94 Zo0
G1 X-1.6 Fa.21
Ovlivnéni Ovlivnéni progra g 3 (0zné 7 i iviijovani
Pr‘;;:fn"l: Mate rizné moznosti pro ovlivitiovani
[J SKP : Vynechani bloku prﬁbéhu programu.
[JEDRY : Testovaci posuv
ROV : Korekce rychloposuv StaV je VypiSOVén na StaVOVé Fédce \'%
L) Mot : Programovany stop 1 horni &asti obrazovky.
SINGLE SINGLE ... "
BLOCK | BLOCK [0 DRF: Posunuti DRF
[0 PRT: Test programu Aktivni rezim blok po bloku (SBL1 ,
SBL2 nebo SBL3) muzete kdykoli
aktivovat nebo deaktivovat pomoci
— tlaCitka <SingleBlock> na ovladacim
® sBu1 ::g;epo kazdé funkei pane|u Stroje
O  sBL2:Stop po kazdém bloku '
O  sBL3:Stop v cykiu

Spus”te ted program.

Override posuvu nastavte opatrné,
pokud program zpracujete poprvé.

V kritickych situacich:

Z nebo v nejhor§im pfipadé !
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3 Programovani frézovani

V této kapitole poznavate na zakladé dvou
jednoduchych vzorovych obrobkl programovani
fidicich systéma SINUMERIK 810D/840D/840Di.

Samoziejmé se zde nepojednava o vSem, co
je mozné témito mohutnymi fidicimi systémy.
Ale kdyzZ jste naprogramovali tyto dva obrobky,
jste dobfe pfipraveni k tomu, abyste se dale
zapracovali samostatné.

3.1 Obrobek "Longitudinal guide™

Na zakladé obrobku "Longitudinal guide" poznavate tlacitko po tladitku kompletni cestu od vykresu k
hotovému NC programu. Pfitom se pojednava o nasledujicich tématech:

MI10 M10 « Clenéni do obrobku, programu
‘ ‘ soucasti a podprogramu
]gl : 211 Ei QTO podprog
) BNE : : 1 * Vyvolani nastroje a
AR NESNHEHSN yroan et
‘ %10 | ‘ ‘ ‘ vymena nastroje

 Zakladni funkce
I o)
@1 ; W » Technologické funkce
P (Fezna data)
® \ 100 ° Jednoduché drahy pojezdu bez

@{} 80 korekce radiusu frézy

\ 61
A | A * Vrtani pomoci cykll a technika
). (
! podprogram
{} LA « Simulace pro kontrolu
N\ &/ o
! programovani
100 ) .
130 e
150 -

52




3.1.1 Vytvareni obrobku a programu soucasti

Tlagitka/zadavani Obrazovka / vykres Vysvétleni

Vychozi stav:

+ Kterakoli systémova oblast (zde
'Stroj’) a kterykoli rezim obsluhy
(zde 'AUTO’)

+ Stav kanalu RESET, t.j.
nezpracovava se momentalné
Zadny program. Pokud jste to jesté
neudélali, uvedte Fidici systém
tlacitkem <Reset> do 'stavu Reset’
(viz stavovy fadek na levé horni
strané).

(&

Pfepnéte do zakladniho menu

V horizontalnim pruhu programovych
tlacitek se nachazeji systémové
oblasti. Aktivni systémova oblast’Stroj’
je zvyraznéna Cerné.

Programovym tlaCitkem pfepnéte
do systémové oblasti 'Program’

Program

( obrobky )
K dispozici jsou rGzné typy program,

které ted vidite na pruhu programovych
tlacitek.

Oznaceny typ 'Obrobky' (WPD) je
adresaf, do kterého Ize ukladat
vSechny relevantni udaje pracovniho
Ukolu (programy soucasti,
podprogramy apod.).

Timto zpusobem Ize vSechny soubory
prehledné strukturovat.
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Novy...

LONGIT....

OK

ib

OK
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Nézev | LONGITUDINAL_GUIDE|
Typ dat |Obrobek-(WPD) 2
Novy

Nazev LONGITUDINAL_GUIDE

Typ dat Obrobek-(WPD) @l

Vytvoite novy adresar pro obrobek
"Longitudinal guide".

Zadejte nazev obrobku (pfitom se
nerozliSuje mezi velkymi a malymi
pismeny).

Méjte prosim na paméti, Ze kazdy
nazev mize byt pouzivan jenom
jednou. (Eventualné musite tedy zvolit
jiny nazev.)

Zadavany text a zadavana Cisla vzdy
prevezmete na klavesnici fidiciho
systému Zlutym tlaCitkem <Input>ana
PC tlacitkem <Return>.

ProtoZe chcete vytvofit obrobek (WPD = WorkPieceDirectory), mlzete pfednastaveny

typ souboru prevzit beze zmény.

Jadrem obrabéni je program soucasti.

V nové vytvofeném adresari obrobku ma byt vytvoren takovy program soucasti.

(] ISLANU_MILLING wru uzwwd A
[} LEVIER WPD 25.02.2005 X
[} LG_31 WPD 12.03.2005 X

Nazev LONGITUDINAL_GUIDE

Typ dat Progr.-soucasti(MPF)
Predioha |zadna predioha v
Novy

Nazev | LONGITUDINAL_GUIDE

Typ dat [Progr.-soucasti(MPF) v
Predioha 24dné predioha @l

Néazev je pfi vytvofeni nového
programu automaticky pfenasen do
adresafe obrobku.

Jako 'Typ souboru’ je jiz pfednastaven
'Program soucasti (MPF)'.

Pfedloha se zde nepouzije.




Jestlize ...

; Main pro...
-

ib

Nastaveni editoru:

[] ZAP/VYP horizontalni pretaéeni
[0 Zzobrazit skryté radky
[ SkrytLF v programu

Interval autom. ukladéani na pevném disku v
minutach. 0 = Bez autom. ukladani

ani bloku:
[JEA Autom. gislovani bloku ZAP/VYP
Eislo prvniho bloku: 100
Vel. pfirustku: 100

[Editor

—eof=

Otevre se editor, ve kterém se piSe
program.

Na rfadce zahlavi se nachazi nazev
adresare obrobku a za nim nazev
hlavniho programu.

Prvni fadka programu je oznacena.

= eof = znaci konec programu (End of
File).

Jestlize je na Vasem fidicim systému
aktivni automatické ¢islovani blokd ...

Programovani se ma uskutec¢nit bez

automatického ¢Eislovani fadek.

Ridici systém pracuje také bez &isel
blokd a psani programu bez Cisel je
komfortné;si.

Muzete pozdéji pomoci tladitka
<Pfedislovat> automaticky doplfiovat
Cisla bloku.

Prevezméte zménénou nastavovaci masku.

Vymazte automaticky vytvorené prvni

Cislo radky.

LONGITUDINAL_GUIDE\LONGITUDINAL_GUIDE.MPF

; Main program longitudinal guidef
.

Stfednik znac¢i komentarovou radku.

Kazdy programovy blok pfevezmete
tlaCitkem <Input> ...

Pokud chcete, mlzete do dalSich
komentarovych fadek zadat napf.
pouzité nastroje ...

; Tool list:

; shell end mill 60mm

Prazdna fadka navic (tladitkem <Input>) slouzi pro strukturovani programu.
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3.1.2 Vyvolani nastroje a vyména nastroje

Bud’ Pokud mate fidici systém, ktery Nebo Pokud pouzijete fidici
spravuje nastroje pomoci systém, ktery spravuje nastroje
nazvu v nesifrovaném textu pomoci Cisel T
(srov. kapitola 2.2.1) (srov. kapitola 2.2.2) ...
T="SM60" ; Shaft milling tool T17 ; Shaft milling tool =

Nastroj (T = Tool) se vyvola svym Nastroj (T = Tool) se vyvola svym Cislem T, které bylo

nazvem v nesifrovaném textu, ktery pridéleno ve spravé nastroju (systémova oblast

byl pfidélen ve spravé nastrojl ‘Parametry’).

systémova oblast 'Parametry’). Pozor: O této odliSné spravé nastrojl se v dalSim

textu jiz nezmini jesté jednou. Musite pak
vyvolani nastroje samostatné zmeénit!

M6 © Na strojich s vyménikem nastroju vyvolava M6 vymeénu nastroje.

3.1.3 Zakladni funkce

G17 G54 G64 G90 G94 = Tyto zakladni funkce se v nasledujicim prehledu
vysvétluji podrobngii. Casto plati tyto funkce pro cely
program. Ale pro jistotu Vam doporucujeme, abyste
tyto funkce naprogramovali pro kazdou vyménu

nastroje.
Vysvétleni funkci Funkce stejné skupiny
G17 - Volba roviny XY G18 - Volba roviny XZ
G19 - Volba roviny YZ
G54 - Aktivovani prvniho G55, G56, G57 - dalsi posunuti pocatku
posunuti pocatku G53 - Zruseni vSech posunuti po¢atku

(funkéni po blocich)
G500 -Deaktivovani vSech posunuti pocatku

G64 - Zaoblovani. Nenajizdi se exaktné na cilovy ~ G60 - Pfesné zastaveni. Najizdi se exaktné na
bod bloku s pojezdem, ale existuje malé cilovy bod. Pfitom se vSechny pohony os
zaobleni k nasledujici pojezdové draze. zabrzdi az do klidového stavu.

G90 - Programovani absolutnich rozméra

G91 - Programovani inkrementalnich rozméra

G94 - Pomoci F se programuje rychlost posuvu v BB L)
mm/min. G95 - Pomoci F se programuje posuv v mm

(na otacku).

Funkce jedné skupiny se vzajemné rusi. Které funkce jsou pravé aktivni, mGzete zjistit v systémové
oblasti 'Stroj’ programovym tlaCitkem Funkeec='

transf.
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ditor LONGITUDINAL_GUIDE\LONGITUDINAL_GUIDE.MPF 7 A uz mame prvn i rad ky programu !

; Main program longitudinal guidefl
a

PR SR G G S DR Prvni nastroj byl upnut do vietena a
G17 G54 G64 G992 G941 . . o AT

" byla specifikovana dulezita,
vSeobecna zakladni nastaveni.

—eof=

Timto nastrojem o Sifce 60 mm ma byt
predfrézovana drazka o Sifce 61 mm.

3.1.4 Jednoduché drahy pojezdu bez korekce radiusu frézy

G0 X110 YO

G0 Z2 S600 M3 M8

G0 Zz-10

Nastroj najizdi rychloposuvem (GO0) nejprve v roviné XY na jeho poc¢atec¢ni polohu.

110 = Hodnota hrany obrobku v X + radius frézy + bezpecénostni vzdalenost = 150/2+60/
2+5

(Tlagitko &2 pro prevzeti programové fadky se od nynéjska z divodu lepséi &itelnosti jiz
nezobrazuje extra. Pfevezméte samostatné kazdou fadku pomoci | !)

Pfedtim, nez fréza najizdi na hloubku frézovani, umisti se na mezilehlé roviné (Z2) nad
povrchem obrobku.

Je to bezpeclnéji pfi zkuSebnim zpracovani programu (pokud nulovy bod obrobku nebo
korekce nastroje byly omylem Spatné nastaveny). Kromé toho se v tomto bloku jiz mGze
spustit vieteno a aktivovat pfivod chladici kapaliny.*

S600 Otacky S = 600 min-1

M3  Otaceni nastroje ve sméru pohybu hodinovych ruci¢ek (otaceni doprava)

M8  Zapnuti pfivodu chladici kapaliny

* Pozor: Veskeré pouzité technologickeé udaje jsou pouze pfiklady. Pouzijte na stroji vlastni

empirické hodnoty a fidte se podle udaju v katalogu nastroja!

¢ Nastroj najizdi dale rychloposuvem

‘z ?{ E{ ’ﬂ (G0) ha hloubku obrabéni.

Poznamka:

]—@] (e Z bezpecnostnich diivodu je nutné tuto

drahu pojezdu v ur€itych pfipadech
O vykonavat jako G1-blok pracovnim
posuvem:

150
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G0 Z100 M5 M9

ib

T="EM16"
M6

G17 G54 G64 G90 G94

GO0 X85 Y22.5
G0 Z2 S500 M3 M8

G0 z-10

GO0 Y-22.5

G0 Z100 M5 M9

58

-110
& ®
A A EXAS A
O U ToTCU
Q!
& @O
-220

; End mill D16mm

Fréza najizdi pracovnim posuvem
(rychlost posuvu 400 mm/min) po
pfimce (G1) na cilovy bod X-110
(absolutni rozmér vztazeny na nulovy
bod).

V pfipadé G91 (inkrementalni rozmér)
by mélo byt naprogramovano X-220,
protoze se fréza pohybuje 220 mm v
zaporném smeru osy.

Fréza odjiZdi od obrobku
rychloposuvem (GO0) ve sméru Z.
Soucdasné se pomoci M5 pozastavi
vieteno a pomoci M9 se vypne chladici
kapalina.

Prazdna fadka pro strukturovani na konci obrabéni jezkovou frézou

Pomoci stopkoveé frézy 16mm

maji byt frézovany obé& hrany
drazky (Sitka 61 mm predfrézovana
jezkovou frézou 60)

spravné podle rozmér(.

Tytéz G-funkce, které jsme pouzili pro prvni obrabéci
operaci, jsou také zakladem opracovani stopkovou

frézou.

@ ‘
9@
%}{ﬁw—e}ﬁq

alle 'S)
) ‘O

150

V tomto prvnim pfikladu se obrabéni
kontury nacisto provadi bez
automatické korekce radiusu frézy, t.
zn. naprogramuje se draha stfedu
frézy:

22.5 =61/2-16/2
X85 znamena piebéh 2 mm.

Pomoci F200 zvolime niZ8i rychlost
posuvu nez pfedtim pro jezkovou
frézu.

Nakonec odjizdi fréza od obrobku opét rychloposuvem, vieteno se zastavi a pFivod
chladici kapaliny se deaktivuje.




ib

[Editor LONGITUDINAL_GUIDE\LONGITUDINAL_GUIDE.MPF 40) Pl"aZdna I"adka prO Struktu rovani
T="SME@” ; Shaft milling tool insert DE@mmfl

MET

G17 G54 G64 G9O G4

G2 X110 Yen

G2 22 SE0 M3 MsY

Go 2-109

G1 X-110 F4001

G2 2100 MS M9

T

|
T="EM16” ; End milling cutter DiGmm1
MET

G17 G54 G64 G99 G941
GO X85 Ya22.51

Go 22 S500 M3 M81
Go Z2-101

G1 X-85 Fzoo1

Go Y-22.51

G1 X851

GO 2100 MS M9

w

<

Jestlize ...  Jestlize byste potfebovali jenom frézovat (bez vrtani) nebo pokud byste se ted chtéli
podivat na simulaci, mizete na tomto misté ukongit program:

M30 Instrukce M30 ukong€i program soucasti.

Instrukci M30 se program vraci zpét na zacatek a maze byt spustén znovu. M30 musi
tedy byt vzdycky v posledni Fadce programu.

Simulace Hotovy program muzete simulovat ... (detaily
viz kapitola 3.1.7)

... @ po opousténi simulace

... jej mliZzete v systémové oblasti 'Stroj’, rezim
provozu 'AUTQO’, zpracovat (viz kapitola 2.3.2).

Stroj

Pokud byste chtéli pozdéji vloZit vrtaci operaci do programu, oznacte v systémove
oblasti 'Program’ adresar obrobku "LONGITUDINAL_GUIDE.WPD", otevfete jej
tlacitkem <Input>, oznacte program soucasti a otevrete jej také tlaCitkem <Input>.

Méjte prosim na paméti, ze nasledujici programoveé fadky (v. nize: T="CD12" ...) vlozite
pred instrukci M30.

3.1.5 Vrtani pomoci cykll a technika podprogram

Navrtavani stredicich dalkud

T="CD12" ; Center drill 90° D12mm Pro vSech dvanact dér maiji byt napred
M6 navrtany stredici dllky.
G17 G54 G60 G90 G94 Pfi vrtani se pouziva funkce G60 (pfesi

aby pro vSechny vrtané diry byla zabez
vysoka rozmérova stalost.
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Vrtané diry Ize rozdé&lovat do dvou
skupin:

-10

1
: - | E \ 20 - 4 x M10 zavity na rozich

210 — - 2 jednotlivé diry a

1 kruznice dér v drazce

| Polohy prvni skupiny dér se pozdéji
zadaji do podprogramu s hazvem
THREAD, polohy ostatnich dér se

. 80 zadaji do podprogramu

Podprogramy jsou zde uzite¢né,

protoZe se do téchto poloh najizdi jak
pfi navrtavani stfedicich dulkd, tak pfi

‘ vrtani a fezani zavitu.

GO0 X-65 Y40
G0 Z2 S500 M3 M8

F150

Vrténi

60

Nastroj najizdi rychloposuvem za sou€asného zohledfiovani bezpeénostni vzdalenosti
na prvni zavitovou diru (na obrazku vlevo nahofe) a je zapnuta chladici kapalina.

Rychlost posuvu zde neni v bloku s G1, protoze se vSechny drahy pojezdu obrabéci
operace nasledné vykonaji pomoci cyklu:

I
Program (8400l | wm L"'"
[ Wandi RESET [Program pleruson

Horizontalni programové tlacitko pro
vyvolani hlavniho menu 'Vrtani’

G2 Z12@ M5 NP1

Ll
T="EMIE" ; End milling cutter DiGanT
HEY

gg
ig
ig
g

E

o For Na vertikalnim pruhu programovych
S tlacitek se pak objevuji pFislusejici
&;mlz' 3 Centar drill 9@° DiZme¥ pod menu-

S
B
53
23

gy
iy




Vrtani
Stredéni

( vrtani

Pozor ...

()

-5.5

id b i

)

Vertikalnim programovym tlaitkem se
otevie dialogoveé okno pro vrtaci cyklus
CYCLES82 (vrtani, zarovnavani).

Kurzor je umistény na prvnim vstupnim
poli. V pomocném obrazku je vyznam
tohoto pole graficky znazornén, ve
Zlutéfadce zahlavi se zobrazi pFislusny
text.

I
Program (8400_Mil | L"'"

[ Wandi RESET [Program plerusen
ROV |s8L1

Rov. ndviatu
Rt ravina AFP

z Bozp. vadil, s0IS 1.000

Homc hl.wrt. oP abs
Prodieva

e T P e e e i Pole v dialogovém okné jsou CasteCné

systémem pfedem vyplnéna

Rov. navratu RTP 2.000 ;

Ref. rovina RFP 0.000 hodnotami.

Bezp. vzdal. sSDIS 1.000 Zménte pfip. doplfite prvni tfi zapisy
Konc.hlLvrt. DP | [F]abs podle specifikaci obrazku.

Prodleva DTB 0.000 s

* ... nebo zde (protozZe je jiz spravné
prednastaveno) prosté stisknete | ¥ i
£

ot

Diry maji podle vykresu pramér 10 mm a maji dostat zkoseni o Sifce 1mm. Stredici vrtak
90° musi tedy zajizdét do hloubky 5.5 mm.

Tato ’Koneéna hloubka vrtani’ mize byt zadavana dvéma zpusoby:

ABS Absolutné, t. zn. Ze se zadava

Konc.hl.vrt. DP -5500 abs . o
rozmeér hloubky vztazeny na
nulovy bod obrobku.

Zde tedy: -5.5 ABS
INK Inkrementalné, t. zn. relativné
Konc.hLvrt. DPR 5500  ink vUci 'referencéni roviné’. Protoze

ma smysl pouze opracovani
"smérem dol(l", nezadava se pro
inkrementalni rozmér hloubky
zadné (zaporné) znaménko.
Zde tedy: 5.5 INK

Mezi ABS a INK muzete pfepinat nejen <pfepinacim> tlacitkem 'O, ale také
programovym tlacitkem [Alternativa], pokud je oznacené pole 'Koncova hloubka vrtani’.

Oba varianty zadavani rozméru jsou spravné. Pro navrtavani stfedicich dllka vsak
doporucujeme nastaveni INK, protozZe je tim umoznéno, Ze se diry navrtavaji na riznych
referenénich rovinach s jednou inkrementalni hloubkou.
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Prodleva

Modalni
volani

DTB

0000 [&s Casova prodleva 0 muze zlstat beze zmény.

Jesté nezavrete v8ak ukvapené
dialogové okno, protoze ...

Jestlize se v levé ¢asti radky zahlavi dialogového
okna zobrazi text 'Vrtani/CYCLES82', cyklus by byl
vyvolan v programu pouze jedenkrat.

V tomto pfipadé musite jeSté pfepnout na modalni
platnost.

Na fadce zahlavi se zméni zapis: 'Vrtani/
MCALL CYCLE82

’Modalni’ zde znamena 'samodrzné’. To znamena, Ze pfikaz (napf. G-funkce, naprogramovana poloha osy
nebo jako zde kompletni cyklus) ma platnost nejen v bloku, ve kterém byl naprogramovan, ale také ve
v§ech nasledujicich programovych blocich. V pfipadé vrtacich cykll to ma za nasledek, ze se cyklus po
kazdé nasledujici naprogramované draze pojezdu vykonava znovu.

el T="CD1i2" ; Center drill 9@° Di12Zmm1l

ME1

G17 G54 GBP G99 G941

G@ X-65 Y401

GO Z2 S560 M3 M1

Fi5a1

MCALL CYCLE82(2,0,1,0,5.5,0)1

THREAD ; Subroutine with coordinates

Odvoleni

Cyklus je pfenesen do programu.

Pokud byste potfebovali zménit
néktery blok cyklu, mizete to udélat
programovym tlacitkem
[Pfekompilovat].

Samotny podprogram napiSete pozdéji.

Na tomto misté jej prosté vyvolame jeho nazvem. Na
v8ech mistech, na které se v podprogramu najizdi, je
vyvolan - kvuli modaini platnosti - vrtaci cyklus
CYCLES82.

modami Pomoci téchto dvou programovych tlacitek deaktivujete modalini platnost cyklu a
opoustite menu vrtani.

OK

(Alternativné muzete v textovém editoru také prosté zadat MCALL. V tomto pfipadé
zustanete v menu Vrtani. Po ukon&eni vSech vrtacich operaci jej opoustite tlaCitkem

AN

Vrtani .
- Rov. navratu

s;':;ghl Ref. rovina
Bezp. vzdal.
v Konc.hl.vrt.
Prodleva
-10 o

-
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RTP
RFP
SDIS
DPR
DTB

2.000 Vyvolejte znovu dialogové okno pro
-10.000 vrtaci cyklus.
1.000| Veskeré zapisy prvniho vyvolani
5.500 ink zUstaly zachovany.
0.000 s

Pokud jste 'Kone&nou hloubku vrtani’
zadaliinkrementalné (INK), musite zde
pouze zménit hodnotu pro 'referenéni
rovinu’.




Jestlize jste ’kone&nou hloubku vrtani’ zadali
absolutné (ABS), musite zde zménit takeé ji.

v Rov. navratu RTP 2.000 Ab§. konc. hloubka vrtani = re'fe’r(incm
155 © Ref. rovina REP -10.000 ;o;ma - Ink. konc. hloubka vrtani = -10-
Bezp. vzdal. SDIS 1.000 ’
Konc.hlvrt. DP -15.500  abs
Prodleva DTB 0.000 [&]s
OK Cyklus pfeneste do programu.
INTERNAL ; Subroutine with coordinates Stejny postup jako u podprogramu THREAD
Odvorer Stejny postup jako pfi navrtavani stfedicich dalku
pro 4 zavitové diry
OK
G0 Z100 M5 M9 Odjizdéni od obrobku, vypnuti vietena
a chladici kapaliny

2 Prazdna fadka pro strukturovani
T="CD12" ; Center drill 9@° DiZmmi Pro kontrolu cela ¢ast programu pro
ME1I navrtavani stfedicich dulkd na jeden
G17 G54 G6@ G99 G9A1
GO X-65 vdem pohled
GO 22 S500 M3 MaY
Fi5e1
MCALL CYCLES2(2,9,1,0,5.5,8)1
THREAD ; Subroutine with coordinatesf
MCALLY
MCALL CYCLES2(2,-10,1,8,5.5,8)1
INTERNAL ; Subroutine with coordinatesMB1
MCALLY
GO 2180 M5 M9

Vrtani diry pro zavitovani

T="TD8 5" ; Tap hole drill for M10 thread Zavitove diry

M6 M10 maji otvor pro zavit

G17 G54 G60 G90 G4 08.5 mm.

GO X-65 Y40 Vrta se éroubovitym

G0 Z2 S1300 M3 M8
F150

vrtakem.
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Vrtani

Vrténi
Stredéni

N
w
i

THREAD ;s.a.

Odvoleni
modalni

OK ‘

G0 Z100 M5 M9

2

ot

T="T_M10"
M6

G17 G54 G60 G90
G0 X-65 Y40
G0 Z2 S60 M3 M8

Vrtani

Rez.vnitf
zavitu

( Modalni
volani

)
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Vyvolejte (stejné jako pfi navrtavani

Rov. névratu RTP 2.000 s A .

e e REP 0.000 stfedicich dulk() dialogové okno pro
Bozp. vzdal. SDIS 1.000 vrtaci cyklus a zadejte hodnoty.
Konc.hlvrt. DP 23 [Zlabs Koneé&na hloubka vrtani ma byt zadana
Prodleva DTB 0.000 s

absolutné (-23 ABS).

Pfidavek 3 mm na tlous”ku desticky
vyplyva z empirického vzorce pro
zohlednovani Uhlu Spicky 118°:

"Pridavek = 1/3 priiméru vrtaku" !

Cyklus preneste do programu.
Vyvolani podprogramu s polohami ¢tyf dér

Pomoci programovych tlagitek deaktivujte modalni
platnost cyklu.

Znama procedura na konci obrabéci operace

Vrtani zavitu

; Twist drill M10

G94 zde mizeme vynechat. Rychlost pos
vyplyva z otaéek a ze stoupani
z4vitu zadanych v cyklu

)
Program (8400l | wm Lmn
-I(.IMIIESH'

Vrtani probiha bez vyrovnavaciho
pouzdra. Poznava to podle Sedého
textu programoveého tlacitka ’bez
komp. pouzdra’.

| tento cyklus ma mit opét modalni
platnost (viz MCALL na fadce zahlavi).




Rov. navratu
Ref. rovina
Bezp. vzdal.
Konc.hl.vrt.
Prodleva
Smysl otaceni
Osa

Vybér
(&) Tabulka
Oznaéeni
Stoupani
Pol.vietene
Otacky
Otaé.navratu
Pfisuv

OK

THREAD ; s.a.

Odvoleni
modalni

OK

G0 Z100 M5 M9

p

T="TD10" ; Twist drill D10mm
M6

G17 G54 G60 GI0 G94

G0 X-50 YO

GO Z2 S1300 M3 M8

F150

MCALL CYCLE82(2,-10,1,-23,0,0)
INTERNAL
MCALL

G0 Z100 M5 M9

; s.a.

RTP 2.000
RFP 0.000
SDIS 1.000
DP -24.000
DTB 0.000
SDAC M5
3. geom. osa
Vpravo
metricky
M 10
PIT 1.500
POSS 0.000
SST 60.000
SSTH1 140.000
jeden|

abs

'Smysl ota€eni SCAC M5’ (stop vietena) je

platny teprve po zpracovavani cyklu.

Pokud zapisy v polich 'Tabulka’ a

'Vybér’ neodpovidaji zadani, mizete je

prepinat tlacitkem ).

Vys8imi otackami pfi zpétném pohybu

usetfite vyrobni ¢as!

Cyklus pfeneste do programu.

Stejny postup ...

... jako u otvoru pro zavit!

Vrtani prachozich dér 10

Programoveé fadky pro
prichozi diry INTERNAL

Vrtaci cyklus opét zadate programovymi
tlagitky a pomoci vstupniho dialogu.
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Jestlize ...

Zavrit
editor

66

Jestlize je jeSté aktivni menu Vrtani
(protoze jste zapsali Fadku MCALL,
misto abyste ji vygenerovali
programovymi tlacitky) ...

oL
HCALL. CYCLES2(2,-18,1,8,5.5,81%
INTERHAL

HCRALLY

58 Z1R8 WS HR

.

i

T="TDE_S"

HET

G617 G54 062 G99 694N

08 X-B5 YaRN

63 Z2 51390 M3 MEY

Fisen
‘HOALL CYOLES2(Z,.e,1,-23,0,0)%
THREAD

‘HorLLY
:? 2188 M5 MY

... dostanete se tlacitkem Recall opét
do nadfazeného menu.

oL
HCALL. CYCLES2(2,-18,1,8,5.5,81%
INTERHAL

HCRALLY

58 Z1R8 WS HR

.

T="TD8_5"

G617 G54 062 G99 694N

08 X-B5 YaRN

63 Z2 51390 M3 MEY

Fisew

MCRLL CYOLEBZ(2,8,1,-23,8,0)9
THREAD

Program soucasti se ulozi do paméti a
Vy se vratite zpét ke spravé programd.




3.1.6 Sestavovani podprogramu

Novs.. |

THREAD 2

i

OK

G0 X-65 Y40
G0 X65 Y40

G0 X65 Y-40
G0 X-65 Y-40

Nazev THREAD

Bl

Typ dat [Progr.

Predloha Zadna predioha

=l

Néazev THREAD

Typ dat Podprogram-(SPF)
Progr.-soucasti(MPF)

Predloha Podprogram-(SPF)

Sezn.praci
Kanalova-uzivat.-data-(GUD)

.....

Volnéd pamét  posun-nul.-bodu/Frame(UFR)

Schéma-nastr.(TOP)

.733.896

1.980.018.688 NCU: 1730886

LONGITUDINAL_GUIDE\THREAD.SPF

130

(Vertikalni programové tlacitko ve
spravé programu v systémové oblasti
'Program’, viz pfedchozi stranka)

Prvni podprogram dostane nazev
THREAD (srov. vyvolani v programu
soucasti!)

Pfednastaven je v3ak jesté 'Typ
souboru’ ‘Program soucasti’!

TlaCitkem <Edit> . oteviete seznam
‘typl soubord’. Oznacte a pfevezméte
typ 'Podprogram’!

(SPF = Sub Program File)

(Alternativné muzete pomoci
pocatecniho pismena"s" pfimo vybirat
pozadovany typ.)

Podprogram se vytvofi a otevie se
editor.

Zapiste ted program ...

Pomoci blokti s GO se najizdi
rychloposuvem na 4 polohy zavitovych
dér.

Modalni platnost cykli v programu
soucasti zpusobuje, ze se po kazdém
bloku s GO vykona pfislusny cyklus
(srov. stranka 62).
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M17 znaci konec podprogramu (srov.

M17 GO X-65 Y41
G@ X65 Y41 M30 na konci programu soucasti).
GB@ X65 Y-401
GB X-65 Y-401
M171
Zaviit & e WPD 1203.  Navrat ke spravé programu
= LONGITUDINAL_GUIDE WPD 03.06.
B LONGITUDINAL_GUIDE MPF 1784 01.06. KAt
5 THREAD — o6 0s0s I rogramy soucasti (MPF) a o
& MSPLINE_BC WPD 2502.  podprogramy (SPF) jsou oba souc¢asti
] PALANCA_EN33196 WPD 25.02.
- obrobku (WPD).
Novy. ] Podle stejného schématu ted vytvorte
Nazev [INTERNAL
_— i p— - podprogram INTERNAL ...
Predioha |zadna predioha v
INTERNAL £ pesen

v
p
OK
GO0 X-50 YO ‘ ... a naprogramujte NC blok pro
N
O | prvni polohu.
(T
b A Kv\) .t
@bg\ S i :X: /
) o
100
Vrtani Otvory na kruznici se zadaji
S l (jako uz obrabéci operace)
obrazce pomoci dialogového okna.

Otvory
na kruhu

Dodatec¢na informace:

<08

o @™ : Timto zpsobem by bylo mozné

| zadavattaké véechny ostatni polohy
(viz programové tla¢itko [Libovolna
polohal). Je to - jako u ABS a INK -
otazka programovaciho stylu.
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Circle ©

0 2

0 2

20 2
OK

GO0 X50 YO

M17

Zavrit
editor

¥ -

Nazev navésti

Bod stfedu CPA
Bod stfedu CPO
Polomér RAD
Uhel STA1
Uhel indexov. INDA
Pocet NUM
GO X-50 yen

Circle:1

HOLES2(9,0,20,0,60,6)1
ENDLABEL : 1

CIRCLE

0.000
0.000
20.000
0.000
60.000

6.000 [

Polohovy vzor dostane nazev,
pod kterym by mohl byt

opakované vyvolavan v riznych

mistech programu.

Veskeré hodnoty vyplyvaiji z

vykresu.

Pfeneste hodnoty dialogového okna do programu.

Identifikator navésti 'Circle:’ a fadka 'ENDLABEL?’
oramuji polohovy vzor a tvofi tak jaksi vlastni

podprogram.

po0o0oDODDD
=]

@
(=}
[=]
(=]
=]
=
(=]

Doplnte posledni polohu vrtani a M17
pro konec podprogramu.

Navrat k hlavnimu menu editoru

Navrat ke spravé program

Oznacte ted opét hlavni program (typ
"MPF’)
LONGITUDINAL ...
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ib

Te"sMER" | Shaft milling tool insart DEGeel
HET

.mwwnmw )

" 1 End milling cutter DiGeed

G17 G54 GB4 G99 G940
G2 X85 YZ2.50

... 0 otevrete jej tlaitkem <Input>!

3.1.7 Simulace programu

Simulace

Program [s400_m
[ Handi REsET

Na-
staveni

Einstellungen: SIMNCK51.03.00 LONGITUDINAL_GUIDE

- polotovar Aktivni pohled
[0 bezmodelu © XY
@  Kvadr O zx
O Vilec O vz
Rozméry polotovaru - kvadr -
X-min -100 i Y-min -100 i Z-min -20
X-max 100 i Y-max 100 i Z-max 1
ovlivnéni programu -
[JEliskP: Vynech.blok il Mo1: progr.stop i[¥] Zobr.jen bl.pojezdu
{SBL1: Stop po kazdé stroj.fkci [v]
 data nastroje
® s nastroji
O  Dbezdat nastroje
Y Y Y Rozméry polotovaru - kvadr - -
L L L X-min -75 { Y-min -50 { Z-min -20
X-max 75 i Y-max 50 i Z-max 0

id i

75

OK
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Viykresluje se simulacni grafika a
obrobek se zobrazi v pohledu shora
(viz modfe oramované programoveé
tlacitko).

Nulovy bod a rozméry obrobku vSak
jesté neodpovidaji programu, ktery ma
byt simulovan.

Programovym tlagitkem otevfete

dialogovou masku pro nastaveni
simulace.

Zadejte rozméry (soufadnice a rohove
body) surového kvadru.
Xmin -75 Ymin -50
Xmax 75  Ymax 50

Zmin -20
Zmax 0

Pfevezméte nastavené hodnoty.




Rozméry obrobku jsou ted korektni.

-| Spus”te simulaci!

Jestlize ... Jestlize byste chtéli sledovat urcitou
Cast simulace Uplné piesné ...

3] l Programovym tlacitkem [Single Block] muzete pfepinat na simulaci blok po bloku.
-1 Simulace je zastavena po kazdém bloku a muze byt opét spusténa tlacitkem [NC-Start].
3] | Opétovnym stisknutim tlacitka [Single Block] se simulace blok po bloku opét zrusi.
4 > Pomoci <tlacitek se Sipkami> muzZete zobrazeny vyfez pfesunovat,
A Y a tlacitky <+>/<-> jej mlzete zvétSovat a zmenSovat (zoomovat).
+ [
MA % : i ' Pomoci tlacitek [Override] a <+>/<->
[~ override: - zménit pomoci +,-, smérovych tiacitek, - 100% tlagitkem Select nebo tlaé"tek Se éipkami mﬁzete
4 » b&hem simulace ovliviiovat jeji
ol = rychlost.
=

Trojrozmérné zobrazeni na konci
simulace
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Ukoncit | Pro ukon€eni simulace stisknete toto programoveé tlacitko
— nebo tlagitko <Recall> (JA).

Zaviit | Programovym tlacitkem zavfete editor.
editor
f~  LONGITUDINAL GUIDE WPD Soubor DPWP.INI se vytvofi
B DPWP INI automaticky. V ném jsou obsazené m.j.
& INTERNAL SPF . .o Sy , . .
B LONGITUDINAL_GUIDE MPF individualni nastaveni pro simulaci
B THREAD SPF obrobku "Longitudinal guide".

e

Jak program nactete do hlavni paméti NC systému, abyste jej nasledné mohli
spustit pro obrabéni v rezimu provozu 'AUTO’ v systémové oblasti 'Stroj’,
se podrobné popisuje v kapitole 2.3.2.
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3.2  Obrobek "Injection mold"

Na zakladé obrobku "Injection mold" poznavate funkce fidiciho systému pro frézovani po draze a
frézovani kapes. Vychazi se z toho, Ze jste pfiklad "Longitudinal guide" jiz zpracovali pfip. Ze jste se
seznamili s funkcemi, které tam byly vysvétlovany. V této kapitole jsou popisovany nasledujici nové
funkce:

» Kruhové oblouky

0
_1'8 A % ;o (rozméry v kartézskych a polarnich

! soufadnicich)

* Frézovani s korekci radiusu

95 nastroje
* Pravouhla kapsa
75 0 x "
2 (obrabéni nahrubo a nacisto)
bA
©
30° * Kruhova kapsa
100 50
' + Kopirovani €asti programu

25

> 4 e _
o

Vysvétleni

Vychozi stav:

(=
(8D
( Program )
( Obrobky )

» Systémova oblast 'Program’
 Sprava obrobkl

(stejny postup jako u obrobku
"Longitudinal guide" v kapitole 3.1)
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m— ] Vytvoite novy adresar pro obrobek
. Ehrobek WPl "Injection mold".
INJECTION_MOLD
oK ]
Vytvofte program soucasti pro
Nazev [INECTON MOLD ] . .
Typ dat [Progr-soutdstiner) 5 obrobek "Injection mold".
Predioha 24dna predioha
oK
Program byl vytvoren a editor byl
otevfen.
(Pomoci./ <Nastaveni>/ ¥ .../ O
deaktivujte pfipadné automatické
Cislovani bloku, srov. kapitola 3.1).
Injection mold with path milling and pockets Komentarova fadka jako hlavi¢ka programu
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3.2.2 PFimky a kruhové oblouky - Frézovani po draze s korekci radiusu frézy

25

75

L

T="EM20" ; End mill D20mm

M6

120 145

Vyména nastroje

G17 G54 G64 G90 G94

G450 CFTCP

Zakladni nastaveni
(viz kapitola 3.1.3)

Vyvolani nastroje (konfigurace
se spravou nastroj)

Pomoci stopkové frézy 20mm ma
byt odstranén material podél
modfe zvyraznéné kontury.

Na konturu se ma najizdét
v bodé A.

Frézuje se sousledng, t.zn. kontura
bude objizdéna frézou ve sméru
pohybu hodinovych rucicek.

Drahy pohybu podél kontury zde
zadame (jako zakladni cviceni) véetné
drahy najizdéni a odjizdéni pfimo v
editoru.

Samoziejmé byste mohlizadat konturu
také pomoci grafického konturového
pocitace do podprogramu (srov.
kontura soustruzené soucasti
"Complete") a pomoci cyklu CYCLE72
([Frézovani] > [Frézovani po draze] ...)
naprogramovat obrabéci operace.

G450 definuje zplsob najizdéni na pocatecni bod kontury a zplsob objizdéni rohud
kontury: Najizdéni pfip. objizdéni se eventualné uskutecriuje po kruhové draze.

CFTCP (zkratka pro "Constant Feed Tool Center Path") definuje, Ze se naprogramovany
posuv vztahuje na drahu stfedu frézy (nikoli na konturu).

Podrobné jsou tyto (a samoziejmé také v8echny ostatni) pfikazy vysvétlovany v
Kontextové napovédé, kterou mlzete vyvolavat nize popsanym zplsobem, pokud Vas

fidici systém disponuje pevnym diskem:
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Ukonéit
napovédu
Zavrit
napovédu

GO X-12 Y-12

G17 G54 G64 G99 G941

G450

Kurzorem najedte na pfikaz, o ktery si

CFTCPY piejete ziskat podrobné&jsi informace.

=l
=

Potom stisknéte ;f

————— A jesté jednou stisknéte &

8 | - i 8 | . L. ) . .
CE O otevieni elektronické programatorské
s pFirucky.

89  Approach and retract from contows, NORM, KONT, G450, G451

Eﬁ Programming

Explanation of the parameters

af T ]e| W S o lw[ameee 10

vesobesns | oy | vynisavat Nastaeri . Programovymi tlacitky mizete

Ot | e | Saem | e | reen | zome | ozomo | Q0| navigovat v pfirucce a ji potom opét

zavfit.

Jako pocate¢ni pozice frézy v

roviné XY se najizdi na bod v blizkosti
j pocate€niho bodu A na kontufe,

troSicku mimo obrobek.

95

75

100

25

G0 Z2 S1500 M3 M8

G0 Z-5

G1 G41 X5 Y5 F100

%.\ G450
76

G451

-

G451

-

N

N N
o

O

=
05 25 120 145

150

Pfisuv v Z, zapnuti otaek, sméru otaceni a pfivodu
chladici kapaliny

Mimo obrobek se pfisuv na hloubku frézovani muze
uskuteCnit rychloposuvem (nebo pro jistotu
pracovnim posuvem: G1 Z-5 F100, srov. stranka 57).

Nastroj najizdi na konturu ... *

* Z hlediska vyrobni techniky by bylo vhodné&jsi tangencialni najizdéni na bod pomoci
mezilehlého bodu v X5/Y-12 (pfi aktivni G41). Zde zvoleny postup (Uhel mezi drahou
najizdéni a prvni pfimkou kontury mens$i nez 180°, t. zn. pocatecni bod lezi pred konturou)
je zpravidla "z hlediska techniky programovani" jednodussi: JestliZze prvni konturovy prvek
neni rovnobézny s osou, musel by exaktni mezilehly bod napfed vypocitan.

PovSimnéte si ale také "inteligence" strategie najizdéni pomoci G450/G451 a moznosti
obrabéni pomoci cyklu frézovani po draze CYCLE72 ([Frézovani] > [Frézovani po draze]
...), ktery automaticky generuje drahu najizdéni a odjizdéni.




ey S
2N
X5/Y5
X-12/Y-12

G1X5Y75

G2 X25Y95 120 JO

Pomoci G41 se aktivuje korekce radiusu frézy.

Naprogramované soufadnice (X5/Y5) se pfi
aktivované korekci jiz nevztahuji na drahu stfedu

frézy, nybrz na konturu!

G41 znamena: Fréza se
nachazi - ve sméru pohybu -
vlevo od kontury.

. L X5/Y5
Draha pohybu s nastrojem

vpravo od kontury se
programuje pomoci G42:

Prvni draha pohybu podél kontury:
Kolmo na Y75

G2 - Kruhovy oblouk ve sméru pohybu hodinovych
rucicek:
X,Y  Absolutni rozméry
koncového bodu E

| Vzdalenost mezi Aa M
ve sméru X

95

75

Alternativné |ze kruhovy oblouk definovat také
pomoci radiusu (CR = Cycle Radius): Pfitom
je vSak nutné zadat rovnitko mezi adresou CR

a hodnotou (zde 20):
G2 X25 Y95 CR=20

J Vzdalenost mezi Aa M
ve sméru Y

| a J jsou tedy inkrementalini
soufadnice stfedu kruhového oblouku,
vztazené na pocatecni bod A.

[Oblouky > 180° (teCkovana ¢ara) se
programuji se zapornou hodnotou radiusu

G1X120

(CR=-20)]

Vodorovna pfimka na X120
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G111 X120 Y75
G2 RP=20 AP=4

G1X145Y5

G1X-12

GO0 G40 Y-12

G0 Z100 M5 M9

78

Pro nasledujici kruhovy oblouk jsou
znamy:

Stfed P

Vzdalenost RP mezi
stfedem (polem) P
a koncovym bodem E

Uhel AP mezi kladnou osou X
useCky od P do E

Pomoci G111 se zadavaiji (absolutni!) soufadnice stfedu (pdlu).

Hodnoty vzdalenosti RP (Radius polar) a uhlu AP (Angle polar) v nasledujicim bloku s
G2 se zadaji s rovnitkem!

Pfimka G1 k pravému spodnimu rohu
kontury

Pfimka G1 kolem poc&atecniho a
koncového bodu kontury a pry¢€ od
obrobku

V rohu, ktery vznikne obé&ma pfimkami,
zpUsobuje zpoc¢atku naprogramovany
pfikaz G450 vyrovnavaci oblouk drahy
stfedu frézy.

(Alternativné by pomoci G451 byly prodlouzeny obé pfimky drahy stfedu az do

priseciku.)

X-12/Y5

N\

X-12/Y-12

G40 - Deaktivovani korekce radiusu
frézy

ProtoZe se fréza jiz nachazi mimo
obrobek, korekce radiusu je mozna
rychloposuvem. Poloha X-12/Y-12 se
pak opét vztahuje na stfed frézy.

Odjizdéni od obrobku,
vypnuti vietena a pfivodu chladici
kapaliny

Prazdna fadka pro strukturovani




T="EMZ0" 5 End mill DZ2@mmY
ME1

G17 G54 G4 G9@ G941
G458 CFTCP1

G@ X-12 v-121

GO Z2 S1560 M3 Ms1
Ga Z-51

G1 G41 X5 Y5 F1001
Gl X5 Y751

G2 X25 Y95 IZe Jo1
Gl XizZe1

Giii X120 Y751

GZ RP=2@ AP=41

G1 X145 ¥51

Gl X-121

G@ G409 Y-121

G@ Ziee M> M91

Pro kontrolu cela ¢ast programu pro
frézovani po draze
na jeden pohled

3.2.3 Pravouhla kapsa POCKET3

0

-15

50

Pro frézovani pravouhlych kapes se na
zakladé rohového radiusu R6

i
* 7 e
potfebuje mensi frézu.

Kapsa ma byt napfed obrobena

.

(!

30°

T="EM10"

M6

e

nahrubo s pfidavkem 0,3 mmnadnéa
na okraji a potom obrobena nadisto.
Oba zpusoby obrabéni je mozné
realizovat pomoci tohoto cyklu
(POCKETS3) ...

I

0

75

; Ene mill D10mm

G17 G54 G60 G90 G94

GO0 X75 Y50
G0 Z2 S2000 M3 M8

Vyvolani nastroje

Vyména nastroje

Zakladni nastaveni

)

PFisuv na bezpecnostni vzdalenost, zapnuti otacek,
smeéru otaceni, pfivodu chladici kapaliny

Rychloposuvem na stfed kapsy

79




F200

Frézo-
vani

Standard-
ni kapsy

Pravouhla
kapsa

(&)
-15
(&)

SRECT

(=)

SRECT

60
40

OK

80

Obrabéni pravouhlé kapsy nahrubon

| kdyz se rychlost posuvu F definuje v ramci cyklu frézovani kapsy, doporucujeme Vam,
abyste ji také naprogramovali uz pfedem: Hodnota definovana v cyklu ztraci totiz po
ukonceni cyklu svou platnost; eventualné nasledujici "jednoduché" bloky s pohybem
(G1, G2, G3) by v tomto pfipadé byly nechténé vykonavany rychlosti posuvu pfedchozi
naprogramované obrabéci operace.

Stejné jako vrtaci cykly u vzorového obrobku "Longitudinal guide" se také vstupni maska
pro cyklus frézovani pravouhlych kapes vyvolava programovymi tlacitky. Programovym
tlacitkem na spodni strané hlavniho menu oteviete podmenu na svislém pruhu

programovych tlacitek ...

Rov. navratu
Ref. rovina
Bezp. vzdal.
Hloubka kapsy
Opracovani
Koétovani
Délka kapsy
Sitka kapsy

Rohovy polom.

Vztai. bod
Vztai. bod
Uhel

HI. prisuvu
Prid.na dok.
Prid.na dok.
PosuvPloch
PosuvHI
Smeér frézov.
Zanofeni
Polomer
Hloubka inkr.
8if. pfisuvu
Vyéistit

RTP 2.000
RFP 0.000
SDIS 1.000
DP -15.000
nahrubo
Stred
LENG 60.000
WwID 40.000
CRAD 0.500
PA 75.000
PO 50.000
STA 30.000
MID 6.000
FAL 0.300
FALD 0.300
FFP1 200.000
FFD 150.000
Sousmeérné
Helix
RAD1 2.000
DP1 2.000
MIDA 8.000
zplna

abs

Vstupni pole pro cyklus frézovani
kapes presahuji oblast zobrazeni
dialogového okna.

Pomoci posuvniku na pravé strané
(angl. "Scrollbar") nebo tlacitky se
Sipkami mlzete navigovat v ramci
dialogového okna.

VSechny dalSi parametry (CRAD atd.)
muzete zji§"ovat z obou obrazkd.

Pfi volbé maximalni hloubky pfisuvu MID
byla do verze softwaru 5.2 zapocitana take
bezpecnostni vzdalenost! 15.7 mm, které
vyplyvaji z hloubky kapsy, bezpe€nostni
vzdalenosti a pfidavku na dokonceni, je
rovnomeérné rozdélovano. Zde se tedy
uskutec€nuje 3 x pfisuv05.233 mm, pfiCemz
nastroj v prvnim pruchodu zajizdi do
hloubky 4.233 mm.

Od verze softwaru 5.3 staci jako hloubku
pfisuvu zadavat hodnotu 5. Vykonava se 3
X pfisuv 0 4.9 mm.

Pokud zadate 6 mm, jste - nezavisle na
verzi softwaru - na bezpecné strané.

Cyklus pfeneste programovym tlacitkem do programu.

V textovém editoru se cyklus zobrazuje takto:

POCKET3(2,0,1,-15,60,408,6,75,50,30,6,0.3,0.3,209, 150,0,21,8, ,,,2,2)1




S2400 F160
Pravouhla
kapsa
A4
A4
16 pA

OK

Obrabéni okraje a dna kapsy nacisto

Po ukong&eni cyklu obrabéni nahrubo najizdi fréza zpét na pocatecni bod obrabéni. Pro
obrabéni nacisto se pouzije stejna fréza.

Otacky a rychlost posuvu
pro obrabéni nacisto

Protoze se po obrabéni nahrubo jesté
nachazite vmenu’Standardni kapsy’, muzete
pfimo programovym tladitkem znovu vyvolat |;J
dialogové okno pro pravouhlou kapsu. f

VSechna pole jsou jesté vyplnéna

:::'r';i‘;;ztu 2;: 2'000?|000 hod’no:[ar’ni, které jste za’dali pro )
Bezp. vzdal. I 1.000 obrabéni rjahrubo. M}JSlte tedy uz
R AT e 45000  abs pouze zménit vstupni pole ...
Opracovani nacisto Opracovani: nacisto
Kétovani Stied Hloubka pfisuvuMID: 16

Délka kapsy LENG 60.000 Posuv po ploSeFFP1: 160

Sitka kapsy WwID 40.000 Posuv do hloubkyFFP1: 80
5::;22::'0"" g:AD 7§:Egg Pozor:vHijnoty pro (,)ba pridavky na
Vataz. bod ) 50.000 dokoncelr’n hrubovamh’o cv:yl'du se
Ghet STA 30.000 zachovaji! Cyklus obrabéni nacisto
1L MID 16.000 vypocitava pfisuv na zakladé pridavku
e o T EAL 0.300 na dokoné&eni a bezpecnostni
. FALD 0.300 vzdalenosti. Frézuje se potom na
PosuvPloch FFP1 160.000 jmenovity rozmér.

PosuvHI FFD 80.000

Cyklus pro obrabéni nadisto pfeneste do programu.

POCKET3(2,0,1,-15,60,40,6,75,50,30,6,0.3,0.3,200,150,0,21,8,,,,2,2)1
S2400 F1601

POCKET3(Z,0,1,-15,60,40,6,75,50,30,16,0.3,0.3, 160,80,0,22,8,,,,2,2)1

V zavislosti na verzi a rozliSovaci schopnosti obrazovky mohou se vyskytovat rozdily
ohledné zobrazovani cykl( v editoru. Pro jistotu byste proto zmény parametrizace cyklu
méli provadét vzdy za pomoci funkce 'Prekompilovat’.
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3.2.4 Kruhova kapsa POCKET4

|

1ol

)

e

25 \
0<
0 25 120
S2000 F200
Kruhova Vyvolejte dialogové okno pro kruhovou kapsu.
kapsa
2 3 Rov. navratu RTP 2.000
0 £ Ref. rovina RFF 0.000
Bezp. vzdal. SDIS 1.000
1 3 Hloubka kapsy DP =10.000
( O ) Opracovani nahrubo
- Polomér kapsy  PRAD 15.000
-10 2 Bod stiedu PA 25.000
Bod stifedu PO 25.000
( .,(13, ) 2 HI. pfi 6.000
. prisuvu MID .
15 2 Pfid.na dok. FAL 0.000
Pfid.na dok. FALD 0.000
25 2
PosuvPloch FFP1 200.000
25 = PosuvHI FFD 150.000
Smér frézov. Sousmeérné
Zanofeni Helix
Polomér RAD1 2.000
Hloubka inkr. DP1 2.000
Sif. piisuvu MIDA 8.000
Vy¢istit zplna

OK
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VSechny ¢tyfi kruhové kapsy jsou
identické, nehledé k jejich poloze.
Napfed ma byt naprogramovana leva
spodni kruhové kapsa.

Ostatni tfi kapsy potom vytvofime
zkopirovanim a upravou prvni kapsy.

Otacky a rychlost posuvu pro vyprazdnovani (vycisténi) kapes

abs

Ma byt okamZité frézovano (ve dvou
krocich) podle zadanych rozmér(:

- Opracovani 'nahrubo’
- Rozmér pfisuvu ... *
- Bez pfidavku na dokonceni

Veskeré zapisy mlzete zjistit z obou
obrazkad.

Cyklus pro prvni kruhovou kapsu pfeneste do programu.




Nyni by bylo moZné znovu vyvolat dialogové okno pro druhy cyklus kruhové kapsy
programovym tladitkem [Kruhova kapsa]. Ale jak je vySe popsano, chceme zde cvicit
jiny zplsob pocinani.

. Zavrete tedy menu pro frézovani kapes

3.2.5 Kopirovani ¢asti programu

Cyklus pro kruhovou kapsu byl
prenesen do programu. Kurzor se
nachazi v nasledujici (prazdné) fadce.

mzan-mwwasﬁmnssusmwami
S2e0 Fzoew
;um:ma \8.1,-18,15,25,25,6,8,8,200, 152,8,21,8,, ,2,2)1

‘; [Editor INJECTION_MOLD\INJECTION_MOLD.MPF ad U m iStéte ku rzorna prOg ramovou ‘r"éd ku

G1 X145 Y51 A

o0 04d, Y129 s kruhovou kapsou POCKET4.

GO 2100 M5 M1

|

T="EM18” ; End mill D10mm1l
MET

G17 G54 GE2 G9O G941
G2 X75 vsen

G2 22 S2000 M3 M1
F2001

|_2SDI21=0 ;*ROx1 =
POCKET3(2,0, 1,-15,60,49,6,75,50,30,6,0.3,0.3,200,150,0,21,8, , , ,2,2)1
52400 Fi601

|_2SD[21=0 ;*ROx1
POCKET3(2,0,1,-15,60,49,6,75,50,39, 16,0.3,0.3, 160,80,0,22,8, , , ,2,2)1
52000 F2ee1

POCKET4(2,0,1,-10, 15,25,25,6,0,0,200,150,0,21,8, , ,2,2)1

.

=eof=

<T

Stisknéte vertikalni programové
tlaCitko [Vybirat blok].

Vybirat
blok

Cyklus je barevné zvyraznén a
programové tlacitko se zobrazi
inverzné (bily text na modrém pozadi).

mzan-mwwasﬁmwssusmwami 221
S2000 Fzaes
mnl:aax -18,15 28,26 6,8,8,259, 159.8,21,8, , ,2,2)1
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Smazat
blok

8, 4

84

Vkladat
blok

Vkladat
blok

Vkladat
blok

"

SEae)
]

T*BBEER
g
]
3

g
3

dg
is
g
2

, gsgy
!
&
i

2]=@ ;sR0+Y
2,8,1,-15,60,42,6,75,52,32,6,0.3,2.2,209,159.2,21,8, ,, . 2.211

B |eROeN
-15,68,48,6,75,58,32,16,0.3,0.3,162,88,8,22.8,,, 2,211

POCKET3(2,8, 1,-15.68, 48,6, 75,58,38, 16,2.3,0.3. 169,88,8,22,6, ,,,2,2)1
|S200E PR
POCKETAIZ,.1,-18,15,25,25,6,0,8, 280, 150,8,21.8,.. 2,11

‘:um:mz.a.l.-m.ls.as. J6,8,8,209,152,2,21,8,,,2,219

Taxt 2 vyrovmivaci paméti byl viotan v polote kurzon,

GO 2100 M5 M91
T="EMi10” ; End mill D1@mm%
MET

G17 G54 GE@ G992 G941
GB X75 YsSeu

GO 22 S2000 M3 M1
F2o01

_2SDI2]=0 ;*ROx1

52400 F1601
_2SD[21=0 ;*ROX1

52000 F2oe1
POCKET4(2,0,1,-10, 15,25,25,6,0,0,200,150,0,21,8, , ,2,2)1
POCKET4(2,0,1,-10, 15,25,75,6,0,0,200, 150,0,21,8
POCKET4(2,0,1,-10, 15, 128,75,6,0,0,200, 150,0,21,8, , ,2,
POCKET4(2,0,1,-10, 15, 120,25,6, , ,200,100,0,21,8, , ,2,2)1

[Editor INJECTION_MOLD\INJECTION_MOLD.MPF 66
GO G4o Y-121 o]
|

POCKET3(2,0,1,-15,60,40,0.5,75,50,30,6, ,,,200,150,0,21,8, ,,,2,2)1

PPOCKET3(2,0,1,-15,60,40,6,75,50,30, 16, ,0.3, 160,80,0,22,8, , ,,2,2)1

Programovym tlaCitkem zkopirujte
cyklus do vyrovnavaci paméti

Najedte kurzorem zpét na nasledujici
(prazdnou) fadku a vlozte na tomto
misté cyklus z vyrovnavaci paméti.

Opakujte vkladani jeSté dvakrat pro
treti a Ctvrtou kruhovou kapsu.
Vysledkem jsou &tyfi identické cykly
kruhovych kapes.




.
0

Piekom-
pilovat

o -
75 2

OK

Prekom-
pilovat

¥ --
12 A

75 =

OK

Pro zkopirované tfi cykly musite ted uz jenom
pfizpUsobit parametry pro polohu kapsy.

Programovym tlacitkem [Pfekompilovat] se cykly,
které se v textovém editoru zobrazuiji krypticky, opét
"pfekladaji zpét" do reprezentace dialogového okna.

Vychazejici z prvni kapsy na levé spodni strané maji
byt ostatni kapsy opracovany ve sméru hodinovych
rucicek.

» Leva horni kapsa lezi v X25/Y75 ...

POCKET4(2,9,1,-18, 15,25,25,6,0,8
SOCKET4(2,8,1,-18, 15,25,25,6,8,0,
POCKET4(2,8,1,-18, 15,25,25,6,0,8
POCKET4(2,8,1,-18, 15,25,25,6,8,0

Bod stiedu PA
Bod stiedu PO

25,

25.000

75.000

Oznacte druhy

cyklus. v

Cyklus "prelozte zpét" P

a zménte hodnotu

'stted PO'. — »

Zménény cyklus pro druhou kruhovou kapsu pfeneste
do programu.

» Prava horni kapsa lezi v X120/Y75 ...

POCKET4(2,0,1,-18, 15,25,25,6,8,0
POCKET4(2,8,1,-18, 15,25,75,6,8,0,
DOCKET4(2,8,1,-18, 15,25,25,6,8,0
POCKET4(2,8,1,-18, 15,25,25,6,0,8

Bod stiedu PA
Bod stiedu PO

12.000

75.000|

Oznacte treti cyklus.

Udélejte zde pfi zadani hodnoty 'Stfed PA’ "schvalné
omylem" chybu a "zapomente" 0 &isla 120. Na pfisti
strance je tato chyba pfi simulaci zachycena.

Zménény cyklus pro tfeti kruhovou kapsu pfeneste do
programu.
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Pfekom-
pilovat

v
120 [®

OK

G0 Z100 M5 M9

M30

Simulace

Na-
staveni

86

» Prava spodni kapsa lezi v X25/Y75 ...

POCKET4(2,0,1,-18, 15,25,25,6,08,0
POCKET4(2,0,1,-18, 15,25,75,6,8,98
POCKET4(2,8,1,-18, 15, 12,75,6,08,9
>OCKET4(2,0,1,-18, 15,25,25,6,08,0

Bod stiedu
Bod stiedu

POCKET4(2,0,1,-10, 15,25,25,6,0,
POCKET4(2,0,1,-18, 15,25,75,6,0,

POCKET4(2,0,1,-18, 15,12,75,6,0,0,
POCKET4(2,8,1,-18, 15, 128,25,6,0,¢

1

PA
PO

120.000|

25.000

, Oznacte posledni cyklus.

Cyklus "prelozte zpét" a zménte hodnotu *Stfed PA'.

Cyklus pro &tvrtou kruhovou kapsu pfeneste do

programu.

5,6,0,08
5,6,0,8,
6,8,0

, Nasledné umistéte kurzor do nasledujici prazdné
fadky.

Opracovani je dokonéené: Odjizdéni od obrobku,

vypnuti vietena a pFivodu chladici kapaliny!

Konec programu (pokud jiz nebyl zapsan pfedem).

Program  (B400__Mill

Nastro| T ©

] Otwaz posunoist smirovimi tatitky - vellkost obrazy pomoci Batitn + &

Ukonéit
simulaci

Rozméry polotovaru - kvadr
X-min 0
X-max 150

{ Ymin 0

| zmin 20

i Y-max 100 i Z-max 0

Vyvolani simulace pro kontrolu
programovani

Obrobek ’Injection mold’ ma jiny nulovy
bod nez pfedtim naprogramovany
obrobek.

Musite tedy pfizpUsobit rohy surového
kvadru:

Xmin 0 Ymin O

Xmax 150 Ymax 100




Jestlize ...

Korekce
programu

[Editor INJECTION_MOLD\INJECTION_MOLD.MPF

GO 22 S2000 M3 M1
F2001
| 2SD[21=0 ;*ROx9
POCKET3(2,0,1,-15,60,49,0.5,75,50,39,6, , ,200, 150,0,21,8, , , ,2,2)1
52400 F1601

_2SDI21=0 ;*ROx1
POCKET3(2,0,1,-15,60,49,6,

52000 F2oe1
POCKET4(2,0,1,-10, 15,25,25,6,0,0,200,150,0,21,8
POCKET4(2,0,1,-10, 15,25,75,6,0,0,200,150,0,21,8, , ,2,2)1
20CKET4(2,0,1,-10,15,12,75,6,0,0,200,150,0,21,8, ,
POCKET4(2,0,1,-10, 15, 120,25,6, , ,200,109,0,21,8, , ,2,2)1

75,50,30, 16, ,0.3,160,80,0,22,8, , ,,2,2)1

|
GO 2100 M5 M1
M321

a
a
=eof=

Spus”te simulaci.

Jestlize v simulaci objevite
chybu, jako zde u Spatné
umisténé tieti kruhové kapsy:

Stopnéte simulaci, ...

... a pro korekci aktivujte editor.

Kurzor se potom jiZ nachazi pfesné v
fadce, ve které jste opoustéli simulaci
(zde tedy u tfeti kruhové kapsy).
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> . Opravte chybu, ...
Zavit | ... a pfepnéte pomoci [Zavfit editor]
editor opét na simulaci.
o Simulace, zde zobrazenim

z dvou stran
(pohled shora a €elni pohled)

ukoncit Programovym tlaitkem nebo tlacitkem <Recall> (#) ukongete simulaci.

Zaviit | Programovym tlacitkem zaviete také editor.

editor

Jak program nacitate do hlavni paméti NC systému,
abyste jej nasledné mohli spustit v rezimu provozu
"AUTO’ v systémoveé oblasti 'Stroj’ pro opracovavani,
se podrobné popisuje v kapitole 2.3.2.

88




810D/840D/840Di Prirucka pro zalinajici uzivatele

89




4 Programovani soustruzeni

V této kapitole poznavate na zakladé dvou jednoduchych
soustruzenych soucasti programovani fidicich systému
SINUMERIK 810D/840D/840Di.

Jak uz v kapitole o frézovani plati i zde: Vzorové programy jsou
mysleny jako Uvod, ktery Vam ma poskytovat prvni pfehled o
moznostech programovani fidiciho systému.

Pokud uz mate v tom cvik, mlzete
programy pozdéji optimalizovat podle
vlastnich predstav.
Na pfikladu druhého hfidele poznavate
konturovy pocita¢ SINUMERIK a funkce
pro kompletni opracovani.

4.1 Obrobek "Shaft"

Na zakladé obrobku "Shaft" (surovy obrobek @80, délka 101) poznavate tlagitko po tlagitku kompletni cestu
od vykresu k hotovému NC programu. Pfitom se pojednava o nasledujicich tématech:

« Clenéni do obrobku, programu

828 soucasti a podprogramu

v N @50 « Technika podprogramu pro popis
DINZ6-B 240 kontury a najizdéni na bod
Dzes M30 ry a najizdéni na bod pro

‘ vyménu nastroje

_
|

@80 . e B0 * Vyvolani nastroje, fezna rychlost,
‘ 7 zékladni funkce

ﬁ?‘fr\ / + SoustruZeni €elnich ploch
> 245 - Cyklus oddé&lovani tiisky CYCLE95

& @J L% * Obrabéni nacisto s korekci radiusu
S < 1x45° .
’ nastroje

2x45%

» Cyklus soustruzeni zavitovych
77 -70-64 -56 -44  -30 -20 zapich CYCLE96
100 |

» Cyklus soustruzeni zavitl
Y 5:1 1x45° CYCLE97

N . AT * Cyklus zapichovani CYCLE93

®
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4.1.1 Vytvafeni obrobku a podprogramu

Tlagitka/zadavani Obrazovka / vykres Vysvétleni

Vychozi stav:

+ Kterakoli systémova oblast (zde
'Stroj’) a kterykoli rezim obsluhy
(zde ’AUTO’)

+ Stav kanalu RESET, t.|.
nezpracovava se momentalné
zadny program. Pokud jste to jesté
neudélali, uvedte Fidici systém
tlaitkem <Reset> do 'stavu Reset’
(viz stavovy fadek na levé horni
strané).

Pfepnéte do zakladniho menu

V horizontalnim pruhu programovych
tlacitek se nachazeji systémové
oblasti. Aktivni systémova oblast’Stroj’
je opticky zvyraznéna.

Programovym tlaCitkem pfepnéte
do systémové oblasti 'Program’

Program

( Obrobky )
K dispozici jsou rtizné typy programda,
které ted vidite na pruhu programovych
tlacitek.

Oznaceny typ 'Obrobky’ je adresar, do
kterého Ize ukladat vSechny relevantni
Udaje pracovniho ukolu (programy
soucasti, podprogramy apod.).

e

Timto zpusobem Ize vSechny soubory
pfehledné strukturovat.
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Novy.. I:.”.'E_@| Vytvofte novy adresar pro obrobek

Nazev SHAFT

SHAFI- Typ dat Obrobek-(WPD) v "S HA"—I-".

Zadejte nazev obrobku (pfitom se
nerozliSuje mezi velkymi a malymi
pismeny).

Méjte prosim na paméti, Ze kazdy
nazev mize byt pouzivan jenom
jednou. Eventualné musite tedy zvolit

jiny nazev.
2 Zadavany text a zadavana Cisla vzdy
Nazev SHAFT v P [ A L4
— oo TFD] pfevezmete na klavesnici fidiciho

systému Zlutym tlaCitkem <Input>ana
PC tlacitkem <Return>. Fokus je ted v
poli 'Typ souboru’.

oK ProtoZe chcete vytvofit obrobek (WPD = WorkPieceDirectory), mlzete typ souboru
prevzit beze zmény.
Opét se objevi vstupni okno pro
_— erogr-souts GNP vytvarfeni souborl v ramci adresare
Predloha zadna predioha v Ob robku X

Nazev "SHAFT" byl pfevzat z adresare
obrobku a v poli 'Typ souboru’ je text
"Program soucasti (MPF)'.

CONTOUR @ Nejprve byste do podprogramu chtéli
Ty dat Froat-aamsiaiiuFe] zadat konturu soustruzeni.

Predloha zadna predioha 2

Jako nazev podprogramu zadejte
"KONTUR".

Pfevezméte jej tlaCitkem <Input>.
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ib

OK

Novy
Nazev
Typ dat
Predioha

CONTOUR

Progr.-sou¢ )
Progr.-soucasti(MPF)
Podprogram-(SPF)
‘Sezn.praci
Kanélova-uzivat.-data-(GUD)

Volna pamét

Pewni

-program-(INI)
Posun-nul.-bodu/Frame(UFR)
[Schéma-nastr.(TOP)

Y MpUL OLEVIEte pi

Pomoci Kivesy Input clavlets program textovym sditorem

Tlagitkem <Edit> oteviete pak seznam
typl soubord. Oznadte a prevezméte
typ 'Podprogram’!

(SPF = Sub Program File)

(Alternativné muzete pomoci
pocate¢niho pismena <u> pfimo
vybirat pozadovany typ.)

Pfedloha se zde nepouZije.

Automaticky se otevre editor, ve
kterém se piSe podprogram.

Na rfadce zahlavi se nachazi nazev
adresare obrobku a za nim nazev

programu. Prvni fadka programu je
oznacena.

= eof = znaci konec programu (End of
File).
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=

Na-
staveni

Y\ ¥ LY
O

SRECT

OK

G18 G90 DIAMON

G1X24 21

94

Jestlize je na VasSem fidicim systému

Nieg aktivni automatické Cislovani blokd ...

=eof=

Programovani se ma uskutec¢nit bez

O ZAPNVYP horizontiini preticent automatického ¢islovani radek.

W EebrAiaiy Ridici systém pracuje také bez &isel
blok(i a psani programu bez Cisel je

5 komfortnégjsi.

[] SkrytLF v programu

Interval autom. ukladani na pevném disku v
minutach. 0 = Bez autom. ukladani

Automatické &islovani bloku:
[JEZ] Autom. ¢islovani bloku ZAPVYP

MuZzete pozdéji pomoci tlacitka
[Precislovat] automaticky doplfiovat

Cislo prvniho bloku: 100 -
Cisla bloku.

Vel. prirastku: 100

Prevezméte zménénou nastavovaci masku.

Vymazte automaticky vytvorené prvni
Cislo radky.

G18 definuje rovinu XZ jako rovinu obrabéni (standardné pfi soustruzeni). GO0 definuje,
Ze se vSechny soufadnice zadavaji absolutné, to znamena vztazené na nulovy bod
obrobku.

DIAMON znamena "Diameter ON", v ¢estiné tedy "Primér ZAP". To znamena,
Ze zadavané hodnoty v X se zasadné (nezavisle na G90/G91) vztahuji na praGmér.

Alternativy: 'DIAMOF’
‘DIAMOO’

Radius jako reference... nezavislé na G90/G91

Pramér jako reference... pfi aktivni funkci G90 (absolutni
rozmeéry)

Radius jako reference... pfi aktivni funkci G91 (inkrementalni
rozmeéry)

Tlagitkem <Input> se uzavre fadka. Kurzor skoc€i do nasledujici fadky. (Toto tlacitko se
v dalSim textu jiz neuvadi extra.)

Pfikazy pro Celni soustruzeni obrobku
v Z0 se zadaji pozdéji do hlavniho
programu.

o M30

+X Podprogram zacina pfikazem G1 na
B . a0 poc¢atecni bod na prodlouZeni zkoseni

%450 +7 2x45°.
Pozor: Hodnota X se vztahuje na

pramér!




G1 X30 Z-2

G12Z-20

G1 X40 RND=2.5
G1 X50 Z-30

£ @50
o @40
G [M30
|
| '*\@ 4 @O
| 2x452| |
4430 20 !

Najizdéni na konturu
X24/Z1 a opracovani zkoseni
45° muze probihat v jednom bloku.

NGz najizdi jak v X, tak v Z 0 3 mm na
naprogramovanou polohu X30/Z-2

PFikaz G1 z pfedchazejicich blokt ma "modalni platnost". To znamena, Ze by vSechny
nasledujici bloky, také bez opétného naprogramovani G1, byly vykonany jako pfimky.
(G1 se zrusi teprve pfikazem pro oblouk G2/G3 nebo pro rychloposuv GO). Pro

prehlednost zde v§ak pouzijeme vSude G1.

. Db
&Y G40
@50
P @40
& M30
|
i -7<;%f‘>—0 @0
| oxa50| | L
44 30 20 5
. Db
< D0
@50
o @40
S IM30
|
| P » ©0
_ ox450| | L
44 -30 -20 5

Vodorovné presoustruzeni velkého
priiméru zavitu.

Hodnota X 30 se zachové z
pfedchoziho naprogramovaného
bloku, t.zn. ma "modalni platnost".

Zavitovy zapich se naprogramuje
pozdéji jako samostatny cyklus.

Kolmice na X40. Pfechod na Sikmou
pfimku v X50/Z-30 je zaoblen 2.5 mm
(RND = Rounding).
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G1 Z-44 RND=2.5
G1 X60 CHR=1
G1 Z-70 RND=1
G1 X66 RND=1
G1 Z-75 RND=1
G1 X76

G1X82 Z-78

M17

Gi8 G%@ DIAMONY

G1
Gi
Gi
G1
G1
G1
G1
G1
G1i
G1

Xzd Z1

X38 Z2-2
2-20

X490 RND=2.5
X580 Z2-301

X680 CHR=1
Z2-78 RND=11
X66 RND=11
Z2-75 RND=11
G1 X761

G1 XBZ 2-78
M171

96

Z-44 RND=2.51

Naprogramujte ostatni drahy pojezdu podél kontury!
CHR=1 vygeneruje zkoseni (angl. "Chamfer") mezi pfimkami o Sifce 1 mm.

(Zkoseni, u kterého je okotovana délka, se programuje pfikazem CHF.)

T T T

Start pointf

tang. approach path and chamferfl
horizontal path 1
vertical path and radiusf1

vertical path and chamferi

chamfer and exit pathf

S
< & 066
s 520
@50
@80 0o 240
S IM30
"
@@= @0
ox452] | 7
2x452 1x452
-/5-70 -44  -30 -20 0
N ZKkoseni a tangencialni odjizdéni od
;"L/\ %> kontury
SR g
(] [
M17 znaci konec podprogramu.
80
2x452 1x452
-/5-70

Cely podprogram v prehledu!

Nékteré programoveé fadky jsou na
obrazku opatifené komentafi.
Komentéie se v programu oznacuji
stfednikem vlevo od komentare.

Znak ¥ znaci konec fadky.

Samoziejmé byste mohli tuto konturu
zadavat také pomoci konturového
pocitace (srov. kontura soustruzené
soucasti "Complete").




Zavrit
editor

336 36 K 3 6 33 M M M X

Novy...
Néazev TCP
TC P ﬁ Typ dat Podprogram-(SPF)

Predioha Zadna predioha v

OK

G0 G18 G40 G500 G90 X400 Z600 TO DO G97 S300 M4 M9
M17

Najizdéni probiha ...

rychloposuvem (GO),
v roviné XZ (G18),

v soufadném systému stroje (G500)
na absolutni polohu (G90) X400/Z2600

Podprogram se ulozi do paméti a
vratite se zpét ke spravé program.

V zavislosti na konfiguraci Vaseho fidiciho
systému muzete program také mezitim
ukladat programovym tlacitkem, popf.
budete pfi zavieni dotazani, zda si prejete
program uloZit.

Podle stejného schématu ted vytvoite
podprogram "TCP".

Tento podprogram pozdé&ji uskuteéni
najizdéni na bod pro vyménu nastroje
a vyvola se pfi kazdé vyméné nastroje.

Opiste tyto dvé programové

fadky! Na konci prvni fadky ji
pfevezméte tlacitkem & . Kurzor
sou€asné sko€i do nasledujici fadky.

pfi deaktivované korekci radiusu nastroje (G40)

Tato poloha se vztahuje na drzak nastroje (TO DO). Nastrojové korekce jsou
deaktivované. Protoze se osami nékterych stroju pohybuje pouze pfi otacejicim se
vietenu, je zapotfebi také programovat otacky (G97 S300) a smér otaceni (M4). PFivod

chladici kapaliny se deaktivuje (M9).

M17 znaci konec podprogramu.

Zavrit

editor UloZte podprogram tim, Ze zaviete editor.
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4.1.2 Vyvolani nastroje, fezna rychlost a zakladni funkce

Novy...
SHAFT Vytvofime program soucéasti "SHAFT"
2 Typ dat |Progr.-soucasti(MPF)
Predioha zadna predioha vl
OK
Program |um_1'um
[ Handi REsET
TCP ; Move toolholder to change point Vyvolani podprogramu pro najizdéni na bod pro
5> vyménu nastroje a volitelny komentar

ot

V zavislosti na konfiguraci Vaseho fidiciho systému je vyvolani nastroje odlisné:

Bud Pokud mate fidici systém, ktery Nebo Pokud mate fidici systém, ktery
spravuje nastroje pomoci spravuje nastroje pomoci &isel T (srov.
nazvud v nesifrovaném textu kapitola 2.2.2) ...

(srov. kapitola 2.2.1) ...

T="RT1" D1 ; Roughing tool 80° R0.8 T1 D1 ; Roughing tool 80° R0.8
- -

ot ot

Nastroj (T = Tool) se vyvola svym  Nastroj (T = Tool) se vyvola svym Cislem T, které bylo

nazvem v nesifrovaném textu pridéleno ve spravé nastroju (systémova oblast
"RT1", ktery byl pfidélen ve ‘Parametry’). Toto Cislo odpovida mistu nastroje v
spravé nastroju (systémova revolverové hlavé (zde misto 1).

oblast 'Parametry’) Pozor: O této odlisné spravé nastrojl se v dal$im textu

jiz nezmini jesté jednou. Musite pak vyvolani
nastroje samostatné zmeénit!
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G96 S250 LIMS=3000 M4 M8

2

G18 G54 G90

2

G18 -

G41 -

G54 -

G90 -

G95 -

G96 -

G96 aktivuje konstantni feznou rychlost, t.zn. ntz
opracuje - nezavisle na priiméru, na kterém se
nachazi - rychlosti 250 m/min (viz kapitola 1.2.3).
Protoze by se u malych pramérd zvysily otacky do
nekonecna, programuje se spolu s G96 vzdy mezni
hodnota otacek (LIMS znamena Limit Speed), zde
tedy 3000 1/min.

M4 udava smér otaceni proti sméru hodinovych
ruci¢ek (smér pohledu "ze sklicidla").

M8 aktivuje pfivadéni chladici kapaliny.

Tyto zakladni funkce se v nasledujicim pfehledu vysvétluji podrobnéji. Casto plati tyto
funkce pro cely program ("modalni platnost") a mohou byt potom také jedenkrat v
hlavi¢ce programu. Ale pro jistotu Vam doporucujeme, abyste tyto funkce
naprogramovali pro kazdou vyménu nastroje.

Plati to zejména pro kompletni opracovavani na soustruzich, kde se kombinované
vyskytuji rizné technologie obrabéni (soustruzeni, vrtani, frézovani)

v rozdilnych rovinach obrabéni.

Vysvétleni funkci

Volba roviny XZ
Korekce radiusu nastroje vlevo od kontury

Aktivovani prvniho
posunuti po¢atku

Programovani absolutnich rozméra

Posuv na otac¢ku v mm/ot.
(standardné pfi soustruzeni, G95 se pfi
aktivni funkci G96 aktivuje automaticky)

Konstantni fezna rychlost.
(pro soustruzenti)

Funkce stejné skupiny

G17 - Volba roviny XY
G19 - Volba roviny YZ

G42 - Korekce radiusu nastroje vpravo od kontury
G40 - Deaktivovani korekce radiusu nastroje

G55, G56, G57 - dalsi posunuti pocatku

G53 - Zruseni vSech posunuti pocatku
(funkéni po blocich)

G500 -Deaktivovani vSech posunuti pocatku

G91 - Programovani inkrementalnich rozméra
(Fetézovych koéth)

G94 - Linearni posuv v mm/min
(standardné pfi frézovani)

G97 - Konstantni otacky
(pro vrtaci a frézovaci operace)

Funkce jedné skupiny se vzajemné rusi. Které funkce jsou pravé aktivni
muZzete zjistit v systémové oblasti 'Stroj’ programovym tladitkem Funkcee=

transf.
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A uz mame prvni fadky programul!

TCP  ; Move toolholder to change pointfl

a

LETE B0 (e Gosl G (G Nosi¢ nastroje se nachazi na bodé pro

G18 G54 G901 ” v . . s . .
vyménu nastroje, prvni nastroj byl

upnut do vietena a byla definovana

dllezita vSeobecna zakladni

nastaveni.

> Iy

=eof=

Nyni ma byt obrobek ¢elné soustruzen
hrubovacim noZzem.

<T

4.1.3 Soustruzeni €elnich ploch

GO0 X84 0.2 NGz najizdi rychloposuvem (GO) z
bodu pro vyménu nastroje na polohu 2
mm nad obrobkem.

Ve sméru Z se zohledni pfidavek 0.2
284 mm na Celni ploSe pro obrabéni
nacisto.

(Tlagitko % pro prevzeti programové
fadky se od nynéjSka z davodu lepsi
Citelnostijiznezobrazuje extra. Pfevezméte
samostatné kazdou fadku pomoci £ 1)

X Celni soustruZeni se vykona
pracovnim posuvem.

Pfitom se ve sméru X podle radiusu
bfitu pojizdi mimo stfed soustruzeni
(zaporna hodnota X):

% | Radius bfitu 0.8 krat 2 pro soufadnici
Qy | 216 priméru: X-1.6

0.2

G0 z2 Odsunuti od obrobku
G0 X80 Mezilehlé body v blizkosti pocate€niho bodu pro nasledujici hrubovaci cyklus

Vlastni po&atecni bod vypoditava fidici systém. ProtoZe by se do tohoto bodu z aktudlni
polohy Z2 dalo najizdét bez kolize, slouzi blok GO X80 Z2 jenom pro lepsi Citelnost
programu pfip. pro jistotu v pfipadé uprav programu. Mlzete jej tedy pfipadné vynechat.
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4.1.4 Cyklus oddélovani tfisky CYCLE95

Soustru-
Zeni

Odbér
trisek

CONTOUR @

OK

Programm  [840D__Turn

| AUTO |MPFD

|2 Kanal RESET

Programm abgebrochen

WELLE\WELLE MPF

; Werkzeugtraeger auf Wechselpunktil

o

T="RT1” D1 ;

696 S250 LINS=3000 M4 M8Y

G18 G54 GO

6B X84 Z0.2%

G1 X-1.6 F@.321
229

Bohren

; Schruppmeissel 82° R.81

Drehen

Abspanen
m.Rohieil

Abspanen

9|

i

Gewinde

Riick-
iibersetzen

[]Piease write without = =

nanrubo
Podéing

Vsl
= vistenim

1,000
1.000
0,000

NPP
Opracovani
Vybér

Vybér

Vybér

HI. pfisuvu
Pfid.na dok.
Pfid.na dok.
Pfid.na dok.
Posuv Nahrubo
Pos. zanofeni

Prodleva
Délka drahy
Draha oddal.

MID
FALZ
FALX
FAL
FF1
FF2

DT
DAM
VRT

CONTOUR
nahrubo
Podélné

Vnéjsi

s vleéenim
3.000

0.200

0.500

0.300

0.300

0.200

0.000
0.000
1.000

“CVCLE95("CDNTDUR".3..2.8.5.@.3.@.3.@.2. .1,0,0,1)1

Na horizontalnim pruhu programovych
tlaCitek se nachazeji hlavni menu.

Stisknutim programového tlacitka
[Soustruzeni] se na vertikalnim pruhu
programovych tlacitek objevi
podnabidky pro rizné soustruznické

cykly.

Vertikalnim programovym tlaitkem se
otevie dialogové okno pro cyklus
oddélovani tfisky CYCLE95.

Kurzor je umistény na prvnim vstupnim
poli. V pomocném obrazku vidite
graficke vysvétleni vyznamu nékterych
poli. Ve Zluté Fadce zahlavi se vzdy
zobrazuje podrobné oznaceni
parametru.

Do prvniho pole se musi tedy zadat
nazev podprogramu kontury.

Zménte pfip. dopliite zapisy podle
specifikaci obrazku.

Zde ma byt zvolen zplisob obrabéni
‘'nahrubo’.

Obrabéni nacisto se potom uskuteéni
separatné vykonanim podprogramu
"CONTOUR".

Cyklus je pfenesen do programu.
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TlaCitkem <Recall> opustite menu se
soustruznickymi cykly.

Soustru-
Zeni

Pokud byste potfebovali dodatecné zménit néktery
blok cyklu, mlzete to udélat horizontalnim
programovym tlacitkem [Pfekompilovat].

Pfekom-

Simulace b
pilovat

TCP Vyvolani podprogramu pro najizdéni na bod pro
vyménu nastroje

2 Prazdna fadka navic na konci opracovani
hrubovacim nozem slouzi pro strukturovani
programu.

4.1.5 Obrabéni nacisto

T="FT1" D1 ; Finishing tool R0.4 Vyvolani nastroje

G96 S250 LIMS=3000 M4 M8 Rezna rychlost pro obrabéni
nacisto 320 m/min

G18 G54 G90 Zakladni funkce pro
obrabéni

G0 X32 Z0 Soustruzeni elni plochy pfesné poc

G1 X-0,8 FO,1 X-0.8 zohlednuje radius bfitu R0.4

G0 22 Odsunuti od obrobku

GO0 G42 X22 72

CONTOUR

G0 G40 G91 X2

Jestlize ...

M30

102

Najizdéni do blizkosti po&ateéni polohy pro drahy
pojezdu pfi obrabéni nacisto podprogramu
"CONTOUR". Souasné se pomoci G42 aktivuje
korekce radiusu nastroje vpravo od kontury.

Vyvolani podprogramu s konturou obrabéni nacisto

Nakonec se nastroj (zde pro cvicebni ucely jedenkrat
inkrementalné pomoci G91 a DIAMON) odsune 1 mm
od obrobku.

Soudasné se deaktivuje korekce radiusu nastroje
(G40).

Jestlize byste nyni chtéli spustit simulaci programu ...
Simulace ocekava pfikaz M30 pro oznaceni konce programu. Bez M30 by simulace

sice byla vykonana, nasledné by vSak bylo vypsano chybové hlaseni. Doporuéujeme
Vam tedy, abyste pfed prvnim vyvolani simulace naprogramovali M30.




Simulace
Na-
staveni
¥ LY
80 @
OK

Program  (B40D_Turn
| Handi REsET

Kandl 1 Hiavri vieteno Nistro] T D

[Snstungen: smncrarooon sarr )

polotovar
[0 bezmodelu

® Vvalec

Rozméry polotovaru - valec

Vngjsi pramer 80 Pramér rozvinuti i Z-min -100
Vnitini pramér 0 Bocnisténa 80 i Z-max 1

oviivnéni programu
[JEiskP: Vynech.blok il Mo1: progr.stop [/] Zobr.jen bl.pojezdu

{/SBL1: Stop po kazdé stroj.fkci [v]

data nastroje

® s nastroji

O  Dbezdat nastroje

G96 S250 LIMS=3000 M4 M81 A

G18 G54 G921
G2 X34 20.29

G1 X-1.6 F@.321

Go z21

G2 X1
CYCLE95(”CONTOUR”,3,0.2,0.5,0.3,0.3,0.2,,1,0,0,1)1
TcPa

|
T="FT1” D1 ; Finishing tool R@.41
G96 S320 LIMS=3000 M4 M81
G18 G54 Go@1

GO X32 Zo1

G1 X-0.8 F@.11

Go z221

GO G42 X22 Zz21

(CONTOURT

GO G490 G91 X211

|

M3e1

Vyvolejte simulaéni grafiku.

Rozmeéry obrobku zpravidla jesté
neodpovidaji programu, ktery ma
byt simulovan.

Programovym tlaitkem oteviete
dialogové okno pro nastaveni
simulace. Zadejte rozméry surového
obrobku (prdmér a délku):

Vnéjsi pramér: 80
Z-min: -100
Z-max*; 1

* Pfidavek pro ¢elni soustruzeni

Pfevezméte nastavené hodnoty.

Programovym tladitkem [NC-Start]
spus”te simulaci.

Pomoci [Single Block] miizete
pfepnout mezi simulaci blok po bloku a
simulaci postupu bloku.

Muzete si vybrat mezi riznymi pohledy.

Zavrete pak okno simulace
tlagitkem <Recall>.

Dbejte na to, abyste nasledujici
programové fadky vlozili pfed pfikaz
M30.
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4.1.6 Korekce chyb - Paralelni editace hlavniho programu a podprogramu

Jestlize ...

Otevrit 2.
soubor

UlozZit
soubor

104

Program |m_mm
[ Handi REsET

3200 000
B1611  Handl 1 Blok NaTe: Zhany prasedik nenslesen

CONTOURY
GO G492 G91 X21
M3
=eof=

Pre-
cislovat

Méreni
soustruz.

Oteviit 2.
soubor

4358
2

".3,0.2,0.5,0.3,0.

':‘5':‘

2
i

-:-‘

: Finishing tool R3.4
.WG 5320 LIMS=3300 H4 MY

EREEEERERREEEE
]

33
it

iz

L

T
N

NNE
u‘E

| CYOLE9S( "COMTOUR" ,3,8.2,0.5,8.3.8.
|3.8.2 1,808,119
| TCPe

S

gresiay
g

it s

TRgyE)
3 3

G1B
61
61
o1
61
&1
G1
o1
G1
61
61
61
61
MY
80!

v

Jestlize jste v simulaci objevili
chybu, ktery se napfiklad
nachazi v podprogramu
"CONTOUR" ...

Opoustéjte simulaci tladitkem
<Recall>.

Pomoci rozSifeného horizontalniho
pruhu programovych tlacitek mlzete
podprogram "CONTOUR" nacist jako
druhy soubor do editoru a jej tam
zmeénit.

Zde patrné chybi zaporné znaménko
hodnoty Z.

Chybéjici zaporné znaménko bylo
vloZeno.

Méjte prosim na paméti, Ze se zmény
v tomto druhém souboru nepfejimaji
automaticky.

Tento soubor musi byt napfed ulozen
programovym tla¢itkem!




Simulace

Zavrit
editor

Dale si uvédomte, Ze pfed opé&tovnym
vyvolanim simulace bude fokus opét v
hlavnim programu ("SHAFT.MPF").

Pro spusténi simulace pfitom neni
dulezité, ve které fadce programu se
nachazi kurzor.

EEEETy
R T

61
ey
a1
61
a1
G1 2-44
o
61
6L
61
o1
o

=
%35

Pokud v simulaci stale jesté objevite chyby, opoustéjte okno simulace zasadné tlacitkem
<Recall> a nikoliv tlacitkem [Korekce programul], protoze tato funkce umoznuje pouze
editaci hlavniho programu.

Poté, co je podprogram kone¢né korektni, umistéte fokus do okna podprogramu a
zaviete okno programovym tlacitkem.

4.1.7 Zavitovy zapich podle DIN76

G90

G0 Z-10

F0.07

i a5 Fo.1m Poté, co jste vykonali kroky popsané v

eTo kapitole 4.1.6, mé&li byste mit v editoru
opét pouze hlavni program.

GO G490 G91 X211
|

M321
™

Draha pojezdu v poslednim bloku byla naprogramovéna inkrementélné (G91).
Pfepnéte pomoci G90 opét na absolutni programovani!

Nastroj najizdi rychloposuvem na
\ ) polohu, z které je mozné dosahnout
M30 poc&atecni polohy odlehCovaciho
zapichu bez kolize.

Posuv 0.07 mm/otacka

@0
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Soustru- |
Zeni |

Odlehéov.
zapich

( aseo )

OK l

GO0 X82 72
TCP

ib
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Programovymi tlagitky vyvolejte
vstupni okno pro cyklus soustruzeni
odleh&ovacich zapichu.

RozliSuje se mezi tvarem E a F (podle
DIN 509) a tvarem A,B,C,D (pro
zavitové zapichy podle DIN 76).

Programovym tladitkem pfepnéte na
[tvar A,B,C,D].

Zapich zavitu

SPL

DIATH

@

Jmenovity primér, vnéjsi pramér zavitu

Jmen. pramér
Pocéteéni bod

Tvar
Vybér polohy

Pfi jmenovitém praméru 30

a vztazném bodé Z-20 ma byt
soustruZen zavitovy zapich
TVARU B.

DIATH 30.000
SPL -20.000

FORM 8
_VARI 0

Pfevzeti cyklu do programu

Opousténi menu ’Soustruzeni’.

Najizdéni na bezpe&nou mezipolohu a najizdéni na
bod pro vyménu nastroje

Prazdna fadka navic pro strukturovani programu




4.1.8 Cyklus fezani zavitu CYCLE97

0

T="Thread" D1 ; Thread cutting tool

G96 S200 LIMS=3000 M3 M8

G18 G54 G90
GO0 X40 Z7

Soustru-
Zeni Program  |840D__Turn | AUTO

ero

Po odleh&ovacim zapichu se soustruzi
zavit M30.

M30 Podle normy ma zapich Sitku 9 mm.

Pro orientaci je rozmér na obrazku
uvedeny v zavorkach.

@0

Vyvolani nastroje

Technologické udaje: Pro
zhotoveni pravého zavitu,
musi byt nGz upnut do
revolverové hlavy
"obracené".

Vieteno se tedy musi otace
ve sméru hodinovych rucicek (M3).

oy

Rychloposuvem z TCP do blizkosti po¢ate¢niho bodu
pro cyklus Fezani zavitu

Zakladni funkce

Podle normy ma zavit M30 stoupéni 3.5 mm.
Empiricky vzorec pro drahu nabéhu zavitu: ca. 2 - 3 x
stoupani (zde jsme zvolili 2 x stoupani)

. Kanal RESET

SPL

FPL

aer

Jake hodnota PIT
Pociteénibod  SPL i
Kone. bod FPL

Primér 1 DM1

Primeér 2 DM2

Draha vbéhu APP 3,000

Dréha vybehu ROP 3.000

Hioubka zav. TDEP

Ptid.na dok. FAL 1.000

Uhel ptisuvu 1ANG 0,000

Pos. pot.bodu NSP 0.000

Rezy NRC 1.000

Rezy naprazd. NID 1.000

Vybér

Rezéini zavitu/CYCLES? Vybér tabulky pro fezani z&

Tabulka
jako velikost zavitu MPIT

metricky] "

)

Vnejsi
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(19 Tabulka metricky| vZad’eer holdnoty pro cyklus
¥ jako velikost zavitu MPIT 30.000 fezani zavitu.
" jako hodnota PIT 3.500
%0 2 Pocatecni bod SPL 0.000 Nékteré hodnoty vyplyvaiji dle normy z
v Ko:] c',bOd FPL 11000 jmenovitého rozméru.
Prameér 1 DM1 30.000
Pramér 2 DM2 30.000 Tak se naptiklad zapisy pro stoupani
Dréaha vbéhu APP 7.000 zavitu PIT a hloubku zavitu TDEP
Draha vyb&hu ROP 6.000 uskuteChuji automaticky.
Hloubka zav. U= 2:273 Scitanim koncového bodu a drahy
F,'ﬁd'"al,dc’k' 2k 0100 vybéhu zavitu vznika draha pojezdu -
:::.I s::-:‘;:u ::: z:ggﬁ 17 v Z. Na zakladé simulace rvm?‘iete,“
Rezy NRC 8.000 kont_rolovevzt, zda sg tento [ozlmer hOdIl .
_ , Dbejte ovSem také skuteCné geometrie
Rezy naprazd. NID 1.000 .
Vyber Vnéjsi noze.
Vybér Konst. prisuv Posledni dva zapisy ve vstupnim poli
Pocet otocek NUMT 1.000 "rolovaném" dold.
Navrat VRT 0.000
oK Pfevzeti cyklu do programu a
opousténi menu
VA
GO0 X40 £ 21 Najizdéni na bezpecnou mezipolohu a
TCP CYCLE96(38,-28, "B" M1 najizdéni na bod pro vyménu nastroje
GB X2 221
I Prazdna fadka pro strukturovani
T="THREAD"” ; Threading toolfl
9 R4S et L, Obrazek ukazuje pfehled programu
ggcfég'i?;TISBB,B,—11,38,38,7,6,2.273,8.1,8,0,8,1,1,1)1I pro posledni dva pracovni kroky
skl (zavitovy zapich a zavit).
Simulace program 8400 e MO |y Vyvolani simulace pro kontrolu cyklu
R Fariimsey Pt
4 > Pomoci tlacitek se Sipkami a <+>/<->
A Y muzete "zoomovat" zobrazeny vyrez,
ve kterém se kona opracovani zavitu.
i o
& Start simulace

Opracovani zavitu se zobrazuje jinou
barvou. Barvu Ize nastavit pomoci
Kandl1  Hiavel visteno  Néstiol T D - [Nastaveni...] > [Zobrazeni a barvy....].

] Otwaz posunoit smirovimi tatitky - vellkost obrazy pomoci Batitn + &
Ukonéit
| simutaci
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4.1.9 Cyklus zapichovani CYCLE93

Y
Y 7:1 i
1x45° N
] I T
AT
<S | -64-56
T="GT_3" D1 ; Grooving tool 3mm, left cutt. edge
G96 S250 LIMS=3000 M4 M8
G18 G54 G90
GO0 X64 Z-40
FO0.05
Soustru- |
zeni | Vybér Podélné
— Vybér Vnéjsi
Start. bod vievo
Poc¢ateéni bod SPD 60.000
Poc¢ateéni bod SPL -56.000
Sifka WwWIDG 4.000
Hloub.zapichu DIAG 3.000
Uhel STA1 0.000
Vrchol.uhel 1 ANG1 0.000
Vrchol.uhel 2 ANG?2 0.000
Prechod CO1 1.000
Piechod cOo2 1.000
Prechod RI1 0.100
Piechod RI2 0.100
Prid.na dok. FAL1 0.000
Prid.na dok. FAL2 0.000
HI. pfisuvu IDEP 3.000
Prodleva DTB 0.000
Vybér CHR
Navrat VRT 0.000

+Z

@20

Na zavér zhotovime dva zapichy.

Postupujeme podle znamého
schématu:

* Vyvolani nastroje
» Technologické udaje
+ Zakladni funkce

* Polohovani
rychloposuvem
v blizkosti
prvniho zépichu

* Posuv

* Vyvolani cyklu

Zadejte hodnoty pro
prvni zapich.

Pfitom si povSimnéte nasledujicich
zvlastnosti:

V polich 'Pfechod’ Ize programovym
tlaCitkem nebo tlacitkem vybirat mezi
zkosenim (zde vzdy 1mm vné) a
zaoblenim (zde vzdy 0.1 mm uvnitF).

Zkoseni muze byt definovano bud svou
Sifkou nebo svou délkou. Volba 'CHR’
specifikuje, ze se zapisy interpretu;ji
jako "8ifka zkoseni" (podle kétovani ve
vykrese 1x45°).

Souvislost mezi obéma hornimi poli
'Vybér’ a polem ’Start. bod’ znazorfiuje
nasledujici pomocny obrazek:

>

podélng, vnéjsi, vlevo

-7

podélné, vn&jsi, vpravo| X4

podélné, vnitfni, vlevo

podélné, vnitini, vpravol

L
C.

priéné, vnéjsi, nahore

priéné, vné;jsi, dole X

priéné, vnitfni, nahore

v;

pricné, vnitini, dole

| START
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Editor SHAFT\SHAFT.MPF

TCP ; Move toolholder to change point1

G18 G54 G921
GO X84 20.21

Go Z2 1
Ga X801

TCPY
1
T="FT1" D1

G18 G54 G921
GO X3z zZev

Gl X-0.8 F2.11
Go 221

GO G42 X2z Z21
CONTOURY

GO G40 G91 X21
Goon

Go Z-101
Fo.071

GO X8z 221
TCP1

G18 G54 G921
Go X490 271

Ga X401
TCP1

1

T="GT_3" D1

G18 G54 G911
GO X64 2-401
F@.051

Ga X821
TCP1
M321
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G1 X-1.6 F@.321

CYCLE$6(38,-28,"B" )1

; Grooving tool 3mm,
G96 S200 LIMS-3000 M4 Ms1

CYCLE93(60,-56,
CYCLE93(60,-64,

Poéateéni bod
Poéateéni bod
Sifka

Hloub.zapichu

1
T="RT1"” D1 ; Roughing tool 88° R@.81
GPE S250 LIMS=3000 M4 Ms1

CYCLE$S( "CONTOUR",3,0.2,0.5,0.3,0.3,0.2,,1,0,0,1)1

; Finishing tool RO@.41
G96 S$320 LIMS-3000 M4 Ms1

1
T="THREAD" ; Threading toolfl
G96 S200 LIMS=3000 M3 Ms1

CYCLES7(3.5,30,0,-11,30,30,7,6,2.273,0.1,0,0,8,1,1,1)1

3.000

left cutt. edgefl

Pfevzeti cyklu do programu

60.000 VSechny zapisy posledniho
naprogramovaného zapichu zlstaly
4.000 zachovany.

V tomto pfipadé potfebujete pro druhy
zapich zménit pouze hodnotu pro
‘pocatecni bod SPL.

Pfevzeti cyklu do programu

Opousténi menu Soustruzeni

Odjizdéni od obrobku

Najizdéni na bod pro vyménu nastroje

Cely program soucasti jesté jednou
na jeden pohled!

Zmény v "normalnich" programovych fadkach mizete
provést pfimo v textovém editoru. Pokud byste chtéli
prepsat €asti programu, stisknéte programové tlacitko
[Prepsat].

Pro provedeni zmén v cyklu byste méli pfesouvat kurzor do
pFislusné fadky a potom programovym tlacitkem
[Pfekompilovat] otevrit vstupni okno cyklu.

Pokud byste chtéli zmeénit sled obrabécich operaci, napf.
zapichovani provést dfive, postupte takto:

Umistéte kurzor na prvni znak pfislusného programového
bloku (tedy na 'T’ v fadce T="GT_3" D1).
Stisknéte pak programoveé tlacitko [Vybirat blok].

Pomoci tlacitek se Sipkami najedte kurzorem smérem dolU
a doprava na posledni znak bloku (tedy na 'P’ v fadce
"TCP").

Stisknéte programoveé tlacitko [Kopirovat blok].

Umistéte kurzor na misto v programu, na kterém ma
probéhnout opracovani, a stisknéte tlacitko
[Vlozit blok].

Nasledné znovu oznacte blok na pivodnim misté v
programu a vymazte jej tam programovym tlacitkem
[Smazat blok].

Tlagitkem [Zavfit editor] ulozite program a vratite se
zpét ke spravé programd.

Kroky pro zpracovavani programu na stroji jsou
popsané v kapitole 2.3.2.




4.2 Obrobek "Complete"

Na zakladé obrobku "Complete" (surovy obrobek @90, délka 101) poznavate - kromé opakovani kroku
"klasického" soustruzeni, které jiz byly popsany v pfikladu obrobku "Shaft" - dal$i elementarni a
uzite€né aspekty fidiciho systému:

-80 -75

35 -14 0

—1 280

3x45°

&
&,

=|—1 @60
@48

<5

100

4.2.1

Konturovy pocita¢ SINUMERIK

+ Konturovy pocita¢ SINUMERIK pro
snadné, graficky podporované
zadavani i slozitych kontur

» Soustfedné vrtani na soustruhu

» Vystfedné opracovani €elni plochy
funkci TRANSMIT (s pohanénymi
nastroji)

* Cyklus Diry na kruznici HOLES2

Tlacditka/zadavani

(Z)
()

( progrm |)
( Obrobky )

Obrazovka / vykres

Novy

Nazev compLETE ]
Typ dat ‘Obrobek-(WPD)

Nazev [CONTOLR ]
Typ dat PPodprogram-(SPF)

Predioha zadna predioha ]

=eof=

Vysvétleni

Podle pfikladu "Shaft" vytvorte
novy adreséar obrobku a dejte mu
geben Sie ihm z. B. den Namen
"COMPLETE".

V tomto adresafri opét vytvorte
podprogram s nazvem "CONTOUR".

PFip. viz kapitola 4.1.1.

Nachézite se ted v editoru a mohli
byste se pokusit zadat konturu jako u
obrobku "Shaft" pomoci G-funkci.

Jde to vSak mnohem snadné;ji
grafickym konturovym pocitacem ...
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Kontura

Vytvofit

konturu

40

i o

Pievzit
element

112

Frepnuti: CLAMON | DIAMB0 | DIAMOF

Obrazovka konturového pocitace
sestava ze tfi Casti:

* Ve sloupci uplIné vlevo se kontura
zobrazuje malymi symboly
("ikonami"). Na zacatku jsou k
dispozici pouze symboly pro

Start. bod
Vybar roviny:
Proge. droven:a18

Rozmbry phitnd osy:
Priimir [DIAMON) =

T pocatecni bod a konec kontury.
ajt o pocht, bod: * Ve stfedu obrazovky se v pribéhu

Voird zadini textu:

zadani hodnot vykresli kontura ve
formé dynamické grafiky. Tak mate

COMPLETEICONTOUR SPF
Start. bod

Prupnati: Najeti rychioposuvem [G0) / posuvem (G1).

vzdycky vizualni kontrolu Vami
zadavanych dat.

* Hodnoty se zadavaji v pravych
vstupnich polich, jak jste je uz
poznali u cyklu.

Kontura zadina 1 mmvXaimmvZ
pred prvnim bodem kontury.

Poznamka: M(ze byt, Ze ve verzi

Vo vy softwaru Vaseho fidiciho systému se z
e dlvodu kompatibility musi jesté
naprogramovat Z pfed X (au

kruhovych obloukt K pfed I)!

Veskeré udaje rozmérl ve sméru X se
vztahuji na ‘pramér (DIAMON)'.

Havigavat smrovymi kivessmi Volba pomoci Input

Pifevezméte pocateéni bod.

Misto toho, abyste mysleliv kryptickych
G-prikazech, mizete konturu zde
vytvofit pomoci jednoduchych
piktogramu (viz vertikalni pruh
programovych tlagitek).




}}»‘{ | Kontura zacina Sikmou pfimkou ...

48 2 ... na (absolutné okétovany) koncovy
X 48.000 abs
Z -3.000 abs
Uhel ke kladné ose X
a1=135.000 °
... se vypocitava a zobrazuje
automaticky. Vedle grafiky mize Vam
3 toto zobrazeni slouZit jako kontrola
Dédka 1kosan - prepoutl na Zaoblent pomoci “ARermativa Zada’vany’ch hodnot.
Prevzit Pievezmaéte prvni prvek kontury.
s | Nasleduje vodorovna usecka, coz je zndzornéno
Cerchovanou ¢&arou.
v Koncovy bod Z neni znamy.
Vstupni pole zlstane prazdny.
()
'Pfechod na nasledujici prvek’, na
4 2 oblouk R23, je zaoblen pomoci R4.
Pfepnéte pfipadné tlaitkem <Toggle>
nebo programovym tlagitkem
[Alternativa] z 'FS’ (zkoseni) na 'RD’
(zaobleni) a zadejte hodnotu.
revait Pievezméte ¢astecné definovany prvek kontury.

Hodnota Z koncového bodu (7) vyplyva pozdéji z
konstrukce nasledujiciho oblouku R23.

— 280

3x45°,

=|—1 @é0

D48

— @230

216

R"@O

100
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( ae |
23 2
60 @ ©
v

80 ©
35 R

( vymer dialogu{ )

Prevzit dialog

( vyper dialogu{ )

Prevzit dialog

114

Vyvolejte vstupni okno pro oblouky:

- Obl.kruzn. Kromé smeéru otaceni a radiusu jsou
znamy také hodnota priméru
koncového bodu

R 23.0000 i}

X 60.0000 abs X 60.000 abs

4 abs , v . .

| 80 abs ... a absolutni souradnice stfedu
K -35.0000 abs | 80.000 abs*

K -35.000 abs*

*Vyznam parametr(l | a K jako soufadnice stfedu v X a Z se znazorfiuje v pomocném
obrazku, ktery miizete vyvolat, pokud je kurzor umistény na | nebo K, tlacitkem -
Opétovnym stisknutim tlacitka - se vracite opét ke kontextové grafice.

Po zadani hodnot pro R, X, Ka |l je
kruhovy oblouk definovany tolik, ze
také on maze byt v grafice zobrazen
Cerchovanou ¢arou.

Programovym tladitkem si nyni vyberte
mezi dvéma matematicky moznymi
soufadnicemi koncového bodu v Z (-
14.288 nebo -55.712).

Zvolte alternativu, u které ¢erna ¢ara
v Z-55.712 oznaceny Cerné.

Zvolit a praviit altematovu.

Pfevezméte dialog.

Déle je nutné rozhodnout, zda-li
pfechod mezi horizontalou a obloukem
ma byt pfiblizné v Z-20 nebo teprve v
Z-50 (viz grafika).

Zvolte alternativu, u které ¢erna Cara
odpovida vykresu.

Zvolit a praviit altematovu.

Pfevezméte dialog.




Pokud jste se pfidialogové volbé
spletli ...

Jestlize ...

Zménit
volbu

... mizete ji programovym tlagitkem
znovu vyvolat a upravit.

Vsechny

parametry | Zobrazeni vstupnich parametr(

pfepnéte na [VSechny parametry].

V této reprezentaci se vdechny
soufadnice oblouku zobrazuji jak
absolutné, tak inkrementalné (zadané
hodnoty jsou ¢erné, vypoctené
hodnoty jsou Sedé).

Kromé soufadnic se zobrazuji a vypocitaji také uhly oblouku:

al Pocate¢ni uhel vztazeny na kladnou osu Z

a2  Pocatecni uhel vztazeny na pfedchazejici prvek (zde horizontala)
b1 Koncovy uhel vztaZeny na kladnou osu Z

b2  Vrcholovy uhel oblouku

Dulezity pro pozdéjsi vyrobu je zde pocatec¢ni Uhel oblouku, ktery (bez zohledriovani
zaobleni) klesa o troSku méné nez 46° vuci ose X.

Exaktni uhel se zohledfiovanim radiusu R4 by se dal uréovat, kdyby R4 nebyl zadan
rf jako zaobleni, ale jako "samostatny" konturovy prvek s tangencialnimi pfechody
(programové tlacitko [Tangenta na pfedch.]) na horizontalu a oblouk R23, coz vede k
pocatecnimu uhlu oblouku R23 cca. 42°.

V hlavnim programu bude pfi volbé& nastroje tfeba dbat na to, aby uhel hibetu nastroje
k ose Z byl vétsi nez tento pocatecni uhel oblouku (viz také kapitola 2.2 "Sefizovani",
stranka 39)!
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4 B
Prevzit
element
75 B
6 p

Prevzit
element

90 A
80 @
s 3

Prevzit
element
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Piechod k nasl.prvku: Nezapomerite zadat, Ze také oblouk

RD 4.0000[F] pfechazi na navazujici vodorovnou
Usecku zase se zaoblenim 4 mm!

Pfevezméte prvek.
Nasleduje vodorovna pfimka:

Teoreticky koncovy bod Usecky lezZi v ...
Z -75.000 abs
Zaobli se pomoci
RD 6.000

Fripojit voiry toxt [napt. furikce M, posuv) k NG bioku.

Pfevezméte prvek.
Nasleduje 8ikma pfimka:

Tato kon¢&i "teoreticky" v

X 90.000 abs
Z -80.000 abs

a zaobli se pomoci ...
RD 4.000

Prevezméte prvek.




e Zaveér tvori vodorovna usecka:

Pro obrabéni neni zajimavy rozmér
délky surového obrobku, ale hodnota
Z, az do které se opracovava.
Pomoci ...

Z -85.000 abs

... a za zohledriovani zaobleni ziskate
spolehlivy vysledek.

Prevzit Pfevezméte prvek.

element

Vysvétlivky k tématu "Pfechodovy radius
nebo tangencialni pfechod"

Nehledé ke zkoseni na za¢atku, existuji v
této kontufe vSude "mékké" (tedy
tangencialni) pfechody, které vyplyvaji z
prechodového radiusu k nasledujicimu
prvku. Na teoretickém pfechodovém bodé
mezi hlavnimi prvky v8ak prvky navazuji

netangencialné (leva grafika).
* v , .. Tangenta u
Pouzijte programové tladitko  predeh.

pro prechodovy oblouk pouze v pfipadech,

Zapamatuijte si: kdy jej z divodu jeho rozmérd nemiizete
Bud’ Prvek 1 a’'RD’ zadat jako zaobleni (prava grafika).
nebo Prvek 2 a [Tangenta na pfedch.]

Jestlize ... Jestlize byste chtéli dodatecné

zménit néktery prvek kontury ...

A Y & & [ Oblkruzn. ... muzete <tlagitky se Sipkami>
E E navigovat ve fetézci symboll
2 E E R 23.0000 it ... a otevfit vstupni dialog pro dany
Trep i X 60.0000 abs prvek tladitkem <Input>.
| — z -55.7123  abs
o | | 80.0000 abs
2o K -35.0000 abs
— —
ERD  ERD
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Prevzit

konturu
END
A
i
M17
A Y
Prekom-
pilovat
Zavrit
editor
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(]

G18 G99 DIAMON ;*GPx1

GO 21 X490 ;*GPx1

G1 2-3 X48 ;*GP1

2-18.4773 RND=4 ;*xGP*1

G2 2-55.7123 X6@ K=AC(-35) I=AC(82) RND=4 ;xGPx1
G1 2-75 RND=6 ;*GPx1l

2-80 X909 RND=4 ;*GPx1l

2-85 ;xGPx1

T

—eof=

Preneste kompletni konturu do editoru.

1

G18 G990 DIAMON ;*GPx1
GO 21 X49 ;xGPx1

G1 2-3 X48 ;xGPx1
2-18.4773 RND=4 ;xGPx1

G2 2-55.7123 X600 K=AC(-35) I=AC(80) RND=4 ;xGPx1

G1 Z2-75 RND=6 ;x*GPx1
2-80 X9@ RND=4 ;xGPx1
2-85 ;xGPx1

M179

=eof=

Skocte kurzorem na konec fadky ...

... a tlaCitkem <Input> do nové fadky.

Doplrite pfikaz M17, ktery znaci konec
podprogramu.

Jestlize byste chtéli dodate&né zménit konturu

... umistéte kurzor do kterékoli programové fadky
kontury a stisknéte programové tlacitko
[PFekompilovat].

Nezménte zadné hodnoty v textovém editoru, protoze
to podle okolnosti znemozni pozdé&jsi opétovné
prelozeni!

Ulozte podprogram tim, Ze zavfete editor.

(V zavislosti na konfiguraci Vaseho stroje je pro
ukladani také k dispozici separatni programové
tlacitko [Ulozit soubor] na vertikalnim pruhu
programovych tlacitek.)




Obrabéni kontury nahrubo a nacisto s podfiznutim

Novy

Novy... Nézev TCcP |
Typ dat [Podprogram-(SPF)
Predioha Zadna predioha &)
TCP
Novy
Nazev [compLETE ]
Typ dat |Progr.-soucasti(MPF) ]
Novy... Predioha 7adna predioha [v]
COMPLETE
Editor COMPLETE\TCP.SPF

GP G18 G40 G500 G99 X400 Z600 G97 S300 T@ DO M4 M91
M174
=aof=

TCP
1
T="RT2" D1 ; Roughing tool 35° R@.8 (for relief cut)1
G96 5230 LIMS=3000 M4 M81

G18 G54 G921

GB X94 Zo1

Gl X-1.6 F@.21

G@ Z21
CYCLE95(”CONTOUR”,2,0.2,0.5,0.3,0.25,0.15,,1,0,0,1)1
TCP1

1

T="FT2" D1 ;Finishing tool 35° R@.4 (for relief cut)1
G96 S260 LIMS=3000 M4 M81

G18 G54 G901

GB X490 Z51

G2 G4Z2 Z11

F@. 161

CONTOURT

G2 G40 X1101

TCP1

; Move toolholder to change point1

NPP "CONTOUR"
Opracovani nahrubo
Vybér Podélné
Vyber Vnajsi
Vybér s vleéenim
HI. pfisuvu MID 2.000
Prid.na dok. FALZ 0.200
Prid.na dok. FALX 0.500
Pfid.na dok. FAL 0.300
Posuv Nahrubo FF1 0.250
Pos. zanofeni FF2 0.150
Prodleva DT 0.000
Délka drahy DAM 0.000
Draha oddal. VRT 1.000

ditor COMPLETE\COMPLETE.MPF

Vytvorte ted samostatné ve stejném
adresafi podprogram "TCP.SPF" pro
najizdéni na bod pro vyménu nastroje
a program soucasti
"COMPLETE.MPF".

Obsah podprogramu je identicky s
pFislusnym programem pro obrobek
"Shaft".

Prvni fadky programu soucasti se
nepatrné lisi od zagatku programu pro
obrobek "Shaft" v kapitole 4.1:

Protoze kontura obrobku "Complete”
obsahuje podfiznuti, pracuje se
destiCkami 35° (a pfislusné velkym
uhlem hibetu).

"RT2" R0.8 "FT2" RO.4

Na rozdil od prvniho pfikladu se zde
hrubovacim nozem hned soustruzi
¢elo podle zadanych rozméru (Z0).

Posuv a hloubku fezu pfizplsobime.

Vstupni pole pro cyklus CYCLE95 (viz
zvyraznéna fadka v editoru), vyvolana
programovymi tlagitky [Soustruzeni] a
[Odbér trisek]
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4.2.3 Soustfedné vrtani

; Drill centrally

T="SD16" D1 : Solid drill D16mm pomoci dlouhého

G97 S1200 M3 M8

G17 G54 G90 G95

GO0 X0 22

G1Z-105 FO0.1

G0 Z2
TCP

Simulace

120

Po soustruzeni ma byt

vrtaku 16 pro vrtani
zplna zhotovena
prichozi dira.

Pfi vrtani se pracuje
s konstantnimi otackami (G97).

VFeteno se otadi - jinak neZ pfi soustruzeni -
ve sméru hodinovych ruci¢ek (M3).

Volba roviny G17* pro opracovani na ¢elni ploSe, aktivovani posunuti po¢atku G54,
programovani absolutnich rozmérd G90, posuv v mm/ot. G95

* Pfi soustfedném vrtani Ize obrabéni zasadné programovat také v roviné G18. Méjte
v8ak na paméti, ze se v tomto pfipadé zméni délkova korekce: G17: délka1 v Z (jako u
frézovani) G18: délka3 v Z I!!

Nastroj najizdi rychloposuvem na obrobek. Zajistéte pozdé&ji pfi zpracovavani programu,
Ze pfitom nemUze dochazet ke kolizi s konikem!

Pracovnim posuvem se vrta obrobkem o délce 100 mm (s pfidavkem 5 mm).

Vrtak vyjizdi z obrobku rychloposuvem.

Na zavér se opét vyvola podprogram TCP.

Vyvolani simulace pro kontrolu
programovani ...

... a samostatné pfizplsobeni 'nastaveni’ (surovy
obrobek @90, délka 101)

Pomoci <tlacitek se Sipkami> a tladitek
<+>/<-> muzete "zoomovat"
zobrazeny vyfez, ktery Vas obzvlas”
zajima.

Simulace soustruzeni
a vrtani

Kandl1 Hiavni visteno  NistroT D




4.2.4 Obrabéni Celnich ploch pomoci TRANSMIT

Stale vice soustruhu disponuje moznosti vykonavat pomoci pohanénych nastroji také frézovaci a vrtaci
operace na ¢elni ploSe a plas”ové ploSe obrobku.

Vas fidici systém SINUMERIK na takovém stroji samozfejmé podporuje tyto obrabéci operace. Exemplarné
se zde predstavuje programovani vrtaciho obrazce na Celni plose.

; Hole circle on end face Komentéarova fadka pro lepsi ¢itelnost programu

G54 G60 G90 G94 Zakladni G-Funkce

G18 Volba roviny

SPOS=0 Polohovani vietena (osa C) na 0°

T="TD5" D1 ; Twist drill Vyvolani nastroje
SETMS(2) VFeteno 2 (vieteno, které pohani nastroj),

stane se takzvanym "master vietenem").

S2=1000 M2=3 Otacky a smér otaceni druhého vietena se zadaji
s rovnitkem (srov. S1000 M3 pro
hlavni vieteno stroje).

TRANSMIT Pomoci této funkce (Transform Milling Into Turning) se uskutec€riuje transformace os
pro frézovaci a vrtaci operace na Celni plose.
Nasledujici pohyby mohou byt programovany v kartézském soufadném systému (X, Y)
b&Zném pro frézovani. Ridici systém prepoditava tyto programové bloky pro realné osy
(X, C). Osa Z zustava beze zmény.

(Pro opracovani plas”ové plochy se odpovidajici funkce jmenuje TRACYL).

DIAMOF Hodnoty X se odsud vztahuji na radius.
Rovina XY je zvolena jako rovina
G17 obrabéni. Pozor: Oproti frézovani jsou
osy X a 'Y oto¢ené o 90°!
Najizdéni do blizkosti po¢atecniho
bodu pro prvni diru. Berte v ivahu
GO0 X15 Z2 polohu koniku.
Rychlost posuvu v mm/min (viz G94)
230
F140
Vrtani Pro cviGebni ucely zde jesté jednou
e pouzijeme cyklus vyvrtavani hlubokych
it dér CYCLESS.
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Modalni
volani

OK

Pol.vrt.
obrazce

Otvory
na kruhu

OK

MCALL

122

RTP .|

! sois

U
RFP ) i

FDEP.

DP =2

Rov. navratu
Ref. rovina
Bezp. vzdél.
Konc.hl.vrt.
HI. vrtani_1
Hodnota degr.
Prodleva
FaktorPos
Opracovani
Osa

Min. hloubka
Navrat
Prodleva

2.000
0.000
1.000

-15.700

-5.000
2.000
0.000
1.000

Lamani tfisek
3. geom. osa

MDEP
VRT
DTD

3.000
0.500

abs
abs

0.000 [F]s

Vyplrite vstupni pole.

Cyklus ma byt vyvolan na &tyfech
polohach, tedy ma mitmodalni platnost
(srov. obrobek "Longitudinal guide" v
kapitole frézovani).

Pro zohlednéni Spi¢ky vrtdku pfidame
ke konecné hloubce vrtani cca. 1/3 x
&#xF8; nastroje.

Cyklus pfeneste do programu.

INDA

JeFr
L/

Nazev navésti
Bod stredu
Bod stfedu
Polomér

Uhel

Uhel indexov.
Pocet

Circle4
CPA
CPO
RAD
STA1
INDA
NUM

0.000
0.000
15.000
0.000
90.000
4.000

Polohy vrtaciho obrazce Ize rovnéz
generovat pomoci cyklu ...

Vyplite vstupni pole.

(Pomocny obrazek je staticky; ve
skutecnosti jsou osy otocené o 90°.)

Cyklus vrtaciho obrazce pfeneste do programu.

230

Misto cyklu by bylo mozné programovat tyto 4 polohy
vrtani také pomoci jednoduchych blok( s GO (srov.
pfiklad frézovani "Longitudinal Guide"). Zde je
vzajemné porovnani obou metod, jak jsou
zobrazovany v editoru:

; Cycle 'Hole Circle’1
Circled:1
HOLESZ2(9,8,15,9,99,4)1

ENDLABEL.: 11

; Positions programed "by hand”fl
G@ X15 Ye1

G@ X@ Y151

Ga X-15 vYe1

GO X0 Y-151

Pfikaz '"MCALL’ opét zrusi modalni platnost vrtaciho cyklu.




TRAFOOF Funkce transformace TRANSMIT se opét deaktivuje.

DIAMON Nasledujici hodnoty X se znovu vztahuji na pramér.
SETMS(1) Hlavni vieteno se opét stane "master vietenem".
TCP Najizdéni na polohu pro vyménu nastroje
M30 Konec programu
simulace | Pogan fpwo_tum | o |, Simulace v pohledu ze dvou stran,

. kterou mizete vyvolat programovym

| tlagitkem -?Q] .

' Zde bylo kromé toho tla&itkem [t

| deaktivovana reprezentace drah

= nastroje.

= Pomoci ] muzZete prepnout

, fokus meziobéma okny simulace atimto
obrazky jednotlivé zoomovat atd.

<< ] Opousténi simulacni grafiky

editor

Zaviit l Zavfeni editoru pro uloZeni programu

Na nasledujici strance naleznete jesté jednou cely
program soucasti v pfehledu.
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TCP ; Move toolholder to change pointfl
1

T="RT2" D1 ; Roughing tool 35° RO.8 (for relief cut)1
G96 S230 LIMS=30090 M4 M81

Gi8 G54 G901

GO X94 Zo1

Gl X-1.6 F@.21

GO 221

CYCLE9S("CONTOUR” ,2,0.2,0.5,0.3,0.25,0.15,,1,0,0,1)1
TCP1

1

T="FT2" D1 ;Finishing tool 35° RO.4 (for relief cut)1
G96 S260 LIMS=3009 M4 M81

Gi8 G54 G901

GO X40 251

GO G42 Z11

F@. 161

CONTOURT

GO G40 X111

TCP1

1

; Drill centrallyfl

T="SD16"” D1 ; Solid drill Di6mm1
G97 512600 M3 M81

G17 G54 G980 G951

GO Xo Z221

Gl 2-105 FO.11

GO 221

TCP1

1

; Hole circle on end facefl

G54 GBP G980 G941

Gis1

SP0S=01

T="TD5” D1 ; Twist drill DSmm1l
SETMS(2)1

S2=1000 M2=31

TRANSMITY

DIAMOFM

G171

GO X15 221

Fi401

MCALL CYCLE83(2,08,1,-15.7,,-5,.,2,0,,1,0,3,3,0.5,8,)1
Circled:1

HOLESZ2(0,0,15,0,99,4)1

ENDLABEL. : 1

TRAFOOF1

DIAMONT

SETMS(1)1

TCP1

M301
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810D/840D/840Di Prirucka pro zalinajici uzivatele
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ABS e 61
AbSOlUtNi rOZMIr.. ..., 58
Absolutni rozmiry........cccccceeiiiiieieeein, 8,11
Adresag obrobKku ..........cccovvveiiiiiiiiinnnnnnn. 53,91
Archivni adresag.........ccoooovveviiviiiiiieciieeeeenn, 43
Archivni soubor........cc.ooviiiiiii 46
[2][0) g oTo 3 o] (o] (U [F 71
Bod pro vyminu nastroje..........ccccccoevviinnnnn. 97
Bt e 31
Chladici kapalina .............ccceeevevinnnn. 57,58,97

Cyklus frézovani kruhovych kapes POCKET4
82
Cyklus frézovani pravouhlych kapes

POCKETS ...t 79
Cyklus oddilovani tgisky CYCLE9S........... 101
Cyklus gezani zavitu CYCLE97................. 107
Cyklus Otvory na kruzniCi ..................... 69,122
Cyklus soustruzeni odlehéovacich zapichu

CYCLEOA ... 106
Cyklus vyvrtavani hlubokych dir ................ 121
Cyklus zapichovani CYCLEQ93................... 109
Deaktivovani korekce radiusu frézy............. 78
Definice nulového bodu .........cccovvvevveeveeennnnn. 40
DIN Klavesnice...........ceeeeeeieeeiiiiieiiieiieeeeeeeenn. 24
Dira pro zavitovani..............ccccvveiiiiccenneeenn, 63
Disketa.......ueeeeeeiiiiiieiiiee e 43
DPWPLINI ..o 72
Drahovy POSUV.......cueiiiiiiiiiiiiiiieeee e 75
Eelni ovladaci panel ..........c.ccccoceoveeeveeeennn.. 18
EislovANi BIOKU .......cooveeeeeeeeeeeeeeeeeeeen 55
EisIOVANT BAAEK .......coovveveiieieicieces 94
FOKUS ..o 27
G-FUunkce ......coooeiiiii e 56,99
Hlavni pami” NC systému.........cccccceevvveeeeen. 72
Hodnoty koreKCi.........ccccevvveieiiiiiiiiiennnn, 31,37
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INK e 61
Inkrementalni rozmir .........cccccevvvevvvvveeeieennnnn. 58
Inkrementalni rozmiry .........cccceevvvvceeneeenn. 8,11
Kartézské sougadnice..........cccccccumvrnnnnnnnee 9,12
Komentage..........cooooiiiiiiiie 96
Komentagova gadka..........cccccccecinnnnnnnnnnes 55
Koncovy Uhel..........cccvveieiiiiiiiiieeeee 115
Konec podprogramu............ccceevvveeveeennns 68,97
Konec programu............cceeeeviiiuieeeeeeeennnnnns 102
Kontextova napovida .........ccccccceeiiiiiiienennnns 75
Konturovy poéitaé.........cccccvvieeiiiiiieneeennns 111
(80eT o 1 70)VZ= o | U 83
Korekce Nastroje ...........eeevvveiiiiiiiiiiiiieeeees 28
Korekce radiusu ........ccccceeeieiiniiannnes 31
Korekce radiusu frézy ..........ccoccvveveenninnns 77
Kruhovy oblouk ........cccooooiviiiiiiiiciii e, 77
Modalni platnost..........ccceeeviiiciiiiinees 62,67
NaSKrabnuti.........ccoooiiiiiiiieeeee s 40
Najizdini na referenéni bod............c.cccuuuueee. 19
Nastaveni simulace............cccoooiiiiiiiiiiiinnnes 70
Nastroje v soustruznickych programech ...... 39
Nastroje ve frézovacich programech ........... 38
Navrtavani stgedicich dulku......................... 59
Nulovy bod obrobku ..........ccccccceeiiiiiiii, 7
Nulovy bod stroje ........coovvvviiiciiiieeeree, 7
Obrabini nagisto...........ccccceeveeeeeiiiinnee. 81,102
Obrabini nahrubo..........cccccce i, 80
Jetizec symbolU .......occeveeiiiiiiiiiiiee 117
Jidici panel stroje ... 23
OSY NASIIOJE ... 5
Otaéeni ve smiru hodinovych ruéigek.......... 57
OtAGKY ..o 97
Ovladaci panel slimline ................................ 23
Ovladaci panel stroje .........cccccoviiiiiieeeecinnnns 18
Plna CNC klavesnice ..............cccoceeeiennene 23
Podgiznuti.........ccoooiiiiii 119
Podprogram ... 60
Podprogramy........cccceeeeeeeveeeeiiieiinieeeeeeeeens 53,91




Poéateeni Uhel.........ccccoveeiiiiiiies 115
Paechodovy radius ..........cccooccvivieeeeeennnnnes 117
Paekompilovat ..........ccccccviiiiiiniiininnnes 110,118
Paepinani mezi oblastmi...........cccccevvvvveeeeee. 20
Pgesné zastaveni ..., 59
POl 78
Polarni sougadnice .............ceeeeeeeeieeieeenneee. 9,12
Poloha b@itu..........cvveiiiiiiiiiiiiiie, 39
Pomocné obrazky .........cccoeeciiieeiiiiiiniii, 6
Postupny bloK.............oeeviiiiiiii 71
POSUV ... 58
POZNAMKY .....ccooieiicee e 27
Pracovni roviny .......ccccceoeiiiiiiiiiiiiiiiie e 5
Program SOU@aSti..........ccovvviiiiiiiiiiciiniee 54
Programova tlaéitka (softkeys) ................... 27
Programovaci p@istroj...........ccccceveeeeinninnee. 43
Programy soueasti.........cccccvevvvecennnennnn. 53,91
Prachozi diry ......coovvveciiiiiiiiiee e 65
Pramir jako reference DIAMON ................... 94
QWERTY KIAVESNICE......ccvvviieeeciiieeeeiieene 24
Radius b@itu.........ccccevveeiiiie 100
Radius jako reference DIAMOF ................... 94
Referenéni bod ..........ccovvvvviviiiiiiiiiiiiiiiiii, 7
Rozhrani........coovveveeviiiiiii 43
RychlopOSUV......cccovvieiiiceee e, 57,100
Rychlost simulace .........ccccoooievviiiiiiiiieenen, 71
Sestavovani podprogramu.........ccccceeeeennnne. 67
Seznam NASrojU .....cooeeeieeiiiccce s 30
Seznam zasobniku..........coooiiiiiiiiiies 29
Simulace ......cooooveiiiiiii, 70,108,120
SINUTTAIN .o 19
SMIr OtA€eNi...cceeeiiiiiiiiiieee e 97
Soustruzeni éelnich ploch...........ccccccvunnne. 100
Sprava nastroju.........coeeeeeeeeiiiiiiiciccccns 28
Stav Kanalu .........ccoooiiiiie 27,91
Stav programu..........ccceveeeeiiieeiiiiiiiieeeeee e 27
Systémova oblast............ccccoiiiiiii 27
Systémova oblast 'Diagnostika’ ................... 21
Systémova oblast 'Parametry ...................... 20
Systémova oblast 'Program’ ..............ccc....... 20
Systémova oblast 'Sluzby’ ............ccccceeeeenis 21
Systémova oblast 'Stroj’ ... 20

Systémova oblast 'Uvadini do chodu’ .......... 21
Systémové oblasti ... 20
Tabulkova pairuéka...................... 14,15,16,17
Tangencialni pgechod.............cccccooviiinnnen. 117
TIAGIHKA ....veeeeeeeeeceee e 23
Tlaéitka PC....oooeeeeee e 23
Tréninkova klavesnice ..............oeveeieiieieeeeneee. 23
TYPOVE €iSIO .o 36
TYPY NASIrOJU ... 35
(0= T 9,12
Uhel hgbetu ..........cccovvevevereiicieieeen. 39,115
Uspogadani obrazovky............ccccvvvveeeennnnnne 27
Vymina NAstroje.........ceevvviiiiiiiiiiiiieeeeee 56
Vkladani nastroju do zasobniku ................... 32
Vrcholovy Uhel........cooeiiiiiici e, 115
Vrtaci cyklus CYCLES82 .........ccccvvvvveeeeeee 61
Vrani ZAVItU......eeeee 64
VYPINANT oo 22
Vytvageni nastroje (éislo nastroje)............... 34
Vytvageni nastroje (nazev nastroje)............. 29
Vyvolani Nastroje ......ccooeeeveeriveiiiiccienneen, 56,98
Zaobleni RND ..........ooiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee 96
=Y o 11 1= o | [ 19
Zkoseni CHR/CHF ............ccccccvivieneennn. 96,109
Zmina KONtUy.........coevvieiiiiiiiiieeeee e 118
Zmina sledu obrabicich operaci................. 110
Zpusob najizdini G450 ..........oeevevvvevveeeieeeee. 75
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Pouzité instrukce a adresy

AP= 78

CFTCP 75
CHF= 96
CHR= 96
CR= 77

D 38,98
DIAMON 6, 94
DIAMOF 6, 94
AP= 94

F 15,17,58, 100

GO 57,100

G1 58,100

G2 10,13

G3 13

G17 5,6, 56, 99, 120, 121
G18 6, 56

G19 6, 56

G40 78,102

G41 76

G42 102, 119
G53 56,99

G54 39, 56

G55 56,99

G56 56, 99

G60 56, 99

G64 56, 99

G90 8, 11, 56, 99
Go91 8,11, 56, 99
G94 56, 99

G95 56, 99, 120
G966 16,99

G97 16,120
G111 78

G450 75,76
G451 75,76

I 10,13,77, 114
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J 10,77

K 13,114

LIMS= 16, 99

M2= 121

M3 57,107,120

M4 99

M5 58

M6 56

M8 57,99

M9 58, 97

M17 68, 69, 96, 97, 118
M30 59, 86

MCALL 62, 123

RND= 96, 118
RP= 78

S 14, 16,57, 97, 99, 120
S2= 121
SETMS() 121,123

T 56,98

T="" 56, 98
TRANSMIT 121
TRACYL 121
TRAFOOF 123

X 5,57,94,121

Y 5,57,121

Z 5,57,94

Pouzité cykly

CYCLE82 61
CYCLE83 121

POCKET3 80, 81
POCKET4 82

CYCLE93 109
CYCLE94 106
CYCLE9S 101
CYCLE96 106
CYCLE97 107

HOLES2 69, 122

Popis vSech instrukci a cykll Fidiciho
systému naleznete v uzivatelské
dokumentaci

'Navod k programovani - Zaklady’
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