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Predmluva
Rozélenéni dokumentace

Cilova skupina

Platnost

Horka linka

Internetova adresa

SINUMERIK 840D
powerline

SINUMERIK 810D
powerline

Standardni rozsah

Dokumentace SINUMERIK je roz¢lenéna do 3 urovni:
e VSeobecna dokumentace

o UZivatelska dokumentace

e Vyrobni/ servisni dokumentace

Predkladana dokumentace je urCena pro personal obsluhujici
stfediska svislého obrabéni nebo univerzalni frézky s fidicimi systémy
SINUMERIK 840D/840Di/810D.

Tato pfirucka pro obsluhu a programovani plati pro verzi ShopMill
SW 6.4.

Budete-li mit jakékoli dotazy, nevahejte se na nas obratit na nasi
horke lince:

A&D Technical Support

Tel.:  +49 (0) 180 5050-222

Fax:  +49 (0) 180 5050-223

E-Mail: adsupport@siemens.com

Pokud budete potfebovat zodpovédét néjaké dotazy (nebo mate-li
navrhy, opravy) tykajici se této dokumentace, zaslete nam prosim fax
nebo E-Mail na nasledujici adresu:

Fax: +49(9131) 98-2176

Formular pro fax naleznete na konci pfirucky.

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

http://www.cnc-werkstatt.de
http://www.siemens.com/motioncontrol

0Od 09.2001 jsou k dispozici systémy SINUMERIK 840D powerline a
SINUMERIK 840DE powerline se zvySenym vykonem. Seznam
disponibilnich modul powerline naleznete v popisu hardwaru:
Literatura: /PHD/, PFiru¢ka Projektovani SINUMERIK 840D

0Od 12.2001 jsou k dispozici systémy SINUMERIK 810D powerline a
SINUMERIK 810DE powerline se zvySenym vykonem. Seznam
disponibilnich modul powerline naleznete v popisu hardwaru:
Literatura: /PHC/, Pfirucka Projektovani SINUMERIK 810D

V pfedkladaném navodu k obsluze a programovani jsou popsany
funkce uzivatelského rozhrani ShopMill. Doplfiky nebo zmény, které
byly provedeny vyrobcem stroje, budou vyrobcem stroj také
dokumentovany.

840D/840Di/810D, jakoz i dokumentacich, které plati pro vdechny
fidici systémy SINUMERIK (napf. popisy univerzalnich rozhrani,

© Siemens AG 2004 Al rights reserved.
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Hlavni princip

Dopliikova zafizeni

Personal

Chovani

Servis

meficich cykl( atd.) mUzete ziskat od svého zastoupeni firmy
Siemens.

V ramci Fidiciho systému se mohou nachazet dalsi spustitelné funkce,
které zde nejsou popsany. Na tyto funkce v3ak neni mozné vznést
narok v pfipadé nové dodavky nebo v servisnim pfipadé.

Vas Fidici systém SINUMERIK 840D/840Di/810D se systémem
ShopMill je konstruovan podle nejnovéjsich technickych poznatk( a
uznavanych bezpecénostné-technickych pravidel, norem a predpisu.

Prostfednictvim specidlnich firmou SIEMENS nabizenych
doplrikovych pfistrojli, doplfikovych zafizeni a modull je mozné Fidici
systémy firmy SIEMENS ve Va$i uzivatelské oblasti cilené rozSifovat.

Se systémem smi pracovat pouze nalezité vyskoleni a spolehlivi
pracovnici s odpovidajicim opravnénim. Bez pozadovaného
vzdélani a kvalifikace nesmi nikdo, a to ani kratkodobé, s Fidicim
systémem pracovat.

Odpovidajici kompetence pracovniku zabyvajicich se sefizovanim,
obsluhou a udrzbou musi byt jednoznaéné definovany a jejich
dodrzovani musi byt kontrolovano.

Pired uvedenim fidiciho systému do provozu je nutné zajistit, ze
navody k obsluze byly kompetentnimi pracovniky prostudovany a Ze
jim pracovnici rozuméli. Kromé toho je provozovatel povinen
soustavné sledovat celkovy technicky stav fidiciho systému
(zvnéjsku rozpoznatelné zavady a poskozeni, jakoz i zmény chovani
za provozu).

Opravy smi byt provadény vyhradné v souladu s pokyny v navodech
pro provadéni udrzby a servisnich zasah( a pouze kvalifikovanymi
pracovniky specialné vyskolenymi pro pfislusnou odbornou oblast.
Pfitom je nezbytné nutné dodrzovat vSechny platné bezpeé&nostni
pfedpisy.

Jako nespravné a vylucujici jakoukoli zaruku od vyrobce plati:

o Kazdé pouziti nebo vyuziti odliSujici se od vy$e uvedenych bodu.
¢ Jestlize neni fidici systém provozovan z technického hlediska v
bezvadném stavu, s ohledem na bezpe&nost prace a mozna
nebezpedi a v souladu se vdemi pokyny uvedenymi v navodu k

obsluze.
o Jestlize zavady, které maji vliv na bezpec€nost, nejsou odstranény
pred uvedenim Fidiciho systému do provozu.

vi

© Siemens AG 2004 Al rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



Predmluva m

Struktura dokumentace

bl 1 [0 o Y 2

Vystrahy

o Jakékoli upravy, premosténi nebo vyrazeni z €innosti zafizeni
na fidicim systému, jez slouzi k zajisténi bezporuchové funkce,
neomezeného pouZiti, jakoZ i aktivni a pasivni bezpec€nosti.

V ramci této dokumentace se pouzivaji nasledujici bloky informaci
identifikované odpovidajicimi piktogramy:

Funkce

Posloupnost krokt obsluhy

Vysvétleni parametrt

Doplfikové poznamky

Softwarovy volitelny dopinék

Popsana funkce je softwarovym volitelnym doplfikem, coz znamena,
Ze muze byt fidicim systémem spousténa jen v pfipadé, ze mate
zakoupen a instalovan odpovidajici volitelny dopinék.

V této dokumentaci se pouziva nasledujicich 5 vystrah s
odstupfiovanym vyznamem.

Nebezpedi

Upozoriiuje na situaci, ktera hrozi bezprostfednim nebezpec&im, které,
pokud nebudou pfijata odpovidajici opatfeni, bude mit za nasledek
smrt nebo vazny uraz nebo znacné materialni $kody.

Vystraha

Upozoriiuje na situaci, ktera hrozi bezprostfednim nebezpedim, které,
pokud nebudou pfijata odpovidajici opatfeni, miize mit za nasledek
smrt nebo vazny uraz nebo zna¢né materialni Skody.

Pozor

Klicové slovo POZOR ve spojeni s vystraznym symbolem upozoriiuje
na situaci hrozici potencialnim nebezpecim, které, pokud nebudou
pfijata odpovidajici opatfeni, mozna bude mit za nasledek leh&i
uraz.

© Siemens AG 2004 Al rights reserved.
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Vyrobce stroje

Odkaz na literaturu

Pojmy

Pozor

KliCové slovo POZOR bez vystrazného symbolu upozorfiuje na situaci
hrozici potencialnim nebezpelim, které, pokud nebudou pfijata
odpovidajici opatfeni, mozna bude mit za nasledek materialni
Skody.

Upozornéni

Pouziva se v situacich, v nichz hrozi potencialni nebezpedi, které,
pokud nebudou dodrzovany odpovidajici pokyny, mozna bude mit za
nasledek nezadouci vysledek nebo stav.

Nasledujici odkaz se objevuje, kdykoli mohou byt zmé&nény nebo
doplnény urcité vlastnosti nebo funkce vyrobcem stroje:

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Kdykoli je mozné najit urité specifické informace v jiné literature,
budete na to upozornéni nasledujicim zplsobem:

Literatura:

Kompletni seznam dostupné literatury naleznete v pfiloze této
uzivatelské pfirucky.

Nékteré zakladni pojmy pouzivaneé v této dokumentaci jsou
definovany nize.

Program
Program je posloupnost instrukci pro CNC systém, ktera celkové
slouzi pro vyrobeni specifického obrobku na obrabécim stroji.

Kontura

Pojem Kontura se obecné vztahuje na obrys obrobku.
Specifi¢téji oznacuje také Usek programu, ktery definuje obrys
obrobku skladajici se z jednotlivych konturovych prvka.

Cyklus

Cyklus, napf. frézovani pravouhlé kapsy, je podprogramem
definovanym v systému ShopMill pro provadéni opakovanych
obrabécich operaci.

(Cyklus je také nékdy oznacovan jako funkce.)

viii
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jednotky. Odpovidajici jednotky v palcich naleznete v nasledujici

Mérna jednotka V predkladané dokumentaci se pro parametry pouzivaji vzdy metrické
tabulce.
Metrické Palce
mm in
mm/zub in/zub
mm/min in/min
mm/ot. in/ot.
m/min ft/min

© Siemens AG 2004 Al rights reserved.
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Pro Vase poznamky
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Uvod
1.1 ShopMill

1.1 ShopMill

Sefizovani stroje

Sestavovani programu

Zpracovani programu

ShopMill je programové vybaveni pro obsluhu a programovani frézek,
které Vam umoznuje pohodiné ovladani stroje a jednoduché
programovani obrobkd.

Nékteré charakteristiky softwaru:
Méfeni nastrojl a obrobku usnadnuji specialni méfici cykly.
Muzete si vybirat mezi 3 riznymi programovymi variantami:

e Programy v G-kédu pro aplikace z oblasti vyroby forem, které
prevezmete ze systémi CAD/CAM.

e Programy v G-kédu, které sestavite pfimo na stroji.
PFi programovani mate k dispozici veSkeré technologické cykly.

e Programy pro sekvencéni fizeni (tzv. sekvenéni programy), které
sestavite pfimo na stroji (volitelny softwarovy doplnék).
Programovani obrobku je velmi snadné, jelikoz je graficky
podporovano a nevyzaduje zadné znalosti G-kodu.
Systém ShopMill zobrazuje program formou prehledného
pracovniho planu a jednotlivé pracovni cykly a prvky kontur
znazoriuje prostfednictvim dynamické grafiky.

Nezavisle na varianté programu usnadfiuji nasledujici funkce
programovani, pfip. opracovavani:

e Vykonny konturovy pocita¢ umozriuje zadavani libovolnych
kontur.

e Cyklus oddélovani tfisky s rozpoznavanim zbyvajiciho materialu
Setfi zbyte€né kroky opracovani (volitelny softwarovy doplnék).

e Cyklus naklapéni umoziiuje obrabéni z nékolika stran a obrabéni
na Sikmych plochach, nezavisle na kinematice stroje (naklapéci
stll/naklapéci hlavicka).

Zpracovavani program0 mUzete trojrozmérné zobrazovat na
obrazovce.

Takto miizete jednoduchym zplsobem zkontrolovat vysledek
programovani, pfip. pohodiné sledovat opracovavani obrobku na stroji
(volitelny softwarovy doplnék).

Zpracovavani sekvencnich programa je volitelnym softwarovym
doplrikem.

1-20
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Uvod n
1.1 ShopMill

Zpracovani programu

Sprava nastrojt

Sprava programu

Pracovni postup

Zpracovavani programu

Zpracovavani program( muzete trojrozmérné zobrazovat na
obrazovce.

Takto mazete jednoduchym zplsobem zkontrolovat vysledek
programovani, pfip. pohodiné sledovat opracovavani obrobku na stroji
(volitelny softwarovy doplInék).

Zpracovavani sekvencénich programa je volitelnym softwarovym
doplikem.

Systém ShopMill si uklada Vase udaje o nastrojich do paméti.
Software pfitom muze pracovat i s parametry nastroju, které se
nenachazeji v zasobniku.

Podobné programy nemusite vytvaret Upiné znovu, muzete je snadno
zkopirovat a pak v nich provést potfebné Upravy.

Pomoci systému ShopMill mlzete realizovat sou¢asné upnuti nékolika
stejnych nebo odlisnych (volitelny softwarovy doplnék) obrobkl s
optimalizaci posloupnosti nastroja.

Pomoci sitové a disketové jednotky muizete pfistupovat k externim
programdm (volitelny softwarovy doplnék).

V této pfiruCce se rozliSuje mezi dvéma typickymi situacemi

vyskytujicimi se pfi praci:

o Prejete si zpracovavat program, aby bylo mozné obrobek obrabét
automaticky.

e Prejete si program pro opracovavani obrobku napfed sestavit.

Dfive nez budete moci spustit zpracovavani programu, musite napfed
zabezpecit sefizeni Vaseho stroje. Za tim uc¢elem musite provést
nasledujici €innosti, pfi nichz Vam systém ShopMill nabizi u¢innou
podporu (viz kap. "Obsluha"):
o Najizdéni na referencni bod stroje

(pouze u inkrementalniho systému odmérovani drahy)
e Méfeni nastroju
e Stanoveni nulového bodu obrobku
e PFipadné zadani dalSich posunuti po&atku

Kdyz mate stroj Uplné sefizen, mizete vybrat program a spustit jeho
automatické zpracovani (viz kap. "Automaticky rezim").
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1.2

Uvod
1.2 Pracovisté

Sestavovani programu

Pracovisté

Frézka

Ridici systém

Ovladaci panel

Ridici panel stroje

Kdyz vytvafite novy program, miizete si vybrat, zda si pfejete zalozit
program pro sekvenéni fizeni nebo program v G-kédu (viz kapitoly
"Programovani v systému ShopMill", pfip. "Programovani v G-kodu").

Pri vytvafeni sekvencniho programu budete systémem ShopMill
vybizeni, abyste zadali vSechny relevantni parametry. Postup
programu se pfitom automaticky zobrazuje v ¢arové grafice. Kromé
toho Vam systém pfi programovani nabizi podporu ve formé
pomocnych obrazkd, které vysvétluji jednotlivé parametry krok
opracovani.

Samozrejmé muzete do sekvencniho programu vkladat takeé pfikazy
v G-kédu.

Oproti tomu program v G-kodu musite sestavit kompletné z pfikazl
v G-kédu.

K pracovisti systému ShopMill patfi vedle frézky s polohovacim
fidicim systémem CNC jesté ovladaci panel a fidici panel stroje.

Owladaci
panel

Frézka wieiné g{%‘cjiepaﬂd

fidictho systému

Nakres pracovisté

Systém ShopMill miizete pouzivat na vertikalnich a univerzalnich
frézkach, které maji maximalné 10 os (v€etné rotanich os a vieten).
Z téchto 10 os mohou byt sou¢asné zobrazovany 3 linearni a 2 rotacni
osy, jakoz i 1 vieteno.

Programy obsahujici pracovni kroky a programy v G-kédu jsou
koncipovany pro provadéni frézafskych praci 2D az 24D, pro
frézovani 3D pouzivate programy v G-kédu systémud CAD/CAM.
ShopMill pracuje na fidicim systému CNC SINUMERIK
840D/840Di/810D s PCU 20 a PCU 50.

Prostfednictvim ovladaciho panelu se uskutec¢riuje komunikace se
systémem ShopMill.

Pomoci Fidiciho panelu stroje ovladate frézku.

1-22
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1.2 Pracovisté

1.2.1 Soufradny systém

PFi opracovavani obrobku na frézovacim stroji se principialné vychazi
z pravouhlého soufadného systému, ktery se sklada ze tfi soufadnych
os X, Y a Zrovnobéznych s osami stroje.

Poloha soufadného systému a poc¢atku soufadného systému stroje
jsou zavislé na typu stroje.

Poloha soufadného systému, nulového bodu stroje a nulového bodu obrobku (pfiklad)

Sméry os se Fidi tzv. "Pravidlem pravé ruky" (podle DIN 66217).
Kdyz stojite pfed strojem, pak prostfedni¢ek pravé ruky ukazuje proti
sméru pfFisuvu hlavniho vietena.

e Vas palec potom ukazuje ve sméru +X

e V&S ukazovacek potom ukazuje ve sméru +Y

o Vas prostfednitek mifi ve sméru +Z

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Uvod
1.2 Pracovisté

1.2.2 Ovladaci panely

Ovladaci panel OP 010

+Z

+Y

+X

Pravidlo pravé ruky

Pro jednotky PCU m(izete alternativné pouzivat jeden z nasledujicich
ovladacich panel(:

OP 010

OP 010C

OP 010S s plnou CNC klavesnici OP 032S
OP 012

OP 015 s plnou CNC klavesnici 19"

EEEEEEERER B

(2]

(3]

Ovladaci panel OP 010

Obrazovka 10"

Tlacitka obrazovky

Vodorovny pruh programovych tlacitek

Svisly pruh programovych tlagitek

Alfanumericka klavesnice

Klavesnice pro opravy a pohyb kurzoru s fidici klavesnici a
tlaCitkem Input

6 Rozhrani USB

a b WON =

1-24
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n 10.04 Uvod n
1.2 Pracovisté

Ovladaci panel OP 010C

Ovladaci panel OP 010C

Obrazovka 10"

Tlagitka obrazovky

Vodorovny pruh programovych tlacitek

Svisly pruh programovych tlagitek

Alfanumericka klavesnice

Klavesnice pro opravy a pohyb kurzoru s fidici klavesnici a
tlacitkem Input

Rozhrani USB

a b ON -

(=2}

Ovladaci panel
OP 010S slimline

Al EEEEEERNRBE

v

(5)

Ovladaci panel OP 010S

Obrazovka 10"

Tlacgitka obrazovky

Vodorovny pruh programovych tlacitek
Svisly pruh programovych tlagitek
Rozhrani USB

a b ON =
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Ovladaci panel OP 012

% v;a.;":‘—..
L !
B C (+] E F
C H I J K L
M N J P [+] "
T v .\u\i' x
¥ Z |
4 4 rle|e
i glalg ;
<|O|» 120
ool v |5 0
j}_ i st | oEL 9 v
A 3 3 5
9 B S U
2
Ovladaci panel OP 012

Obrazovka 12"

Tlagitka obrazovky

Vodorovny pruh programovych tlacitek

Svisly pruh programovych tlacitek

Alfanumericka klavesnice

Klavesnice pro opravy a pohyb kurzoru s fidici klavesnici a
tladitkem Input

6 Rozhrani USB

7 Mys

a b WODN =

Ovladaci panel OP 015

SINUMERIK

V]
B0

Ovladaci panel OP 015

Obrazovka 15"

Tlagitka obrazovky

Vodorovny pruh programovych tlacitek
Svisly pruh programovych tlacitek
Rozhrani USB

a b WODN -
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1.2.3 Tlacitka na ovladacich panelech

S Alarm Cancel
ALARM ZruSeni alarmu, ktery je oznaen timto symbolem.
ii Channel
CHANNEL Bez vyznamu pro ShopMill.
@ Help
HELP Pfepinani mezi pracovnim planem a programovaci grafikou, jakoz i

mezi maskou parametrll s programovaci grafikou a maskou parametr(
S pomocnym obrazkem.

== Next Window
WNDOW Bez vyznamu pro ShopMill.
= = Page Up nebo Page Down
PAGE PAGE . s e o 7 .
up DOWN Listovani o stranku nahoru nebo doll v adresafi nebo v pracovnim
planu.
4 A > v Cursor
PFesouvani mezi riznymi policky a fadky.

TlaCitko se Sipkou vpravo otevira adresar nebo program.
Tlacitkem se Sipkou vlevo se pfechazi na nadfazenou uroven
v adresarové strukture.

Q Select

SELECT Vybér z nékolika specifikovanych moznosti.
Toto tlacitko svou funkci odpovida programovému tlacitku
"Alternativa".

END End

PFfesouvani kurzoru na posledni vstupni poli¢ko v masce s parametry.

-— Backspace
PACKSPACE e Vymazani hodnoty ve vstupnim poli.
e Vrezimu vkladani umoznuje vymazat znak nachazejici se pred

kurzorem.
— Tab
TAB Bez vyznamu pro ShopMill.
ﬁ Shift
SHIFT Stisknéte tlacitko Shift, budete-li chtit napsat znaky nachazejici se

v horni &asti téch tladitek, ktera maji dvoji popis.
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CTRL

ALT

DEL

>

INSERT

INPUT

PROGRAM

OFFSET

PROGRAM
MANAGER

Ctrl

V pracovnim planu a v editoru G-kéd{ se pouziva v nasledujicich
kombinacich tlacitek:

e Ctrl + Pos1: Skok na zacatek.

e Ctrl + End: Skok na konec.

Alt
Bez vyznamu pro ShopMill.

Del - neni u OP 031

e Vymazani hodnoty v poli parametru.

e VreZimu vkladani: vymazani znaku na pozici, na které se nachazi
kurzor.

Insert
Aktivovani rezimu vkladani nebo funkce kalkulacky.

Input
e Dokonc&eni zadavani hodnoty do vstupniho pole.
e Otevieni adreséie nebo programu.

Alarm - pouze u OP 010 a OP 010C
Vyvolani systémové oblasti "HlaSeni/Alarmy".
Tlacitko odpovida programovému tlaitku "Seznam alarmu"”.

Program - pouze u OP 010 a OP 010C
Vyvolani systémové oblasti "Program”.
Tlagitko odpovida programovému tlacitku "Edit. programu”.

Offset - pouze u OP 010 a OP 010C
Vyvolani systémové oblasti "Nastroje/Posunuti pocatku".
Tlacitko odpovida programovému tlagitku "Nastr./Nul. bod".

Program Manager - Spravce programu - pouze u OP 010 a OP
010C

Vyvolani systémové oblasti "Spravce programu”.

Toto tlacitko svou funkci odpovida programovému tlacitku "Program”.
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1.2.4 Ridici panely stroje

Obrabéci stroj mize byt vybaven fidicim panelem stroje od firmy
Siemens nebo specifickym fidicim panelem dodavanym vyrobcem
stroje.

Prostfednictvim Fidiciho panelu stroje spoustite rdzné €innosti na
obrabécim stroji, napf. pohyb os nebo opracovani obrobku.

U funkci, které jsou v daném okamziku aktivni, sviti kontrolky (LED
diody) v odpovidajicich tlagitkach na Fidicim panelu stroje.

1.2.5 Ovladaci prvky fidicich panela stroje

Nouzovy vypinaé

Toto tlacitko stisknéte v pfipadé nouzové situace, tzn. jestlize je
ohrozen lidsky zivot nebo pokud existuje nebezpeci urazu, poskozeni
stroje nebo obrobku.

V$echny pohony budou s maximalnim moznym brzdnym momentem
zastaveny.

DalSi informace tykajici se stisknuti nouzového vypinace nastudujte
laskavé v dokumentaci od vyrobce stroje.

// Reset (resetovani)

Reset e PreruSeni zpracovavani aktualniho programu.
Ridici systém NC zUstane synchronizovan se strojem. Nachazi se
v zakladnim stavu a je pfipraven pro spusténi nového programu.

e Vymazani alarmu

Jog
Aktivovani manualniho rezimu stroje.

=%

o
o
[ts]

Teach In

i

Teach In Bez vyznamu pro ShopMill.
MDA
MDA Aktivovani rezimu MDA.
9 Auto
Auto Aktivovani automatického rezimu stroje.
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)

Single Block

y

Repos

>

Ref Point

—

[VAR]

—»|

1

—»

10000

Cycle Start

@

Cycle Stop

X

5

5th Axis

+

‘UL

Rapid

@

WCS MCS

Single Block
Zpracovavani programu blok po bloku (rezim blok po bloku).

Repos
Opétovné polohovani, opétovné najizdéni na konturu.
Ref Point

Najizdéni na referencni bod.

Inc Var (Incremental Feed Variable)
Inkrementalni rezim s proménnou velikosti krokd.

Inc (Incremental Feed)

Inkrementalni rezim s pfedem definovanou velikosti krok

1, ..., 10000 inkrementd.

Vyhodnocovani hodnoty inkrementu je zavislé na parametru stroje.
Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Cycle Start
Spusténi zpracovavani programu.

Cycle Stop
Zastaveni zpracovavani programu.

Tlacitka os

Vybér pozadované osy.

Smérova tlacitka

Pohyb os v kladném nebo zaporném sméru.
Rapid

Pohyb os rychloposuvem (nejvysSi rychlosti).

WCS MCS
Pfepinani mezi soufadnym systémem obrobku (WCS) a soufadnym
systémem stroje (MCS).
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WS

Feed Stop

MWD

Feed Start

%

—h—

Spindle Dec.

—p+

Spindle Inc.

100%

i)

Spindle Stop

—1pd

Spindle Start

=11

Spindle Left

—{BcC

Spindle Right

Override posuvu/rychloposuvu

Zvyseni nebo sniZeni rychlosti naprogramovaného pracovniho posuvu
nebo rychloposuvu.

Naprogramovany posuv nebo rychloposuv odpovida 100% a
nastaveni je mozné v rozsahu 0% az 120%, v pfipadé rychloposuvu
pouze do 100%.

Nové nastaveny posuv se vypisuje na obrazovce ve stavovém pruhu
posuvu jako absolutni i jako procentualni hodnota.

Feed Stop
Zastaveni zpracovavani aktualniho programu a zastaveni pohonu os.

Feed Start
PokraCovani zpracovavani programu v aktualnim bloku a zrychleni
posuvu na hodnotu nastavenou v programu.

Override otacek vietena

Zvyseni nebo snizeni naprogramovanych otacek vietena.
Naprogramovany pocet otacek vietena odpovida 100% a muze byt
nastaven v rozsahu 50 az 120%. Nové nastaveny poCet otacek se
vypisuje na obrazovce ve stavovém pruhu vietena jako absolutni i
jako procentudlni hodnota.

Spindle Dec. — pouze fidici panel stroje OP032S
Snizeni naprogramovanych otacek vretena.

Spindle Inc. — pouze fidici panel stroje OP032S
ZvySeni naprogramovanych otacek vietena.

100% — pouze Fidici panel stroje OP032S

Opétovné nastaveni naprogramovanych otacek vietena.

Spindle Stop
Zastaveni vietena.

Spindle Start
Spusténi vietena.

Spindle Left — pouze fidici panel stroje OP032S
Spusténi vietena (otaceni proti sméru hodinovych rucicek).

Spindle Right — pouze Fidici panel stroje OP032S
Spusténi vietena (otaceni ve sméru hodinovych rucicek).
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Prepina€ na kli¢

Pomoci prepinace na kli¢ mizete nastavovat rizna pfistupova prava.
Prepinac na kli¢ se mlUze nachazet ve Ctyfech polohach, jimz jsou
pfifazeny urovné ochrany 4 az 7.

Prostfednictvim parametru stroje je mozné zablokovat pfistup

k programdm, datiim a funkcim pomoci rdznych drovni ochrany.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

K pfepinaci na kli¢ patfi tfi rzné barevné kli¢e, které mohou byt
vytazeny v nasledujicich polohach:

Poloha 0 Nejnizsi
Zadny kli¢ pFistupové pravo
Uroven ochrany 7

Poloha 1
Kli¢ 1 éerny
Urover ochrany 6

VySsi
Poloha 2 pfistupova prava

Kli¢ 1 zeleny
Uroveri ochrany 5

Poloha 3
Kli¢ 1 ¢erveny Nejvyssi
Uroveti ochrany 4 pfistupové pravo

O o © B

Jestlize polohu pfepinale na kli€ zménite, abyste nastavili jina
pfistupova prava, na uzivatelském rozhrani to nebude ihned patrné.
Musite napfed spustit néjakou akci (napf. otevfit nebo zavfit néjaky
adresar).

Jestlize se PLC nachazi v zastaveném stavu (LED diody na fidicim
panelu stroje blikaji), polohy pfepinace na kli¢ nebudou systémem
ShopMill pfi nab&hnuti vyhodnocovany.

ﬂ Dalsi urovné ochrany 0 az 3 mohou byt nastavovany vyrobcem stroje
pomoci hesla. JestliZze je heslo pouZito, systém ShopMill polohu
pfepinace na kli¢ nevyhodnocuje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
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1.2.6 Ruéni ovladaci jednotka

Ovladaci prvky

108

=

+1r
=JdL

Y

N\

-]

BN
N -

0 Z XY 465

20 60
s
( .
\ ]
B
88

216

83,5

&

MTMOO W >

Nouzovy vypinac, dva kanaly

Potvrzovaci tlagitko, dva kanaly

Pfepinac pro volbu osy pro 5 os a neutralni polohu
Funkéni tlacitka F1, F2, F3

Tlagitka pro pohyb os, sméry +, -

Tlagitko rychloposuvu umoznujici rychly pohyb osami pomoci

tlacitek pro pohyb os nebo ruéniho kolecka

(]

Ruéni kolec¢ko

H Magnety pro upevnéni na kovové povrchy

| Pfipojovaci kabel 1,5m ... 3,5 m

Nouzovy vypinaé

Nouzovy vypina¢ je nutné pouZzivat v nouzovych situacich, tzn.
1. V pfipadé ohrozeni lidského Zivota

2. Hrozi-li nebezpedi poSkozeni stroje nebo obrobku.

Potvrzovaci tlacitko

Potvrzovaci tlacitko ma dvé polohy. Musi byt stisknuté, aby bylo

mozné spustit pohyby os.

Prepina¢€ pro volbu osy

Pomaoci pfepinace pro volbu osy si miizete vybirat z maximalné 5 os.

Funkéni tladitka

Pomoci funkénich tlagitek mizete aktivovat specifické funkce stroje.

Tlaéitka pro pohyb os

Stisknutim tlacitek +, - mdzete pohybovat osou vybranou pomoci

prepinace pro volbu osy.
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Ruéni kole¢ko

Ruéni kole€ko je mozné pouZzivat pro pohyb osou vybranou pomoci
pfepinace pro volbu os. Ruéni kole¢ko vysila 2 sledovaci signaly s
100 I/V.

Tlacitko rychloposuvu

Tlagitko rychloposuvu zvySuje rychlost pohybu osy vybrané
prostfednictvim pfepinace pro volbu osy. Tlagitko rychloposuvu
ovliviiuje jak pfikazy k pohybu od tladitek +/-, tak i signaly od ru€niho
kolec¢ka.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
1-34 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



n 10.04 Uvod n
1.3 Uzivatelské rozhrani

1.3 Uzivatelské rozhrani

1.3.1 Piehled

Usporadani obrazovky

G-funkce

Pomeocna
o [rsmees

V&echn
F @ g osfiscing

S n i oba
pim e

Akt.hodn
MCS
. _—
mastavit Wul. hdga Maieni, | Nakla- quinng’z -
obrob@na’stro'e Poloha 27 ovani

UzZivatelské rozhrani

Aktivni rezim obsluhy/systémova oblast a podreZim obsluhy
Radek alarmu a hlageni

Nézev programu

Adresar programu

Stav kanalu a ovliviiovani programu

Stavova hlaseni kanalu

Zobrazovani poloh os

Informace o

* aktivnim nastroji T

*  momentalnim posuvu F

* vietenu S

» vytiZeni vietena v procentech

9 Zobrazovani aktivnich posunuti po¢atku a rotaci
10 Pracovni okno

11 Dialogovy fadek pro doplikova vysvétleni

12 Vodorovny pruh programovych tlagitek

13 Svisly pruh programovych tlagitek

14 Programova tlacitka

15 Tlacitka obrazovky

0O NGO, WON -
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Podrezim obsluhy

Stav kanalu

Ovliviiovani programu

Stavova hlaseni kanalu

Zobrazovani poloh os

Stav posuvu

REF: Najizdéni na referenni bod
REPOS: Opétovné najizdéni

INC1 ... INC10000: Pevné definované inkrementy
INC_VAR: Proménné inkrementy

. RESET
@ aktivni
prerusen

SKP: Preskoceni bloku v G-kédu

DRY: Zkusebni posuv

IROV: Pouze override rychlosti posuvu (nikoli override pracovniho a
rychlého posuvu)

SBL1: Blok po bloku (zastaveni po kazdém bloku, ktery spousti
néjakou funkci stroje)

SBL2: Neni mozné aktivovat v ShopMill (zastaveni po kazdém bloku)

SBL3: Blok po bloku jemné (zastaveni po kazdém bloku, i v ramci
téhoz cyklu)

MO1: Programové zastaveni

DRF: Posunuti DRF

PRT: Testovani programu

& Stop: Je nutny zasah obsluhujiciho pracovnika.

@ Cekat: Zasah obsluhujiciho pracovnika neni nutny.

Pokud je aktivni Casova prodleva, vypisuje se zbyvajici Casova
prodleva, a to v jednotkach "sekundy" nebo "otacka vietena".

Vypsané skute¢né hodnoty pro polohy os se vztahuji na nastavitelny
soufadny systém. Vypisuje se poloha aktivniho nastroje vzhledem
k po€atku soufadné soustavy obrobku.

Symboly pro zobrazovani os
k= Linearni osa je blokovana
E_1 Rotaéni osa je blokovana

ﬁ Posuv neni odblokovan
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Stav vietena

i

Tlacitka obrazovky

—

M

—_
MACHINE

AN
>

MENU
SELECT

Vfeteno neni odblokovano

. VFeteno je zastaveno

E Vieteno se otaci ve sméru hodinovych rucicek

4l \/feteno se otaci proti sméru hodinovych rucicek

Vypis vytizeni vietena v procentech mize byt 200%.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Barvy symbolU maiji nasledujici vyznam:

Cervena: Stroj je zastaven

Zelena: Stroj bézi

Zluta: Odekavani zasahu obsluhujiciho pracovnika
Seda: Ostatni

Stroj
Vyvolani aktivniho rezimu obsluhy (Stroj Manual, MDA nebo Stroj
Auto).

Navrat
Bez vyznamu pro ShopMill.

Rozsireni
Zména vodorovného pruhu programovych tlacitek.

Menu Select
Vyvolani hlavniho menu:

|Stroj ‘Program | ZE?tgram ‘Sezna n |Nastr./

alarm ‘nul. bod ‘ ‘ | CNC 150

Misto adresare programu (4) se mohou také zobrazovat symboly
definované vyrobcem stroje. Adresar programu se pak vypisuje
spolecné s nazvem programu (3).

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
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1.3.2 Obsluha pomoci programovych tlacitek a tlacitek

MENU
SELECT

PROGRAM
MANAGER

3 |[2

PROGRAM| | ALARM

OFFSET

MW
UL

Jog

MDA

»)

Auto

Uzivatelské rozhrani systému ShopMill obsahuje riizné obrazovky, na
nichZ je osm programovych tlagitek ve vodorovném a osm ve svislém
pruhu. Programova tlacitka ovladate pomoci tladitek nachazejicich se
hned vedle nich.

Stisknutim programového tlacitka se otevira nova obrazovka.

Systém ShopMill disponuje tfemi rezimy obsluhy (Stroj Manual, MDA
a Stroj Auto) a Ctyfmi systémovymi oblastmi (Spravce programu,
Program, HlaSeni/Alarmy a Nastroje/Posunuti po&atku).

JestliZze si budete prat pfepnout z jednoho reZzimu obsluhy/systémové
oblasti do jinéholjiné, stisknéte tlaCitko "Menu Select". Otevie se
hlavni menu, ve kterém si budete moci vybrat poZzadovanou
systémovou oblast stisknutim odpovidajiciho programového tlagitka.

Jinou moznosti je vyvolani systémovych oblasti pomoci tlacitek na
ovladacim panelu.

Rezim obsluhy muzete kdykoli aktivovat prostfednictvim tlacitek na
fidicim panelu stroje.

Jestlize v hlavnim menu stisknete programové tlacitko "Stroj", objevi
se obrazovka nalezZejici k pravé aktivnimu rezimu obsluhy.
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JestliZze si vyberete jiny reZim obsluhy nebo jinou systémovou oblast,
jak vodorovny, tak i svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

=
M, MANUAL

.Reset

G-funkce

Pomocna
funkce

Poloha

[nnl

T FREZA D1

8.8 I

X
Bz
, oo P88 o
2 0 . 009 . LT
n 0.000 S o.000 El 100%
c

Doba
chodu
Akt. hodn.
MCS

0.000

8@ 1 AB%

Seznam

Program alarmil

Prog. edit

Zakladni menu

—_
M MANUAL

iReset

G-funkce

Pomeocna
funkce

Poloha [hnl

X T Frézan D1
Bz
Y 0.000 5
P oo
z 0 . 009 B M/ ot
n 0.000 S o.000 El 100% | poba
C 0.000 B.eeb6 I chodu

203 | oag
Akt.hodn.
MCS

MeFeni, Rovinng
4 nastroje

Nastavit
PNB frézowvani

Poloha

Rezim obsluhy Stroj Manual
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Jestlize v rdmci néjakého rezimu obsluhy nebo systémové oblasti
stisknete programové tlacitko ve vodorovném pruhu, zméni se pouze
svisly pruh programovych tlagitek.

=
M MANUAL

. Reset

G-funkce

Poloha [nnl

0.000
0.000

0.0688
6.068

PN € X

Nul. bod

Wastavit
PNB obrobku

| nastroje

T FREZA

E
S

Pomocna

D1 ¥ funkce
Bz
0.008  100% | foaw
0.000 mnd ot

Doba

0.0080 100X
a.e86 I chodu

MéFeni

Poloha

28% 188

Rovinng |
frezovani

ReZzim obsluhy Stroj Manual

MANUAL

L]
M
]

Reset

Alternat.

Poloha [nm1

Polohovani

Nul. bod

Nastawvit
PMNB obrobku

T FREZA

F
S

#Blz

1606%
nnémin

Mereni,
nastroje

Funkce v rezimu obsluhy Stroj Manual

Rovinng
frezovani
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<<
Zpét

Zrusit

Prevzit

ok

rogramu
progd zap.

Test
programu | yyp.

Pokud se tento symbol objevi na pravé strané dialogového fadku
na uzivatelském rozhrani, mizete zménit vodorovny pruh
programovych tlagitek v ramci systémové oblasti. Stisknéte k tomu
tlacitko "Rozsifit". Opétovnym stisknutim tlacitka "RozSifit" se znovu
zobrazi plvodni vodorovny pruh programovych tlagitek.

Pokud se budete chtit vratit na nejblizsi vySSi uroven ve struktuie
obrazovek v ramci zvoleného rezimu obsluhy/systémové oblasti,
stisknéte programoveé tlacitko "Zpét".

Stisknéte programové tlagitko "Zrusit", budete-li chtit zavfit obrazovku,
aniz by byly systémem akceptovany zadavané hodnoty. Vratite se
rovnéz na nejblizsi vys&i uroven ve struktufe obrazovek.

Jestlize jste veskeré nezbytné parametry do masky parametrd zadali
spravngé, stisknéte programové tlacitko "Pfevzit", ¢imz obrazovku
zavfete a data ulozite do paméti.

Stisknutim programového tlacitka "OK" se okamzité spusti akce, napf.
pFejmenovani nebo vymazani programu.

Jestlize je funkce ur&itého programového tladitka aktivovana, barva
pozadi programového tlagitka se zméni na &ernou, ¢imzZ je
naznaceno, ze funkce je zapnuta.

Pokud budete chtit funkci opét deaktivovat, stisknéte programové
tlagitko jesté jednou. Pozadi programoveho tlacitka bude opét Sedé.
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1.3.3 Obrazovky programu

Program pro sekvenc¢ni fizeni mlzete zobrazovat na riiznych
obrazovkach.

Spravce programu VS§echny programy jsou spravovany ve Spravci program(l. Spravce

programu muzete také vyuzivat pro vybirani programu pro opracovani
obrobku.

ADRESAR

Typ Zaveden Velikost Datum/éas

Epra-
covat

CHM_MDA MPF X 15 ©84.08.26084 B87:41
CMM_SINGLE MPF X 51 ©94.88.2004 108:26 "

. ovy
INPUT_DATA_MH MPF X 445 11.08.2004 16:53 -
LOAD1 MPF X 8 ©4.88.26004 B87:41

. Piejmenc-
OSTOREL MPF X B ©5.08.2004 18:50 |,
STARTUP_LOG MPF X 21 12.08.2004 B88:02

Volna parnét' Pevrydisk 4.8 GButes HC: 2164868

Part=-praogr. B0 =101: A

Spravce programil

PROGRAM Spravce programu aktivujete bud’ stisknutim programového tlacitka
Sprhﬂa MANAGER " " , . " "
programu Program" nebo pomoci tla€itka "Program Manager".

-nebo-

V ramci adresare se muzete pohybovat stisknutim kurzorovych
A v tlacitek se Sipkami nahoru a dolu.

Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo, budete-li potfebovat
otevfit adresar.

Prostfednictvim kurzorového tladitka se Sipkou vlevo se vracite na
nejblizsi vy8Si uroven v adresaroveé strukture.

Prostfednictvim kurzorového tlacitka se Sipkou vpravo nebo tlacitka
-nebo- L INFUT "Input" je mozné otevfit pracovni plan daného programu.

Vi Al |V

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Pracovni plan

A|Y

@

HELP

Programovaci grafika

Pracovni plan poskytuje pfehled o jednotlivych obrabécich krocich
v programu.

PROGRAM

SHOPMILL
£5-H18 Podélna drazka 7 T=12 FB.1/Z S6HOU Z1=5ink W18 L22
:|H15 801 : Diry na celé kruZnici Z8=0 XB=78 YO=78 R3Z N6

5% M2 Kruhova draZka v T=FREZA6 F308/min S406U X0=70 YO=78
{3 H25 Kruhova kapsa v T=14 F@.2/Z S166U XP=70 YD=70 Z0=0 ¢30
3 N30 Pravedhla kapsa v T=FREZA12 F8.2/Z 54800 X8=130 YB=133

Keonec programu

Piimka& (R0
Kruh

Pracovni plan

V pracovnim planu se muizete pohybovat prostfednictvim kurzorovych
tlacitek se Sipkami nahoru a dolU a pfechazet tak mezi jednotlivymi
programovymi bloky.

Stisknéte tlacitko "Help", jestlize budete chtit pfepnout mezi
pracovnim planem a programovaci grafikou.

Programovaci grafika vykresluje ¢arkovanou ¢arou ptdorys obrobku.
Programovy blok vybrany v pracovnim planu je v programovaci
grafice barevné zvyraznén.

PROGRAM

|

P
=
A
¢
=
=
53
ol
e
N
%
=
ks
0]

Primkag | AV T | Simulace

Programovaci grafika
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>

Maska parametra s
programovaci grafikou

HELP

Pomoci kurzorového tlacitka se Sipkou vpravo oteviete programovy
blok v pracovnim planu. Objevi se souvisejici maska parametrd
s programovaci grafikou.

Programovaci grafika v masce parametrt ukazuje konturu aktualniho
kroku obrabéciho postupu vykreslenou ¢arkovanou ¢arou spolu s
prisluSnymi parametry.

PROGRAM

Podélna draika
ﬁ T 12
] F 8.100 mm/zub
e s 600 ot/min
5
ﬁ 10 Obrabéni: v
— vy vZor
ﬂ Poloho
£HD o~ i
{
1 \ : y 16,668
n L 22 .808
oB 0.060 °
71 5.808 ink
. DXY 0.500 nn
DZ 8.588
UXY B.186 nn
UZ B.188
. . § . Zajizdéni stiedem
L., 10 o 1o FZ 0.100 mm/zub

Simulace

Maska parametr(i s programovaci grafikou

Prostfednictvim kurzorovych tladitek mizete pfechazet mezi
vstupnimi poli v dané masce parametr(.

Stisknéte tlacitko "Help", jestlize v masce parametrli budete chtit
prepnout mezi programovaci grafikou a pomocnym obrazkem.
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Maska parametra s
pomocnhym obrazkem

Pomocny obrazek v masce parametrt poskytuje informace o
jednotlivych parametrech v kroku obrabéciho postupu.

PROGRAM

03 vi

£
=

Lt | vrtani | Frezo-
Kruh | vani

3 |

Frezov.-
kontury

Maska parametr( s pomocnym obrazkem

Nazev nastroje

Podélna draZka

T 12 D1
F 8.100 mm/zub
S 600 ot/min
Obrabéni: v

Polohovy vzor

W 18 .008

L 22 .008

afl A.68a8 °

Z1 5.808 ink

DXY 8.560 mm

DZ 8.580

Uxy 8.160 mm

Uz 8.188
Zajizdéni stfedem
FZ 8.100 mm/zub

Barevné symboly v pomocnych obrazcich maji nasledujici vyznam:

Zluty kruh = vztazny bod

Cervena Sipka = pohyb nastroje rychloposuvem
Zelena Sipka = pohyb nastroje pracovnim posuvem
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1.3.4 Zadavani parametri

Vybirani parametra

Al ta%?aliva

-nebo-

O

SELECT

Zadavani parametru

=

INPUT

P —
IBACKSPACE

-nebo-

DEL

Pfi sefizovani stroje a pfi programovani potfebujete zadavat hodnoty
pro rdzné parametry do bilych vstupnich poli.

Parametry, jejichz vstupni pole maiji Sedé pozadi, jsou systémem
ShopMill automaticky vypocitavany.

Bile Sedé
vstupni pole vstupni pole
Parametr —fx 10 . 0884bs
Y 40 . 3680 abs
ol 149 /936 e ———Jednotka
aZ 149 .836 °
Pfechod k nésl. prvku
R 3.088

Maska parametr

U nékterych parametrd Vam vstupni pole nabizi nékolik moznosti, ze
kterych si mizete vybirat. Do téchto poli nem(izete zadavat zadné
hodnoty.

» Stisknéte programové tlacitko "Alternativa” nebo tlacitko "Select"
tolikrat, aZ se na obrazovce objevi poZadované nastaveni.

Programové tlacitko "Alternativa" se zobrazuje jen tehdy, pokud se
kurzor nachazi ve vstupnim poli, pro které existuje vice moznosti pro
vybér. Takeé tlacitko "Select" je funk&ni jen v téchto pfipadech.

Pro ostatni parametry musite do vstupniho pole zadat Ciselnou
hodnotu pomoci tlagitek na ovladacim panelu.

» Zadejte pozadovanou hodnotu.

» Stisknéte tlacitko "Input", ¢imz zadavani ukondcite.

Jestlize si nebudete prat zadat hodnotu , tzn. dokonce ani hodnotu
"0", stisknéte tla¢itko "Backspace" nebo "Del".
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Volba jednotky

Alta'r:ﬁ?aliva

-nebo-

O

SELECT

Vymazani parametru

— DEL
BACKSPACE
-nebo-
Zménalvypocet
parametru

>

INSERT

Akceptovani parametru

Prevzit

<

-nebo-

U nékterych z téchto parametru si ¢astecné muzete vybirat z riznych
jednotek.

» Stisknéte programové tlacitko "Alternativa" nebo tlacitko "Select”
tolikrat, az se na obrazovce objevi pozadovana jednotka.

Programové tlacitko "Alternativa" se zobrazuje jen tehdy, pokud si pro
dany parametr muzete vybirat z nékolika jednotek. Také tlacitko
"Select" je funkeni jen v t&chto pfipadech.

Jestlize nékteré ze vstupnich poli obsahuje nespravnou hodnotu,
muZzete cely obsah tohoto vstupniho pole vymazat.

» Stisknéte tlacitko "Backspace" nebo "Del".

Pokud si neprejete prepsat celou hodnotu ve vstupnim poli a chcete
pouze zménit jednotlivé znaky, prejdéte do rezimu vkladani. V tomto
rezimu je aktivni také funkce kalkulacky; muzete ji vyuzit za ucelem
vypoctu hodnot parametrd béhem programovani.

» Stisknéte tlacitko "Insert".
ReZim vkladani pfip.kalkulacka jsou aktivovany.

V ramci vstupniho pole se mlzete pohybovat pomoci kurzorovych
tlacitek se Sipkami vlevo a vpravo.

Pro vymazani jednotlivych znakd mlzete pouzivat tlacitka
"Backspace" a "Del".

prectéte si kapitolu s nazvem "Kalkulacka".

Jestlize jste veskeré nezbytné parametry do masky parametrd zadali
spravné, mlzete masku zavfit a své nastaveni ulozit.

» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit" nebo kurzorové tlagitko se
Sipkou vlevo.
Jestlize se v daném fadku nachazi vice vstupnich poli a Vy
chcete parametry pfevzit kurzorovym tlaCitkem se Sipkou vlevo,
musite kurzor umistit ve vstupnim poli, které se nachazi tupiné
vlevo.

Parametry nemUzete prevzit, pokud nejsou kompletni nebo kdyz jsou
vyrazné nespravneé. V takovém pfipadé budete na dialogovém fadku
informovani, které parametry chybg&ji nebo jsou nespravné.
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1.4  Zaklady

1.4.1 Oznaceni rovin

1.4.2 Polarni souradnice

Kazda rovina je definovana dvéma soufadnymi osami. Treti soufadna
osa (osa nastroje) je vzdy kolma na této roviné a urCuje smér pfisuvu

nastroje (napf. pro frézovaci operace 274D).

KdyZz programujete obrobek,
musite specifikovat rovinu, ve
které pracujete, aby fidici systém
mohl spravné vypocitat hodnoty
korekci nastroje. Ur€eni roviny ma
rovnéz zasadni vyznam pro
nékteré typy programovani
kruznice a pro polarni soufadnice.

Pracovni roviny jsou definovany nasledujicim zplsobem:

Rovina Osa nastroje
XY z
Z/IX Y
Y/Z X

Pravouhly soufadny systém je vhodny v pfipadech, kdy jsou rozméry
ve vyrobnim vykresu zadany v ortogonalnich soufadnicich. Pro
obrobky, které jsou popsany pomoci obloukl a uhlu je lepsi definovat
polohy pomoci polarnich soufadnic. Pouziti této metody je mozné,
jestlize programujete pfimky nebo kruznice (viz kapitola

"Programovani jednoduchych pohybl po draze").

Polarni soufadnice maji svij pocatek v bodé oznacovaném jako "pol".

Priklad:

Pomoci tohoto systému mohou byt
body P1 a P2 definovany
nasledujicim zplsobem, vztazeno
k pélu:

P1:radius = 100 plus uhel = 30°
P2:radius = 60 plus uhel = 75°

Y

P2

75°

A

30°

30

P1
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1.4.3 Absolutni rozméry

V pfipadé absolutnich rozmér{ jsou vSechny udaje polohy vzdy
vztazeny na v daném okamziku platny pocatek. Vzhledem k pohybu
nastroje to znamena:

Absolutni rozmér popisuje polohu,
na kterou se nastroj ma presunout.

Priklad:
Polohy bodl P1 a P3 jako
absolutni rozméry jsou, vztazeny

P2
k pocéatku,:
P1: X20Y35 b1
P2: X50Y60 8
P3: X70Y20 8 &
S X

20

50

70

1.4.4 Inkrementalni rozméry

V pfipadé vyrobnich vykresu, ve kterych jsou rozméry vztazeny na
néjaky jiny bod na obrobku a nikoli k po¢atku, je mozné zadavat
inkrementalni rozméry (fetézové koty).

V pfipadé zadavani inkrementalnich rozmérud se specifikace polohy
vztahuje vzdy k bodu, ktery byl naprogramovan predtim.

Priklad:

Polohy bodl P1 a P3 jsou v

pFipadé inkrementalnich rozmér(

zadany nasledujicim zplsobem:

P1: X20Y35; (vztazeno k
pocatku)

P2: X30Y20; (vztazeno k P1)

P3: X20 Y-35; (vtazeno k P2)

P2

20

P1

15

P3

20

20 30 20
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Uvod
1.4 Zaklady

Pfredpoklad

o

INSERT

INPUT

Funkce

Kurzor se nachazi na poli¢ku parametru.

Stisknéte tlagitko "Insert"

nebo

stisknéte tlacitko "rovna se",

¢imz prejdete do rezimu kalkulacky.

Po stisknuti tohoto tlagitka a nasledném zadani symbolu z&kladni
aritmetické operace (+, -, *, /) a hodnoty

a stisknuti tlacitka "Input" se nové zadana hodnota zapocita
s dosavadni hodnotou.

Priklad:
Hodnota opotfebeni nastroje v délce L je +0,1 a musi se zapo¢itat do
vypoctu nastroje.

¢ Najedte kurzorem do pole pro nastaveni pfislusného parametru

e Stisknéte tlacitko "rovna se", aby se otevielo pole tohoto
parametru

o Pridejte existujici hodnotu k nové hodnoté opotfebeni,

e napf.0.5+0.1

¢ Vypocet ukoncete stisknutim tlacitka "Input”.

o Vysledek: 0.6
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21 Zapinani a vypinani

[

Zapinani pfip. vypinani fidiciho systému celého zafizeni mize byt
realizovano rliznym zplsobem.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
Po zapnuti fidiciho systému se na displeji objevi zakladni obrazovka

"Stroj Manual".

=
M MANUAL

R t
! = G-funkce

Pomocna

)( T FREZA D1 ¥ funkee
Bz
Y ©.000 :
F o.0a8  100% ety
| it
A ©.000 il
A 0.000 S o.000 El 100% | poba
c 0.a00 a.eeb I chodu

28% 188

Akt.hodn.
MCS

MeFeni, Rovinng
| nastroje

Poloha frezovani

Zakladni obrazovka "Stroj Manual"

2.2 Najizdéni na referenéni bod

(3

il

Funkce "Ref" se pouziva pro synchronizaci fidiciho systému a stroje
po zapnuti.
Je mozné vyuzivat riznych metod najizdéni na referenéni bod.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

o Referencni bod je mozny pouze pro osy stroje. Po zapnuti stroje
vypisované hodnoty skutecné polohy neodpovidaji realnym
poloham os stroje.

¢ Najeti na referenc¢ni bod je nezbytné tehdy, pokud na stroji neni
k dispozici Zzadny absolutni odméfovaci systém!
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Najeti osou na referenéni

bod
MA
UL

Jog

.

Ref Point

X

Pieruseni pohybu osy

W&

Feed Stop

Opétovné spusténi
pohybu osy

X

Vystraha

Jestlize se osy nenachazeji na néjakém bezpe&ném misté, musite
provést jejich pfesun do odpovidajici polohy. Pfitom je
bezpodmine&né nutné na pohyby os davat pozor pfimo u stroje!
Dokud neni s osami najeto na referencni bod, ignorujte vypisované
skute€né hodnoty!

Softwarové koncové spinace nefunguiji!

» Zvolte rezim obsluhy "Stroj Manual".

» Stisknéte tlac¢itko "Ref Point".

»> Vyberte osu, kterou si piejete pohybovat.

> Stisknéte tlac¢itko "-" nebo "+".

Zvolend osa najede na referenéni bod. Smér najizdéni nebo poradi
pohybu je definovano programem PLC dodavanym vyrobcem stroje.
Pokud jste stiskli tlaitko nespravného sméru, pfikaz nebude
akceptovan a pohyb osy se neuskuteéni.

Na displeji se pak objevi hodnota odpovidajici referenénimu bodu.

Pro osy, které dosud na referencni bod nenajely, se zadny
symbol nezobrazuje.

@ Tento symbol se objevuje vedle osy, jakmile tato osa dosahne
referenéniho bodu.

» Stisknéte tlacitko "Feed Stop".

Pohyb osy se zastavi.

» Vyberte osu, kterou si pfejete pohybovat.

> Stisknéte tlacitko "-" nebo "+".

Zvolena osa najede na referenéni bod.

2-54

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



Obsluha
2.2 Najizdéni na referenc¢ni bod

Po dosazeni referenéniho bodu je stroj synchronizovan s fidicim
systémem. Vypisované skute€né hodnoty odpovidaji hodnoté
referencniho bodu. VypiSe se také rozdil mezi po€atkem (nulovym
bodem) stroje a vztaznym bodem suportu. Od tohoto okamziku jsou
omezeni drahy pohybu, jako napf. softwarové koncové spinace,
funkéni.

Funkci ukongite prostfednictvim Fidiciho panelu stroje aktivovanim
rezimu obsluhy "Stroj Auto" nebo "Stroj Manual".

¢ Najeti na referen¢ni bod miize probihat také pro vSechny osy
soucasné (v zavislosti na programu PLC od vyrobce obrabéciho
stroje).

¢ Override posuvu je funkeni

Posloupnost, v jaké musi jednotlivé osy najizdét na referenéni bod,
muZe byt pfedepsana vyrobcem obrabéciho stroje.

Teprve poté, co vSechny osy s definovanym referenénim bodem tento
bod dosahly, je mozny start tlaitkem "Cycle-Start" v rezimu obsluhy
"Stroj Auto".
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Uzivatelské potvrzeni pro systém Safety Integrated

MWN
UL

Jog

s

Ref Point

X

Souhlas
uzivatele

Al ta%‘:llivﬁ

- nebo -

O

SELECT

Jestlize na svém stroji pouzivéate Integrovany bezpecnostni systém
Safety integrated (SI), bude tfeba, abyste béhem najizdéni na
referenéni bod potvrdili, ze aktualni poloha osy, ktera se vypisuje na
obrazovce, odpovida skute¢né poloze na stroji. Toto potvrzeni je
nezbytné, aby funkce systému Safety Integrated pracovaly.

Potvrzeni polohy mlze byt uzivatelem uskuteénéno jen tehdy, pokud
osa predtim najela na referen¢ni bod.

Vypisované polohy jednotlivych os se vzdy vztahuji na soufadny
systém stroje (MCS).

Pro uzivatelské potvrzeni pro systém Safety Integrated potfebujete
pfislusny volitelny softwarovy doplnék.

Pokud budete potfebovat dalsi informace o uzivatelském potvrzeni,
nahlédnéte prosim do:

Literatura: /FBSI/, Popis funkci SINUMERIK Safety Integrated

» Zvolte rezim obsluhy "Stroj Manual".
» Stisknéte tlacitko "Ref Point" na fidicim panelu stroje.

> Vyberte osu, kterou si piejete pohybovat.

> Stisknéte tlac¢itko "-" nebo "+".

Vami vybrana osa se bude pohybovat k referenénimu bodu, kde se
zastavi. VypiSi se soufadnice referen¢niho bodu. Osa bude oznacena

symbolem @ .
» Stisknéte programové tlacitko "Souhlas uzivatele".

Otevre se okno "Souhlas uzivatele".
Objevi se seznam vSech os stroje s aktualnimi polohami a Sl
polohami.

» Najedte kurzorem na pole "Souhlas" pozadované osy.

» Aktivujte uZivatelské potvrzeni stisknutim programového tladitka
"Alternativa" nebo tlagitka "Select".

Zvolend osa je ve sloupci "Souhlas" oznagena kfizkem, coZ znamena,
ze ji byl pfifazen stav "bezpecna reference".

Opétovnym stisknutim pfepinacich tladitek mlzete uzivatelské
potvrzeni opét deaktivovat.
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2.3 Rezimy obsluhy

[

E Manualni rezim

=%

Jog

MDA

MDA

Automaticky rezim

»)

Auto

Existuji tfi rizné rezimy obsluhy, ve kterych maze systém ShopMill
pracovat:

e Manualni rezim

e MDA (Manual Data Automatic)

e Automaticky rezim

Manualni rezim je uren pro nasledujici pfipravné ¢innosti:

e Najizdéni na referencni bod, tzn. cejchovani systému pro
odméfovani drahy stroje

o Naklapéni obrobku

e Priprava stroje pro zpracovavani programu v automatickém
rezimu, tzn.: méfeni nastroji, méfeni obrobku a pfipadné také
definovani posunuti po¢atku pouzivanych v programu

o Uskute€novani pohybu os, napf. béhem pferuseni programu

e Polohovani os

e Rovinné frézovani obrobku

Manualni rezim obsluhy mizete aktivovat pomoci tlacitka "Jog".
Parametry nastavené v poli "T, S, M..." maji v manualnim rezimu vliv
na vSechny pohyby s vyjimkou najizdéni na referen¢ni bod.

V rezimu obsluhy MDA muzete zadavat blok po bloku pfikazy v G-
kédu a nechavat je zpracovavat, jestlize budete potfebovat sefizovat
stroj nebo provadét jednotlivé operace.

Rezim MDA muzete aktivovat tlacitkem "MDA".

V automatickém rezimu muzete zpracovavat celé programy nebo
pouze jejich ¢asti. Kromé toho mizete zpracovavani programu
sledovat na obrazovce v grafice.

Rezim obsluhy "Stroj Auto" muazete aktivovat pomoci tlacitka "Auto".
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24 Parametry pro stroj

241 Prepinani mezi mérnymi jednotkami (milimetry/palce)

G Tato funkce Vam umoziuje pfepinat mezi systémy vyuZivajicimi
metrickych jednotek a anglickych jednotek (palct) podle toho, jaké
jednotky jsou pouzity ve Vadem vyrobnim vykrese.

Kazdé prepnuti systému mérnych jednotek se vztahuje na cely stroj,
tzn. v8echny relevantni udaje se automaticky prevadéji do nového
systému mérnych jednotek, napf.:

e Polohy
e Korekce nastroje
e Posunuti pocatku

“LA/}NL > » V rezimu obsluhy "Stroj Manual" pfepnéte na rozsifeny vodorovny
J Jog pruh programovych tlacitek.

Mastaveni » Stisknéte programové tlacitko "Nast. ShopM.".

ShopMil

> Stisknéte programové tlagitko "Inch" pro prepnuti na palce.

Programové tlacitko "Inch" je aktivni.

Inch » Stisknéte programové tlacitko "Inch" pro pfepnuti na milimetry.

Programové tlacitko "Inch" je neaktivni.
Kdyz stisknete programové tlacitko "Inch", objevi se dialogové okno,
ve kterém budete poZadani, abyste operaci pfepnuti potvrdili.

oK Jakmile dotaz v dialogovém okné potvrdite pomoci programového
tlacitka "OK", systém mérnych jednotek se odpovidajicim zplsobem
pfizpUsobi.
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2.4.2 Prepinani souradného systému (MCS/WCS)

[3

@
WCS MCS
MN
SOV
Jog Auto

Akt. hodn.
MCS
Akt. hodn.
MCS

Souradny systém stroje (MCS) je puvodni systém VaSeho stroje.
Oproti soufadnému systému obrobku (WCS) vSak v ném neni mozné
definovat korekce nastroje, posunuti po¢atku, zmény méfitka atd.

Nasledujici postup ukazuje, jak pfepinat mezi soufadnymi systémy
stroje a obrobku:

» Stisknéte tlacitko "WCS MCS" na fidicim panelu stroje

- nebo -

» Zvolte rezim provozu "Stroj Manual" nebo "Stroj Auto”.

» Stisknéte programoveé tla¢itko "Akt. hodn. MCS" pro pfepnuti na
MCS (soufadny systém stroje).

Programoveé tlac¢itko "Akt. hodn. MCS" je aktivni.

» Stisknéte programové tlacitko "Akt. hodn. MCS" pro prepnuti
z MCS (soufadny systém stroje) na WCS (souradny systém
obrobku).

Programové tlagitko "Akt. hodn. MCS" je neaktivni.
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2.5 Zadavani nové hodnoty polohy

[3

Mastavit
Jog FrE

=%

Pro zadavani nové hodnoty polohy pro kazdou individualni osu do
indikace aktualni polohy miZzete pouzit funkci "Nastaveni posunuti
pocatku".

Rozdil mezi hodnotou polohy v soufadném systému stroje MCS a
novou hodnotou polohy v soufadném systému obrobku WCS se

v zavislosti na parametru stroje uklada do v dané chvili aktivniho
posunuti po¢atku nebo do zakladniho posunuti.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Jestlize se hodnoty ukladaji do aktivniho posunuti po¢atku, hodnoty
jsou ukladany do hrubého posunuti a hodnoty existujici v jemném
posunuti jsou vymazany.

Posunuti pocatku, které je v daném okamziku aktivni, se pro
pfislusnou osu vypisuje pod oknem s udajem polohy osy.

» Najedte osami stroje na pozadovanou polohu (napf. povrch
obrobku).

» VreZimu obsluhy "Stroj Manual" aktivujte menu "Nastavit PNB".

M, MANLAL |
Eﬂmt

Paloha  L[resl

2]
II hi&rani Hakla- Roulsié
5 s pERl THEZOLEN ]

Menu Zéakladni posunuti
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Zadavani hodnoty polohy > Z klavesnice zadejte nové hodnoty polohy.
Kurzorovymi tlacitky pfepnéte mezi jednotlivymi polohami.

» Stisknéte tlacitko "Input”, ¢imz zadavani ukondite.

- nebo -
» Stisknéte programova tlacitka "X=0%“Y=0“ a "Z=0“, ¢imz hodnoty
polohy nastavite na 0.

Vynulovani posunuti

Smazat » Stisknéte programové tlacitko "Smazat".

Posunuti se zrusi.

Posunuti nulového bodu (PNB1 atd.) vychazeji ze zakladniho
posunuti.
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Méreni nulového bodu obrobku

Manualni méreni

Automatické méreni

Pocatek soufadné soustavy (nulovy bod) obrobku se pouziva jako
vztazny bod vzdy, kdyZ programujete obrobek. Uréovani nulového
bodu obrobku je moZné na nasledujicich prvcich obrobku:

e Hrana

e Roh

e Kapsal/vrtana dira
e Cep

e Rovina

Nulovy bod obrobku muzete méfit manualné nebo automaticky.

Jestlize nulovy bod obrobku méfite manualné, musite svym nastrojem
manualné najet na obrobek. Pfitom muzete pouzivat bud sondy pro
snimani hran, méfici sondy nebo Ciselnikové uchylkoméry se
znamymi délkami a poloméry. Alternativné mizete také pouzit jakykoli
nastroj, jehoZ radius a délku znate.

Nastroje, které pouzivate pro méfeni, nesméji byt nastroje typu

"3D sonda".

Pro automatické méfeni mlzete pouzivat vyhradné elektronické
dotykové sondy typu "3D sonda", které musite napfed kalibrovat.
PFi automatickém méreni musite napfed manualné nastavit polohu
nastroje. Po spusténi tlaCitkem “Cycle-Start® najizdi sonda
automaticky méficim posuvem na obrobek a nazpét k vychozimu
bodu se pohybuje rychloposuvem.

Aby bylo mozné vyuzivat automatického méfreni po€atku souradné
soustavy obrobku, vyrobce stroje musi napfed definovat parametry
meéficich cykll. Pfitom se v parametru stroje definuje m.j. také posuyv,
ktery se pouziva pfi méfeni.

Zde se fidte podle udajli vyrobce stroje.

Aby bylo mozné ziskavat poZadované vysledky méfeni, je zpravidla
nutné dodrzovat posloupnost méficich bodd, ktera je zobrazena v
pomocnych obrazcich.

Mé&fFici body mohou byt zruSeny a nasledné opakované zméfeny, coz
je mozné stisknutim v dané chvili aktivnhé zobrazeného programového
tlacitka (hameéfené hodnoty). Pfi manualnim méfeni je nulovani
mozné provést v jakémkoli pofadi, pfi automatickém méfeni viak
pouze v obraceném poradi méfeni.
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Pouze mérit

Posunuti pocatku

Vyrovnavani

Nulovy bod

Rotacni osy

Pokud si pfejete nulovy bod obrobku "pouze méfit", naméfené
hodnoty jsou jenom vypisovany, aniz by byl zménén soufadny systém.

Zméreny nulovy bod obrobku zpravidla ukladate do posunuti pocatku.
Pomoci systému ShopMill mGzete méfit rotace a posunuti. Bude-li
tfeba, musite nejprve zmeéfit pootoceni Vaseho obrobku, abyste
obrobek mohli vyrovnavat, a potom ur¢it nulovy bod méfenim
posunuti.

Vyrovnavani je mozné bud pootoCenim soufadného systému nebo
pootoenim obrobku za pomoci rotaéni osy. Jestlize je Vas stroj
vybaven dvéma rotaCnimi osami a je nastavena funkce "Naklapéni",
muzete vyrovnavat také Sikmou rovinu.

Hodnoty naméfené pro posunuti se ukladaji do hrubého posunuti a
odpovidajici jemna posunuti jsou vymazana. Pokud nulovy bod
ukladate do neaktivniho posunuti pocatku, otevie se aktivacni okno,
pomoci kterého mulzete toto posunuti pocatku pfimo aktivovat.

Jestlize je Vas stroj vybaven rotaénimi osami, mlzZete je zahrnout do
méficiho a sefizovaciho procesu. Kdyz ukladate nulovy bod obrobku
do posunuti po¢atku, maze byt v nasledujicich pfipadech nutné
polohovat rotani osy.

o Korekce posunuti po¢atku vyZzaduje polohovani rotanich os, aby
obrobek mohl byt vyrovnavan rovnobézné se soufadnym
systémem, napf. pfi ,Vyrovnavani hrany.

e Korekce posunuti po¢atku zplsobuje pootoceni souradného
systému obrobku, v jejichz disledku ma byt nastroj vyrovnavan
kolmo k roving, napf. pfi ,Vyrovnavani roviny*.

Pfi polohovani rotaCnich os Vas systém podporuje jednim nebo
dvéma aktivacnimi okny (viz kap. “Korekce po méfeni nulového
bodu®).

Vybér "Rotacni osa A, B, C" pro parametr "Korekce Uhlu" je mozny
pouze tehdy, jestlize je stroji vybaven rotacnimi osami. Kromé toho je
zapotiebi, aby tyto osy byly v parametrech stroje pfifazeny
geometrickym osam.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
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Sled pracovnich operaci Pro méfeni nulového bodu obrobku je nutné, aby nastroj vzdy byl

kolmy k roviné obrabéni (napf. pomoci "Vyrovnavani roviny").

U nékterych variant méfeni musite obrobek napfed vyrovnavat tak,

aby byl rovnobézny se soufadnym systémem (Nastaveni hrany,

Vzdalenost mezi 2 hranami, Pravouhla kapsa, Pravouhly ¢ep).

Pro spInéni téchto pfedpokladli muze byt nutné, abyste méreni

provedli v nékolika krocich:

1. "Vyrovnavani roviny" (€imz se nastroj vyrovnava tak, aby byl
kolmy k roviné)

2. "Vyrovnavani hrany" (¢imz se obrobek vyrovnava tak, aby byl
rovnobézny se soufadnym systémem)

3. "Nastaveni hrany", "Vzdalenost mezi 2 hranami", "Pravouhla
kapsa" nebo "Pravouhly ¢ep" (pro ur€ovani nulového bodu)

nebo

1. "Vyrovnavani roviny" (€imz se nastroj vyrovnava tak, aby byl
kolmy k roving)

2. "Roh", "Vrtané diry" nebo "Cep" (§imz se nastroj vyrovnava tak,
aby byl rovnobé&zny se soufadnym systémem a pro uréovani
nulového bodu)

Piedbézné polohovani Pokud si budete prat pfednastavit polohu rotaéni osy pfed méfenim
s "Vyrovnavanim hrany", pohybujte rotacni osou tak, aby Vas obrobek
jiz byl pfiblizné rovnobézny se soufadnym systémem. Pomoci funkce
"Nastaveni posunuti po¢atku" nastavte pfislusny uhel rotaéni osy na
nulu. Méfeni s "Vyrovnavanim hrany" potom bude korigovat hodnotu
pro posunuti rotacni osy pfip. zohlednit ji pfi pooto¢eni soufadnic a
hranu obrobku precisné vyrovnavat.

Pokud si budete prat pfednastavit polohu Vaseho obrobku pfed
méfenim s "Vyrovnavanim roviny", miizete v parametru "Manualni
naklapéni" nastavit pozadované hodnoty Uhli. Funkci "Definovani
nulové roviny" pfenesete vysledné rotace do aktivniho posunuti
pocatku. Méfeni s "Vyrovnavanim roviny" potom bude korigovat
hodnoty pro pootoceni soufadnic a obrobek pfesné vyrovnavat.

Jestlize je na Vasem stroji instalovana funkce "Naklapéni”, doporucuje
se, abyste pred mérenim pfipadné provedli nato¢eni na nulu, ¢imz
bude zabezpedeno, Ze se polohy rotaénich os a aktualni soufadny
systém hodi k sobé.

Priklady V nasledujicim textu naleznete dva typické pfiklady, které demonstruji
pouziti a souhru mezi ,Mé&fenim obrobku“ a ,Manualnim naklapénim®
pro méfeni a vyrovnavani obrobku:
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Pfiklad 1:
Opakované obrabéni na hlavé valce s 2 vrtanymi dirami na Sikmé
roving.

1.
2.

Upnéte obrobek.

T,S,M
Upnéte méfici sondu a aktivujte pozadované posunuti
pocatku.

Pfednastavte polohu obrobku
Manualné otocte rotacnimi osami, az bude Sikma plocha pfiblizné
kolma k ose nastroje.

Manualni naklapéni
Zvolte "pfimé" naklapéni, stisknéte tlaCitka "Teach rotaCnich os" a
"Cycle-Start".

Manualni naklapéni
Pouzijte funkci "Definovani nulové roviny" pro ukladani vyslednych
rotaci do posunuti pocatku.

Méfeni obrobku
Pouzijte funkci "Vyrovnavani roviny" pro korekci vyrovnavani
obrobku.

Mé&feni obrobku
Pouzijte funkci "2 diry" pro definovani rotace a posunuti v roviné
XY.

Méfeni obrobku
Pouzijte funkci "Nastavit hranu Z" pro definovani posunuti v ose Z.

Spustte partprogram pro opakované obrabéni v rezimu AUTO.
Zacnéte program s Nato€enim na nulu.

Pfiklad 2:

Méfeni obrobku v naklopenych stavech. Obrobek ma byt sniman ve
sméru X, ackoliv sonda nasledkem kolizni hrany (napf. upinacimi
pFilozkami) nemuze najizdét na obrobek ve sméru X. Naklapénim
muizete vSak méfeni ve sméru X nahradit méfenim ve sméru Z.

1.
2.

Upnéte obrobek.

T,S,M
Upnéte méfici sondu a aktivujte pozadované posunuti
pocatku.
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Méreni hrany

il

3. Manualni naklapéni
V parametru "Pfimé naklapéni" zadejte pozadované polohy
rotanich os nebo v parametru "Axialni naklapéni" zadejte
pozadované rotace (napf. Y=-90) a stisknéte tla¢itko "Cycle-
Start".

4. Mérfeni obrobku

Pouzijte funkci "Nastavit hranu Z": Posunuti naméfené v ose Z je
prepocteno a ulozeno jako hodnota X do pozadovaného posunuti
pocatku.

5. Manualni naklapéni
Provedte natoeni na nulu, &imz je soufadny systém opét otocen
do vychozi polohy.

PFi méfeni na hrané mate nasledujici moznosti:

e Nastaveni hrany
Obrobek na pracovnim stole je rovnobé&zny se soufadnym
systémem. Zméite vztazny bod v jedné z os (X, Y, 2Z).

e Vyrovnavani hrany
Obrobek na pracovnim stole je v libovolné pozici, t.zn. neni
rovnobézny se soufadnym systémem. Méfenim dvou bod{ na
hrané obrobku zjistéte uhel k soufadnému systému.

e Vzdalenost mezi 2 hranami
Obrobek na pracovnim stole je rovnobézny se soufadnym
systémem. Zméfte vzdalenost L dvou rovnobé&Znych hran obrobku
v jedné z os (X, Y nebo Z) a zjistéte jeji stfed.
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=™ Manualni nastaveni 1. Do vietena upnéte kterykoliv nastroj pro naskrabnuti na obrobek.
J hrany
/\/\/\, X " H L H x~ e X
AN Nul. bod 2. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programoveé tlacitko
Jog obrobku "Nul. bod obrobku".

3. Stisknéte programoveé tlacitko "Hrana".
Otevre se okno "Hrana" s novymi vertikalnimi programovymi tlacitky.

4. Stisknéte programoveé tlacitko "Nastavit hranu".

(] |

5. Zvolte "Pouze méfit?, pokud si budete pfat, aby naméfené hodnoty
byly jenom vypsany na obrazovce.

- NEBO -
» Vyberte "Posunuti po¢atku® a poZadované posunuti po¢atku, do
kterého chcete ulozit nulovy bod (napf. zakladni posunuti).

- NEBO -
Posunuti » Stisknéte programové tlacitko "Posunuti nul. bodu".
nul. bodu

Otevfe se "Seznam posunuti poCatku".

» Najedte kurzorem na pozadované posunuti
pocatku (napf. zakladni posunuti).

Manual » Stisknéte programové tlacitko "Manual".

X 7 6. Stisknéte pfislusné programové tlacitko, abyste vybrali, ve sméru
které osy chcete z po¢atku najizdét na obrobek.

7. Vyberte smér mé&feni (+ nebo -), ve kterém si pfejete najizdét na
obrobek.

8. Specifikujte pozadovanou hodnotu polohy hrany obrobku, na
kterou najizdite.
Pozadovana hodnota polohy odpovida napf. specifikaci rozméru
hrany obrobku z vyrobniho vykresu.

9. Najedte nastrojem na hranu obrobku.

Nastavit Vypoget 10.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypodet".
PNB -nebo-

Poloha hrany obrobku je vypoétena a vypsana na obrazovce.
Pozadovana poloha hrany obrobku bude uloZena jako novy nulovy
bod, pokud jste zvolili "Nastaveni posunuti po¢atku". Do vypoctu se
automaticky zahrnuje i radius nastroje.
Priklad: vztazny bod hrany obrobku X1 = -50

Smér najizdéni: +

Radius néastroje = 3 mm

= Posunuti po¢atku X = 53

11.Pfipadné opakujte méfeni (kroky 6 az 10) pro zbylé dvé osy.
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Automatické nastaveni 1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.
hrany

2. Pripravte méreni (podle popisu "Manualni nastaveni hrany®, kroky
2 az 8).

3. Najedte nastrojem do blizkosti hrany obrobku, kterou chcete
zZméfit.
4. Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Cycle Start

Spusti se automaticka méfici operace a zméfi se poloha hrany
obrobku.

Poloha hrany obrobku je vypoétena a vypsana na obrazovce.
PoZadovana poloha hrany obrobku bude uloZena jako novy nulovy
bod, pokud jste zvolili "Posunuti po¢atku". Do vypoctu se automaticky
zahrnuje i radius nastroje.

5. Pfipadné opakujte operaci (kroky 3 az 4) pro zbylé dvé osy.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
2-68 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



Obsluha ﬂ
2.6 Méreni nulového bodu obrobku

"= Manualni vyrovnavani
J hrany

M

any MNul. bod
Jog obrobiku

O O]

Alta'r:ﬁ?aliva

Ulozit P1

Ulozit P2

Nastavit
PNB

-nebo-

Vypocet

1. Do vietena upnéte kterykoliv nastroj pro naskrabnuti na obrobek.

2. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Nul. bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlacitko "Hrana".
Otevre se okno "Hrana" s novymi vertikalnimi programovymi tlaCitky.

4. Stisknéte programové tlacitko "Vyrovnani hrany".

5. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozit nulovy bod (podle popisu "Manualni
nastaveni hrany“, krok 5).

6. V parametru "Osa méfeni" zvolte poZadovanou osu, kterou chcete
najizdét na obrobek.

7. V parametru "VztaZzna osa“ zvolte poZadovanou osu, na kterou se
vztahuje uhel, ktery ma byt zméfen.

8. V parametru "Korekce uhlu“ zvolte zapis "Rotace souradnic”.

- NEBO -
» 'V parametru "Korekce uhlu“ zvolte zapis "Rotacni osa A, B, C*.

9. Zadejte pozadovany uhel mezi hranou obrobku a vztaznou osou.
10. Najedte nastrojem na hranu obrobku.
11.Stisknéte programové tlacitko "Ulozit P1".

12.Provedte nové polohovani nastroje a opakujte méfici proces (kroky
6 az 11) pro méfeni druhého bodu a stisknéte programové tlacitko
"Ulozit P2

13.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".

Uhel mezi hranou obrobku a vztaZznou osou je vypoéten a vypsan na
obrazovce.

Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku“ bude hrana obrobku nyni odpovidat
poZzadovanému uhlu. Vypoctena rotace je uloZzena do posunuti
pocatku.
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Automatické
vyrovnavani hrany

&

Cycle Start

Nastavit
PNB

Manualni méreni

-nebo-

Vypocet

vzdalenosti mezi dvéma

hranami

MV

UL MNul. bod
Jog obrobku

) |C]

Al ta%?aliva

Ulozit
P1

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Pripravte méfeni (podle popisu "Manualni vyrovnavani hrany*,
kroky 2 az 9).

3. Najedte nastrojem do blizkosti hrany obrobku, na které chcete
provést méreni.

4. Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Spusti se automaticka méfici operace. Poloha méficiho bodu 1 je
zméfena a uloZena do paméti.
Programové tlacitko "P1 uloZen® se stane aktivnim.

5. Opakujte proces (kroky 3 a 4) pro méfeni druhého bodu.

Poloha méficiho bodu 2 je zméfena a ulozena do paméti.
Programové tlacitko "P2 ulozen® se stane aktivnim.

6. Stisknéte programové tladitko "Nastavit PNB" nebo "Vypodet".

Uhel mezi hranou obrobku a vztaznou osou je vypoéten a vypsan na
obrazovce.

PFi "Nastaveni posunuti po¢atku“ bude hrana obrobku nyni odpovidat
pozadovanému uhlu. Vypodctena rotace je ulozena do posunuti
pocatku.

1. Do vietena upnéte kterykoliv nastroj pro naskrabnuti na obrobek.

2. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programoveé tlacitko
"Nul. bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlacitko "Hrana".
Otevre se okno "Hrana" s novymi vertikalnimi programovymi tlacitky.

4. Stisknéte programove tlacitko "Vzdalenost 2 hran".

5. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozit nulovy bod (podle popisu "Manualni
nastaveni hrany®, krok 5).

6. V parametru "Smér méreni P1“ zvolte smér méfeni (+ nebo -) a
osu méfeni, kterou zpoc€atku chcete najizdét na obrobek.

7. V parametru "Smér méfeni P2“ zvolte smér méfeni (+ nebo -) pro
2. méfici bod.

VypiSe se osa, ktera je zvolena ve "Sméru méreni P1“.

8. Zadejte poZzadovanou polohu stfedové ¢ary mezi obéma hranami
obrobku.

9. Najedte nastrojem na prvni méfici bod.

10.Stisknéte programové tlacitko "Ulozit P1".

2-70

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



Obsluha ﬂ
2.6 Méreni nulového bodu obrobku

Ulozit
P2

Nastavit

Vypocet
PNB -nebo-

Py Automatické méfeni
J vzdalenosti mezi dvéma

hranami

Cycle Start

Nastavit P
Vypocet
PNB -nebo-

11.Provedte nové polohovani nastroje, najedte na druhy méfici bod a
uloZte druhy bod.

12. Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".

VVzdalenost mezi obéma hranami obrobku a stfedové €ary jsou
vypocteny a vypsany na obrazovce.

Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku“ bude stfedova ¢ara nyni odpovidat
pozadované poloze.

Vypoctené posunuti je ulozeno do posunuti pocatku.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Pripravte méfeni (podle popisu "Manualni méfeni vzdalenosti mezi
dvé&ma hranami®, kroky 2 az 8).

3. Najedte nastrojem do blizkosti hrany obrobku, na které chcete
provést méreni.

4. Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Spusti se automaticka méfici operace. Poloha méficiho bodu 1 je

zméfena a ulozena do paméti. Programové tlacitko "P1 ulozen® se

stane aktivnim.

5. Opakujte tento proces (kroky 3 a 4) pro méfeni druhého bodu.

Poloha méficiho bodu 2 je zméfena a ulozena do paméti. Programové

tlagitko "P2 uloZzen® se stane aktivnim.

6. Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".

Vzdalenost mezi obéma hranami obrobku a stfedové Cary jsou
vypocteny a vypsany na obrazovce.

Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku® bude stfedova ¢ara nyni odpovidat
poZadované poloze.

Vypoctené posunuti je ulozeno do posunuti po¢atku.
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2.6.2 Méreni rohu

'_.5:;} Mate moznost méfit jak obrobky s uhlem 90°, tak obrobky
s libovolnym ahlem.

e Méfeni pravouhlého rohu
Obrobek ma roh 90° a leZi na pracovnim stole v libovolné poloze.
Méfenim 3 bodu zjistite rohovy bod v pracovni roviné (rovina X/Y)
a uhel o mezi vztaznou hranou na obrobku (&ara, ktera vede body
P1 a P2) a vztaznou osou (vzdy 1. osa pracovni roviny).

e Meéfeni libovolného rohu
Obrobek ma jakykoli (nepravouhly) roh a lezi na pracovnim stole v
libovolné poloze. Méfenim 4 bodu zjistite rohovy bod v pracovni
roviné (rovina X/Y), uhel . mezi vztaznou hranou na obrobku
(Cara, ktera vede body P1 a P2) a vztaznou osou (vzdy 1. osa
pracovni roviny) a uhel B rohu.

P4 Manualni méfeni 1. Do vietena upnéte kterykoliv nastroj pro naskrabnuti na obrobek.
J pravouhléhol/libovolného
rohu

"Nul. bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlacitko "Roh".
Otevie se okno "Roh" s novymi vertikalnimi programovymi tlacitky.

Nul. bod 2. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko
obrobku

4. Stisknéte programoveé tlacitko "Pravouhly roh®, jestlize si budete
prat zméfit pravouhly roh.

&) [y =2

- NEBO -
'_.5:;} » Stisknéte programové tlacitko "Libovolny roh®, pokud si budete
prat zméfit roh s uhlem nerovnym 90° .

5. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozit nulovy bod (podle popisu "Manualni méreni
hrany*, krok 5).

6. V poli "Roh* zvolte pozadovany roh (napf. vnéjSi roh), ktery byste

Alternaliva chtéli zméfit, a jeho polohu (napf. Poloha 1).

7. Specifikujte poZadovanou polohu rohu obrobku (X0, Y0), ktery
chcete zméfit.

8. Podle pomocného obrazku najedte nastrojem na prvni méfici bod
P1.
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Ulozit
P1

Ulozit
P2

Ulozit
P4

Nastavit
PNB

Py Automatické méreni
J pravouhléhol/libovolného

rohu

&b

Cycle Start

Nastavit P
Vypocet
PNB -nebo-

Ulozit
P3

-nebo-

Vypocet

9. Stisknéte programové tlagitko "Ulozit P1".
Souradnice prvniho méficiho bodu jsou zméfeny a ulozeny do paméti.

10.Provedte nové polohovani vietena s nastrojem, najedte na méfici
body P2 a P3 a stisknéte programova tlacitka "Ulozit P2“ a "Ulozit
P3*.

11.Tento proces opakujte pro méfeni a ulozeni Etvrtého méficiho
bodu, pokud méfite libovolny roh.

12.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".

Rohovy bod a uhly a pfip. B jsou vypocteny a vypsany na obrazovce.
Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku® bude rohovy bod nyni odpovidat
poZadované poloze. Vypoctené posunuti je uloZeno do posunuti
pocatku.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Pripravte méfeni (podle popisu "Manualni méfeni
pravouhlého/libovolného rohu®, kroky 2 az 7).

3. Najedte nastrojem do blizkosti mé&ficiho bodu P1.

4. Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Spusti se automaticka méfici operace. Poloha méficiho bodu 1 je
zméfena a uloZzena do paméti. Programove tla¢itko "P1 ulozen® se
stane aktivnim.

5. Tento proces opakujte (kroky 3 a 4) pro méfeni a ulozeni bodl P2
a P3.

6. Jestlize méfite roh s uhlem nerovnym 90°, opakujte tento proces
pro méfeni a uloZzeni bodu P4.

7. Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".

Rohovy bod a uhly a pfip. B jsou vypoéteny a vypsany na obrazovce.
Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku® bude rohovy bod nyni odpovidat
pozadované poloze. Vypoctené posunuti je uloZzeno do posunuti
pocatku.
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&

Méate moZnost méfit pravouhlé kapsy a jednu nebo nékolik vrtanych
dér a nasledné vyrovnavat nastroj.

Mé&feni pravouhlé kapsy

Pravouhlou kapsu vyrovnejte tak, aby byla v pravém uhlu

k soufadnému systému. Méfenim Ctyf bodu v kapse zjistite délku,
Sitku a stfed kapsy.

Mé&feni 1 diry

Obrobek lezi na pracovnim stole v libovolné poloze a ma jednu
vrtanou diru. Prostfednictvim 4 méficich bod( zjistite pramér a
stfed diry.

Méfeni 2 dér

Obrobek lezi na pracovnim stole v libovolné poloze a ma dvé
vrtané diry. V obou dirach jsou automaticky zméfeny 4 body a na
jejich zakladé se pak vypocitaji stfedy dér. Na zakladé spojnice
mezi obéma stfedy a vztaZznou osou je vypodten Uhel o a
stanoven novy nulovy bod, ktery odpovida stfedu 1. diry.

Méfeni 3 dér

Obrobek lezi na pracovnim stole v libovolné poloze a ma tfi vrtané
diry. V téchto tfech dirach jsou automaticky zméfeny 4 body a na
jejich zakladé se pak vypocitaji stfedy dér. Témito tfemi stfedy
vede kruznice. Na zakladé toho se vypocitaji stfed a primér
kruznice. V pfipadé volby korekce uhlu muzete navic ur¢ovat
zakladni rotaci o .

Méfeni 4 dér

Obrobek lezi na pracovnim stole v libovolné poloze a ma Gtyfi
vrtané diry. V téchto &tyfech dirach jsou automaticky zméfeny 4
body a na jejich zakladé se pak vypocitaji stfedy dér. Vzdy dva
stfedy dér jsou diagonalné spojeny. Na zakladé toho se vypodita
prisecik obou ¢ar. V pfipadé volby korekce Uhlu mizete navic
urovat zakladni rotaci o, .

2, 3 a 4 vrtané diry mlzete méfit pouze automaticky.
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ﬂ 10.04 Obsluha ﬂ
2.6 Méreni nulového bodu obrobku

Manualni méreni 1. Do vietena upnéte kterykoliv nastroj pro naskrabnuti na obrobek.
J pravouhlé kapsy

”/\L/IWL IT 2. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
Jog obrobku "Nul. bod obrobku".
@ 3. Stisknéte programové tlacitko "Kapsa/dira".
Otevre se okno "Kapsa/dira" s novymi vertikalnimi programovymi
tlaCitky.
Eﬂ 4., Stisknéte programové tlacitko "Pravouhla kapsa".

5. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
poc&atku chcete uloZit nulovy bod (podle popisu "Manualni méfeni
hrany®, krok 5).

6. Specifikujte pozadované polohy (X0/Y0) stfedu kapsy PO.

7. Najedte nastrojem na prvni méfici bod.

Ulozit 8. Stisknéte programové tlagitko "Ulozit P1".
P Bod se zméfi a ulozi do paméti.
Ulozit Ulozit 9. Opakuijte kroky 8 a 9 pro méfeni a ulozeni méficich bodu P2, P3 a
P2 P4
P4.

Nastavit Vypoget 10.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypoclet".
PNB -nebo-

Délka, Sitka a stfed pravouhlé kapsy jsou vypoc&teny a vypsany na
obrazovce.

Pozadovana poloha stfedu bude pfi "Nastaveni posunuti pocatku"
ulozena jako novy nulovy bod. Do vypoc¢tu se automaticky zahrnuje i
radius nastroje.

=4 Automatické méreni 1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

pravouhlé kapsy

2. Nastrojem najedte tak, abyste jej dostali pfiblizné do stfedu kapsy.

3. Pripravte méfeni (podle popisu "Manualni méfeni pravouhlé
kapsy*, kroky 2 az 6).

4. Do pole "L* zadejte délku (1. osa pracovni roviny) a do pole "W* (2.
osa pracovni roviny) zadejte Sifku kapsy, pokud by méfici zdvih
nedosahl hran.

5. Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Cycle Start Spusti se automaticka méfici operace.

Délka, Sitka a stfed pravouhlé kapsy jsou vypocteny a vypsany na
obrazovce.

PoZadovana poloha stfedu se uloZi jako novy nulovy bod, pokud jste
zvolili "Posunuti pocatku". Do vypoctu se automaticky zahrnuje i
radius nastroje.
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10.04
2.6 Méreni nulového bodu obrobku ﬂ

Manualni méfeni jedné

diry

M

“vu
Jog

Mul. bod
obrobku

®

&

Ulozit

P1

Ulozit Ulozit

P2 (| P4

Nastavit .
Vypocet

IPNB -nebo-

Automatické méreni
jedné diry

Cycle Start

1. Do vietena upnéte kterykoliv nastroj pro naskrabnuti na obrobek.

2. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Nul. bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlacitko "Kapsa/dira".
Otevie se okno "Kapsa/dira" s novymi vertikalnimi programovymi
tlacitky.

4. Stisknéte programové tlacitko "1 dira".

5. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozit nulovy bod (podle popisu "Manualni méreni
pravouhlé kapsy*, krok 5).

6. Specifikujte pozadované polohy (X0/Y0) stfedu diry PO.

7. Najedte nastrojem na prvni méfici bod.

8. Stisknéte programové tlacitko "Ulozit P1".

Bod se zméfi a ulozi do paméti.

9. Opakujte kroky 8 a 9 pro méfeni a ulozeni méficich bodu P2, P3 a
P4.

10.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".

Priimér a stfed diry jsou vypocteny a vypsany na obrazovce.
Pozadovana poloha stfedu bude pfi "Nastaveni posunuti po¢atku"
uloZena jako novy nulovy bod. Do vypoctu se automaticky zahrnuje i
radius nastroje.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Nastrojem najedte tak, abyste jej dostali pfiblizné do stfedu diry.
3. Pripravte méfeni (podle popisu "Manualni méfeni jedné diry“, kroky
2 az 6).
4. Do pole "@diry“ zadejte pfiblizny pramér.
Timto je vymezena oblast, v niZ se pouziva rychloposuv. Jestlize
primér nezadate, sonda se bude pohybovat méficim posuvem uz
od poc¢atecniho bodu.
5. Do pole "Uhel ohmatani zadejte uhel.
Pomoci uhlu ohmatani je mozné smér pohybu sondy otocit
o kterykoli Uhel.
6. Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnitfni sténé diry. Po
uspé&sném méfeni se stane aktivni programové tlacitko "P0O ulozen®.

Primér a stfed diry jsou vypocteny a vypsany na obrazovce.
PoZadovana poloha stfedu se uloZi jako novy nulovy bod, pokud jste
zvolili "Posunuti po¢atku". Do vypoctu se automaticky zahrnuje i
radius nastroje.
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ﬂ 10.04 Obsluha ﬂ
2.6 Méreni nulového bodu obrobku

=4 Automatické méreni 1. Do vietena upnéte néstroj typu 3D sonda.
J dvou dér
2. Nastrojem najedte tak, abyste jej dostali pfiblizné do stfedu prvni
diry.
WI R " . i . v 7 v 7.
W Nul bod 3. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
Jog abrobku "Nul. bod obrobku".

4. Stisknéte programové tlacitko "Kapsa/dira".
Otevie se okno "Diry" s novymi vertikalnimi programovymi tlacitky.

@

5. Stisknéte programové tlacitko "2 diry".

Iq-.i

6. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozit nulovy bod (podle popisu "Manualni méfeni
hrany*, krok 5).

7. Do pole "@diry*“ zadejte pfiblizny pramér (viz krok 4, "Manualni
méreni dvou dér").

O 8. V poli "Korekce uhlu“ zvolte zapis "Rotace soufadnic®.
Alternaliva -NEBO -

o » 'V poli "Korekce uhlu® zvolte zapis "Rotacni osa A, B, C*.
Alternaliva

9. Zadejte pozadovany uhel.
10.Specifikujte pozadované polohy (X1/Y1) pro stfed prvni diry.
X1 a Y1 jsou aktivni pouze tehdy, pokud je zvolen zapis "Rotace
soufadnic”.
11.Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Cycle Start Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnitfni sténé prvni
diry. Po uspéSném méreni se stane aktivni programové tlacitko "P1
ulozen®.

12.Nasledné najedte nastrojem pfiblizné do stfedu druhé diry a

Cycle Start stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnitini sténé druhé
diry. Po Uspé&Sném méreni méficich bodl se stane aktivni programové
tlagitko "P2 uloZen®.

Nastavit
PNB _nebo-

13.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".

Vypocet
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10.04
2.6 Méreni nulového bodu obrobku ﬂ

Automatické méreni tri
J dér

MW

UL MNul. bod
Jog obrobku
@

Al ta%?aliva

Al ta%lwa

Cycle Start

Uhel mezi spojovaci &arou stfed(i a vztaznou osou je vypodten a
vypsan na obrazovce.

Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku“ bude stfed prvni diry nyni odpovidat
pozadované polohy. Vypoctena rotace je ulozena do posunuti
pocatku.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Nastrojem najedte tak, abyste jej dostali pfiblizZné do stfedu prvni
diry.

3. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Nul. bod obrobku".

4. Stisknéte programove tlacitko "Kapsa/dira".
Otevre se okno "Kapsa/dira" s novymi vertikalnimi programovymi
tlacitky.

» Stisknéte programové tlacitko "3 diry".

5. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete uloZit nulovy bod (podle popisu "Manualni méfeni
hrany®, krok 5).

6. Do pole "@diry“ zadejte priblizny pramér (viz krok 4, "Manualni
méreni dvou dér*).

7. V poli "Korekce uhlu® zvolte zapis "Ne".

- NEBO -
» V poli "Korekce uhlu“ zvolte zapis "Ano“, pokud chcete, aby se
uskutecnilo vyrovnavani pootocenim soufadnic.

8. Zadejte poZadovany uhel.
Zde specifikovany uhel se vztahuje na 1. osu pracovni roviny
(rovina X/Y). Vstupni pole je k dispozici pouze tehdy, pokud jste
pro "korekci uhlu" zvolili zapis "Ano".
9. Zadejte poZzadované polohy X0 a YO0.
Tyto polohy uréuji stfed kruznice, na které maiji lezet stfedy vSech
tfi der.
10.Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnitfni sténé prvni
diry. Po uspé&3ném méfeni se stane aktivni programové tlacitko "P1
uloZen®.
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2.6 Méreni nulového bodu obrobku

Cycle Start

Nastavit
PNB

Automatické méreni étyr
-

-nebo-

MV
any Mul. bod
Jog obrobku

@

o
&G

Alta'r:ﬁ?aliva

F‘.Itﬁ%livﬂ

Vypocet

11.Nasledné najedte nastrojem pfiblizné do stfedu druhé a tieti diry a

stisknéte tlacitko "Cycle-Start”.
Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnitfnich sténach
jednotlivych dér. Po UspéSném méfeni méficich bodl P2 a P3 se
stanou aktivni programova tlacitka "P2 ulozen® a "P3 ulozen®.

12.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".

Stfed a pramér kruznice, na které lezi vSechny tfi stfedy dér, jsou
vypocteny a vypsany na obrazovce. Jestlize jste pro "Korekci uhlu®
zvolili zapis "Ano", bude navic vypocten a vypsan uhel o .

Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku® bude stfed prvni diry nyni odpovidat
pozadované polohy. Vypodctena rotace je ulozena do posunuti
pocatku.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Nastrojem najedte tak, abyste jej dostali pfiblizné do stfedu prvni
diry.

3. V rezimu obsluhy "Stroj Manudl" stisknéte programové tlacitko
"Nul. bod obrobku".

4. Stisknéte programoveé tlacitko "Kapsa/dira".
Otevfe se okno "Kapsa/dira" s novymi vertikalnimi programovymi
tlacitky.

» Stisknéte programové tlacitko "4 diry".

5. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozit nulovy bod (podle popisu "Manualni méreni
hrany®, krok 5).

6. Do pole "@diry“ zadejte pfiblizny prGmér (viz krok 4, "Manualni
mé&feni dvou dér®).

7. V poli "Korekce uhlu® zvolte zapis "Ne".

- NEBO -
» V poli "Korekce uhlu“ zvolte zapis "Ano“, pokud chcete, aby se
uskutecnilo vyrovnavani pootocenim soufadnic.

8. Zadejte pozadovany uhel.
Zde specifikovany uhel se vztahuje na 1. osu pracovni roviny
(rovina X/Y). Vstupni pole je k dispozici pouze tehdy, pokud jste
pro "Korekci uhlu" zvolili zapis "Ano".
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2.6 Méreni nulového bodu obrobku ﬂ

Cycle Start

<&

Cycle Start

Nastavit
IPNB_ -nebo-

2.6.4 Meéreni cepu

[d. <

Vypocet

9. Zadejte poZzadované polohy X0 a YO0.

Tyto polohy ur€uji prasecik spojovacich ¢ar mezi stfedy dér.
10.Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnitfni sténé prvni
diry. Po uspéSném méreni se stane aktivni programové tlacitko "P1
ulozen®.

11.Nasledné najedte nastrojem pfiblizné do stfedu druhé, tfeti a Ctvrté
diry a stisknéte tlacitko "Cycle-Start®.

Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnitfnich sténach

jednotlivych dér. Po ispésném méfeni méficich bodu P2, P3 a P4 se

stanou aktivni programova tlacitka "P2 uloZen®, "P3 ulozen“ a "P4

uloZen".

12.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".

Stfedy dér jsou diagonalné spojeny a prusecik obou spojovacich ¢ar
je vypocten a vypsan na obrazovce. JestliZe jste pro "Korekci uhlu®
zvolili zapis "Ano", bude navic vypodcten a vypsan uhel a. .

Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku® bude prisecik nyni odpovidat
pozadované poloze. Vypodctena rotace je ulozena do posunuti
pocatku.

Mate moZnost méfit a vyrovnavat pravouhlé Cepy a jeden nebo
nékolik kruhovych epl:

e Méfeni pravouhlého &epu
Pravouhly ¢ep vyrovnejte tak, aby byl v pravém uhlu
k soufadnému systému. Méfenim ¢tyf bodd na Cepu zjistite délku,
§ifku a stfed Cepu.

e Méfeni 1 kruhového Cepu
Obrobek lezi na pracovnim stole v libovolné poloze a ma jeden
¢ep. Pomoci 4 méficich bodu zjistite pramér a stfed cepu.

e Meéfeni 2 kruhovych €epl
Obrobek lezi na pracovnim stole v libovolné poloze a ma dva
Cepy. Na obou ¢&epech jsou automaticky zméfeny 4 body a na
jejich zakladé se pak vypocitaji stfedy ¢epli. Na zakladé spojovaci
¢ary mezi obéma stfedy a vztaznou osou je vypocten uhel o a
stanoven novy nulovy bod, ktery odpovida stfedu prvniho &epu.
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2.6 Méreni nulového bodu obrobku

i

=4 Manualni méfeni
J‘ pravouhlého ¢epu

MN
UL

Jog

MNul. bod
obrobiku

@

Ulozit

P1

Ulozit Ulozit

P2 | P4

Nastavit P
Vypocet

PNB -nebo-

e Meéfeni 3 kruhovych ¢epl
Obrobek lezi na pracovnim stole v libovolné poloze a ma tfi Cepy.
Na téchto tfech ¢epech jsou automaticky zméreny 4 body a na
jejich zakladé se pak vypodcitaji stfedy cepl. Témi tremi stfedy
vede kruznice, na zakladé toho se vypocitaji stfed a primér
kruznice.
V pfipadé volby korekce Uhlu mizete navic urCovat zakladni
rotaci a .

e Méfeni 4 kruhovych Cepl
Obrobek lezi na pracovnim stole v libovolné poloze a ma Ctyfi
Cepy. Na téchto &tyfech Cepech jsou automaticky zméreny 4 body
a na jejich zakladé se pak vypoditaji stredy ¢epl. Vzdy dva stfedy
¢epl jsou diagonalné spojeny a potom se vypocita prisecik obou
¢ar. V pfipadé volby korekce Uhlu mizete navic urcovat zakladni
rotaci a .

2, 3 a 4 kruhové Cepy muzete méfit pouze automaticky.

1. Do vietena upnéte kterykoliv nastroj pro naskrabnuti na obrobek.

2. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko
"Nul. bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlagitko "Cep".

4. Stisknéte programoveé tlacitko "Pravouhly cep".

5. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
poc&atku chcete uloZit nulovy bod (podle popisu "Manualni méfeni
hrany®, krok 5).

6. Specifikujte pozadované polohy (X0/YO0) stfedu ¢epu PO.

7. Najedte nastrojem na prvni méfici bod.

8. Stisknéte programové tlacitko "Ulozit P1".

Bod se zméfi a ulozi do paméti.

9. Opakuijte kroky 7 a 8 pro méfeni a ulozeni méficich bodu P2, P3 a
P4.

10.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypoclet".

Délka, Sitka a stfed pravouhlého Eepu jsou vypodteny a vypsany na
obrazovce.

Pozadovana poloha stfedu bude pfi "Nastaveni posunuti po¢atku"
ulozena jako novy nulovy bod. Do vypoc¢tu se automaticky zahrnuje i
radius nastroje.
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Automatické méreni
J pravouhlého ¢epu

&

Cycle Start

Manualni méreni
J jednoho kruhového éepu

MY
UL

Jog

Mul. bod
obrobku

@
@

P1

Ulozit

Ulozit
P2

Ulozit
P4

6.

. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

Nastrojem najedte tak, aby se pfiblizné dostal nad stfed ¢epu.
Pfipravte méfeni (podle popisu "Manualni méfeni pravouhlého
Cepu“, kroky 2 az 6).

Do pole "DZ* zadejte hodnotu pfisuvu, abyste specifikovali hloubku
méfeni.

Do pole "L* zadejte délku (1. osa pracovni roviny) a do pole "W* (2.
osa pracovni roviny) zadejte Sitku epu, pokud by méfici zdvih
nedosahl hran.

Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnéjsi sténé Cepu.

Délka, Sitka a stfed pravouhlého ¢epu jsou vypocteny a vypsany na
obrazovce.

Pozadovana poloha stfedu se ulozi jako novy nulovy bod, pokud jste
zvolili "Posunuti po¢atku". Do vypoctu se automaticky zahrnuje i
radius nastroje.

1.

©

Do vietena upnéte kterykoliv nastroj pro naskrabnuti na obrobek.

V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Nul. bod obrobku".

Stisknéte programové tlagitko "Cep".
Stisknéte programové tlacitko "1 kruhovy Cep".
Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti

pocatku chcete uloZit nulovy bod (podle popisu "Manualni méfeni
hrany®, krok 5).

. Do pole "DZ* zadejte hodnotu pfisuvu, abyste specifikovali hloubku

méfeni.

Specifikujte pozadované polohy (X0 a YO0) stfedu ¢epu PO.
Nastrojem najedte na prvni méfici bod na vnéjsi sténé Cepu.
Stisknéte programové tlacitko "Ulozit P1".

10.0Opakujte kroky 8 a 9 pro méfeni a ulozeni méficich bodl P2, P3 a

P4.
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Nastavit P
Vypocet
PNB -nebo-

Automatické méreni
J jednoho kruhového éepu

Cycle Start

Py Automatické méreni
J dvou kruhovych ¢epu

=%

[
o
s}

MNul. bod
obrobiku

o(}

r»-"‘.;;..

11.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypoclet".

Priimér a stfed ¢epu jsou vypocteny a vypsany na obrazovce.
Pozadovana poloha stfedu bude pfi "Nastaveni posunuti pocatku"
uloZena jako novy nulovy bod. Do vypoc¢tu se automaticky zahrnuje i
radius nastroje.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Nastrojem najedte tak, aby se pfiblizné dostal nad stfed Cepu.

3. Pripravte méfeni (podle popisu "Manuaini méfeni jednoho
kruhového Cepu®, kroky 2 az 7).

4. Do pole "@¢epu" zadejte pfiblizny pramér ¢epu.
Timto je vymezena oblast, v niZ se pouziva rychloposuv. Jestlize
primér nezadate, sonda se bude pohybovat méficim posuvem uz
od poc¢atecniho bodu.

5. Do pole "Uhel ohmatani" zadejte Ghel (viz krok 5, "Automatické
méreni jedné diry").

6. Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnéjsi sténé ¢epu. Po

uspésném mérfeni se stane aktivni programové tlacitko "P0O ulozen®.

Priimér a stfed €epu jsou vypocteny a vypsany na obrazovce.

PoZadovana poloha stfedu se uloZi jako novy nulovy bod, pokud jste

zvolili "Posunuti po&atku". Do vypoc&tu se automaticky zahrnuje i

radius nastroje.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Nastrojem najedte tak, aby se pfiblizné dostal nad stfed prvniho
cepu.

3. V reZimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko
"Nul. bod obrobku".

4. Stisknéte programové tlagitko "Cep".
5. Stisknéte programové tlacitko "2 kruhové Cepy".

6. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
poc&atku chcete uloZit nulovy bod (podle popisu "Manualni méfeni
hrany®, krok 5).
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Al ta%?aliva

Al ta%lwa
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Cycle Start

&

Cycle Start

Nastavit
IPNB _nebo-

Vypocet

Automatické méreni tri
J kruhovych ¢ept

@

MW
ane MNul. bod
Jog obrobku

7. Do pole "@¢epu” zadejte priblizny pramér ¢epu (viz krok 4,
"Automatické méfeni jednoho ¢epu").

8. Do pole "DZ" zadejte hodnotu pfisuvu, abyste specifikovali hloubku
méfeni.

9. V poli "Korekce uhlu® zvolte zapis "Rotace soufadnic”.
- NEBO -
» V poli "Korekce Uhlu“ zvolte zapis "Rotacni osa A, B, C“.

10.Zadejte poZzadovany uhel.
Zde specifikovany uhel se vztahuje na 1. osu pracovni roviny
(rovina X/Y).

11.Zadejte pozadované polohy (X1/Y1) pro stfed prvniho cepu.
Vstupni pole jsou aktivni pouze tehdy, pokud jste v poli "Korekce
uhlu" zvolili rotaci soufadnic.

12.Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnéjsi sténé prvniho
Cepu. Po uspésSném mérfeni se vypodita stfed Cepu a programoveé
tlaCitko "P1 ulozen® se stane aktivnim.

13.Nasledné najedte nastrojem tak, aby se pfiblizné dostal nad stfed
druhého €epu a stisknéte tlacitko "Cycle-Start”.

Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnéjsi sténé druhého

¢epu. Po uspésSném méfeni méficich bodl se stane aktivni

programové tlacitko "P2 ulozen®.

14.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".

Uhel mezi spojovaci &arou stfed(i a vztaznou osou je vypodten a
vypsan na obrazovce.

Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku® bude stfed prvniho epu nyni
odpovidat pozadované polohy. Vypoctena rotace je ulozena do
posunuti po¢atku.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Nastrojem najedte tak, aby se pfiblizn& dostal nad stfed prvniho
Cepu.

3. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Nul. bod obrobku".

4. Stisknéte programové tlagitko "Cep".

» Stisknéte programové tlacgitko "3 kruhové Eepy".
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Alta'r:ﬁ?aliva

Hlta%ali'fﬂ

Cycle Start

Cycle Start

Nastavit P
Vypocet
PNB -nebo-

5. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozit nulovy bod (podle popisu "Manualni méfeni
hrany®, krok 5).

6. Do pole "@Cepu" zadejte pfiblizny prdmér ¢epu (viz krok 4,
"Automatické méfeni jednoho ¢epu").

7. Do pole "DZ* zadejte hodnotu pfisuvu, abyste specifikovali hloubku
méreni.

8. V poli "Korekce uhlu“ zvolte zapis "Ne".

- NEBO -
» V poli "Korekce uhlu® zvolte zapis "Ano“, pokud chcete, aby se
uskutecnilo vyrovnavani pootocenim soufadnic.

9. Zadejte poZadovany uhel.
Zde specifikovany uhel se vztahuje na 1. osu pracovni roviny
(rovina X/Y). Vstupni pole je k dispozici pouze tehdy, pokud jste
pro "Korekci Uhlu" zvolili zapis "Ano".

10.Zadejte poZzadované polohy X0 a YO.
Tyto polohy urluji stfed kruznice, na které maiji lezet stfedy vSech
tfi Cepd.
11.Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnéjsi sténé prvniho
Cepu. Po uspé&Sném méfeni se vypodita stifed ¢epu a programové
tlagitko "P1 uloZzen® se stane aktivnim.

12.Nasledné najedte nastrojem tak, aby se pfiblizné dostal nad stfed
druhého a tfetiho €epu a stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Nastroj automaticky postupné snima 4 body vnéjSich stén ¢epl. Po

uspésném méreni jsou namérfené hodnoty P2 a P3 uloZeny do paméti

a programova tlacitka "P2 uloZen® a "P3 uloZen® se stanou aktivnimi.

13.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypoclet".

Stfed a pramér kruznice, na které lezi tfi stfedy ¢epl, jsou vypocteny
a vypsany na obrazovce. Pokud jste v poli "Rotace soufadnic® zvolili
zapis "Ano", je navic vypocten a vypsan uhel a.

Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku“ bude stfed kruznice nyni odpovidat
pozadované polohy. Vypoctena rotace je ulozena do posunuti
pocatku.
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UL Mul. bod
Jog obrobkL
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o
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Al ta%lwa

Al ta%‘:llivﬁ

Cycle Start

Cycle Start

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Nastrojem najedte tak, aby se pfiblizné dostal nad stfed prvniho
Cepu.

3. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko
"Nul. bod obrobku".

4. Stisknéte programové tlagitko "Cep".
» Stisknéte programové tlacitko "4 kruhové Cepy".

5. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete uloZit nulovy bod (podle popisu "Manualni méfeni
hrany®, krok 5).

6. Do pole "@¢epu” zadejte pfiblizny pramér epu (viz krok 4,
"Manualni méfeni jednoho kruhového ¢epu").

7. Do pole "DZ* zadejte hodnotu pfisuvu, abyste specifikovali hloubku
méfeni.

8. V poli "Korekce uhlu“ zvolte zapis "Ano“, pokud chcete, aby se
uskutecnilo vyrovnavani pooto€enim soufadnic.

- NEBO -

» V poli "Korekce uhlu“ zvolte zapis "Ne".

9. Zadejte pozadovany uhel.
Zde specifikovany uhel se vztahuje na 1. osu pracovni roviny
(rovina X/Y). Vstupni pole je k dispozici pouze tehdy, pokud jste
pro "Korekci uhlu" zvolili zapis "Ano".

10.Zadejte pozadované polohy X0 a YO.
Tyto polohy uréuji prasecik spojovacich ¢ar mezi stfedy ¢ep0.

11.Stisknéte tlagitko "Cycle-Start".

Nastroj automaticky postupné snima 4 body na vnéjsi sténé prvniho
Cepu. Po uspésném méfeni se vypodita stfed Eepu a programoveé
tlagitko "P1 uloZzen® se stane aktivnim.

12.Nasledné najedte nastrojem tak, aby se pfiblizZné dostal nad stfed

druhého, tfetiho a ¢tvrtého Cepu a stisknéte tlacitko "Cycle-Start”.
Nastroj automaticky postupné snima 4 body vnéjSich stén Ceptl. Po
UspéSném méreni jsou naméfené hodnoty P2, P3 a P4 ulozeny do
paméti a programova tlacitka "P2 ulozen®, "P3 ulozen® a "P4 ulozen"
se stanou aktivnimi.
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Nastavit Vypoget 13.Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypoclet".
PNB -nebo-

2.6.5 Vyrovnavani roviny

[3

i

=4 Manualni vyrovnavani
J‘ roviny

M

=P

any MNul. bod
Jog obrobiku

Ulozit
P1

UlozZit Ulozit
P2 P3

Stredy ¢epl jsou diagonalné spojeny a prlisecik obou spojovacich ¢ar
je vypocten a vypsan na obrazovce. Pokud jste v poli "Rotace
soufadnic” zvolili zapis "Ano", bude navic vypoc&ten a vypsan uhel a.
PFi "Nastaveni posunuti po¢atku“ bude prasecik nyni odpovidat
pozZadované poloze. Vypoctena rotace je ulozena do posunuti
pocatku.

Mate moznost méfit prostorové Sikmou rovinu obrobku a pfitom
urCovat rotace a a . Nasledujicim pooto€enim soufadnic je tim
mozné ustavit polohu osy nastroje tak, aby byla kolma na rovinu
obrobku.

Pro ur€ovani polohy roviny v prostoru se méfeni v ose nastroje
uskutec€nuje ve tfech rdznych bodech.

Pro svislé vyrovnavani osy nastroje potfebujete naklapéci stul pfip.
naklapéci hlavicku.

Aby bylo mozné méfit rovinu, je nutné, aby plocha byla rovinna.

1. Do vietena upnéte kterykoliv nastroj pro naskrabnuti na obrobek.

2. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Nul. bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlacitko "Vyrovnani roviny".

4. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit* nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozit nulovy bod (podle popisu "Manualni méreni
hrany“, krok 5).

5. Nastrojem najedte na prvni méfici bod, ktery si pfejete zméit.
6. Stisknéte programové tlagitko "Ulozit P1".

7. Nasledné najedte nastrojem na druhy a tfeti méfici bod a stisknéte
programova tlagitka "Ulozit P2“ a "Ulozit P3*.
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Nastavit Vypotet 8. Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".
PNB -nebo-

Uhly a a B jsou vypo&teny a vypsany na obrazovce.
Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku® je uhlové posunuti ulozeno do
posunuti pocatku.

"= Automaticke 1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.
J vyrovnavani roviny
2. Nastrojem najedte do blizkosti bodu, ktery chcete zméfit jako
prvni.

AM o " . 2 . v 7 v 7.
N Nul bod 3. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
Jog obrobku "Nul. bod obrobku".

ﬁ 4. Stisknéte programové tlacitko "Vyrovnani roviny".

5. Specifikujte, zda chcete "pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete uloZit nulovy bod (podle popisu "Manualni méfeni
hrany®, krok 5).

6. Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Cycle Start Po uspédném méfeni bude naméfena hodnota uloZzena do paméti a

programové tlacitko "P1 ulozen“ se stane aktivnim.

<> 7. Nasledné najedte nastrojem tak, aby se pfiblizné dostal nad druhy
Cycle Start a tfeti méfici bod a stisknéte tlacitko "Cycle-Start”.

Po uspésném méreni se programova tladitka "P2 ulozen® a "P3
ulozen® stanou aktivnimi.

Nastavit Vypotet 8. Stisknéte programové tlacitko "Nastavit PNB" nebo "Vypocet".
PNB -nebo-

Uhly a a B jsou vypo&teny a vypsany na obrazovce.
Pfi "Nastaveni posunuti po¢atku® je uhlové posunuti ulozeno do
posunuti pocatku.
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2.6.6 Korekce po méfeni nulového bodu

[3

Aktivovani posunuti
- | po&atku

Nastavit
PNB

oK

Vyrovnavani nastroje a
odjizdéni

Alta'r:ﬁ?aliva

F‘.Itﬁ%livﬂ

®

Cycle Start

Jestlize namérfeny nulovy bod obrobku ukladate do posunuti po¢atku,
muZze byt v nasledujicich pfipadech zapotfebi provést zmény
soufadného systému nebo poloh os:

e Korekce posunuti po¢atku zplsobuje pootoceni souradného
systému obrobku, v jehoz dlsledku je mozné nastroj vyrovnavat
tak, aby byl kolmy k roviné

o Korekce posunuti po¢atku vyZaduje polohovani rotaéni osy, aby
obrobek mohl byt vyrovnavan tak, aby byl rovhobé&zny se
soufadnym systémem

Pro pfizpisobovani soufadného systému nebo poloh os budete

podporovani aktivanimi okny.

UloZili jste nulovy bod obrobku do posunuti po&atku, které pfi méfeni
nebylo aktivni.

Po stisknuti programového tlagitka "Nastavit PNB* se otevfe aktivacni
okno, kde muzete potvrdit dotaz "Posunuti poatku xxx ted’ aktivovat?*

» Stisknéte programové tlacitko "OK", ¢imz aktivujete korigované
posunuti pocatku.

Néasledkem pooto&eni soufadného systému obrobku je zapotfebi,
abyste nastroj nové vyrovnavali vuci roving.
Otevre se aktiva¢ni okno s dotazem "Umistit sondu kolmo na roviné?“

» Zvolte "Ano“, pokud chcete provést naklopeni do roviny.

Objevi se dotaz "Polohovani naklapénim! Odjizdét osami? .
» Vyberte pozadovanou variantu odjizdéni.

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Po odjizdéni osami bude nastroj za pomoci cyklu naklapéni nové
vyrovnavan.
Muzete ted znovu méfit.
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Polohovani rotaéni osya Po méfeni nulového bodu obrobku je zapotiebi provést nové
zadavani posuvu polohovani rotacni osy.
Otevre se aktivacni okno s dotazem "Pro vyrovnavani polohovat
rotacni osu X?* .

O » Zvolte "ano", jestlize chcete, aby rota¢ni osa byla polohovana.
Altsrnativa
Objevi se pole pro zadavani posuvu a programove tlacitko
"Rychloposuv".
Rychlo- » Stisknéte programoveé tla¢itko "Rychloposuv”, pokud chcete
[postv. pouzivat rychloposuv.
- NEBO -
» Zadejte pozadovany posuv do vstupniho pole "F".
<> » Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Cycle Start

Uskutecni se nové polohovani rotaéni osy.

2.6.7 Kalibrace elektronického méfriciho nastroje

PFi upnuti elektronickych méficich nastroju do vietena se ve vétsiné
G pripadu vyskytuji upinaci tolerance, které mohou vést k chybam pfi

méfeni.

Kromé toho potfebujete zjistit spinaci bod méficiho nastroje vuci

stfedu vietena (trigger bod).

Z toho davodu musite elektronicky méfici nastroj kalibrovat. Radius se

kalibruje uvnitf diry, kalibrace délky se provadi na ploSe. Jako diru

muzete pouzit otvor v obrobku nebo také nastavovaci krouzek. Radius

méficiho nastroje musi byt ulozeny v seznamu nastroju.

Kalibrace radiusu "r'.i. &

=
X

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.
2. Najedte nastrojem do diry a zde jej umistéte pfiblizZné do stfedu.

Wl 21 " H 2 H ~ . v
AN | [NuiBed 3. V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
Jog obrobku "Nul. bod obrobku".
Kalibrace | raqius 4. Stisknéte programova tlacitka "Kalibrace sondy" a "Radius".
sondy >
5. Zadejte primér diry.
6. Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Cycle Start
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Kalibrace délky

M
v MNul. bod
Jog obrobku
Kalibrace Délka
sondy >
Cycle Start

Kalibragni proces se spusti. Napfed se zjisti pfesny stfed diry, potom
se postupné najizdi na 4 spinaci body na vnitfni sténé diry.

z 4

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Umistéte nastroj nad plochou.

3. V reZimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko
"Nul. bod obrobku".

4. Stisknéte programova tlacitka "Kalibrace sondy" a "Délka".

5. Zadejte vztazny bod Z0 plochy, napf. na obrobku nebo na stole
obrabéciho stroje.

6. Stisknéte tlaCitko "Cycle-Start".

Kalibraéni proces se spusti. Vypocita se délka méficiho nastroje, ktera
se pak ulozi do seznamu nastroju.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 2-91



Obsluha 10.04 ﬂ
2.7 Méreni nastroje

2.7 Méreni nastroje

PF¥i zpracovavani programu musi byt zohledriovany rozdilné geometrie
G nastrojl, které jsou jako tzv. korekéni parametry nastroje ulozeny

v seznamu nastrojl. Ridici systém pak pfi kazdém vyvolani nastroje

tyto korek&ni parametry nastroje bere v Gvahu.

Korekéni parametry nastroje, tzn. délku a radius, pfip. primér, mizete

ur¢ovat bud manualné nebo automaticky (pomoci sondy).

2.7.1 Manualni méreni nastroje

Pfi manualnim méfeni najed'te nastrojem manualné na znamy vztazny

[: bod, abyste mohli méfit délku nastroje a radius pfip. priimér. Na
zakladé polohy vztazného bodu drzdku nastroje a vztazného bodu
vypocitava systém ShopMill potom korekce nastroje.

PFi méfeni délky nastroje mlzete jako vztazny bod pouzivat bud

E obrobek nebo pevny bod v soufadném systému stroje, napf.
mechanickou méfici krabi¢ku nebo pevny bod ve spojeni s distanénim
kalibrem.

Polohu obrobku specifikujete béhem méreni. Polohu pevného bodu
oproti tomu musite specifikovat jiz pfed méfenim (viz kapitola
"Kalibrace pevného bodu").

PFi uréovani radiusu/prdméru je vztaznym bodem vzdy obrobek.
V zavislosti na nastaveni v parametru stroje muzete méfit bud radius
nebo prdmér nastroje.

Zde se fidte podle udajli vyrobce stroje.

Méreni délky
-" Vztazny bod Obrobek

» Do vietena upnéte nastroj, ktery byste chtéli zmérit.
AM e " . m . v 7 v s
AN | (eTenT > V r?v2|m,u (?bslu-hy Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
Jog nastroje "Méreni nastroje"
Délka » Stisknéte programové tlacitko "Délka manualné".
manualné >

» Vyberte si Cislo bfitu D a &islo Duplo DP nastroje.
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» Zvolte vztazny bod "Obrobek®.

z &

Ly

-@ -

Méreni délky nastroje na hrané obrobku

» Najedte nastrojem ve sméru Z na obrobek a naskrabnéte na néj
s otacejicim se vietenem (viz kap. "Ovladani os stroje").

» Zadejte pozadovanou polohu Z0 hrany obrobku.
Nastavit » Stisknéte programové tlacitko "Nastavit délku".
délku
Délka nastroje se automaticky vypocita a zada do seznamu nastroju.

Jestlize si pfejete délku nastroje urcit pomoci méfici krabicky a nikoli
pomoci obrobku, nesmi byt aktivni Zadné posunuti po¢atku, pfip.
z&kladni posunuti po¢atku musi byt nulové.

Méreni délky
J Vztazny bod Pevny bod
» Do vietena upnéte nastroj, ktery byste chtéli zmérit.

W\I vdl " H 2 . X . v,
By Mafeni > V riav2|m'u cibslu.hyx Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
Jog néstroje Mé&reni nastroje

Délka » Stisknéte programové tlacitko "Délka manualné".
manualné >
» Vyberte si €islo bfitu D a Cislo Duplo DP nastroje.

» Zvolte vztazny bod "Pevny bod".

7z &

D

Méreni délky nastroje na mérici hrané

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 2-93



Obsluha 10.04 ﬂ
2.7 Méreni nastroje

» Jestlize méfeni provadite méfici krabiCkou, zadejte pro hodnotu
korekce "DZ* hodnotu 0, a najedte ve sméru Z na pevny bod (viz
kap. "Ovladani os stroje").

S otacejicim se vietenem se najizdi v obraceném sméru otaceni.

Méfici krabice automaticky indikuje, kdy je dosazena pfesna poloha.

- NEBO -

» Pokud pro méfeni pouzivate distanéni kalibr, najedte co mozna
nejblize na pevny bod, kalibrem uréete Stérbinu a zadejte hodnotu

do pole "DZ* .
Na distan&ni kalibr se najizdi se zastavenym vietenem.
Nastavit » Stisknéte programové tlacitko "Nastavit délku".
délku

Délka nastroje se automaticky vypocita a zada do seznamu nastroja.

| Méreni radiusu/priméru

» Do vietena upnéte nastroj, ktery byste chtéli zmérit.
Wl Loy " . m . v 7 v s
Ny Mafeni > V rfzv2|m,u ?bslu-hy Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
Jog nastroje "Méreni nastroje"
Radius Primér » Stisknéte programové tlacitko "Radius manualné" nebo "Primér
manualné > nepg | Manualné > manualng"

» Vyberte si €islo bfitu D a Cislo Duplo DP néstroje.
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» Najedte ve sméru X nebo Y na obrobek a naskrabnéte na ngj
s otacejicim se vietenem v obraceném sméru otaceni (viz kap.
"Ovladani os stroje").

z &
/)
Lo .

Méreni radiusu/praméru

» Zadejte poZzadovanou polohu X0 nebo YO hrany obrobku.

» Stisknéte programové tlacitko "Nastavit radius" nebo "Nastavit
prameér”.

Radius nastroje, pfip. primér nastroje se automaticky vypocita a zada

do seznamu nastroju.

Nastavit Nastavit
radius POPF. pramér

2.7.2 Kalibrace pevného bodu

Jestlize pfi manualnim mérfeni délky nastroje chcete jako vztazny bod
pouzivat pevny bod, potfebujete napfed uréovat polohu pevného bodu
vUci nulovému bodu stroje.

Jako pevny bod mlzete napfiklad pouzivat mechanickou méfici
krabicku. MéfFici krabiCku namontujte na stil stroje v pracovnim
prostoru stroje. Jako distanci zadate nulu.

Muzete ovsem také pouzivat kterykoli pevny bod na stroji ve spojeni
s distan¢nim kalibrem. TlouStku desti¢ky pfitom zadate jako hodnotu
korekce "DZ*.

Pro kalibraci polohy pevného bodu pouzivate bud nastroj se znamou
délkou (t.zn. délka nastroje musi byt ulozena v seznamu nastrojl)
nebo pfimo vieteno.

ﬂ Poloha pevného bodu muze byt také jiz definovana vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.
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MWN
YL | [Méfeni
Jog nastroje

Kalibrace
pev. bodu >

Kalibrace

» Najedte nastrojem pfip. vietenem na pevny bod.

» V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Méreni nastroje"

» Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace pev. bodu".
» Zadejte hodnotu korekce "DZ".

Jestlize pro méfeni pouzivate distanéni kalibr, zde zadejte tloustku
pouzité desticky.
» Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace".

Vypoditaji se vzdalenosti mezi poCatkem soufadné soustavy stroje a
pevnym bodem. Vysledek se ulozi do parametru stroje.

2.7.3 Méreni nastroje pomoci sondy

[3

PFi automatickém méfeni nastroje zjistite za pomoci nastrojové sondy
(kontaktni systém ve stole) délku a radius, pfip. primér nastroje.
Systém ShopMill pak ze znamych poloh vztazného bodu nosice
nastroje a sondy vypocita korekéni parametry nastroje.

Predtim, nez pfikrocite k automatickému méfeni nastroje, musite do
seznamu nastroju zadat geometrické parametry nastroje (délku a
radius, pfip. primér) jako pfiblizné hodnoty a kalibrovat sondu.

V zavislosti na nastaveni v parametru stroje muzete méfit bud radius
nebo prdmér nastroje.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

PFi méfeni mUzete zohledriovat boéni nebo délkovy offset V. Pokud
nejdelSi misto nastroje neni UpIné na vnéjSim okraji nastroje nebo
nejsirSi misto neni upIné dole, mlzete tento rozdil ulozit do parametrd
offsetu.

i =
= B of

Bocni offset Délkovy offset

2-96

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



Obsluha ﬂ
2.7 Méreni nastroje

Méreni délky

M\
UL Méfeni
Jog nastroje

Délka
Auto >

Cycle Start

Jestlize je pfi méfeni délky priimér nastroje vétsi nez pramér sondy,
méfeni se automaticky uskute€huje s otacejicim se vietenem

v obraceném sméru otaceni. V tomto pfipadé se nastrojem nenajizdi
soustfedné nad sondu, ale najizdi se vnéjsi hranou nastroje nad stfed
sondy.

» Do vietena upnéte nastroj, ktery byste chtéli zméfit.

» Najedte nastrojem pobliz nastrojové sondy takovym zplsobem,
aby mohl bez nebezpedi kolize najet na nastrojovou sondu.

o

Méreni délky nastroje

» V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Méreni nastroje"

» Stisknéte programové tlacCitko "Délka Auto".

» Vyberte si €islo bfitu D a Cislo Duplo DP nastroje.
» 'V pfipadé potfeby zadejte boc¢ni offset V.
» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Spusti se automaticka méfici operace. Délka nastroje se automaticky
vypocita a zada do seznamu nastroja.

Pfesny pribéh méficiho procesu zavisi na nastavenich provedenych
vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
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Méreni radiusu/priméru

M
ane Méfeni
Jog nastroje

Radius Prameér
Auto >  pfjp. [ Auto>

&

Cycle Start

>
>

Do vietena upnéte nastroj, ktery byste chtéli zméfit.

Najedte nastrojem pobliz nastrojové sondy takovym zplsobem,
aby mohl bez nebezpedi kolize najet na nastrojovou sondu.

:5—.--

Méreni radiusu/praméru

>

>
>

V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Méreni nastroje"

Stisknéte programové tlacitko "Radius Auto" nebo "Pramér Auto".

Vyberte si Cislo bfitu D a &islo Duplo DP nastroje.
V pfipadé potfeby zadejte délkovy offset V.
Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Spusti se automaticka méfici operace. Méfici proces se uskutecni

s otacejicim se vietenem v obraceném smeéru otaceni.

Radius nastroje, pfip. primér nastroje se automaticky vypocita a zada
do seznamu nastroj.

PFfesny pribéh méficiho procesu zavisi na nastavenich provedenych
vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.
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2.7.4 Kalibrace sondy

Jestlize si pfejete vyuzit automatického méfeni Vasich nastroju,
musite napfed zjistit polohu sondy na stole stroje vici nulovému bodu
stroje.

E Mechanické méfici sondy maiji v typickém pfipadé tvar kostky nebo
valcového kotoucée. Méfici sonda se namontuje v pracovnim prostoru

stroje (na stole stroje) a musi byt nastavena vzhledem k pracovnim
osam stroje.

Pro kalibraci sondy je nutné pouzivat kalibraéni nastroj typu Fréza.
Napred vSak musite do seznamu nastroju zadat délku a radius/pramér

nastroje.
— » Pohybujte kalibraénim nastrojem, dokud se nebude nachazet
J pfiblizné nad stfedem méficiho povrchu nastrojové sondy.
WI e " . i . v 7 v 7.
W M&teni > V r?v2|m’u (?bslu.hy Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
Jog néstroje "Mé&rfeni nastroje"
Kalibrace » Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace sondy".
sondy >
» Vyberte si, jestli chcete kalibrovat pouze délku nebo délku a
pramér.
Kalibrovat jen délku Kalibrovat délku a pramer
» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Cycle Start

Kalibrace se uskuteéni automaticky. PouZije se pfitom méfici posuv.
Vypoditaji se vzdalenosti mezi pocatkem soufadné soustavy stroje a
nastrojovou sondou. Vysledek se ulozi do interni datové oblasti.
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2.8 Manualni rezim

[3

Rezim ovladani "Stroj Manual" pouzivate vzdy tehdy, kdyz potfebujete
stroj sefidit pro spusténi zpracovavani programu nebo kdyz si piejete
provadét jednoduché pohyby na stroji.

V manualnim rezimu muizete uskute€novat nasledujici ukony:

1. Provéadét synchronizaci odméfovaciho systému fidiciho systému
se strojem (najeti na referencni bod),

2. Provadét sefizovani stroje, tzn. muzete pomoci k tomu uréenych
tlacitek a rucnich kole¢ek na Fidicim panelu stroje spoustét
manualné ovladané pohyby na stroji,

3. V dobé, kdy je pozastaveno zpracovani vyrobniho programu,
muzete pomoci k tomu ucelu uréenych tlagitek a ruénich kole¢ek
na fidicim panelu stroje spou$tét manualné ovladané pohyby na
stroji.

2.8.1 Volba nastroje a jeho upnuti do vietena

[3
Jog

=%

=]

T.5,H

Nastroje

nebo

A

v

Manual

&

Cycle Start

OFFSET

Pro pfipravné €innosti v manualnim reZimu se volba nastroje
uskutecruje centralné v jedné masce.

» V reZimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"T, S, M".

Kurzor se nachazi na vstupnim poli parametru nastroje "T":

r - k]
» Zadejte nazev nebo Cislo nastroje T.
- NEBO -

» Stisknéte programové tlacitko "Nastroje" nebo tlacitko "Offset",
¢imz vyvolate seznam nastroja.

» Umistéte kurzor v seznamu nastroju na pozadovany nastroj.
A -
» Stisknéte programové tlacitko "Manual".

Nastroj bude pfenesen do okna "T, S, M..." a vypsan v poli parametru
nastroje "T".

» Vyberte bfit nastroje D nebo zadejte Cislo pfimo do pole "D".
> Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Nastroj je upnut do vietena.
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2.8.2 Zadani nového nastroje do seznamu a jeho upnuti do vietena

Pfiprava na vyménu

MA
UL

Jog

J; T.5.H

Zadani nastroje do seznamu

nastroju

OFFSET

Nastroje

nebo

A

v

Manual

Uskuteénéni operace

vymén

y nastroje

Cycle Start

th

» Vrezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"T, S, M".

Kurzor se nachazi na vstupnim poli parametru nastroje "T".

» Stisknéte tlacitko "Offset" nebo programoveé tlacitko "Nastroje",
¢imz otevrete seznam nastroju.

» Zadejte novy nastroj (podle popisu v kap. "Nastroje a korekce
nastroja").

» Stisknéte programové tlacitko "Manual".

Vratite se automaticky k funkci "T,S,M,...". Nazev nastroje nyni je
zapsan ve vstupnim poli parametru nastroje "T".

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".
Vyména nastroje bude odblokovana.

Nacteny nastroj je v seznamu nastroju ozna¢en symbolem vietena.

Nyni manualné upnéte nastroj do vietena, jak je popsano v navodu
k obsluze stroje, ktery dodal jeho vyrobce.
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2.8.3 Zadani nového nastroje do seznamu a jeho vliozeni do zasobniku

Zadani nastroje do seznamu
J nastroju

— NEET » Stisknéte tlacitko "Offset" nebo programové tlacitko "Nastr./ Nul.
-nebo- [Mul. bod bod", &imz oteviete seznam nastroj.
A v » V seznamu nastroju vyberte volné misto a zadejte novy nastroj
(jak je popsano v kapitole "Nastroje a korekce nastrojd").

Novy > Stisknéte programové tlagitko "Novy nastroj".

nastroj

Fréza 3D » Vyberte si poZzadovany typ nastroje.

... |sonda

» Zadejte nazev nastroje. V pfipadé potfeby zadejte také korekce

nastroje.
Nacteni nastroje do
zasobniku
Viozit » Stisknéte programoveé tlacitko "Vlozit nastroj", jestlize se jedna o
(nastro] zasobnik s proménlivym obsazenim mist.
Jestlize se jedna o zasobnik s pevnym obsazenim mist, dejte nastroj
na pozadované misto v zasobniku zpusobem popsanym v Navodu

k obsluze od vyrobce stroje.

2.8.4 Manualni spusténi, zastaveni a polohovani vietena

Zadavani otacek vietena

MV » V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
v Y TS M . .
Jog = T, S, M".
» Do vstupniho pole "Vieteno" zadejte pozadovanou hodnotu pro
otacky vrietena.
<> » Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Cycle Start

Jestlize se vieteno uz otaci, jeho rychlost se zvySi/snizi na nové
nastavené otacky. Pokud vieteno stoji, hodnota se pfevezme jako
pozadovana rychlost. Vieteno v8ak zlstava v klidu.
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Spusténi vietena

=1 —Ihc » Stisknéte tlacitko "Spindle Left" pfip. "Spindle Right".

Spindle Left Spindle Right . , . . - .
-nebo- Pohyb vietena se spusti v souladu s pfedem nastavenymi otackami a

aktualnim nastavenim override otacek vietena.

1@ VFeteno se opét zastavi tlaCitkem "Spindle Stop".
Spindle Stop
- NEBO -
v >V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko
UL T,5,M " "
Jog = T, S, M".
Q » V poli "M funkce vietena" vyberte smér otaceni vietena
SELECT
BRI "vpravo" nebo "vlevo".
» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Cycle Start

Vieteno se za¢ne otacet.

Zastaveni vietena

v >V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko
UL J T,S,M " ;
Jog ] T: ES, “A .
O >V poli "M funkce vietena" BN yberte "VYP".
SELECT
@ » Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Cycle Start

Vfeteno se zastavi.

Polohovani vietena
Polohy vietena se zadavaji ve stupnich.

v >V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlagitko
VU § TS . }
Jog =] T, S, M".
O >V poli "M funkce vietena" BRI vyberte "Pol. zastaveni”.
SELECT

Objevi se vstupni pole "Poloha zastaveni"
» Zadejte pozadovanou polohu, kde se vieteno ma zastavit.

Polohy vietena se zadavaji ve stupnich.

VFeteno se nastavi do poZzadované polohy, jakmile stisknete tlagitko
Cycle Start "Cycle Start".

Tuto funkci muzete pouzit, jestlize budete potfebovat nastavit vieteno
ﬂ pod urcitym uhlem, napf. v pribé&hu vymény nastroje.
o Neotacejici se vieteno je nastaveno po nejkratSi mozné draze.
o Otacejici se vieteno se nastavi do dané polohy ve sméru, ve
kterém se otaci.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 2-103



Obsluha

2.8 Manualni rezim

Zména otacek vietena

63

%

—h-

Spindle Dec.

—p+

Spindle Inc.

100%

2.8.5 Ovladani os

[3

Ovladani os z klavesnice

Preddefinované inkrementy

— —
1 10000
R
Jog >
Mastaveni
ShopMill

» Prepinacem korekce otacek vietena nastavte poZzadované otacky
vietena.
PFitom muzete zvolit 50 az 120% posledni platné hodnoty.

- NEBO - (u ovladaciho panelu OP032S):
» Stisknéte tlacitko "Spindle Dec." pfip. "Spindle Inc.".

Naprogramované otacky vietena (odpovidaji 100%) jsou zvySeny
nebo snizeny.

> Stisknéte tlacitko "100%".

Otacky vietena budou opét nastaveny na naprogramovany pocet
otacek.

V rezimu manualniho ovladani je mozné osami pohybovat pomoci
osovych tlacitek, inkrementaénich tlagitek nebo ruénimi kolec¢ky.
PFi ovladani pomoci klavesnice se zvolena osa pohybuje
naprogramovanym sefizovacim posuvem o pevné definovany krok.

Stisknutim tlacitek pro velikost krokt mizete pohybovat vybranou
osou v definovanych krocich a v odpovidajicim sméru, kdykoli

v manualnim rezimu stisknete "tlacitko osy".

Osy samotné se pohybuji naprogramovanym sefizovacim posuvem.

Stisknéte tla¢itka [1], [10], ..., [10000], jestlize si budete prat

pohybovat osami v krocich o pevné velikosti (inkrementech).

Cisla na tlagitkach udavaiji drahu pohybu v mikrometrech, pfip.

v mikropalcich.

Priklad: Jestlize chcete, aby poZadovana délka kroku byla 100 um
(= 0.1 mm), stisknéte tlacitko "100".

-nebo-
» V rezimu obsluhy "Stroj Manual" pfepnéte na rozsifeny vodorovny
pruh programovych tlacitek.

» Stisknéte programové tlac¢itko "Nast. ShopM."

Otevie se menu pro nastavovani.
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» Do vstupniho pole "Variabilni inkrement" zadejte pozadovanou
velikost krokd.

Pfiklad: Jestlize potfebujete, aby délka kroku byla 500 um
(= 0.5 mm), zadejte 500.

— » Stisknéte tlacitko "Inc Var".
[VAR] _ . . . .
Osami se pohybuje v definovanych krocich.
Nastaveni posuvu pfi » Do pole "Sefizovaci posuv" zadejte pozadovany posuv.
sefizovani

Osami se pohybuje v reZimu sefizovani definovanym posuvem.
V parametru stroje je definovano omezeni maximalni rychlosti pfi
posuvu.

Pohybovat osou
X » Vyberte osu, kterou si prejete pohybovat.

> Stisknéte tlac¢itko "+" nebo "-".

Kazdym stisknutim tlagitka se zvolenou osou pohybuje v nastavenych
krocich.

Pfepinace pro korekci pracovniho posuvu a rychloposuvu mohou byt
aktivni.

e Po zapnuti Fidiciho systému se muze stat, Ze osy dojedou az do
krajni oblasti stroje, protoZze systém dosud nenajel na referencni
body. Pfitom muze dojit k sepnuti nouzovych koncovych spinaca.

e Softwarové koncové spinace a ohrani¢eni pracovniho pole jsou
v té dobé jesté nefunkéni!

e Posuv je nutno odblokovat.

ﬂ V zavislosti na programu PLC muzete vybrat tfeba i vice os najednou.

Pohyb os pomoci Dbejte prosim pokynu vyrobce stroje, které se tykaji volby a chovani
ruc¢nich kolecek ruénich kolecek.
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2.8.6 Polohovani os

=3

Jog Foloha

v

>

Rychlo-
posuv

&

Cycle Start

2.8.7 Naklapéni

[3
=7

V rezimu obsluhy "Stroj Manual" mlzete osami najizdét do urcitych
poloh za u€elem uskutecfiovani jednoduchych obrabécich operaci.

» V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Poloha".

» Za pomoci tlagitek "Kurzor nahoru" a "Kurzor dol(" vyberte
osu/osy, kterymi chcete polohovat.

» Vyberte osu/osy, kterymi chcete pohybovat, a zadejte jejich
cilovou polohu.

» Do pole "F" zadejte poZadovany posuv.
- NEBO -

» Stisknéte programové tlacitko "Rychloposuv", pokud osami chcete
pohybovat rychloposuvem.

V poli "F" je vypsan rychloposuv.

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Osy najedou na uvedenou cilovou polohu.

Osy najedou na uvedenou cilovou polohu.

Manualni naklapéni Vam dava k dispozici funkce, které znacné
usnadnuji sefizovani, odméfovani a opracovavani obrobk( s Sikmymi
plochami.

Pokud si budete prat vytvofit nebo korigovat Sikmou polohu,
pozadované rotace soufadného systému obrobku okolo
geometrickych os (X, Y, Z) jsou automaticky pfepocitany na vhodné
polohy vykyvnych os (A, B, C).

PFi manualnim naklapéni muzete alternativné programovat také pfimo
vykyvné osy stroje a nechat si vygenerovat soufadny systém, ktery se
k témto poloham vykyvnych os hodi.

PFi aktivni naklopené roviné ma plsobnost funkce "Nulovy bod
obrobku", nikoli v§ak funkce "Mé&feni nastroje".

Naklopené souradnice zlstavaji zachovany i ve stavu reset a dokonce
i po zapnuti systému (Power-On), To znamena: i potom mUzete jesté
vyjet z Sikmé diry stahnutim nastroje ve sméru +Z.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
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Odjizdéni nastroje

Varianta naklapéni

Pevna Spic¢ka nastroje

pro naklapéni:

Pred naklopenim os mlzete nastrojem odjet na bezpe¢né misto.
Varianty odjizdéni, které mate k dispozici, jsou specifikovany pfi
aktivovani bloku s daty pro naklapéni v parametru "Poloha odjizdéni".

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
Vystraha

Polohu odjizdéni musite zvolit tak, aby pfi naklapéni nemohlo dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem.

Naklapéni je mozné po osach nebo pfimo.

o Axialni naklapéni se vztahuje na soufadny systém obrobku (X, Y,
Z). Posloupnost soufadnych os je volitelna. Rotace maji plisobnost
ve vybraném pofadi. Systém ShopMill z toho vypocitava otaceni
rotacnich os (A, B, C).

o P¥i pfimém naklapéni se udavaji pozadované polohy rotaénich os.
Systém ShopMill z toho vypocitava vhodny novy soufadny systém.
Osa nastroje je ustavena ve sméru Z. Vyplyvajici smérosy Xa Y
muzete zjiStovat pohybovanim os.

Kladny smér otaceni pro kazdou z riznych variant naklapéni je mozné

zjistit na pomocnych obréazcich.

V oto€nych systémech se 2 vykyvnymi osami je mozné urcité roviny
dosahnout dvéma rdznymi zpusoby , tzn. v parametru "Smér" si
muzete vybrat mezi dvéma riznymi polohami. Znaménko +/- pfitom
odpovida vétsi nebo mensi hodnoté osy otaceni, coz mize mit viiv na
pracovni prostor.

Pro kterou z os otaceni mohou byt vybrany obé polohy je
specifikovano pfi aktivovani bloku s daty pro naklapéni v parametru
"Smér".

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

Jestlize jedna z téchto pozic nemUize byt z mechanickych davodi
dosazena, automaticky se vybere alternativni poloha, a to bez ohledu
na nastaveni parametru "Smér".

Aby se zabranilo kolizim, mizZete za pomoci pétiosé transformace
(volitelny softwarovy doplInék) polohu Spi¢ky nastroje nechat b&éhem
naklapéni beze zmén. Tato funkce musi byt odblokovana pfi
nastaveni "Naklapéni" v parametru "DrZet Spic¢ku nastroje".

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
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Nulova rovina

MWy
UL
Jog

oy

Maklapéni

<

Cycle Start

Smazat
hodnoty

Definovat
nul. rovinu

Vymazat
nul. rovinu

Teach
rot. osy

Funkci "Manualni naklapéni" mizete pouzivat nejen pro
opracovavani, ale také pro sefizovani za u¢elem kompenzace otaceni
obrobku pfi jeho upnuti (zakladni rotace).

Pokud byste chtéli aktualné naklopenou rovinu pfi sefizovani Vaseho
obrobku pouzivat jako vztaznou rovinu, musite tuto rovinu definovat
jako nulovou rovinu.

Funkci "Definovat nulovou rovinu" je aktualni naklopena rovina
uloZena do aktivniho posunuti po€atku jako nulova rovina. Pfitom
dojde k pfepsani rotaci v aktivnim posunuti po&atku.

Funkci "Vymazat nulovou rovinu" je aktivni nulova rovina vymazana
z posunuti po¢atku. PFfitom dojde k nulovani rotaci v aktivhim
posunuti po¢atku.

Celkovy soufadny systém zUstava pfi "Definovat nulovou rovinu" a
"Vymazat nulovou rovinu" beze zmén.

Pro méfeni obrobku muzete manualni naklapéni také pouzivat ve
souhfe s funkci "Vyrovnavani roviny".

» V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Naklapéni".

» Zadejte pozadované hodnoty pro parametry.

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Cyklus "Naklapéni" se spusti.

» Stisknéte programové tlac¢itko "Smazat hodnoty", jestlize chcete
obnovit zakladni stav, t.zn. hodnoty nastavit na 0.
Tuto funkci mUzete napf. pouzivat, kdyz budete chtit soufadny
systém nato it zpét do puvodni polohy.

» Stisknéte programové tlacitko "Definovat nul. rovinu”, jestlize
aktualni naklopenou rovinu chcete definovat jako novou nulovou
polohu.

» Stisknéte programové tlacitko "Vymazat nul. rovinu", jestlize
chcete vymazat aktualni naklopenou rovinu.

» Stisknéte programoveé tlacitko "Teach rot. osu", jestlize pfi pfimém
naklapéni chcete prevzit aktualni polohy rotaénich os.
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Parametr Popis Jednotka
TC Nazev bloku s daty pro naklapéni
0: Odstranit naklapéci hlavicku, deaktivovat blok s daty pro naklapéni
Bez Gdaje: Zadné zmény nastaveného bloku s daty pro naklapéni
Odjizdéni Ne: Pfed naklapénim nestahnout nastroj zpét
nastroje Z: Osu nastroje pred naklapénim odsunout na bezpecné misto
Z, X, Y: Obrabéci osy pfed naklapénim odsunout na bezpe€né misto
Nastr. max: Nastrojem ve sméru nastroje odjizdét az k softwarovému koncovému
spinaci
Nastr. ink: Nastrojem ve sméru nastroje inkrementalné odjizdét o zadanou hodnotu
Rovina Naklapéni nové: Specifikovat novou naklopenou rovinu
naklapéni Naklapéni aditivni: Naklopena rovina navazuje na posledni naklopenou rovinu
\Varianta IAxialni: Naklapéni soufadného systému po osach
naklapéni Pfimé: Pfimé polohovani rota¢nich os
X Uhel osy (axialni naklapé&ni) Pofadi os stupné
Y Uhel osy (axialni naklapé&ni) muZze byt funkci "Alternativa” stupné
libovolné
z Uhel osy (axialni naklapéni) zménéno stupné
A Uhel osy (pfimé naklapé&ni) stupné
B Uhel osy (pfimé naklapéni) stupné
Smér Preferovany smér ota€eni u 2 alternativ
+: VétSi uhel osy na stupnici naklapéci hlavicky/stolu
-: MenSi Uhel osy na stupnici naklapéci hlavi¢ky/stolu
Drzet $picku  [Drzet: Poloha $picky nastroje zUstava béhem naklapéni zachovana
nastroje NedrzZet: Poloha $picky néstroje se b&hem naklapéni méni.
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2.8.8 Rovinné frézovani

Tuto funkci mazete pouzit pro rovinné frézovani jakéhokoli obrobku.
Pfitom se vzdy obrabi pravouhla plocha,

Pokud budete potfebovat podrobnéjsi informace o cyklu, prectéte si
kapitolu s nazvem "Programovani - Rovinné frézovani".

Ve o " . i e xr
J‘* Ny Rovinng > V rez.|m11’ ob’sluhy ’StFOJ Manual" stisknéte programové tlacitko
Jog I "Rovinné frézovani".
EI I:" ‘ » Stisknéte pfislusna programova tlacitka pro specifikaci bo€nich

mezi obrobku.

» Najedte kurzorem na pole "Obrabéni" a zvolte pomoci tlacitka
"Select" zplsob obrabéni (napf. obrabéni nahrubo).

» Umistéte kurzor do pole "Smér" a vyberte smeér obrabéni.

» Do vstupni masky zadejte vSechny dalSi parametry.

Dbejte prosim také pokynu pro rovinné frézovani
v kap. "Programovani - Rovinné frézovani".

=

2 > Stisknéte programové tlagitko "OK", &imz potvrdite Vase
L zadavani.
Vratite se k obrazovce programu v oblasti manualniho ovladani.
T hNUAL I
E Noxot
o Fowinné frézovdni 7 T=ROVINNAFREZA F1/Z Y22m X0=44 YO=25 ZBef
53]
Rouly kg
= frEnoun]
Priklad obrazovky programu pro rovinné frézovani
<> Stisknéte tlacitko "Cycle Start", ¢imz cyklus "Rovinné frézovani"
Cycle Start spustite.
ﬂ Funkci "Repos" nemUzete pouzivat béhem rovinného frézovani.
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2.8.9 Parametry pro manualni rezim

Pro manualni rezim muzete centralné aktivovat funkce stroje a
G posunuti po¢atku a nastavovat mérnou jednotku.

Funkce stroje (M funkce) jsou funkce, které vyrobce stroje dava

dodatec¢né k dispozici.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Polohy os a parametry drahy se v manualnim reZimu mohou vypisovat
bud v "mm" nebo v "palcich" . Korekce nastroje a posunuti pocatku
zustavaji ale v puvodnich mérnych jednotkach, které jsou nastaveny
pro cely stroj (viz kapitola "Pfepinani soustavy mérnych jednotek
anglické (palce)/metrické").

Volba prevodového Pokud je Vas$ stroj vybaven pfevodovkou pro vieteno, mlzete zvolit
J stupné poZadovany pfevodovy stupefi.
MWV » V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
v Y TS M . .
Jog = T,S, M".

» Umistéte kurzor do pole "Pfevodovy stupen".

Q » Vyberte pozadovany prevodovy stupen (napf. "auto").

SELECT

Stupen prevodovky bude funk&ni, az pfisté stisknéte tlacitko "Cycle

Start".
Vyvolavani M-funkci
MV » V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
UL J T,S.H " "
Jog = T,S, M".

» Do pole parametru "Ostatni M-funkce" zadejte Cislo pozadované
M-funkce.
Pfifazeni mezi Cislem funkci a jejich vyznamem musite zjistit
v tabulce poskytované vyrobcem stroje.

M-funkce se spusti, az pfisté stisknéte tladitko "Cycle Start".

Volba posunuti poéatku

MWV » V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko

UL J T,S,M " ;

Jog - T,S, M".
Q » V poli "Posunuti po¢atku" vyberte pozadované posunuti po¢atku
SELECT (napf. zakladni posunuti).

- NEBO -

Posunuti » Stisknéte programové tlacitko "Posunuti pocatku", ¢imz oteviete
pocatku

seznam posunuti poCatku.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 2-111



Obsluha

2.8 Manualni rezim

Manual

Nastaveni mérné

jednotky

=3

Jog

SELECT

F

T,5,H

Volba osy nastroje

=%

Jog

SELECT

-

T,5,H

» Najedte kurzorem na poZadovany nulovy bod a stisknéte
programové tlacitko "Manual".

Posunuti po¢atku bude fungovat, az pristé stisknéte tlacitko "Cycle
Start".

Pfepinani mérné jednotky mm/palce ovlivriuje vypisovani skute¢nych
hodnot a parametry pro definovani drahy. Toto nastaveni je platné pro
oblast manualniho ovladani a je v platnosti tak dlouho, dokud nejsou
mérné jednotky pfepnuty znovu. V automatickém rezimu se pfi
spusténi zapina vzdy mérna jednotka, ktera je specifikovana

v hlavi¢ce programu.

» V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
IIT’ S, M".

» V poli "Mérna jednotka" si vyberte pozadovanou mérnou jednotku.

Mérné jednotky budou v manualnim rezimu funkéni, az pristé
stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Jestlize Vas stroj ma natacivé pracovni vieteno, mizete v menu
"T, S, M" pomoci pole nazvaného "Osa nastroje" definovat rovinu
opracovani.

Tento parametr je relevantni pro vSechny masky v ramci manualniho
ovladani stroje, tzn. fidi se podle ného v8echny vypisované parametry
pfi rovinném frézovani nebo méfeni. Kromé toho se pfi méfeni
obrobku a nastroje v zavislosti na nastaveni roviny zohledriuje
korekce nastroje.

» V reZimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"T, S, M".

» V poli "Osa nastroje" si vyberte poZadovanou osu.
Osa nastroje bude v manualnim rezimu funk&ni, az pfisté stisknéte
tlacitko "Cycle Start".

Pokud budete potfebovat informace o naklanéni pracovniho vietena,
postupujte podle pokynu poskytnutych vyrobcem stroje.
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Zména prednastaveni

M

e

MNastaveni
ShopMill

Navratova rovina

Bezpeénostni vzdalenost

Sefizovaci posuv

Proménné inkrementy

<<
Zpét

» Vrezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
"Rozsifit", &imz se rozSifi pruh programovych tlacitek.

» Stisknéte programové tlacitko "Nast. ShopM."

Otevfe se menu Nastaveni systému ShopMiill.

» Do pole "Navratova rovina“ zadejte pozadovanou polohu navratu
nad obrobkem, na které se ma najizdét rychloposuvem pfi
rovinném frézovani v manualnim rezimu.

» Do pole "Bezpec€nostni vzdalenost” zadejte pozadovanou polohu,
az na kterou se ma najizdét rychloposuvem.
Bezpecnostni vzdalenost je vzdalenost mezi Spi¢kou nastroje a
povrchem obrobku. Po dosazeni bezpenostni vzdalenosti se
naprogramovany cyklus Rovinné frézovani provadi pracovnim
posuvem.

» Do pole "Sefizovaci posuv” zadejte posuv, kterym se maji
pohybovat osy v manualnim reZimu.

» Do pole "Variabilni inkrement® zadejte poZzadovanou velikost
kroku, jestlize si v manualnim rezimu prejete pohybovat osami
pomoci krokll o proménné velikosti misto o velikosti
preddefinované.

» Stisknéte programové tlacitko "Zpét".

Okno menu "Nastaveni systému ShopMill" se zavfe.

Tyto hodnoty zUstavaji v platnosti, dokud je nezménite.
Nastaveni téchto parametr(i pro programy se uskutecriuje v jejich
hlavicce.
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29 Rezim MDA

[3

0

MDA

Spusténi programu

Cycle Start

Vymazani programu

Smazat
progr. MDA

V rezimu obsluhy MDA (Manual Data Automatic) mizete blok po
bloku sestavovat programy v G-kddu a potom je spoustét. Za tim
ucelem mizete z klavesnice cilené zadavat do fidiciho systému
pozadované pohyby ve formé jednotlivych programovych blokd.

Na obrazovce programu "MDA" se vypisuji hodnoty polohy, posuvu,
vietena a nastroje a obsah programu MDA.

Eun |

iﬂmt

G-funkce

Paloha [mal

Pomocnd
funkce

funkce G

Priklad obrazovky programu v rezimu "MDA"

» Stisknéte tlacitko "MDA".

» Do pracovniho okna zadejte pozadovany G-kod.

Ridici systém zpracuje zadané bloky po stisknuti tlagitka "Cycle
Start".

Programy vytvofené v reZimu MDA se po svém kompletnim
zpracovani automaticky vymazou. Mate vSak také moznost vymazat je
pomoci programového tlacitka "Smazat progr. MDA".
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[3

10.04

Obsluha
2.10 Automaticky rezim

»)

Auto

Predpoklady pro
zpracovavani

V reZimu obsluhy "Stroj Auto" mlZete zpracovavat programy pro
opracovani obrobku a aktualni pribéh tohoto opracovavani sledovat
online na obrazovce.

e Mate jiZ provedenu synchronizaci odméfovaciho systému fidiciho
systému se strojem (bylo najeto na referencni bod).

e PrisluSny obrabéci program mate jiz vytvoren.

o Mate zkontrolovany, pfip. zadany nezbytné korekéni hodnoty,
napf. posunuti po¢atku nebo korekce nastroje.

e Potfebné bezpecénostni blokovaci systémy jsou aktivovany.

mam |

iﬂmt IIJ:IJ.I'I.ESJJIR.-'J'I_SII:!FH]].LJIPI]

G-funkce

Palaha

X Q.000
Y 2.020

Pamocna
funkce

“Eechriy
funkce G

4 18 Podélng drazka T T=12 FB.1/Z SEB6L Z1=Sink Wi@ LE22
0 ] Hi15 801 :00iry na celé knuZnici Z0=0 X0=70 YO=70 A3Z HGE

£% H20 Knuhowa dradka 7  TaFREZAS FI00 ain S400U 070 Yis?0
¥ MES Kruhow3 kapza ¥ T=14 FB.2/Z S106U ¥6=78 ¥0=70 ZB=0 $30
£ WD Pravoihlakapsa ¥ T=FREZAIG FB.2/Z S400U X0=130 vB=133

0 W35 Konac programu
Meplatny nazev nastroje: 12

Priklad obrazovky programu v reZimu "Stroj Auto”

Programy pro sekvencni fizeni, které jste vytvofili ve starSich verzich
systému ShopMill, mUZete zpracovavat také v dané aktualni verzi
sekvencnich fetézcu. Starsi sekvencni program, ktery byl jednou
zpracovan v aktualni verzi sekvencénich fetézc(, plati uz jako program
s aktualni verzi sekvencnich fetézcu.

Kromé toho miizete také sekvencni program verze 6.3 zpracovavat ve

verzi ShopMill 6.2, pokud zohlednite nasledujici pokyny:

o Jestlize jste pro podélnou drazku ve verzi ShopMill 6.3
naprogramovali zpisob obrabéni "Obrabéni okraje nacisto”, tento
parametr se ve verzi ShopMill 6.2 nahradi parametrem "Obrabéni
nahrubo".

e Funkce "Vrtani hlubokych dér" a "Kruhova drazka"
naprogramované ve verzi ShopMill 6.3 mizete ve verzi ShopMill
6.2 spustit pouze tehdy, kdyz parametry téchto funkci jesté jednou
prekontrolujete a potvrdite ve verzi ShopMill 6.2.
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Program ShopMill verze 6.3, ktery byl zpracovan ve verzi ShopMill
6.2, plati potom jako program verze 6.2.

2.10.1 Prepinani mezi obrazovkami "T, F, S", "G-funkce" a "Pomocné funkce"

Jestlize béhem opracovavani obrobku potfebujete zjistit, napf. jestli je

[: pravé aktivni kompenzace poloméru zaobleni ostfi nebo které mérné
jednotky se pravé pouzivaji, aktivujte zobrazeni G-funkci nebo
pomocnych funkci.

G-funkce Na obrazovce "G-funkce" se vypisuje 16 riznych G-skupin. V ramci
G-skupiny se vzdy vypisuje pouze G-funkce, ktera je pravé aktivni
v NC.

Mate také moznost aktivovat "VSechny G-funkce", potom se Vam
vypiSi vSechny G-skupiny spolu se vSemi G-funkcemi, které jsou jim
pfifazeny.

Pomocné funkce K pomocnym funkcim patfi také M-funkce a H-funkce stanovené
vyrobcem stroje, které predavaji parametry do PLC a tam spoustéji
reakce definované vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.
Muze se zobrazovat az pét M-funkci a tfi H-funkce.

E Takeé pfi zpracovavani sekvenéniho programu si muzete nechat
vypisovat G-funkce, které jsou v NC pravé aktivni, nebot funkce
systému ShopMill jsou interné pfevadény do G-kadu.

o G- » V rezimu obsluhy "Stroj Manual" nebo "Stroj Auto” stisknéte
J | funkce programové tlagitko "G-funkce".

G-funkce, které jsou v daném okamziku aktivni pfi zpracovavani
programu, se vypisuji v ramci G-skupiny namisto parametra T, F a S.
Kdyz programové tlacitko "G-funkce" stisknete jesté jednou, znovu se
objevi vypis parametrd "T, F, S"
- NEBO -

Vsechny » Stisknéte programové tlagitko "V8echny G-funkce".

G-funkce
Nyni se namisto parametr( T, F a S zobrazi vSechny G-skupiny
a G-funkce. Kdyz programové tlacitko "VSechny G-funkce" stisknete
jesté jednou, znovu se objevi vypis parametrd "T, F, S"
- NEBO -

Pomocna » Stisknéte programové tlac¢itko "Pomocna funkce".

funkce

Namisto parametr( T, F a S se zobrazi pomocné funkce, které jsou
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pravé aktivni pfi zpracovavani programu. Kdyz programové tlagitko
"Pomocna funkce" stisknete jesté jednou, znovu se objevi vypis
parametrd "T, F, S"

2.10.2 Volba programu pro zpracovavani

Program e > Stlsknetea programové tlacitko "Program" nebo tlacitko "Spravce
programu".

-nebo-

Zobrazi se prehled adresary.

» Najedte kurzorem na adresa¥, z néhoz chcete vybrat program.

_<.> > » Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlagitko se Sipkou
INPUT vpravo.

-nebo-
Zobrazi se prehled programa.

» Najedte kurzorem na pozadovany program.

Zpra- » Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat".
covat
Systém Shopmill se automaticky pfepne do rezimu obsluhy "Stroj

Auto" a nadte program.

- NEBO -
2 PROGRAM » Stisknéte programoveé tla¢itko "Program" nebo tladitko "Spravce
regram MANAGER on
-nebo- programa".
Zobrazi se prehled adresaru.
» Najedte kurzorem na adreséaf, z néhoz chcete vybrat program.
_<,> > » Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
INPUT _nebo- vpravo.
Zobrazi se prehled programa.
» Najedte kurzorem na pozadovany program.
_<,> > » Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorove tlacitko se Sipkou
INPUT -nebo- vpravo.
Vybrany program se otevie v systémové oblasti "Program". Zobrazi se
pracovni plan programu.
» Najedte kurzorem na programovy blok, od kterého chcete
zpracovani programu spustit.
Zpracovat » Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat".

Systém ShopMill se automaticky prfepne na rezim obsluhy "Stroj
Auto", nacte program a uskutecni vyhledavani bloku, dokud neni
dosazeno oznaceného programového bloku (viz kapitola "Spusténi
zpracovavani od specifického mista v programu").
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Jestlize vyberete program, ktery dosud nebyl zpracovavan, a pokud
program obsahuje cykly "Odstrafiovani materialu proti kontufe" nebo
"Konturova kapsa", pro konturovou kapsu se budou automaticky
vypocitat jednotlivé kroky frézovaciho postupu. Tento proces muze
trvat i nékolik sekund v zavislosti na slozitosti kontury.

2.10.3 Spusténi/zastaveni/predéasné ukonéeni programu

[3

Predpoklad

Spusténi zpracovavani

Cycle Start

Zastaveni zpracovavani

@

Cycle Stop

Pred¢asné ukonceni
zpracovavani

4

Reset

Zde se dozvite, jak spoustét a zastavovat programy, které jsou
nacteny v rezimu obsluhy "Stroj Auto" a jak ve zpracovani programu
pokragovat poté, co doslo k jeho pferuseni.

Pokud je program nacteny v rezimu obsluhy "Stroj Auto" a na Fidicim
panelu stroje je aktivovan rezim "Automatika", mlzete program
spoustét také ze kterékoli systémové oblasti a nikoli pouze v rezimu
obsluhy "Stroj Auto".

Tato moznost spusténi musi byt aktivovana v parametru stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

V daném okamZiku nejsou aktivni zadné alarmy.
Program je vybran.

Signal odblokovani posuvu je aktivni.

Signal odblokovani vietena je aktivni.

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Program se spusti a zpracuje od pocatku nebo od vybraného
programového bloku smérem dal.

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Stop".

Zpracovavani programu se zastavi okamzité, jednotlivé programové
bloky nejsou dovedeny do konce. Pfi nasledném spusténi bude
zpracovavani pokraCovat od stejného mista, kde doslo k zastaveni.

> Stisknéte tlac¢itko "Reset".

Zpracovavani programu se preru$i. Pfi nasledujicim spusténi se
zpracovani zahaji znovu od zacatku programu.
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Spusténi zpracovavani
ze systémové oblasti

b

Cycle Start

2.10.4 Preruseni programu

[: Odjizdéni od kontury

1

Opétovné najizdéni na
konturu

’Wv

~

Repos

X

Program je naéteny v reZimu obsluhy "Stroj Auto" a na Fidicim panelu
stroje je aktivovan rezim obsluhy "Automatika".

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Program se spusti a jeho zpracovani je zahajeno od zaCatku.
Prostredi pfedtim aktivované systémové oblasti zustane na
obrazovce.

Po pferuseni programu ("NC Stop") v automatickém reZimu (napf. aby
bylo mozZné provést méfeni obrobku a korigovat hodnoty opotfebeni
nastroje nebo po zlomeni nastroje) mlzete v manualnim rezimu "Stroj
Manual" odjet s nastrojem od kontury. Systém ShopMill v tomto
pripadé uklada soufadnice mista, kde k pferuseni doslo, a v okné
skute€nych hodnot vypisuje diference drahy os, o které byl nastroj

v manualnim rezimu posunut, jako posunuti "Repos" (Repos =
opétovné najizdéni).

Podrobnosti o pohybech os stroje naleznete v kapitole "Ovladani os
stroje".

Pomoci funkce "Repos" najede nastroj zpatky na konturu obrobku
poté, co bylo osami stroje pohybovano v prabéhu pferuseni programu
v automatickém rezimu.

» Zvolte rezim obsluhy "Stroj Manual".

Osami odjedte od mista, kde doSlo k pferuseni.

» Stisknéte tlagitko "Repos".

» Vyberte osu, kterou si piejete pohybovat.

> Stisknéte tlacitko "-" nebo "+".

Nebudete moci pohnout osou za misto, kde doslo k preruseni.
Override posuvu je aktivni.

Vystraha

TlaCitko override rychloposuvu je aktivni.

Nevyrovnana posunuti REPOS budou pfi pfepnuti do automatického
rezimu a naslednym spusténim tlaCitkem "Cycle-Start" vyrovnany
programovym posuvem a linearni interpolaci.
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2.10.5 Spusténi zpracovani od specifického mista v programu

(3
=7

JestliZze si budete pfat na obrabécim stroji vykonat pouze urcitou ¢ast
programu, nemusite jeho zpracovani spoustét uplné od zacatku; misto
toho muizete zacit uréitym programovym blokem nebo textem.

Misto v programu, od kterého si budete pfat spustit zpracovavani, se
oznacuje jako "Cil".
Systém ShopMill rozliSuje mezi 3 rdznymi typy cile:
e Cyklus ShopMill
e Ostatni bloky ve formatu ShopMill nebo bloky v G-kédu
e Libovolny text
U typl cile "Ostatni bloky ve formatu ShopMill, pfip. bloky v G-kédu”
muzete specifikovat cil opét 3 riznymi zpUGsoby:
e Umisténi kurzoru na cilovy blok
U pfehlednych programu je to jednoduchy zpUsob.
¢ Volba mista, kde doSlo k pferuseni
Zpracovavani programu pokracuje na misté, kde pfedtim doslo
k jeho preruseni. Tento zplsob je uziteCny pfedevsim v pfipadé
velkych programu, které maji vice programovych drovni.
e Pfimé udavani cile
Tento zplsob je mozny pouze tehdy, jestlize znate presné udaje
(aroven programu, nazev programu atd.) o cili.

Po specifikaci cile systém ShopMill vypocitava presny pocatecni bod
pro zpracovavani programu.

U typU cile "Cyklus ShopMill" a "Libovolny text" se vypocet
uskute€niuje vzdy pro koncovy bod bloku. PFi vypoétu pocateéniho
bodu vSech ostatnich blokd ve formatu ShopMill a blok v G-kédu si
muzete vybrat ze Ctyf variant.

1. Vypocet na koncovy bod:
Béhem vyhledavani bloku systém ShopMill provadi tytéz vypocty
jako pfi zpracovavani programu. Program je zpracovavan od konce
cilového bloku nebo od nasledujici naprogramované pozice
cilového bloku.

2. Bez vypoétu
Bé&hem vyhledavani bloku systém ShopMill zadné vypocty
neprovadi, tzn. vypocet se preskod&i az do cilového bloku. Interni
parametry Fidiciho systému zUstanou nastaveny na tytéz hodnoty
jako pfed vyhledavanim bloku.
Tato varianta je k dispozici pouze pro programy, které se skladaji
vyhradné z blokd v G-kodu.
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Primé zadavani cile

3. Externi - bez vypoétu
Tato varianta odpovida varianté s vypo&tem na koncovy bod.
Podprogramy, které se vyvolavaji pomoci EXTCALL, se pfi
vypoctu vSak preskakuji. Stejnym zplsobem se u programu
v G-kodu, které se kompletné zpracovavaiji z externich jednotek
(disketova/sitova jednotka), pfeskakuje vypoCet az do cilového
bloku.
Timto zplsobem muzZete dosahnout rychlej$iho vypoctu.

Upozornéni

Modalni funkce, obsazené v nevypoétené &asti programu, nejsou
zohlednovany pro ¢ast programu, ktera se ma zpracovavat. To
znamena: Méli byste u variant "Bez vypoctu" a "Externi — bez vypoctu"
vybrat cilovy blok, od kterého budou k dispozici vSechny informace
nezbytné pro opracovani.

Do masky "Vyhledavaci ukazatel" pfimo zadate cil pro typ cile
"Ostatni bloky ve formatu ShopMill, pFip. bloky v G-kédu".

Kazda fadka v masce predstavuje jednu uroven programu. Pocet
urovni skute€né existujicich v programu je zavisly na hloubce vnofeni
programu. 1. droven vzdy odpovida hlavnimu programu, vSechny
ostatni urovné odpovidaji podprogramim.

Podle toho, ve které urovni programu se nachazi cil, musite do
prislusné fadky masky zadavat cil. Jestlize se cil napf. nachazi

v podprogramu, ktery je vyvolavan pfimo z hlavniho programu, musite
cil tedy zadavat do 2. urovné programu.

Cil musi byt vzdy jednoznaény. To znamend napf., Ze musite zadavat
cil také v 1. arovni programu (hlavni program), pokud podprogram je
v hlavnim programu vyvolavan na 2 rliznych mistech.

Parametry v masce "Vyhledavaci ukazatel" maji nasledujici vyznam:

Cislo Grovné& programu
Program:  Podprogram je ulozeny v operacni paméti NC systému:
Nazev programu
Priklad: podpr1
Podprogram neni uloZzeny v operaéni paméti NC
systému:
Adresaf + nazev programu
Priklad: c:\podpr1 nebo
\\r1638\shopmill\podpr1
(Nazev hlavniho programu je doplnén automaticky)
Ext: Pfipona souboru
P: Pocet prichodu (Jestlize je néktera ¢ast programu
opakovana nékolikrat, mizete zde zadavat ¢islo
prachodu, u kterého se ma pokracovat ve zpracovavani.)
Radka: Parametr je stanoven systémem ShopMill

© Siemens AG 2004 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 2-121



Obsluha 10.04 ﬂ
2.10 Automaticky rezim

Typ: "o Cil vyhledavani v této urovni nebude
zohledrovan
C.N. Cislo bloku
ZnaCka  Znacka skoku
Text Retézec znaku

Podpr. Vyvolani podprogramu
Radka Cislo radky

Cil vyhled.: Misto v programu, od kterého ma byt spusténo
zpracovavani

Volba cyklu ShopMill

» Nactéte program do reZimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap. "Volba
programu pro zpracovavani").

» Najedte kurzorem na pozZadovany cilovy blok.

“Ayhiled Start vy- » Stisknéte programova tlacitka "Vyhled. bloku" a "Start
bloku hledavani vyhledavani".

> Jestlize pracujete s programem se zfetézenymi programovymi
bloky a nékolika technologickymi bloky, v okné "Vyhledavani"
vyberte pozadovany technologicky blok.
Tato vyzva se neobjevuje u programu obsahujicich jediny
programovy blok.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Pravzit
» 'V pfipadé zfetézenych programovych blokl zadejte Cislo
pozadované pocatecni pozice.
Tato vyzva se neobjevuje u program( obsahujicich jediny
programovy blok.
» Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Prevzit
» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Cycle San Systém ShopMill uskute¢ni vSechna potfebna pfednastaveni.
» Stisknéte jesté jednou tladitko "Cycle-Start".
Cycle St Systém najede na novou pocatecni pozici. Obrobek se potom
opracuje od poc&atku cilového bloku.
ﬂ // Vyhledavani mlzete prerusit stisknutim tlacitka "Reset".
Reset
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Volba ostatnich blokl ve
formatu ShopMill nebo
blok( v G-kédu

"AIED,
hioku

Na
konc. bod

Cycle Start

&

Cycle Start

H

"AHIED,
hioku

Externi-
bez vypoctu

Ukazatel
vyhled.

Misto
preruseni

Na
konc. bod

&b

Cycle Start

Cycle Start

H

Externi-
bez vypoctu

Umisténi kurzoru na cilovy blok

» Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap. "Volba
programu pro zpracovavani").

» Najedte kurzorem na poZadovany cilovy blok.

» Stisknéte programové tlacitko "Vyhledavani bloku".
» Vyberte variantu vypoctu.

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Systém ShopMill uskuteéni vSechna potfebna prfednastaveni.
> Jesté jednou stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Systém najede na novou pocatecni pozici. Program se potom
zpracuje od pocatku nebo konce cilového bloku v souladu s vybranou
variantou vypoctu.

Vyhledavani mizete prerusit stisknutim tlacitka "Reset".

Volba mista preruseni

Pfedpokladem je, Ze zpracovavani programu bylo pferuseno tladitkem
"Reset". (Systém ShopMill si automaticky zapamatuje toto misto
preruseni.)

» Prepnéte opét do rezimu obsluhy "Stroj Auto".

» Stisknéte programova tlacitka "Vyhled. bloku" a "Ukazatel
vyhled.".

» Stisknéte programové tlacitko "Misto pferuseni".
Systém ShopMill vlozi ulozené misto pferueni jako cil.

» Vyberte variantu vypoctu.

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Systém ShopMill uskuteéni vSechna potfebna prfednastaveni.
» Jesté jednou stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Systém najede na novou pocatecni pozici. Program se potom
zpracuje od pocatku nebo konce cilového bloku v souladu s vybranou
variantou vypoctu.

Vyhledavani mlzete pferusit stisknutim tlacitka "Reset".
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WAhled. Ukazatel
bloku vyhled.
Na Externi-
konc. bod | bez vypoctu
Cycle Start
Cycle Start
Reset
yhled. Hledat
fbloku
Hledat
Hledat
dale
Start vy-
Frusit hledavani
Prevzit

Pfimé zadavani cile

>

>

Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap. "Volba
programu pro zpracovavani").

Stisknéte programova tlacitka "Vyhled. bloku" a "Ukazatel
vyhled.".

Zadejte pozadovany cil.

Vyberte variantu vypoctu.

Stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Systém ShopMill uskute¢ni vSechna potfebna pfednastaveni.

>

Jesté jednou stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Systém najede na novou pocatecni pozici. Program se potom
zpracuje od poc¢atku nebo konce cilového bloku v souladu s vybranou
variantou vypoctu.

Vyhledavani mlzete prerusit stisknutim tlacitka "Reset".

Vyhledavani libovolného textu

>

>

Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap. "Volba
programu pro zpracovavani").

Stisknéte programova tlacitka "Vyhled. bloku" a "Hledat".

Zadejte text, ktery chcete vyhledat.

Vyberte, zda vyhledavani ma probihat od zacatku programu nebo
od aktualni polohy kurzoru.

Stisknéte programové tlacitko "Hledat".

Programovy blok, ve kterém se hledany text nachazi, bude zvyraznén.

>

Stisknéte programové tlacitko "Hledat dale", jestlize budete chtit
ve vyhledavani pokraCovat.

Stisknéte programova tlacitka "Zrusit" a "Start vyhledavani”.

V pfipadé zfetézenych programovych bloku s vice
technologickymi bloky vyberte v okné "Vyhledavani" pozadovany
technologicky blok a stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".
Tato vyzva se neobjevuje u program( obsahujicich jediny
programovy blok.
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v

Prevzit

®

Cycle Start

Cycle Start

H

» U zfetézenych programovych blokl zadejte Cislo pozadované
pocatecni pozice a stisknéte programove tlacitko "Prevzit".
Tato vyzva se neobjevuje u program(l obsahujicich jediny
programovy blok.

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Systém ShopMill uskuteéni vSechna potfebna pfednastaveni.
» Jesté jednou stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Systém najede na novou pocatecni pozici. Obrobek se potom
opracuje od poc&atku cilového bloku.

Vyhledavani mlzete pferusit stisknutim tlacitka "Reset".

2.10.6 Ovlivihovani zpracovavani programu

[3

| Programové zastaveni

Ciylivn&ni
programu

Program.
stop

b

Cycle Start

Jestlize si pfejete zkontrolovat jiz dosazeny vysledek b&hem obrabéni
obrobku, muzZete proces obrabéni pozastavit na mistech, ktera jsou
specialné definovana pro toto zastaveni (programové zastaveni).

V ramci programu systému ShopMill se zastaveni uskutecriuje

v poloze "Navratova rovina".

Pokud si v8ak budete prat, aby se urcité kroky obrabéciho postupu
naprogramovaného v G-kédu neprovadély pfi kazdém zpracovani
programu, tyto bloky zvlast oznacte (prfeskoceni bloku v G-kodu).
U blokl ve formatu ShopMill toto neni mozné.

Kromé toho mate moznost, béhem zpracovavani programu
umoznovat posunuti DRF, tzn. posunuti pomoci ruéniho kole¢ka. Tato
funkce musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

» Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap. "Volba
programu pro zpracovavani").

» Stisknéte programové tlacitko "Ovlivnéni programu".

» Stisknéte programové tlagitko "Program. stop".

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Spusti se zpracovavani programu. Zpracovani programu se zastavi
na kazdém bloku, ve kterém bylo definovano "programové zastaveni"
(viz kapitola "Doplfikové funkce").
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» Po kazdém zastaveni stisknéte znovu tlagitko "Cycle Start".
Cycle Start v . PR

PokraCuje se ve zpracovavani programu.
Program. » Stisknéte znovu programové tlagitko "Program. stop”, kdyz si
stop

budete pfat provadét zpracovani programu bez programovych
zastaveni. (Programové tlacitko bude opét deaktivovano.)

Preskoceni blok( v G-

kédu
» Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap. "Volba
programu pro zpracovavani").
Cwlivnéni » Stisknéte programové tlacitko "Ovlivnéni programu".
prograrmu
Preskogit » Stisknéte programové tlacitko "Pfeskocit".
» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Cycle San Spusti se zpracovavani programu. Bloky v G-kédu oznacéené pred
Cislem bloku lomitkem "/" se nebudou provadét.
Preskogit » Znovu stisknéte programové tlacitko "Pfeskocit", kdyz budete

chtit, aby byly vybrané programové bloky v G-kédu opét vykonany
pfi pFistim zpracovani programu. (Programoveé tla¢itko bude opét
deaktivovano.)

Umoznéni posunuti DRF » Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap.
"Spousténi/zastavovani zpracovavani").

Cvlivr @ni » Stisknéte programové tlacitko "Ovlivnéni programu".
prograrmu
Posunuti » Stisknéte programové tlacitko "Posunuti DRF".
DRF
<> » Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Cycle Start

Spusti se zpracovavani programu. Posunuti pomoci ruéniho kole¢ka
maji pfimy vliv na zpracovavani.

Posunuti » Stisknéte znovu programové tlacitko "Posunuti DRF", kdyz si
IS budete pfat, aby zpracovavani programu pokracovalo bez
posunuti pomoci ruéniho kolecka. (Programové tlacitko bude opét
deaktivovano.)
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2.10.7 Funkce Overstoring

[3

=

P4 Overstoring se Single
M siock

B

Single Block

Overstoring

<

Cycle Start

Overstoring bez Single
Block

Y

Cycle Stop

Overstoring

b

Cycle Start

V rezimu obsluhy "Stroj Auto" mlzete technologické parametry
(pomocné funkce, programovatelné pfikazy apod.) superponovat
v operacni paméti NC systému. Kromé toho mizete zadavat a
zpracovavat libovolné NC bloky.

Pfekryvanim funkci nebudou ménény programy v paméti
partprogramd.

» Nactéte program do reZimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap. "Volba
programu pro zpracovavani").

» Stisknéte tlacitko "Single Block", ¢imz program bude zpracovavan
blok po bloku.

Program se automaticky zastavi na pfisti hranici bloku.
» Stisknéte programové tlacitko "Overstoring".

Otevfe se okno "Overstoring".
» Zadejte pozadované NC bloky, které potfebujete zpracovavat.

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Zadané bloky se zpracuji. Zpracovavani blokti mGzete sledovat
v okné "Overstoring".
Po "Overstoring" se zpracuje podprogram s obsahem REPOSA, ktery

mUzZete sledovat.

» Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap. "Volba
programu pro zpracovavani").

» Stisknéte tlacitko "Cycle Stop", ¢imz zpracovavani programu bude
zastaveno.

» Stisknéte programové tlacitko "Overstoring".
Otevfe se okno "Overstoring".
» Zadejte pozadované NC bloky, které potfebujete zpracovavat.

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
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Pierusit Overstoring

<<
Zpét

2.10.8 Testovani programu

[3
=7

Zadané bloky se zpracuji. Zpracovavani bloki mizete sledovat
v okné "Overstoring".
Po zpracovavani zadanych blok( mizete znovu pfipojit bloky.

» Stisknéte tlacitko "Zpét", &imz funkce "Overstoring" bude
ukoncena.

Okno se zavre.

Nyni mUzete provést zménu rezimu provozu.

Po opétovném stisknuti tlacitka "Cycle Start" se pokracuje
v programu, ktery byl aktivni pfed pfekryvanim funkci.

Abyste zabranili nespravnému obrabéni obrobku, kdyZ poprvé
program spustite na stroji, mGzete program napfed otestovat, aniz by
se pohybovalo osami stroje.

Systém ShopMill pfi testu zkontroluje, zda se v programu nevyskytuji
nasledujici chyby:

e Geometrické neslucitelnosti

e Chybégjici data

e Neproveditelné sekvence instrukci a skoky

¢ NaruSeni pracovniho prostoru

PFi nacitani programu v rezimu obsluhy "Stroj Auto" systém ShopMill
automaticky rozpoznava syntaktické chyby.

To, zda systém ShopMill provadi také pomocné funkce (M-funkce a H-
funkce) béhem testovani programu, zavisi na nastaveni parametru
definovanych vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Béhem testovani programu mlzete vyuzivat nasledujicich funkci:

e Zastaveni zpracovavani pomoci "programového stopu” (viz kap.
"Ovliviiovani zpracovavani programu")

o Graficka reprezentace na obrazovce (viz kap. "Simultanni
vykreslovani pfed obrabénim").
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Crlivn éni
programu

Test
programu

b

Cycle Start

Test
programu

» Nactéte program do reZimu obsluhy "Stroj Auto" (viz kap. "Volba
programu pro zpracovavani").

» Stisknéte programové tlacitko "Ovlivnéni programu"”.

» Stisknéte programové tlacitko "Test programu”.

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Program bude otestovan, aniz by se osy stroje pohybovaly.

» Znovu stisknéte programové tlacitko "Test programu”, kdyz si
budete prat testovani deaktivovat poté, co bude zpracovani
programu dokon&eno. (Programové tlacitko bude opét
deaktivovano.)

2.10.9 Simultanni vykreslovani pred obrabénim

(3
=

Stavové informace

Ciylivn&ni
programu

Zkusebni
posuv

Real-Time
simulace

Test
programu

Funkce "Test programu" Vam umoznuje graficky simulovat zpracovani
programu v automatickém rezimu pfed obrabénim, aniz by se
pohybovaly osy stroje.

Simultanni vykreslovani je softwarovym volitelnym dopliikem.

Grafika vykresluje obrobek, jako by byl obrabén valcovym nastrojem.

Stavové informace, které se vypisuji v grafice, obsahuji nasleduijici:

e Aktualni soufadnice os

e Programovy blok, ktery je pravé zpracovavan

e Doba opracovani (v hodinach/minutach/sekundach)
V ramci doby opracovani se Vam vypisuje pfiblizna doba, kterou
by program potfeboval, jestlize by byl zpracovavan na stroji
(v€etné vymén nastroju). V pfipadé preruseni zGstava tento ¢as
zachovan.

» V reZimu obsluhy "Stroj Auto" zvolte program.

> Stisknéte programova tlaCitka "Ovlivnéni programu" a "Test
programu".

» Stisknéte navic programové tlacitko "Zkusebni posuv".

Naprogramovana rychlost posuvu bude nahrazena rychlosti
zkuSebniho posuvu definovanou v parametrech stroje.

» Stisknéte programoveé tlacitko "Real-Time simulace".
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Cycle Start

Zobrazeni
programu

Pohled
shora

0 B

Smazat
obraz

» Spustte program stisknutim tla¢itka "Cycle Start".

Funkce pro fizeni zpracovani programu, jako jsou "Cycle Stop", "Blok
po bloku", "Override posuvu" atd. mlzete dale pouzivat.

» Stisknéte programové tlacitko "Zobrazeni programu".

Obrazovka se pfepne ze simultanniho grafického vykreslovani na
vypisovani programu v automatickém rezimu. Systém pokraéuje
v zaznamu grafickych dat na pozadi.

K vykreslovani grafiky se mlzete vratit stisknutim jednoho

z nasledujicich programovych tlagitek:

» Stisknéte programové tlagitko "Pohled shora".

- NEBO -

» Stisknéte programové tlacitko "Reprezentace v 3 rovinach".

- NEBO -
» Stisknéte programové tlacitko "Reprezentace 3D" (objemovy
model).

Vratite se ze zobrazeni programu opét k vykreslovani grafiky.
» Stisknéte programové tlagitko "Smazat obraz".

Grafické zobrazeni dosavadni obrabé&ci operace se vymaze. Zaznam
obrabéci operace vSak bude pokracovat.

Pokud budete potfebovat dalSi informace o funkcich a obsluze,
nahlédnéte prosim do kapitoly "Simulace".
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2.10.10 Simultanni vykreslovani béhem obrabéni

)

Predpoklad

Real-Time
simulace

e L

Cycle Start

Pravé probihajici obrabéci operaci provadénou obrabécim strojem
muZzete sledovat monitorovanim grafického zobrazeni na obrazovce
fidiciho systému.

Nesmi byt aktivni testovani programu a zkuSebni posuv.
Simultanni vykreslovani je softwarovym volitelnym dopliikem.

Stisknéte programové tlacitko "Real-Time simulace" a

spustte program tlacitkem "Cycle Start".

Funkci simultanniho vykreslovani je mozné zapnout kdykoli v prabéhu
obrabéni.
Vysvétleni funkci, které jsou k dispozici pro simultanni vykreslovani

(Real-Time simulaci), naleznete v kapitolach "Simultanni vykreslovani
pfed obrabénim" a "Simulace".
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211 ZkuSebni zpracovavani programu

2.11.1 Blok po bloku

Kdyz je tato funkce aktivni, program se prerusuje po kazdém bloku,
G ktery na stroji spousti néjakou funkci (netyka se to tedy bloku
s aritmetickymi vypocty).
Standardni nastaveni Plati nasledujici standardni nastaveni:
Jeden blok zahrnuje:
e celou obrabéci operaci, pokud jde o vrtani
e a obrobeni jedné roviny v pfipadé frézovani kapsy

Pro volbu stisknéte: Single-BlI.

jemné
Aktivni funkce "Single Jestlize je aktivni funkce "Single Block jemné", kazdy jednotlivy pfisuv
Block jemné" do hloubky pfi vrtani a kazdy jednotlivy pohyb pfi frézovani kapes je

provadén jako samostatny blok. Kromé toho se zpracovani zastavuje
po kazdém jednotlivém konturovém prvku kontury.

Pro volbu stisknéte: Single-BI.
jemné

Blok po bloku pomoci
fidiciho panelu stroje

@ V rezimu "Stroj Auto" aktivuijte tlacitko "Single Block". Nyni budete
Single Block moci program zpracovavat blok po bloku. Na fidicim panelu stroje se
rozsviti pfisludna kontrolka signalizujici, Ze reZim zpracovani blok po
bloku je aktivni.

Jestlize je aktivni zpracovavani blok po bloku:

¢ Na fadku stavovych hlaseni kanalu se bude vypisovat text "Stop:
Blok ukonc¢en v Blok po bloku", kdykoli dojde k preruseni
programu.

e Dokud nestisknete tlacitko "Cycle Start", aktualni programovy blok
se nebude zpracovavat.

e Po kazdém zpracovaném bloku se program zastavi.

e Nasledujici programovy blok se nebude zpracovavat, dokud opét
nestisknete tlacitko "Cycle Start".

Deaktivovani rezimu blok

po bloku
@ Tuto funkci muzete deaktivovat opétovnym stisknutim tlacitka "Single
Single Block| Block".
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2.11.2 Zobrazovani aktualniho programového bloku

Jestlize si pfejete, aby se Vam pfi zkuSebnim zpracovani programu

G nebo béhem skuteéného zpracovavani programu vypisovaly pifesnéjsi
informace o polohach os a dulezitych G-funkcich, miizete zobrazovat
zakladni blok.

Funkci zobrazeni zakladniho bloku mizete vyuzivat jak ve zkuSebnim
E rezimu, tak b&€hem skute&ného opracovani obrobku na stroji. Pro

pravé aktivni programovy blok se v okné "Zakladni blok" vypisuji

vS8echny instrukce v G-kodu, které spousti né&jakou funkci na stroji:

e Absolutni polohy os

o G-funkce prvni G-skupiny

¢ DalSi modalni G-funkce

o DalSi naprogramované adresy

e M-funkce

Funkce Zobrazeni zakladniho bloku musi byt nastavena vyrobcem
stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

» Nactéte program do rezimu obsluhy "Stroj Auto” (viz kap. "Volba
J programu pro zpracovani").
Zakladni » Stisknéte programové tlacitko "Zakladni blok".
blok
@ » Stisknéte tlacitko "Single Block", pokud chcete, aby program byl
Single Block zpracovan blok po bloku.
@ » Spustte zpracovani programu.
Cycle Start

V okné "Zakladni blok" se pro pravé aktivni programovy blok vypisuji
pfesné polohy os, modalni G-funkce apod.
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2.11.3 Opravovani programu

Jakmile fidici systém zjisti v programu syntaktickou chybu, pferusi

G jeho zpracovavani a na fadku alarmovych hladeni vypisSe syntaktickou
chybu. V pfipadé chyby (program je ve stavu Stop) muzete program
korigovat v programovém editoru.

» V rezimu obsluhy "Stroj Auto" zvolte program.
Program musi byt ve stavu "Stop" nebo "Reset".
Korekce » Stisknéte programoveé tla¢itko "Korekce programu".
programu
Otevie se programovy editor.
_<,> Vyskytne-li se chyba, vadny blok bude oznacen. Stisknéte tlacitko
INPUT "Input" a programovy blok opravte.

» Stisknéte programové tlacitko" Prevzit", ¢imz korekci pfenesete
do aktualniho programu.

Prevzit

Pokracovani ve

zpracovavani
» Stisknéte programoveé tlacitko "Zpracovat" a potom tlagitko "Cycle
Zpracovat Cycle Start Start.
Pokra&uje se ve zpracovavani programu.
ﬂ e Stav Cycle Stop:
Muzete zménit pouze bloky, které dosud nebyly zpracovavany

nebo nacitany NC systémem.
e Stav Reset:
Mizete zménit veSkeré bloky.
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212 Doba zpracovavani

G Abyste kdykoli méli pfehled o nejdllezitéjSich strojovych ¢asech,
systém ShopMill Vam poskytuje stavové okno, ve kterém se vypisu;ji
nasledujici ¢asy.

Program MérFeni doby bé&hu programu je zahajeno stisknutim tla¢itka "Cycle-
Start" a skonéi stisknutim tlacitka "NC-Stop" nebo "NC-Reset".
Kdykoli spustite novy program, méfeni €asu je zahajeno znovu.

Pfi aktivni Casové prodlevé, zpracovavani programu s testovanim

ﬂ programu nebo pohybech zkuSebnim posuvem se v méreni
pokracuje. V pfipadé "NC-Stopu" nebo je-li override posuvu = 0,
méreni ¢asu se zastavi.

Obrobek Vypisuji se aktualni opakovani a naprogramovany pocet opakovani
programu (napf. Obrobek: 15/100). Po&et opakovani programu se
vypisuje jenom u programU systému ShopMill a to pouze tehdy, je-li
pocet naprogramovanych opakovani N vétsi nez 1.

Od naprogramovaného poc¢tu 100000 opakovani se z diivodu mista
vypisuje uz jenom aktualni opakovani programu (napf. Obrobek: 15).
Pokud jesté neni k dispozici zadna informace o aktualnim opakovani
programu, zobrazuji se pouze dvé ¢arky (napf. Obrobek: - -/100).

Cas Vypisuje se aktualni ¢as.
Datum Vypisuje se aktualni datum.
Stroj "Doba chodu stroje" udava ¢as uplynuly od posledniho spusténi

fidiciho systému.

Obrabéni "Doba obrabéni" udava celkovou dobu bé&hu v8ech zpracovanych
programu od posledniho spusténi fidiciho systému.

Vytizeni Systém na zakladé namérené doby obrabéni a aktualni doby chodu
stroje vypocitava skuteéné vytiZeni stroje.
Pomér mezi dobou obrabéni a dobou chodu stroje se udava
v procentech.

Nastaveni v parametru stroje specifikuje, které ¢asy budou
vypisovany.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

”/\L/IWL 9 » Zvolte rezim obsluhy "Stroj Manual" nebo rezim obsluhy "Stroj
J Jog nebo Auto Auto".

Doba » Stisknéte programové tlacitko "Doba chodu".

chodu

Okno T,F,S se pfepne na okno "Doba chodu".
Do okna T,F,S se muzete vratit opétovnym stisknutim programového
tlacitka "Doba chodu".
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2.13 Nastroje a korekce nastroju

[3

G Seznam nastrojt

Systém ShopMill Vam nabizi funkce pro spravu nastroja. Pfitom mate
k dispozici nasledujici seznamy:

e Seznam nastrojl

e Seznam opotfebeni nastroju

e Seznam zasobniku

Do seznamu nastroju nebo do seznamu opotfebeni nastroju zadavate
nastroje, hodnoty jejich korekci a udaje pro kontrolu opotfebeni.

V seznamu zasobniku budete moci zjistit, které misto je k dispozici a
které neni.

V zavislosti na individualnich pozadavcich mlze seznam nastrojl
obsahovat nasledujici:

e mechanismus pro vyménu nastroju, ktery se sklada z:
— vretena bez dvojitého podavace
— nebo vietena s dvojitym podavacem
e minimalné jeden zasobnik nastroju
e a nastroje, které nepatfi do zadného ze zasobnikl nastroja.

Které funkce mohou byt pouZity pro manipulaci s nastroji, zjistéte
prosim z udaju poskytovanych vyrobcem stroje.

Jednotlivé seznamy mohou byt vyrobcem stroje v pfipadé nutnosti
modifikovany.

V seznamu nastroju se vypisuji vSechny nastroje a hodnoty jejich
korekci, které jsou ulozeny v NC systému jako datovy zaznam
nastroje, nezavisle na tom, jestli je & neni nastroji pfifazeno misto

v zasobniku. Seznam nastroji Vam nabizi bézné se vyskytujici typy
nastroju. Typdm nastroju mizete pfifazovat geometrické a
technologické parametry. Od kazdého nastroje mohou existovat rizné
exemplare, kterym muzete pfifazovat jednotlivé korekeni udaje
pouZitého nastroje.

V zavislosti na typu nastroje jsou zapotrebi rizné parametry korekce
nastroje.
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Nastroje mohou byt prostfednictvim seznamu nastroju vkladany do
zasobniku, pfip. z ného vyjimany. Pfi vkladani je nastroj pfenesen

z mista svého odkladani na misto v zasobniku. PFi vyjimani je nastroj
ze zasobniku odstranén a prenesen zpét na misto svého odkladani.
Procesy vkladani a vyjimani nastroje do/ze zasobniku jsou definovany
parametrem stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
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Mis

Typ

Nazev nastroje

DP

oF 1 .Brit
Délka & H i2

hist. Trp MWazew nastroje

d & SONDA_SNIMSHWL HReN 1 112 @80 10.860 !
>
<
1 B WRTAR_ID 1 114.560 108.860 118.8 7%
2 ¢4y FREZA 2 1 166.708 ©.868 Al
3 B WRTAK 1A 1 119,251 15.000 1188 X
4 B WRTAK_2D 1 11E5.BE7 20.800 118.8 QX
5 FREZM 25 1 121.912 25.080 47
6 | STREDICT WRTAK 1 130,448 12.008 98,8 7
7 & FREZ& 20 1 113.462 20.800 274
o | FREZA_KUF 12 1 124.354 12,860 9
% L 30_SOMNDA 1 134.842  5.000 7
i@\ ZApUST FREZA KUZ 1 1200862 10.8B0 Z
dy FREZA 30 2 133.878 309.600 5 q

Priklad seznamu nastroji s proménnym pfifazenim mista

Hlavni obrazovka systémové oblasti "Nastroje" ukazuje aktualni
seznam nastroju spolu s nasledujicimi udaiji:

Cislo mista
Pouzivaji se nasledujici oznaceni/symboly pro:

e umisténi ve vietenu
e mista pro podavac 1 a podavac 2 (plati pouze pfi pouziti vietena s
dvojitym podavacem) E
o (isla mista v zdsobniku
Jestlize je k dispozici vice neZ jeden zasobnik, vypisuje se napfed
Cislo mista v zasobniku a potom ¢islo zasobniku,
napr. 10/1 = gislo mista 10 v zasobniku 1
5/2 = Cislo mista 5 v zasobniku 2
¢ Nastroje, které v seznamu nastroju nemaiji pfifazeno misto
v zadném zasobniku, lezi na odkladacim misté bez &isla mista.
To umoZnuje spravovat i takové nastroje, které nejsou skute¢né
k dispozici v zasobniku.

Typ nastroje

V zavislosti na typu nastroje (zobrazuje se jako symbol) budou

k dispozici pouze urité korekéni parametry pro nastroj.

Nastroj je identifikovan svym nazvem a Cislem Duplo. Nazev muzete
zadat formou textu nebo jako E&islo (viz kap. "Zmé&na nazvu nastroje").
Cislo Duplo sesterského nastroje (nahradni nastroj)
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Korekéni parametry
nastroje

(C. D) brit

Délka

Radius pfip. &

Uhel

N
Stoupani

Specifické funkce
nastroje

t

T

Specifické funkce nastroje
1.4

Korekéni parametry nastroje pro dany zvoleny bfit nastroje (€.D)

Délka nastroje

Tuto hodnotu muzete zjiStovat pomoci funkce "Méreni nastroje" (viz
kap. "Manualni méfeni nastroje"). Jestlize je nastroj zméfen externé,
zde muzete zadat zjiSténou hodnotu.

Radius pfip. primér nastroje

Pro frézovaci a vrtaci nastroje muzete udavat také pramér. Nastaveni,
zda se jedna o Udaj radiusu nebo priméru, je mozné pomoci
parametru stroje.

Uhel $picky nastroje u vrtaku.
Jestlize pfi vrtani chcete vrtakem zajizdét az do stopky a nikoli jen do
$picky nastroje, Fidici systém zohledni uhel Spicky vrtaku.

Sloupec H se objevi pouze tehdy, pokud jste instalovali ISO dialekty.
Kazdé H-Cislo programu v ISO dialektu musi byt pfifazeno bloku
korekénich parametrd nastroje.

Pocet zub( frézy
Stoupani zavitu zavitniku v mm/ot nebo oto¢kach/“, pokud jsou na
stroji nastaveny rozméry v palcich.

Smér otaceni vietena

Je mozné aktivovat/deaktivovat pfivadéni chladici kapaliny 1 a 2
(napf. vnitini a vnéjsi chlazeni)

DalSi specifické funkce nastroje, jako jsou pfivadéni pomocné chladici
kapaliny, monitorovaci funkce pro rychlost, zlomeni nastroje atd.

Zde se fidte podle udajli vyrobce stroje.

Pomoci programového tlacitka "Detaily" vyvolate pro 3D nastroje dalSi
parametry, jako jsou radius zaobleni nebo uhel pro kuzelovité
frézovaci nastroje.

Pro rovinnou frézu se pod "Detaily" vypisuji navic vnéjsi radius a uhel
nastroje a pro uhlovou frézu dodate¢né délky a opotfebeni v délce.

2-140
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Seznam opotiebeni nastrojiVV seznamu opotfebeni nastroji mizete pfizpusobit geometrii nastroje

Zasobnik nastroju

Pevné/proménné pfrirazeni
mista

(délku a radius/pramér) geometrii zménéné opotfebenim.

Pro nastroj mlzete také definovat nasledujici monitorovaci funkce:

o Sledovani efektivni doby pouziti (Zivotnost)

¢ Sledovani poctu operaci upnuti nastroje (pocet kusu)

e Sledovani opotfebeni

e Dodate¢né udaje o stavu nastroje (nastroj blokovat, nastroj na
pevném misté, nastroj je pfilis velky)

oP 160

Diba oo T Prad- Fvatn.
C alam

M st. Typ Mazew nastroje

& SOMDA_SNIMAN HRAN 1 0.BBE 08B

B WRTAX_1D 1 D.BER  0.0BR
dy FREZA $ 1 B.eEE B.EEBET 258 3ID.GG
B WVRTAK_16 1 B.150 B850
B WVRTAK 20 1 0.BER 0.BEA
& FREZA 25 1 ©.860 B.960
I} STREDICI WRTAK 1 p.omn  o,pon
& FREZA 20 1 0.8BA A.66E0
I} FREZA_KUZ_iz 1 9.060 B.000 G
1 30_SONDA 1 B.000 0,000
I ZASUST PREZA_WUZ 1 0.BBR 0.BER
& FREZA 20 2 B.BEE B.880

Seznam
. .o
nastroju

Priklad seznamu opotfebeni nastroje s proménnym pfifazenim mist

V seznamu zasobniku jsou specifikovana mista v zasobniku spolu
s nastroji. Kromé toho se zobrazuje, zda misto v zdsobniku neni
zablokovano (blokovani mista) a vlastnosti (stavy) nastroja.

Pomoci parametru stroje miize byt stanoveno, zda vSechny nastroje
maji mit pevné nebo proménné pfifazeni mist v zasobniku.

V pfipadé proménného pfifazeni mist budou nastroje po své vymeéné
ukladany na nejbliz8i volné misto v zasobniku, zatimco u zasobniku

s pevnym pfifazenim mist bude nastroj po vyméné ukladan zpatky na
své misto, odkud byl vyjmut.

Prostudujte si prosim navod k obsluze poskytovany vyrobcem stroje,
abyste zjistili podrobnosti o pfifazovani mist v zasobniku nastroju.
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Graficka reprezentace Kromé vypisovani nastroji v seznamu umoznuje systém ShopMill
nastroji a mist v zasobniku také zobrazovani nastrojii a mist v zasobniku ve formé dynamické
grafiky. PFfitom se nastroje v souladu s pofadim v seznamu zobrazuji
ve spravnych proporcich.
Grafickou reprezentaci mizete aktivovat a deaktivovat tlaCitkem
"Help".
Graficka reprezentace musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

= HMl-embedded-WiN32

= PR ]
Seznam nastroju

' ' '

Mis Typ Mizew nistroje DP 1. biit th 2 £
Délka & H 12

&

]

<

1 g4 FREZA 2D 1 11Z.688 30,000 4 X

2 ¢y FREZA 15 1 97.080 15.000 3R

3 H WETAE D 1 123.0008 10.8080 118.8 ]

4 & sOMDA SHIMANI_HRAM 1 119.8688 16,888 @

5 | 1 126.8808 20.000 3w

nEae T zssonni @ P |

Graficka reprezentace nastroji a mist v zasobniku

Pro grafickou reprezentaci plati nasleduijici:

o Malé frézy a 3D nastroje se zobrazuji jako stopkové frézy, velké
jako valcové frézy.

e Pokud je dany nastroj pfiliS dlouhy pro zobrazeni, zobrazuje se
maximalné mozna délka.

¢ Nastroje nadmeérné velikosti se na levé a pravé strané odrezavaiji.

e Nastroje, které se nenachazeji v zasobniku, se zobrazuji bez
nosi¢e nastroje.

e Zablokované nastroje nebo mista v zasobniku se oznacduji
nasledujicim zpusobem:

Zablokovany nastroj:

Zablokované misto v zasobniku:
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e Pro reprezentaci nastroje se pouzivaji data pfislusného zvoleného
bfitu.
Pokud pro dany nastroj neexistuje zadny zvoleny bfit, pouzivaji se
data prvniho bfitu.

2.13.1 Zalozeni nového nastroje

Nastroje a pfislusné korekéni parametry mlzete pfimo zadavat do
[: seznamu nastroju. Kromé toho mate moznost nacitat existujici

parametry nastroje mimo spravu nastroju (viz kap.

"Zalohovani/nacitani parametrd nastroji/posunuti pocatku").

Jestlize si pfejete novy nastroj zadat pfimo do seznamu nastroju,
systém ShopMill Vam nabizi celou fadu béznych typl nastroju. Typ
nastroje rozhoduje o tom, které geometrické udaje budou zapotfebi a
jak se s nimi bude nakladat. K dispozici jsou nasledujici bézné typy
nastrojU:

:

STREDICT WRTAK
FREZ

20_S0MHDA

ROWNMA FREZA,
(HLOW FREZ 2,
SOMNDA_SHIMAHT_HRAN
ZEATHIE
ZAPUST_FRESA WALE
KULDWE,_FREZA
FR_Z&0BLENI
FREDA_KUF

FR_KU#F ZanmeL
APUST_FREZA KUZF

CCCLCCCewaFF—F <
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» Upnéte novy nastroj do vietena.

= &St » Tlacitkem "Menu Select." pfepnéte rezim obsluhy a stisknéte
MENU . v s
SEECT | InJul. hiod tlaCitko "Nastr./nul. bod".
Seznam Otevfe se seznam nastroju.
nastrojl
A v » V seznamu nastroju najedte kurzorem na misto, které je
obsazeno nastrojem ve vietenu. Toto misto v seznamu musi byt
jesté volné.
[ Nowy » Stisknéte programové tlacitko "Novy nastroj“.
nastroj
Fréza 3D sonda » Typ nastroje si vyberte pFislusSnym programovym tlagitkem.
- Pomoci programového tlacitka "DalSi" se Vam vypisi jesté dalSi
typy nastroju.
Novy nastroj se zalozi a automaticky se mu pfifadi nazev vybraného
typu nastroje.
» Zadejte nazev nastroje, kterym bude jednoznacné identifikovan.
» Zadejte parametry korekce nastroje.
Kromé geometrickych parametr(i zadavanych v seznamu nastroju
musite pro rovinné frézy, uhlové frézy a 3D nastroje specifikovat jesté
dal8i parametry.
Detaily » Stisknéte programové tlacitko "Detaily" a zadejte dalSi parametry.
 — Programové tlagitko "Detaily" bude aktivni pouze tehdy, pokud
jste zvolili nastroj, pro ktery je nutné zadat dalsi udaje.
Néazev DalSi parametry
Uhlova fréza Délka2, Délka3, ADélka2, ADélka3
Rovinna fréza VnéjSi pramér, Uhel nastroje

3D nastroje

Typ [Nazev DalSi parametry

110 |Valcova zapustkova fréza -

111 | Fréza s kulovym koncem Radius zaobleni

121 | Stopkova fréza se zaoblenim v rohu Radius zaobleni

155 |[KuZelova fréza Uhel pro kuzZelovité nastroje

156 |Kuzelova fréza se zaoblenim v rohu Radius zaobleni, uhel pro kuzelovité nastroje
157 |Kuzelova zapustkova fréza Uhel pro kuzZelovité nastroje
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2.13.2 Zalozeni nastroje s vice brity

(3
i
=7

Yy

Novy

Bfity
> bFit

Smazat
brit

V pfipadé nastroji s nékolika pracovnimi bfity se kazdému z téchto
bFitl pfifazuje vlastni blok korekénich parametrd. Pro kazdy nastroj
muzete vytvofit az 9 pracovnich bfit{.

Mezery mezi bfity nejsou dovolené, t.zn., pokud pro nastroj
potfebujete 3 bfity, musi to byt bfity 1 az 3.

Pro programy ve formatu ISO (napf. ISO dialect 1) musite specifikovat
H-Cislo, které odpovida urcitému bloku korekci nastroje.

Nastroje s nékolika pracovnimi bfity vytvafite pomoci seznamu
nastrojil zplsobem popsanym vySe a zadate korekéni parametry pro
prvni pracovni bfit nastroje.

» Pak stisknéte programova tlaCitka "Bfity" a "Novy brit"".

V seznamu nastroju se nyni namisto vstupnich poli pro prvni pracovni
bFit nastroje objevi vstupni pole pro zadavani korekénich parametr
pro druhy bfit nastroje.

» Zadejte korekéni parametry pro druhy bfit nastroje.

» Tento postup opakujte, jestlize budete potfebovat vytvofit dalsi
korek&ni parametry bfit(.

» Stisknéte programové tlacitko "Smazat bfit", pokud budete chtit
pro néktery bfit vymazat jeho korekéni parametry.
Muzete vymazat pouze korekéni parametry pro bfit s nejvysSSim
Cislem.
Pomoci programovych tlagitek "C. D +" a "C. D -" mGzete vyvolat
vypis korekénich parametrd pro bfit s nasledujicim vy$Sim/nizSim
Cislem.
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2.13.3 Zména nazvu nastroje

[3

Nové vytvofenému nastroji v seznamu nastroju je automaticky
pfifazovan nazev zvolené skupiny nastroju. Toto oznaceni mizete
libovolné zménit. Mate napf. tyto moznosti:

¢ Zména nazvu nastroje, napf. "rovinna_freza_120mm" nebo

e Zadani Cisla nastroje, napf. "1".

Nazev nastroje mlze obsahovat maximalné 17 znak(. MUzete
pouzivat jakakoli pismena (kromé prehlasek), Cislice, znak podtrzeni

" " tecky "." a lomitka "/".

2.13.4 Zalozeni sesterského nastroje

[3

INPUT

2.13.5 Manualni nastroje

[3

i

Sestersky (nahradni) nastroj je takovy nastroj, ktery se mlze pouzivat
pro uskute€novani stejnych obrabécich operaci jako nastroj, ktery uz
existuje (napf. jako nahrada, kdyz se nastroj zlomi).

Pfi vytvafeni sesterského nastroje musite tomuto nastroji zadat stejny
nazev, jaky ma pfirovnatelny nastro;.
Nazev potvrdte stisknutim tlagitka "Input". Cislo Duplo sesterského

nastroje se automaticky zvysi o 1.

Poradi, v jakém jsou sesterské nastroje upinany do vietena, je
definovano ¢islem Duplo DP.

Manualni nastroje jsou nastroje, které jsou zapotrebi v pribéhu
obrabéci operace, které vSak existuji pouze v seznamu nastroju a
nikoli v zasobniku nastroji. Nastroje tohoto typu se musi upinat do
vietena a opét z ného vyjimat ru¢né.

Funkce "Manualni nastroje" musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
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2.13.6 Korekce nastroju

[3

Pro€ jsou korekce nastroje
zapotiebi?

Ridici systém provadi
korekci
drahy pohybu

PFi sestavovani vyrobnich programl nemusite brat ohled na primér a
délku nastroju.

Mduzete programovat pfimo rozméry obrobku, napf. podle vyrobniho
vykresu.

Pfi vyrobé obrobku budou drahy pohybu nastroje fizeny v zavislosti na
odpovidajici geometrii nastroje tak, aby s kazdym pouzitym nastrojem
bylo mozné vyrobit naprogramovanou konturu.

Draha pohybu nastroje

I

|

|

I

:\

I

I

|

|
_!

kaontura ohrobku
S

-
-

Parametry nastroje zadavate oddélené do tabulek "Seznam nastroju”
a "Opotrebeni nastrojd".

V programu Vam staci pouze vyvolat potfebny nastroj.

Ridici systém si v prib&hu zpracovani programu nagita z tabulek
nastrojli potfebné korekéni hodnoty a pro rozdilné nastroje provadi
individualni korekci drahy pohybu nastroje.

Maprogramewand kontura

- nastroje
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Jaké druhy korekci nastroje Pamét korekci nastroje obsahuje nasledujici informace:

existuji? e Typ nastroje
Typ nastroje ur€uje, které udaje pro nastroj jsou zapotrebi a jak se
maji zapoditat (napf. vrtak, zahlubnik, fréza).

e Hlavni rozméry: délka, radius, uhel (vrtak)

Tyto parametry se skladaji z nékolika komponent (geometrie,
opotfebeni). Na zakladé téchto komponent fidici systém vypocita
vysledny rozmér (napf. celkovou délku, celkovy radius). Pfislusny
celkovy rozmér nabyva platnosti pfi aktivovani paméti korekci.

Delka

Radiuzs

Korekce délky nastroje Pomoci této hodnoty se vyrovnavaji délkové rozdily mezi jednotlivymi
pouzitymi nastroiji.
Jako délka nastroje plati vzdalenost mezi vztaznym bodem nosice
nastroje a SpiCkou nastroje. Zméfena délka se zadava do seznamu
nastroju.
Na zakladé této délky a hodnot opotiebeni vypodita fidici systém
pohyby nastroje ve sméru pfisuvu.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Korekce radiusu nastroje

Priklad: Hodnoty korekce

pro frézu

Priklad: Hodnoty korekce

pro vrtak

Kontura a draha nastroje nejsou identické. Stfed radiusu frézy, pfip.
bfitu se musi pohybovat po ekvidistantni plode ke kontufe.

Ridici systém za tim G¢elem automaticky posune naprogramovanou
drahu stfedu nastroje tak, - v zavislosti na radiusu a na sméru
obrabéni - aby se bfit nastroje pohyboval pfesné podél pozadované
kontury.
Radius nastroje musi byt zadan do seznamu nastrojd. Ridici systém
pfi zpracovavani programu zjiStuje potfebné radiusy a na jejich
zakladé vypocitava drahu nastroje.

Ekvidistantni draha

Pfisuv |[Geometrie v roviné
(2}
Z  Délka v roving Z 2
Radius v roviné X/Y 0y : F L
Y [Délkavroviné Y ]‘) F — vztazny bod
Radius v roviné Z/X délka drzéku néstroje
X Délka v roviné X
Radius v roviné Y/Z
Pfisuv |Geometrie v roviné
A Délka v roviné Z
Y Délka v roviné Y
delka
X Délka v roviné X

F — vztazny bod drzaku nastroje

Hodnoty korekci se pouZivaji v simulaénich zobrazenich a
programovaci grafice pro nasledujici nastroje:

e Vrtak:

o Nastroj pro navrtavani stredicich dilku:

Uhel a radius/priimér
radius/prdmér
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2.13.7 Specialni funkce nastroje

[3

Pocet zubl N

th

Specifické funkce nastroje

Typum nastrojil v seznamu nastroju mazete pfifazovat dalSi funkce.

Pomoci tohoto parametru specifikujete po¢et zubl. Parametr N je
zavisly na nastroji a muze byt zohledriovan pouze u frézovacich
nastroju. Ridici systém intern& vypogitava posuv F, pokud je

v programu nastaven posuv v mm/zub.

Pomoci parametru "Vieteno" aktivujete a deaktivujete programovym

tlacitkem "Alternativa" smér otaceni vietena (proti sméru/ve sméru
hodinovych rucicek).

\VFeteno se otadi ve sméru f') Vybér progr.
hodinovych rucicek. tlagitkem
\Vieteno se otaci proti sméru ( \ )
hodinovych rugicek. Altsrnaliva

\/feteno je zastaveno. B{

Pomoci parametrt "Chladici kapalina 1" a "Chladici kapalina 2"
muzete k nastroji pfipojit pfivadéni chladici kapaliny, napf. pro vnitini a
vnéjsi chlazeni.

IAktivovat pFivod Vybér progr. tladitkem

X

chladici kapaliny:

Neaktivovat pfivod

Al ta%?aliva

chladici kapaliny:

Mohou Vam byt dany k dispozici jesté dalSi ¢tyfi specifické strojni
funkce patfici k danému nastroji. Pomoci programového tlacitka
"Alternativa" mizete tyto specifické funkce nastroje aktivovat, pfip.
deaktivovat. Specifickymi funkcemi nastroje mohou kupfikladu byt 3.
pfivadéni chladici kapaliny nebo monitorovani zlomeni nastroje.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

2-150

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



Obsluha ﬂ
2.13 Nastroje a korekce nastroju

2.13.8 Zadavani udaji o opotiebeni nastroje

[3

Mastr. O potf.
Kul. bod nzfsjstrclje

Nastroje, které jsou pouzivany delSi dobu, se mohou opotifebovat.
Toto opotfebeni mizete méfit a ukladat do seznamu opotfebeni
nastroja. Systém ShopMill potom bere tyto Udaje v tvahu, kdyz
vypocitava korekce délky, resp. radiusu nastroje. Timto zplisobem
budete moci dosahovat stéle stejné presnosti pfi opracovavani
obrobku.

KdyZz zadavate hodnoty opotfebeni, systém ShopMill kontroluje, zda
tyto hodnoty nepiekroCi inkrementalni nebo absolutni horni mez.
Inkrementalni horni mez udava maximalni rozdil mezi dosavadni a
novou hodnotou opotiebeni. Absolutni horni mez udava maximalni
celkovou hodnotu, kterou mizete zadavat.

Tyto horni meze jsou definovany v parametru stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

» V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
tlacitko "Opotf. nastroje".

oP 1.5
Dila &0 T Prad- Fivatn.

hist. Typ Mizev nistroje

& SONDA SNIMANLHRAN 1 0.BBR 0. B8R

B WRTAK 1D i 0.6BA 0660
dh FREZA S 1 B.6BE B.6BET 258 90.8G
B VRTAK_16 1 8,158 B.850
B VRTAK 20 1 0.BER 0.BER
& FREZA 25 1 9.868 B.888
I} STREDICI WRTAK 1 p.eon  ©.880
& FREZA 20 1 0.880 0.068
L FREZA_KUZ 12 1 ©9.880 8,008 G
1 3D_SONDA 1 0,800 B0
I} zASUST PREZA_MUZ 1 D.BBR 0.0ER
& FREZA 3D 2 0.908 0.600

Seznam
"
nastraju
Priklad seznamu opotfebeni nastroje s proménnym pfifazenim mist

» Najedte kurzorem na nastroj, jehoZ udaje o opotfebeni chcete
ulozit do systému.

» Do pfislusnych sloupclli zadejte hodnoty diference pro délku (A
délka X, A délka Z) a radius/pramér (A radius/A O).
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Zapisované hodnoty opotfebeni budou pfidavany k radiusu, od délky
nastroje oproti tomu budou od¢itdvany. To znamena, Ze u radiusu
odpovida kladna hodnota diference pfidavku rozméru (nap¥. pro
pozdé;jSi obrabéni nacisto).

2.13.9 Aktivovani kontroly nastroju

[3

Zivotnost (T)

Pocet kusu (C)

Opotiebeni (W)

Vystrazny limit

Zablokovan (Z)

Dobu pouzivani nastroje mizete v systému ShopMill automaticky
sledovat, aby byla zaru€ena stale stejna jakost opracovani.

Kromé toho miizete zablokovat nastroje, které uz nechcete pouzivat,
muzete nastroj oznacit za pfilis velky nebo pfiradit jej mistu
v zasobniku.

Monitorovaci funkce nastroje muze byt aktivovana prostfednictvim
parametru stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Pomoci parametru Zivotnost T (Time) se sleduje planovana doba
pracovniho posuvu nastroje v minutach. Jestlize je zbyvajici doba < 0,
nastroj se zablokuje a pfi pFisti vyméné nastroje jej uz nebude mozné
pouzit. Na jeho misto se vlozi sestersky (nahradni) nastroj, pokud
existuje.

Monitorovani Zivotnosti se vztahuje na zvoleny bfit nastroje.

Pomoci parametru Pocet kusli C (Count) oproti tomu se pocitava také
pocet upnuti nastroje do vietena. Také zde bude néastroj zablokovan,
pokud zbyly po&et poklesne na nulu.

Pomoci parametru Opotfebeni W (Wear) bude kontrolovan nejvétsi
hodnota parametr(i opotfebeni A délka X, A délka Z nebo A radius ¢i
A & v seznamu opotfebeni. Také zde bude nastroj zablokovan,
jakmile jeden z parametrd opotfebeni dosahne hodnoty opotfebeni W.

Funkce Kontrola opotfebeni musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Vystrazny limit udava Zivotnost, pocet kusu pfip. hodnotu opotfebeni,
pfi nichZ je vygenerovan prvni alarm.

Hodnota, pfi které se vypisuje vystraha nasledkem dosazeného
opotfebeni, je vypocitana z diference mezi maximalnim opotfebenim a
zadanym vystraznym limitem.

Nékteré nastroje mlzete také manualné zablokovat, pokud si
neprejete, aby se dale pouzivaly pro obrabéni obrobku.
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Nadmeérna velikost (N) V pfipadé pfili§ velkych nastroju budou obsazena poloviéni sousedni
mista v zasobniku (levé a pravé sousedni misto). To znamena, Zze
dalSi nastroj mizete umistit az na misto, které nasleduje po
sousednim misté. (Tam se potom opét m(ize nachazet pfili§ veliky
nastroj).

Koédované pevné misto (P)  Nastrojim mUzete pfifazovat pevné misto. To znamena, Ze nastroj
muZze byt pouZit pouze na aktualnim misté v zasobniku. Po jeho
pouziti se nastroj opét umisti na plivodnim misté v zasobniku.

Sledovani pouzivani
J nastroje

Mastr. DthF__ » V systémoveé oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
Mul. bod | |nastroje tlagitko "Opotf. nastroje”.

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete sledovat.

» Ve sloupci "T/C" zvolte parametr, ktery chcete sledovat
(T = zivotnost, C = pocet kusu, W = opotiebeni).

» Zadejte mezni hodnotu pro pfedalarm pro Zivotnost, pocet kusl
nebo opotiebeni.

» Zadejte pldnovanou dobu pouzivani nastroje, planovany pocet
obrabénych obrobkd nebo maximalné pfipustné opotfebeni.

Pfi dosazeni nastavené doby pouzivani, poctu kusu nebo opotfebeni
se nastroj zablokuje.

Zadavani stavll nastroju
Mastr. Opotf. » V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
Mul. bod | |[nastroje tlagitko "Opott. nastroje”.

» Najedte kurzorem na poZadovany nastroj.

» Pokud si budete prat zablokovat dalSi pouZivani nastroje,
v prvnim poli posledniho sloupce nastavte volbu "Z".

- nebo -

» Ve druhém poli posledniho sloupce nastavte volbu "N", jestliZze si
prejete nastroj oznadit jako pfilis veliky.

- nebo -

» Pokud si budete prat pfifadit nastroj pevnému mistu v zasobniku,
ve tfetim poli posledniho sloupce nastavte volbu "P".

Nastavené vlastnosti nastroje jsou okamzité aktivni.
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2.13.10

[3

Seznam zasobniku

Mastr.
Mul. bod

Zasobnik

Seznam zasobniku obsahuje vSechna mista v zasobniku. Zobrazuje
se, zda je dané misto v zasobniku volné, zablokované nebo obsazeno
nastrojem.

Sloupec "Stav nastroje" kromé toho ukazuje, zda je dany nastroj
zablokovan (2), pfili§ velky (N) nebo jestlize je mu pfifazeno pevné
misto.

Stavy nastroje mlzete ménit v seznamu opotfebeni nastrojd (viz
kapitola "Aktivovani kontroly nastroju").

JestliZze je misto v zdsobniku vadny nebo pokud pfili§ velky nastroj
potfebuje vice nez polovi¢ni sousedni misto, mizete misto

v zasobniku blokovat, abyste mohli kdédovat nastroj pro pevné misto.
Zablokovanému mistu v zasobniku jiz nemuzete pfifazovat zadné
parametry nastroje.

» V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
tlacitko "Zasobnik".

hist, Typ Mizew nastroje or m

4 & SONDA SHIAK] HRAN 1 HER
x

<

1 B WRTAE_1D i & EEI
€ b FREZAS 1 LLE
4 B OWRTAK_15 1 mnz
1 B WRTAK 20 1 [ 1]
E ¢4 FREZAZS 1 (1] ]
& |J STREDICIWRTAX 1 [ 1] ]
7 & FREZA 2D 1 [ 1] ]
0 |} FREZA KUZ 12 1 (1] ]
¥ L I0_SONDA 1 [ ] ] ]
1 L) ZAPUST FREZA MUZ 2 1]
11 & FREZAD i 3

Priklad zasobniku s proménnym obsazenim
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Zablokovani mista v
zasobniku

A |V

Alta'r:ﬁ?aliva

Stav nastroje

2.13.11 Vymazani nastroje

[
W A |V

Mista v zasobniku mohou byt vyhrazena pro urcité nastroje, pfip.
mohou byt zablokovana, napf. pro pfili§ velké nastroje.

» Najedte kurzorem ve sloupci "Zablokovani mista" na prazdné
misto v zasobniku, které si prejete zablokovat.

» Stisknéte programové tlacitko "Alternativa”, dokud se v poli
neobjevi pismeno "Z" (= zablokovano).

Zablokovani mista je nyni aktivni. Na dané misto v zasobniku jiz

nemuzete vlozit zadny nastroj.

Ve sloupci "Stav nastroje" se Vam vypisuje, jaké vlastnosti byly pravé

aktivnimu nastroji pfitazeny:

e Z: Nastroj je zablokovan

e N: Néastroj ma nadmérnou velikost

o P: Nastroji je pfifazeno pevné misto

Nastroje je mozné vymazat ze seznamu nastroj(.

» Kurzorovymi tlagitky vyberte pozadovany nastroj.

» Stisknéte programové tlacitko "Smazat nastroj".

> Potvrdte to tladitkem "Smazat".

VeSkeré udaje zvoleného nastroje budou vymazany. Misto
v zasobniku, na némz byl nastroj uloZen, je ted volné.

21312 Zména typu nastroje

3
W A |V

F‘.Itﬁ%livﬂ

V seznamu nastroji mizete pro dany nastroj zménit jeho typ na jiny.

» Kurzorovymi tlagitky zvolte poZzadovany nastroj a najedte
kurzorem na vstupni pole "Typ".

» Stisknéte programové tlacitko "Alternativa", dokud se neobjevi
pozadovany typ nastroje.

Zobrazi se vstupni pole pro nastroj nového typu.
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2.13.13 Vkladani nastroju do zasobniku/vyjimani nastroji ze zasobniku

[3

=4 Vkladani nastroje do
J zasobniku

Mastr. Seznam
Mul. bod | |nastrojd
Vlozit

nastroj

oK W

Nastroje, které v zasobniku momentalné nepotfebujete, mizete ze
zasobniku vyjimat. Systém ShopMill uklada udaje o nastroji pak
automaticky do seznamu nastroji mimo zasobnik. Pokud byste si prali
pozdéji nastroj opét pouzivat, nactéte nastroj a tim jeho parametry
jednoduse znovu do pfislusného mista v zasobniku. USetfite si tak
opakované zadavani stejnych udaju.

Vkladani a vyjimani nastroji na misto/z mista v zasobniku musi byt
aktivovano parametrem stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
PFi vkladani nastroje Vam systém ShopMill automaticky navrhuje
prazdné misto, na které muzete nastroj vlozit. V parametru stroje je

definovano, ve kterém zasobniku ma systém ShopMill zacinat
hledanim prazdného mista.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
Kromé toho m(izete pfi vkladani i pfimo zadavat prazdné misto

v zasobniku nebo muizete urovat, ve kterém zasobniku ma systém
ShopMill hledat prazdné misto.

Pokud ma Vas stroj jenom jeden zasobnik, musite pfi vkladani
nastroje vzdy zadavat pouze poZzadované misto v zasobniku a nikoli
Cislo zasobniku.

Nastroj muzete také pfimo upnout do vietena nebo odstranit
z vietena. Vkladani a vyjimani nastroje muzete blokovat pomoci
parametru stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

» V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
tlacitko "Seznam nastroji".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete vloZit do zasobniku
(pfi tfidéni podle Cisel mist v zasobniku jej naleznete na konci
seznamu nastroju).

» Stisknéte programové tlacitko "Vlozit nastroj".

Zobrazi se okno "Volné misto". Pole "Misto" bude pfedem systémem
vypInéno &islem prvniho volného mista v zasobniku.

» Stisknéte programové tlacitko "OK", pokud chcete, aby nastroj byl
vloZzen na navrhované misto.

- nebo -
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oK » Zadejte pozadovaneé Cislo mista a stisknéte programové tlacitko
IIOK".
- nebo -
VieEme oK N » Stisknéte programova tlacCitka "Vreteno" a "OK", jestlize chcete,
aby nastroj byl upnut do vietena.

Nastroj se vlozi na specifikované misto v zasobniku.

Vyhledavani prazdného

mista v zasobniku a

vkladani nastroje

Mastr. Seznam » V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
Mul. bod | |nastroju tlagitko "Seznam nastroju".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si prejete viozit do zasobniku.

Vlozit » Stisknéte programové tlacitko "Vlozit nastroj".
nastroj

Zobrazi se okno "Volné misto". Pole "Misto" bude pfedem systémem
vyplnéno &islem prvniho volného mista v zédsobniku.

» Zadejte Cislo zadsobniku a pro €islo mista "0", jestlize chcete
hledat prazdné misto v ur&itém zasobniku.

- nebo -

» Zadejte pro €islo zadsobniku a €islo mista "0", jestlize chcete
hledat prazdné misto ve vSech zasobnicich.

oK » Stisknéte programoveé tlacitko "OK".

Navrhne se prazdné misto.

oK » Stisknéte programoveé tlacitko "OK".

Nastroj se vlozi na navrhované misto v zasobniku.

Vyjimani jednotlivého

nastroje ze zasobniku

Mastr. Seznam » V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
Mul bod | [nastrojd tlacitko "Seznam nastroju".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete vyjmout ze

zasobniku.
Vyjmout » Stisknéte programové tlacitko "Vyjmout nastroj".
nastroj

Nastroj bude odstranén ze zasobniku.
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Vyjimani vSech nastroji
ze zasobniku
Mastr. > assabnik » V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
Nul. bod sehrl e s
tlaCitko "Zasobnik".

Vyjmout  [Vyjmeut » Stisknéte programova tla¢itka "Vyjmout vSechny" a "Vyjmout
véechny nﬂﬁtrﬂj néStrOJ"

VSechny nastroje budou odstranény ze zasobniku.

x Pomoci programového tlacitka "Zrusit" mazete vyjmuti nastroju
ﬂ Zrusit kdykoliv prerusit. Aktualni nastroj bude jesté odstranén, potom se
operace prerusi.
Stejné tak bude vyjmuti nastroju preruSeno, kdyz opoustite seznam
zasobniku.

2.13.14 Premist'ovani nastroje

Nastroje mizete pfemistovat v ramci jednoho zasobniku nebo také
mezi riznymi zasobniky. To znamenad, Ze nemusite nastroje pfedem
odstranit ze zasobniku, aby pak byly vioZeny na jiné misto.

Systém ShopMill Vam automaticky navrhuje prazdné misto, na které
muzete nastroj pfemistit. V parametru stroje je definovano, ve kterém
zasobniku ma systém ShopMill zacinat hledanim prazdného mista.

Zde se fidte podle udajli vyrobce stroje.
Kromé toho miizete i pfimo zadavat prazdné misto v zasobniku nebo

muzete urovat, ve kterém zasobniku ma systém ShopMill hledat
prazdné misto.

Pokud ma Vas stroj jenom jeden zasobnik, musite vzdy zadavat
pouze pozadované misto v zasobniku a nikoli €islo zasobniku.

Jestlize je v seznamu nastroju vypsano misto ve vietenu, mizete
nastroj také pfimo upnout do vietena, pfip. jej odstranit z ného.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

=4 Zadavani prazdného
J mista

Mastr. > ssobni » V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
ik
hul. bod tlagitko "Zasobnik".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete pfemistit na jiné
misto v zasobniku.
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Premistit » Stisknéte programové tlagitko "Pfemistit".

Zobrazi se okno "Volné misto". Pole "Misto" bude pfedem systémem
vypInéno &islem prvniho volného mista v zasobniku.

oK » Stisknéte programové tlacitko "OK", pokud chcete, aby nastroj byl
vlozen na navrhované misto.

- nebo -

o N » Zadejte pozadované C&islo mista a stisknéte programové tla¢itko
llOKll.

- nebo -

Viieteno oK o » Stisknéte programova tlacitka "VFeteno" a "OK", jestlize chcete,
aby nastroj byl upnut do vietena.

Nastroj se vlozi na specifikované misto v zasobniku.

Vyhledavani prazdného
mista
Mastr. > scobnik » V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
Mul. bod ' it e o
tlacitko "Zasobnik".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete pfemistit na jiné
misto v zasobniku.

Premistit » Stisknéte programové tlagitko "Pfemistit".

Zobrazi se okno "Volné misto". Pole "Misto" bude pfedem systémem
vypInéno &islem prvniho volného mista v zdsobniku.

» Zadejte Cislo zasobniku a pro Cislo mista "0", jestlize chcete
hledat prazdné misto v urcitém zasobniku.

- nebo -

» Zadejte pro Cislo zadsobniku a €islo mista "0", jestlize chcete
hledat prazdné misto ve vSech zasobnicich.

oK » Stisknéte programové tlacitko "OK".

Navrhne se prazdné misto.

ok o » Stisknéte programové tlacitko "OK".

Nastroj se vloZi na navrhované misto v zasobniku.
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2.13.15 Polohovani zasobniku
Mista v zasobniku mizete pfimo umistovat na misto pro vkladani
nastroju.

= Polohovani mista v
J zasobniku
Mastr. > assabnik » V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
Nul. biod sonn i s
tlagitko "Zasobnik".

» Najedte kurzorem na misto v zadsobniku, které byste chtéli umistit
na misto pro vkladani nastroje.

Poloho- » Stisknéte programové tlacitko "Polohovani".
vani

Misto v zasobniku se umisti na misto vkladani.

2.13.16 Tridéni nastroju
JestliZze pracujete s velkym zasobnikem nebo s nékolika zasobniky,
muze byt uzite€né zobrazit nastroje setfidéné podle riznych kritérii.
Tak budete moci urcité nastroje v seznamu najit rychleiji.
Nastroje v seznamu nastroji nebo v seznamu opotfebeni nastroja je
mozné setfidit podle mista v zasobniku, podle ndzvu nastroje (podle
abecedy), podle typu nastroje nebo numericky podle &isla T. Pfi
tfidéni podle mist v zasobniku se budou vypisovat také prazdna
mista.
mp Mastr. Seznam » V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
J Mul. bod | [nastrojd tlacitko "Seznam nastroji" nebo "Opotf. nastroje".
-nebo-
Mastr. Opotr. 3 o ; o
Mul. bod | |nastroje Otevie se "Seznam nastroju" pfip. "Seznam opotfebeni nastroje".
» Stisknéte programové tlacitko "Tridit".
Objevi se novy vertikalni pruh programovych tlacitek.
Podle » Pomoci programovych tlacitek zvolte kritérium, podle kterého si
| zasobniku_ nebo prejete tfid&ni nastroju uskutednit.
Podle
ndzZvu_ nebo Nastroje se vypisi v novém poradi.
Podle
typu  nebo
Podle
Cisla T
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2.14 Posunuti po¢atku

Po najeti na referenéni bod jsou vypisované skute¢né hodnoty
[: soufadnic os vztazeny na nulovy bod stroje (M) soufadného systému
stroje (MCS). Program pro obrabéni obrobku je oproti tomu vztazen
na nulovy bod obrobku (W) soufadného systému obrobku (WCS).
Nulovy bod stroje a nulovy bod obrobku nemusi byt identické.
V zavislosti na druhu a upnuti obrobku se muze vzdalenost mezi
nulovym bodem stroje a nulovém bodem obrobku ménit. PFi
zpracovani programu je toto posunuti po¢atku brano v ivahu a maze
se skladat z nékolika dil¢ich posunuti.
V systému ShopMill se vypsané skuteéné hodnoty pro polohy os
ﬂ vztahuji na nastavitelny soufadny systém. Zobrazuje se poloha
aktivniho néastroje vzhledem k nulovému bodu obrobku.

E Posunuti po¢atku se séitavaji nasledujicim zpusobem:

4

W Zoufadny systém obrobko

Transformace souradnic

Celkove pasunuti

N\

T : Hrubé posunut] podathku
M Zakladri posunut] Soufadni systém stn:uje-_

i

T Hastavitelné posunuti

Jemné posunutl podathu

Posunuti pocatku

Pokud nulovy bod stroje a nulovy bod obrobku nejsou identické,
existuje minimalné jedno posunuti (zakladni posunuti nebo posunuti
pocatku), ve kterém je ulozena poloha nulového bodu obrobku.

Zakladni posunuti Zakladni posunuti je posunutim pocatku, které ma vzdy plsobnost.
Jestlize zakladni posunuti nemate definovano, je nulové. Zakladni
posunuti mizete urcit pomoci funkci "Nulovy bod obrobku™ (viz kap.
"MérFeni pocatku soufadné soustavy obrobku") nebo "Nastaveni
posunuti pocatku" (viz kap. "Zadavani nové hodnoty polohy").
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Posunuti poc¢atku

Transformace souradnic

Celkové posunuti

Kazdé posunuti po¢atku (G54 az G57, G505 az G599) sestava z
hrubého posunuti a z jemného posunuti. Posunuti pocatku mizete
vyvolavat ze kteréhokoli programu pro sekvencni fizeni (hrubé a
jemné posunuti se pfitom scitavaiji).

Do hrubého posunuti mizete napfiklad ukladat nulovy bod obrobku.
A do jemného posunuti pak mizete ukladat posunuti (offset), ktery pfi
upnuti nového obrobku vznika mezi starym a novym nulovym bodem
obrobku.

Jemnd posunuti musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Postup, jak definovat a vyvolavat posunuti po¢atku, naleznete

v kapitolach "Definovani posunuti pocatku" a "Vyvolavani posunuti
pocatku".

Transformace soufadnic definujete vZdy pouze pro jeden sekvenéni
program. Jsou definovany nasledujicimi parametry:

e Posunuti

e Rotace

e Zména méfitka

e Zrcadlové pfevraceni

(Viz kap. "Definovani transformace soufadnic")

Celkové posunuti vyplyva ze souétu vSech dil€ich posunuti a
transformaci souradnic.
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2.14.1 Definovani posunuti po¢atku

Posunuti po¢atku (hruba a jemna) zadavate pfimo do seznamu
posunuti pocatku.

Jemna posunuti musi byt nastavena vyrobcem stroje.
Pocet moznych posunuti po¢atku je definovan parametrem stroje.

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

mp Mastr. Posunuti » 'V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
J Mul. bod | |nul. body tlagitko "Posunuti nul. bodu".

Otevie se seznam posunuti po&atku.

» Najedte kurzorem na hrubé nebo jemné posunuti po¢atku, které
chcete definovat.

» Zadejte pozadovanou soufadnici dané osy. Pro pfepinani mezi
osami pouzijte kurzorova tlacitka.

- nebo -
Nastavit X Nastavit Z » Stisknéte programové tlacitko "Nastavit X", "Nastavit Y" nebo
- "Nastavit Z", pokud si pro hrubé posunuti budete pfat prevzit
hodnotu polohy nékteré osy z indikace polohy.
- nebo -
Nastavit » Stisknéte programoveé tla¢itko "Nastavit vSechny", pokud si pro
véechny hrubé posunuti budete prat pievzit hodnoty polohy v$ech os z
indikace polohy.
Nové hrubé posunuti je nastaveno. Pfitom se hodnoty z jemného
posunuti zahrnuji do vypoctu a pak vymazou.
Smazat » Stisknéte programové tlacitko "Smazat PNB", budete-li si pfat
PNB soucasné vymazat hodnoty hrubého a jemného posunuti po¢atku.
ﬂ Dalsi Kdyz stisknéte programové tlagitko "DalS$i osy", mlzete navic zobrazit
osy dvé rotadni osy a definovat jejich posunuti. Tyto dodate&né osy musi

byt aktivovany prostfednictvim parametru stroje.

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.
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2.14.2 Seznam posunuti pocatku

Celkové posunuti po¢atku a vSechna jednotliva posunuti pocatku se
G vypisuji v seznamu posunuti po¢atku. Posunuti po¢atku, které je

v daném okamziku aktivni, bude zvyraznéno na Sedém pozadi. Kromé

toho se v seznamu posunuti po¢atku vypisuji také aktualni polohy os v

soufadném systému stroje a v soufadném systému obrobku.

E . b e Zakladni posunut] (G558

M5

X 2.000, X1 ©.000
Y 9.800, Y1 9.000
Z @.000,_  Z1 0.000
% ¥ 4 X 2 ¥ oo £ 0
Faklad -4 . 058 & BEE A.488 O.8A8 @_BRB  ©@_A03
FHE1 180 , 0o0 58.225 0.608 ©.000 @.008 ©.008
. 088 & .BEE . BaE
FHBZ I00.008 100080 0.608 O.880 2 ©.GE0  ©_[A00
o, B84 B30 i, B
PHB2 i, Hi H.Bog S, BN . B0 [ IR TH] H . HHE
.068 0.688 0.800
Program @ . B &.88a .88 B.8988 ©.60 ©.008
hEntho 1,808 1,880 1, Ban
Zreadleni
Celliowa a.0a8 8.808 0.888 ©.808 B.008 ©.908

Oipotfeb,
L L)

Seznam posunuti pocatku

Zakladni posunuti
Zakladni posunuti Zde se vypisuji soufadnice zakladniho posunuti po¢atku.
V seznamu posunuti je muzete zménit.

Posunuti poc¢atku

PNB1 ... PNB3 Vypisuji se soufadnice jednotlivych posunuti po¢atku (1. Fadka: hrubé
posunuti, 2. fadka: jemné posunuti) a uhel, o ktery je soufadny systém
pfipadné pootoceny okolo pFislusné osy. Tyto Udaje mizete
v seznamu zménit (viz kap. "Definovani posunuti po&atku").
Jemna posunuti musi byt nastavena vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

= Kdyz stisknéte tlagitko "Page Down", vypisi se Vam dalSi posunuti
SO po&atku.
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Transformace souradnic
Program

Méfitko

Zrcadleni

Celkové posunuti

Celkové

Dalsi
osy

Mastr. Posunuti
Mul. bod | |nul. bodu

Vypisuji se aktivni soufadnice transformace "Posunuti" a uhel
nastaveny v transformaci "Rotace”, o ktery je soufadna soustava
pootocena.

Tyto hodnoty ménit nemuzete.

Zde se zobrazuje aktivni méfitko transformace "Zména méfitka" pro
pfislusnou osu.
Tyto hodnoty ménit nem(zete.

Vypisuje se osa, ktera byla definovana prostfednictvim transformace
"Zrcadlové prevraceni”.
Toto nastaveni ménit nemuzete.

Na tomto misté se vypisuje celkové posunuti vyplyvajici ze zakladniho
posunuti a v§ech aktivnich posunuti poatku a transformaci
soufadnic.

Kdyz stisknéte programoveé tlacitko "Dal$i osy", mlizete navic zobrazit
dveé rotacni osy a definovat jejich posunuti. Tyto dodateéné osy musi
byt aktivovany prostfednictvim parametru stroje.

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

» V systémové oblasti "Nastr./Nul. bod" stisknéte programové
tlacitko "Posunuti nul. bodu".

Otevie se seznam posunuti po&atku.
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2.14.3 Aktivovani/deaktivovani posunuti po¢atku v manualni systémové oblasti

o MV » V rezimu obsluhy "Stroj Manual" stisknéte programové tlacitko
| | Jore TS, M

Otevre se okno "T,S,M".

Aktivovani posunuti

pocatku
Q » Najedte kurzorem na parametr "Nul. bod" a stisknéte programové
Alternaliva tlacitko "Alternativa", dokud se neobjevi pozadované posunuti
pocatku.
» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Cycle Start

Aktivuje se nastavené posunuti poCatku.
V okné "WCS" se objevi aktivni posunuti pocatku,

napf. [: Nul. bod 1

Hodnoty posunuti zadavané v menu "Posunuti po&atku" se zohlednuji
pfi vypisovani udaji v soufadném systému obrobku WCS.

Deaktivovani posunuti

pocatku
) » Najedte kurzorem na parametr "Nul. bod" a stisknéte programové
Altsrnaliva tlagitko "Alternativa", dokud se v poli neobjevi znak "-".
» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Cycle San Deaktivuje se aktivni posunuti po¢atku.
2_1 66 © Siemens AG 2004 All rights reserved.
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215 Prepnuti do rezimu CNC ISO

CHC
IS0

1

i

Stisknutim programového tlacitka "CNC ISO" muzete pfepinat mezi
uzivatelskym rozhranim ShopMill a uZivatelskym rozhranim CNC-1SO
fidicich systém( SINUMERIK 840D/840Di/810D.

Programové tlagitko "CNC ISQ" je funkéni jen tehdy, pokud byla tato
funkce interné realizovana vyrobcem stroje pfes rozhrani PLC.
Prostudujte si prosim instrukce poskytnuté vyrobcem stroje.

Jestlize je programové tlacitko "CNC ISQ" aktivni, objevi se
nasledujici zakladni obrazovka uzivatelského rozhrani CNC-ISO:

Stroj |JOG |
Kanal RESET

Hlavni vieteno 51

+ Akt. + 8.888 ot/min
+ a.888 nn a.888 Poz. @8.888 ot/min
+ & a.888 nn a.888 Pol. B8.888 stup.
+ a.8688

A.688 A.860 X

Predvoleny nastroj:
»

Parametry |Program iag- Uvedeni
do chodu

Jestlize si budete prat vratit se na uzivatelské rozhrani systému
ShopMill, stisknéte programové tlacitko "ShopMill".

Jestlize se nachazite v uzivatelském rozhrani systému CNC ISO,
postupujte prosim podle uzivatelské dokumentace Fidicich systéml
SINUMERIK 840D/840Di/810D (viz pfiloha, Seznam literatury).
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2.16  ShopMill Open (PCU 50)

[3
=7

2.17 Dalkova diagnostika

Dalkova
diagnostika

=

Programoveé vybaveni ShopMill je pro PCU 50 k dispozici ve dvou
rdznych verzich, ShopMill Classic a ShopMill Open, pficemz ShopMill
Classic je novy nazev pro tradi¢ni software ShopMill.

ShopMill Open se od systému ShopMill Classic liSi vzhledem
zakladniho a rozSifeného pruhu menu.

ShopMill Open jiz nenabizi moznost pfepnout do uzivatelského
rozhrani CNC ISO. Misto toho se na vodorovném rozsifeném pruhu
programovych tlacitek pfimo nachazeji oblasti systému HMI-
Advanced "Sluzby", "Diagnostika", "Uvedeni do chodu" a "Parametry"
(bez spravy nastroji a posunuti pocatku).

Stroj Program  |Prog. Seznam | Wastr.s
edit alarmmu nul. buod

(]! =
il ol =0 ] I N N
Pokud budete potifebovat podrobny popis integrovanych systémovych
oblasti HMI-Advanced, nahlédnéte prosim do:
Literatura: /BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Kromé toho miize vyrobce stroje pfifadit jiné systémové oblasti
nékterym programovym tlagitkim v zakladnim nebo roz$ifeném pruhu
programovych tlacitek.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Ridici systém muaze byt ovladan i z externiho PC pomoci funkci
dalkové diagnostiky. Pro spojeni externiho pocitace a fidiciho
systému muzete pouzit napf. modem.

Funkce dalkové diagnostiky se aktivuje na uZivatelském rozhrani CNC
ISO v systémové oblasti "Diagnostika".

Dalkové diagnostika je softwarovym volitelnym doplfikem.
Pokud budete potfebovat dalSi informace o dalkové diagnostice,

nahlédnéte prosim do:
Literatura: /FB/, Popis funkci, RozSifené funkce, F3
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3.1 Zakladni principy programovani

31 Zakladni principy programovani
Dualezité ! Pri sestavovani programi pro Vas obrabéci stroj vénujte
nasledujicim zakladnim principtim zvlastni pozornost!

Osy U frézek je trojice hlavnich os ozna¢ena pomoci pismen X, Y a Z.
Osa Z je v standardnim pfipadé osou nastroje.

Metrické nebo anglické Ridici systém muaze pracovat jak s metrickymi rozméry, tak i
mérné jednotky s rozméry v palcich. V zavislosti na Vami zvoleném zakladnim
nastaveni bude Fidici systém vSechny geometrické hodnoty
interpretovat bud’ jako rozméry v metrickych jednotkach nebo
v palcich.
Bez ohledu na zakladni nastaveni muzete metrické nebo anglické
jednotky nastavit v hlavi¢ce programu (definice surového obrobku).
VSechny rozméry uvadéné v této kapitole jsou v metrickych

jednotkéach.
Zadavani absolutnich Pfi zadavani absolutnich rozmérd se udaj rozméru vztahuje na
rozmérd pocatek soufadného systému celkového posunuti.

Zadavani inkrementalnich  PFi zadavani inkrementalnich rozmér( odpovida naprogramovana
rozmeérd Ciselna hodnota informaci o draze, kterou je potfeba urazit. Znaménko
udava smér pohybu.

Nastroj T Pro kazdé obrabéni oddélovanim tfisky musi byt naprogramovan
nastroj. U obrabécich cykld systému ShopMill je jiz v kazdé masce
parametrd integrovan vybeér nastroje. Vyjimka: Pfed programovanim
jednoduchych pfimek a kruznic musi byt volba nastroje provedena
predem.

U pfimek/kruznic ma volba nastroje modalni ucinek, tzn. Ze jestlize po
sobé nasleduje nékolik obrabécich operaci s jednim a timtéz
nastrojem, musi byt nastroj naprogramovan pouze u 1.
pfimky/kruznice.

Korekce délky nastroje Délkové korekce nastroje se aktivuji okamzité, kdykoli je provedena
vyména nastroje do vietena. Kazdému nastroji s vice bfity mohou byt
pfifazovany rlizné bloky korekci nastroje (D).
Délkové korekce nastroji upinanych do vietena zlstavaji aktivni i po
dokonéeni zpracovavani programu (RESET).
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Korekce radiusu nastroje  Korekce radiusu nastroje se v cyklech, s vyjimkou frézovani po draze,
zapocitava automaticky. Ve spojeni s funkcemi "Frézovani po draze"
nebo "Pfimka" mlzete obrabét bud s korekci radiusu nastroje nebo
bez ni. Korekce radiusu nastroje ma u funkce "Pfimka" modalni
ucinek, tzn. nedochazi k jejimu automatickému deaktivovani.

22 Korekee radiusu viewe od kontury
|2§ﬁ Korekce radiusu vprave od kontury
| i | Korekeoe radiusy vypnutd

L - ERET] o - - -
| Predem nastavena korekce rAdiusu zustawa zachovana

Otacky vietena Otacky vietena (S) udavaji poCet otacek vietena za minutu. Smér
otaceni (ve sméru nebo proti sméru hodinovych ruciCek) se v systému
ShopMill nastavuje v seznamu nastroju.

Programovani:

V systému ShopMill se otacky vietena zadavaji pfi kazdém upnuti
nového nastroje do vietena. Alternativné k otackam vietena mizete
zadavat Feznou rychlost (V) v m/min.

Start vietena/Stop vietena:

Spusténi vietena se provadi bezprostfedné po upnuti nastroje.
Zastaveni vietena se provadi pfi resetu, ukon€eni programu nebo pfi
vymeéné nastroje.

Rezna rychlost Jedna se o obvodovou rychlost, kterou fezna hrana nastroje
opracovava obrobek. Rezna rychlost (V) se udava v m/min.

]
.--'"_....--"' [
e
1 -
rychlost ﬁ‘j—f/‘f D

R L T A——
rezanl
Rezné rychlost
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Rychloposuv

Posuv
(pracovni posuv)

Po naprogramované draze se bude pohybovat po pfimce nejvyssi
moznou rychlosti bez opracovani obrobku. Rychloposuv je funkéni po
blocich, tzn. Ze pokud ma byt v nasledujicim bloku opét aktivni
rychloposuv, je nutno v parametru posuv (F) znovu zadat
"Rychloposuv".

Pokud neprogramujete Zadny posuv a zadny rychloposuyv,
automaticky se bude pracovat s posledni naprogramovanou rychlosti
posuvu (pracovni posuv).

Nastroj se pohybuje naprogramovanym posuvem F po pfimce nebo
po kruZnici az do naprogramovaného koncového bodu a obrabi pfitom
obrobek. Pracovni posuv (F) se zadava v mm/min, mm/ot. nebo

v mm/zub. U frézovacich cykll se pracovni posuv automaticky
prepocitava, kdykoli je provedeno prepnuti z mm/min na mm/ot. nebo
naopak.

U frézovacich cykll dale plati, Zze posuv pfi obrabéni nahrubo je
vztaZzen na stfed frézovaciho nastroje. Totéz plati i pro obrabéni
nacisto, ale s vyjimkou kontur s konkavnimi kfivkami, kde je posuv
vztaZen na feznou hranu nastroje (misto styku frézovaciho nastroje
a obrobku).

Posuv v mm/zub

Fréza je nastrojem s nékolika bfity; z tohoto diivodu musi byt zadana
tato hodnota, aby bylo zajisténo, Ze kazda fezna hrana obrabi za co
mozno nejlepSich podminek. Parametr posuv na zub odpovida
linearni draze, kterou fréza urazi pfi zafiznuti jednoho zubu. Hodnota
posuv/zub je také rovna draze posuvu stolu, ktera vznika vstupem
dvou po sobé jdoucich feznych hran nastroje.

pramer frézy
posuvizub : Sifka obrobku

posuv/zub

Posuv v mm/zub

Pracovni posuv ma modalni uc€inek, tzn. Ze pokud se ma v nové
obrabéci technologii znovu najizdét s naposled naprogramovanym
posuvem, neni zapotfebi posuv znovu zadavat. To plati také tehdy,
pokud byl mezitim naprogramovan rychloposuv.
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3.2 Struktura programu

Program je roz¢lenén na tfi ¢asti:
Hlavi¢ka programu, programové bloky a konec programu.
Tyto &asti tvofi pracovni plan.

hlavicka
programu

P N5 SHOPMILL
f\J:I N18 KONTURA_1
13 1N15 Odstranéni materialu ¥  T=12 FB.1/Z 5208nm Z8=8 Z1=5Sink

A< N2A Navrtani stied. dalkd T=STRED. VRTAK F2ZAA/nin SEAAU g3
programové bloky ) _— = =

7 | H23 Vrtani hlubokych dér T=8 FZBB/nin 578n Z1=18ink

1 - N38 Otvory na celém kruhu Z8=A XB=45 YB=38 R32 Hb

% H35 Pravouhla kapsa 7 T=4 F8.2-Z 5488l XB-68 YB=-88 78-8

konec programu N0 N4S5 Konec programu

Struktura programu

Hlavicka programu Hlavi¢ka programu obsahuje rozméry surového kusu a parametry,
které maji pusobnost v celém programu, napf.:
e Mé&rna jednotka v mm nebo palcich
e Osa nastroje X, Y nebo Z
e Navratova rovina, bezpecnostni vzdalenost, smér otaceni pfi
obrabéni

Programové bloky Abyste dostali hotovy dil, musi byt naprogramovany razné druhy
obrabéni, pohyby, strojové instrukce atd.. Toto programovani se
provadi v programovych blocich.

iﬁ N353 Pravouhla kapsa T T=5 F8.2/7 S3ddreu. XH=26 Y8=18 78--9

b

Technologicka data
a udaje polohy

Prosty text,
napf. nazev druhu obrabéni

Cislo bloku
generované fidicim systémem

Symbol,
ukazuje, co se obrabi

Zietézena obrabéni Technologické bloky a polohovaci bloky Fidici systéem zfetézuje
automaticky. Tyto bloky jsou oznadeny lomenou zavorkou hned vedle
symbolu obrabéni, a to od zagatku zfetézeni az po jeho konec.
7z 1N18 Navrtani stred. dalkd
2% {N15 Vrtani hlub. dér
#p1N2@ Rezani vnitiniho zavitu
I HN25 Otvory na celém kruhu
Bloky N10 ... N25 jsou zietézeny
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Sestavovani sekvenéniho programu

Pro sekvenéni programy ve formatu ShopMill, které pfimo vytvafite na
stroji, potfebujete volitelny softwarovy doplinék.

Vytvoreni nového programu; definice surového obrobku

Volba progr. tlacitkem

Zadani nazvu
programu

Parametrizace hlavi¢ky

programu

Nové programy se vytvareji v systémové oblasti "Spravce programu".

"
>

Zadejte nazev programu.

Nazev programu muzZe obsahovat maximalné 24 znakl. Mizete
pouzivat jakdkoli pismena (kromé pfehlasek), Cislice a znak podtrzeni
"_". Systém ShopMill automaticky méni mala pismena na velka.

Program
ShopMill

PouZiti "te€ek" v nazvu programu neni dovoleno, protoZe takové
programy jiZz nelze mazat.

Nazev programu potvrdte stisknutim

oK 5%

nebo tlacitkem "Input" LINPUT

programového tlacitka

Néasledné se objevi maska pro parametrizaci "hlavi¢ky programu"”.

PROGAOH |

Posunut] podatku
Hlawitka pragramu
Zakladni posunuti GE00 e -
Palotowar: Pozunuti
a7 Rohawy bod 1 nul. bodu

=8 B.000 abs=
il 0. 800 abs
Z8 B .B60 abs

Rohowy bod 2
®1

=0+

abs
il abs
i + 21 ahs

Oza nastroje Z

ol Mavratowa rovina:
Rp 180 . 388 abs

Bezp. wzdalenost:
S 1 .808A ink
Smiér obrabéni ;

—— sousladne w

Pal. wzor nawvratu: Znsit
optimal.

*—uh-

E
&
8

Parametrizace hlavi¢ky programu

Parametry zadavané v hlavi¢ce programu jsou platné pro cely
program.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 3-1 75



3 Programovani v systému ShopMill 10.04
3.3 Sestavovani sekvencéniho programu

Parametry pro zadavani e Posunuti po€atku (PNB), ve kterém je uloZeny nulovy bod
surového obrobku obrobku. Posunuti po¢atku mazete pomoci programového tlacitka
"Posunuti pocatku" vybirat ze seznamu nastrojii nebo muzete také
vymazat pfednastavené hodnoty parametru, pokud nechcete
pouzit posunuti po¢atku.

Stanoveni mérnych jednotek v programu [mm nebo palce].
Rohovy bod (vrchol) obrobku 1 (X0, YO, Z0):

Rohovy bod obrobku 1 je vztazZnym bodem pro kétovani surového
obrobku. Jeho poloha musi byt zadana absolutné.

Rohovy bod (vrchol) obrobku 2 nebo rozméry

(X1,Y1,Z1 nebo L, W, H):

Rohovy bod obrobku 2 leZi naproti rohovému bodu obrobku 1.
Jeho poloha musi byt zadana absolutné. Zadavate-li rozméry, jsou
jimi délka (L), Sitka (W) a vySka (H) surového obrobku.

/ bod W

bod |2

Rohovy bod obrobku 1 a 2 Rohovy bod obrobku 1 a rozméry

e Osa nastroje:V nastavené ose se bude zapocitat délka nastroje.
¢ Navratova rovina (RP) a bezpeénostni vzdalenost (SC):
Roviny nad obrobkem.Pfi obrabéni najiZzdi nastroj rychloposuvem z
bodu, kde probihd vyména néastroje, na navratovou rovinu a potom
na bezpeénostni vzdalenost. Na této vySce se pfepne na pracovni
posuv. Jakmile je obrabéni skonceno, vyjizdi nastroj pracovnim
posuvem z obrobku az na vySku odpovidajici bezpecnostni
vzdalenosti. Z bezpecnostni vzdalenosti na navratovou rovinu a
dale k bodu, kde probiha vyména nastroje,
se nastroj znovu pohybuje rychloposuvem.
Navratova rovina se zadava absolutné.
Bezpeclnostni vzdalenost se musi zadavat jako inkrementalni
hodnota (bez znaménka).
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RP

B

¥

Zaabs =L

Zlabs

Navratova rovina (RP) a bezpeénostni vzdalenost (SC)

Navratova rovina (RP)

Bezpecn.
vzdglenost
<)

Bezpecnostni vzdalenost pro ménici se vysku obrobku

o Smér otaceni pfi obrabéni:
Pfi obrabéni kapsy, podélné drazky nebo ¢epu zohledfiuje systém
ShopMill smér obrabéni (sousledné nebo nesousledné frézovani) a
smér otaceni vietena zadany v seznamu nastroji. Kapsa se potom
bude obrabét ve sméru hodinovych ru€icek nebo proti sméru
hodinovych rucicek.

ousledné frézovani

nesousledné
frézovani

Obrabéni kapes souslednym nebo nesouslednym frézovanim s otacenim vretena
ve sméru hodinovych ruci¢ek

Pfi frézovani po draze ur€uje naprogramovany smér kontury smeér
obrabéni.
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e Zpétny pohyb u polohovych vzort:
Pfi obrabéni s optimalizovanym zpétnym pohybem se nastroj
pohybuje pracovnim posuvem v zavislosti na konture
v bezpec€nostni vzdalenosti (SC) nad obrobek. Pfi zpétném pohybu
na RP najizdi nastroj po obrabéni zpatky na navratovou rovinu a
tam se nastavuje na novou pozici. Tim se zabrariuje kolizim pfi
vyjizdéni a najizdéni nastroje s pfekazkami na obrobku, napf. pfi
vyrobé dér v kapsach nebo drazek na riiznych rovinach a

polohach.
RP
SC y—l
Optimalizovany zpétny pohyb Zpétny pohyb na navratovou
rovinu RP
Ulozeni parametru v

Stisknéte programové tlagitko Prevzit
Parametry, které jste zadali, se ulozi. Pak se zobrazi pracovni plan .

Konec programu ShopMill automaticky definuje konec programu.
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3.3.2 Programovani novych bloku

Vytvareni programovych  Po definovani surového obrobku naprogramujete v jednotlivych

blok programovych blocich obrabé&ci operace, posuvy a polohy. Budete
pfitom podporovani "pomocnymi obrazky" pro jednotlivé kroky
pracovniho postupu.

Pro program je k dispozici dost velky pamétovy prostor.

V zavislosti na tom, kolik pamétového mista budete potfebovat,
muZete vSak programovat pouze omezeny pocet blokd.

e PCU20
Funkci "Pfimka" mazete programovat maximalné 1000 blokd,
funkci "Frézovani kapsy" muzete programovat maximalné 600
blokd.
e PCUS50
Funkci "Pfimka" mlzete programovat maximalné 3500 blokd,
funkci "Frézovani kapsy" mlzete programovat maximalné 2100
blokd.
V pfipadé soucasného upnuti nékolika obrobku je docela mozné, ze
ﬂ program ma vice programovych blok0, nez je dovoleno. Pokud se
Vam vypise hlaseni, ze existuje pfili§ mnoho blokd, shriite obrabéci
operace, které se provadgji timtéz nastrojem, v podprogramu. Timto
zpusobem muizete program otevfit a zpracovat.

3 Poznamka Nové naprogramované bloky se vkladaji vzdy za blok, ktery je
oznacen. Pfed hlavi¢ku programu a za konec programu nelze
naprogramovat Zadny blok.

Pole pro zadavani

parametru
Posuv:
Jestlize pro posuv (F) neni naprogramovana zadna hodnota (prazdné
pole), systém prevezme posledni, pfedtim naprogramovanou hodnotu.

Vyprazdnéni vstupniho pole:
Pomoci tlacitka DEL (nebo tlagitka Backspace) bude obsah vstupniho
pole odstranén, tzn. naprogramovana hodnota se vymaze.

Preddefinované a prazdné pole parametra:

Do pfedem vyplnénych poli musi byt vZdy zadana né&jakéa hodnota.
Pokud bude obsah takového pole vymazan, programové tlacitko
"Pfevzit" se jiz nezobrazi!
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Programové tlacitko "Alternativa" a prepinaci tlacitko:

Pokud se kurzor nachazi na vstupnim poli, pro které existuje moznost
pfepinani, na svislém pruhu programovych tlacitek se automaticky
objevi programové tlacitko "Alternativa" (viz programové tlagitko
"Alternativa" v kapitole "DUlezita programova tlacitka pro obsluhu a
programovani").

Obrabéni nahrubo/nacisto:

Pro kazdy cyklus mizZete naprogramovat obrabéni nahrubo nebo
nacisto. Jestlize se ma napfed obrabét nahrubo a potom nadisto, je
tfeba cyklus vyvolat dvakrat. Naprogramované hodnoty zUstavaiji pfi
opakovaném vyvolani zachovany.

U nékterych cykll je obrabéni nahrubo a obrabéni nacisto nabizeno
jako kompletni opracovani, tzn. takovy cyklus se vyvolava jen
jednou.

Najizdéni na cyklus ¢ NajiZzdéni na naprogramovany cyklus probiha v systému ShopMill
nasledujicim zpusobem:
— Nastroj se nachazi nad navratovou rovinou (RP):
Nastroj najede rychloposuvem v roviné X/Y a pak ve sméru Z
na navratovou rovinu (RP)

Bod vymény nastroje

e —

Navratova rovina
(RP)

Bezpecnostni
vzdalenost (SC)

.+ Rychly posuv

--==-==-+ Pracovni posuv

Najizdéni na cyklus nad navratovou rovinou
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— Nebo nastroj je pod navratovou rovinou (RP):
Nastroj se pohybuje napred rychloposuvem ve sméru Z na
navratovou rovinu (RP) a pak se uskute¢ni polohovani
rychloposuvem v roviné X/Y

S Navratova rovina
(RP)

Bod vymén
nastroje

Bezpecnostni
vzdalenost (SC)

4
L X — Rychly posuv

"""" * Pracovni posuv

Najizdéni na cyklus zpod navratové roviny

e Osa nastroje najizdi rychloposuvem na bezpecnostni vzdalenost
(SC)

e Potom se vykona cyklus naprogramovanym pracovnim posuvem

o Po dokon&eni obrabéni se nastroj pohybuje pracovnim posuvem
na stfed cyklu v roviné X/Y a vyjizdi potom v ose nastroje
z obrobku az na bezpec¢nostni vzdalenost

e Potom se osa nastroje stahne rychloposuvem zpét na navratovou
rovinu

e Z navratové roviny se do bodu, ve kterém se provadi vyména
nastroje, najizdi rychloposuvem

3.3.3 Uprava programovych bloka

Muzete dodatecné provadét optimalizaci parametrt

G v naprogramovanych blocich systému ShopMill nebo je muzete
pfizplsobovat nové situaci, napf. pokud byste si prali zvétsit posuv
nebo zménit néjakou polohu. Pfitom muzZete vSechny parametry ve
vS8ech programovych blocich ménit pfimo v pfislusnych maskach
parametrd.

Program » Stisknéte programové tlagitko "Program".

Zobrazi se prehled adresaru.

» Najedte kurzorem na adreséaF, v némz chcete otevfit program.

> _<,> » Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo nebo tlacitko
INPUT "Input".

-nebo-
Nyni se vypiSi vSechny programy obsazené v tomto adresafi.

» Vyberte program, ktery chcete upravovat.
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> _9 » Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo nebo tla¢itko
INPUT "Input".

-nebo-
Otevre se pracovni plan pro dany program.

» Najedte kurzorem na pozadovany programovy blok v pracovnim
planu.

> » Stisknéte kurzorové tlagitko se Sipkou vpravo.

Zobrazi se maska parametr( pro vybrany programovy blok.

» Provedte potfebné zmény.

4 » Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit" nebo kurzorové tlagitko se
Pravzit Sipkou vlevo.

-nebo-
Zmény se pfenesou do programu.

3.3.4 Editor programu

[: Pouzijte programovy editor, pokud si budete prat ménit poradi
programovych blokl v programu, mazat programové bloky nebo je
kopirovat z jednoho programu do druhého.

Programovy editor Vam nabizi nasledujici funkce:
E e Oznacovani

Muzete najednou oznacovat nékolik programovych bloku, abyste je
mohli napf. zkopirovat nebo vyfiznout.

o Kopirovani/Vkladani
Muzete kopirovat a vkladat programové bloky jak v ramci téhoz
programu, tak i z programu do programu.

o Vyfiznuti
Programové bloky je mozné vyfiznout a timto zpusobem je
vymazat. Vyfiznuté programové bloky zUstavaji ve schrance, takze
je mizete vlozit na jiné misto.

e Vyhledavani
Pomaoci této funkce muzete v programu vyhledavat Cisla bloku
nebo jakékoli fetézce znaku.

e Pfejmenovani
V programovém editoru mizete pfejmenovat konturu, napf. kdyz
jste ji zkopirovali z néjakého jiného mista.

o Predcislovani
KdyZz vlozite novy nebo zkopirovany programovy blok mezi dva
existujici programové bloky, systém ShopMill automaticky
vygeneruje nove Cislo bloku. Toto €islo mdze byt i vy$si, nez je
Cislo nasledujiciho bloku. Pokud budete chtit provést vzestupné
ocCislovani programovych blokd, aktivujte funkci "Pfecislovani”.
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Programovani v systému ShopMill E
3.3 Sestavovani sekvenéniho programu

Otevieni programového
J editoru

Volba programového
bloku

Oznacit

Kopirovani
programového bloku

Kopirovat

Vyfiznuti programového
bloku

Vyfiznout

Vlozeni programového
bloku

VlozZit

» Vyberte program.

» Stisknéte programové tlacitko pro vyvolani rozSifeného pruhu
programovych tlacitek.

Ve svislém pruhu programovych tlagitek se objevi programova tladitka
programového editoru.

» Najedte kurzorem v pracovnim planu na prvni nebo posledni blok,
ktery chcete vybrat.

» Stisknéte programové tlacitko "Oznadit".

» Pomoci kurzorovych tlagitek oznacte vSechny ostatni programové
bloky, které chcete vybrat.

Vybrané programové bloky budou nyni zvyraznény.

» 'V pracovnim planu vyberte poZadované programové bloky.

» Stisknéte programové tlacitko "Kopirovat".

Programoveé bloky se zkopiruji do schranky.

» 'V pracovnim planu vyberte poZadované programové bloky.

» Stisknéte programové tlacitko "Vyfiznout".

Programové bloky budou odstranény z pracovniho planu a ulozeny do
schranky.

» Pozadované programové bloky v pracovnim planu zkopirujte nebo
vyfiznéte.

» Najedte kurzorem na programovy blok, za ktery si pfejete vioZit
programovy blok/programové bloky.
» Stisknéte programové tlacitko "Vlozit".

Programové bloky se vlozi do pracovniho planu programu.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 3-183



3 Programovani v systému ShopMill

10.04
3.3 Sestavovani sekvencéniho programu

Vyhledavani

Hledat
>

Hledat

Hledat
dale

Prejmenovani kontury

Prejmeno-
vat

oK

Preéislovani
programovych bloki

Precislo-
vat

Zavieni programového
editoru

<<
Zpét

>

Stisknéte programové tlacitko "Hledat".
Zadejte Cislo bloku nebo text.

Vyberte, zda vyhledavani ma probihat od za¢atku programu nebo
od aktualni polohy kurzoru.

Stisknéte programové tlacitko "Hledat".

ShopMill za&ne prohledavat program. Nalezeny pojem je oznacen
kurzorem.

>

>
>

Stisknéte programové tlacitko "Hledat déle", jestlize budete chtit
v hledani pokradovat.

Najedte kurzorem v pracovnim planu na pozadovanou konturu.

Stisknéte programové tlacitko "Pfejmenovat".
Zadejte novy nazev pro konturu.

Stisknéte programové tlacitko "OK".

Néazev kontury se timto zméni a objevi se v pracovnim planu.

>

Stisknéte programové tlacitko "Precislovat".

Programové bloky budou ocislovany ve vzestupném poradi.

>

Programovy editor zavfete stisknutim programového tladitka
"Zpét"_
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10.04 Programovani v systému ShopMill E
3.4 Programovani nastroju, hodnot korekci a otacek vietena

3.4 Programovani nastrojt, hodnot korekci a otacek vietena

VSeobecné udaje PFi programovani cyklu je nastroj obsazen v masce. Pfi programovani
pfimek nebo kruhovych obloukl musite nastroj vybirat predem.

Primka Nastroj
Pro volbu stiskné&te:fruh )

Programovani Zvolte pole parametru "T". Systém ShopMill nabidne rizné moznosti,
nastroje (T) jak nastroj zadat:

1. moznost: Zadejte nazev nebo Cislo nastroje z klavesnice.

2. moznost: Stisknéte tlacitko systémové oblasti "Tool, Offset",

nastroj vyberte kurzorovymi tlacitky a potom
stisknéte programové tlacitko

Do
programu |

Nastroj se pfenese do pole parametru.

Brit (D) Pro kazdy naprogramovany nastroj mizete vybirat nebo specifikovat,
s kterymi korekénimi parametry bfitu D budete pracovat. Korekce jsou
ulozeny v seznamu nastrojU.

Pro rdzné nastroje je nutné naprogramovat spravneé cislo bfitu
nastroje D (zarovnavaci zahlubnik s vodicim ¢epem, stupnovity vrtak
atd.), aby se zabranilo nebezpeci kolize (viz také kapitoly "Pfiklady
programovani pro vrtani" a "Nastroje a korekce nastroju").

Otacky vietena (S) nebo V systému ShopMill mizZete naprogramovat bud otacky vietena (S)
fezna rychlost (V) nebo feznou rychlost (V). Pfepinani se provadi tlaCitkem "Alternativa".
Ve frézovacich cyklech se otacky vietena automaticky pfepocitavaji
na feznou rychlost a naopak.
o Otacky vietena a fezna rychlost z(istavaji aktivni tak dlouho, dokud
neni naprogramovan novy nastroj.
o Otacky vietena se programuiji v ot./min.
e Rezna rychlost se programuje v m/min.
e Smér otaceni nastroje je nastavitelny v seznamu nastroja.
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Programovani v systému ShopMill
3.5 Frézovani kontury

Pfidavek (DR)

Pfiklad

Frézovani kontury

Libovolné kontury

Ve vstupnim poli tohoto parametru je moZné naprogramovat pfridavek
na radius nastroje. Pfi obrabéni kontury zdstava proto zachovan
pfidavek na dokonceni (viz kapitola "Nastroje a korekce nastroju").
Parametr DR ma pusobnost tak dlouho, dokud se neprogramuje
cyklus ShopMill (Vrtani Frézovani, Frézovani kontury).

Na libovolné kontufe ma zlstat zachovan pfidavek na dokonceni 0,5
mm. Musi byt proto naprogramovano DR= 0.5 mm.

V pfipadé DR=0 se naprogramovana kontura vyfrézuje bez pfidavku
na dokonceni.

Jestlize chcete frézovat jednoduchou nebo sloZitou konturu, pouZijte
funkce "Frézovani kontur". Mzete definovat jak oteviené, tak i
uzaviené kontury (kapsy, ostruvky, ¢epy) a ty potom opracovavat
pomoci cyklu pro frézovani po draze nebo frézovacich cykld.

Kontura se sklada z jednotlivych konturovych prvki, pficemz je kazda
kontura definovana z minimalné dvou a maximalné 250 prvkl. Mezi
konturovymi prvky muizete navic naprogramovat zkoseni, zaobleni
nebo tangencialni pfechody.

Integrovany konturovy pocita¢ vypocitava priseciky jednotlivych
konturovych prvk(, pficemz bere ohled na geometrické souvislosti a
umoznuje Vam tim zadavani ne zcela dostate¢né kotovanych prvkd.

P¥i frézovani kontur musite vZdy nejprve naprogramovat geometrii
kontury a potom technologii.

Bud muzete opracovavat libovolné kontury frézovanim po draze nebo
muzete odstranovat material z kapes s ostrivky nebo bez nich nebo
opracovavat Cepy.

Obrabéni libovolnych uzavienych nebo otevienych kontur se za
normalnich okolnosti programuje nasledujicim zplsobem:

1. Zadani kontury
Konturu postupné skladate z rliznych konturovych prvka.
2. Frézovani po draze (obrabéni nahrubo)
Kontura je obrobena na zakladé riznych strategii najizdéni a
odjizdéni.
3. Frézovani po draze (obrabéni nacisto)
Jestlize jste pfi programovani hrubovani zadali pfidavek rozméru
pro opracovani nacisto, bude kontura jesté jednou opracovana.
4. Frézovani po draze (srazeni hran)
Jestlize potfebujete srazit hrany obrobku, pouzijte k tomu specialni
nastro;.
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10.04 Programovani v systému ShopMill
3.5 Frézovani kontury

Kontury pro kapsy nebo Kontury pro kapsy nebo ostrlivky musi byt uzavrené, tzn. ze pocatecni

ostravky a koncovy bod kontury jsou identické. Mlzete frézovat také kapsy,
které uvnitf obsahuji jeden nebo i vice ostrdvkua. Ostravky smi i
Castecné lezet mimo kapsu nebo se mohou protinat. Prvni zadana
kontura bude systémem ShopMill interpretovana jako kontura kapsy,
vS§echny ostatni jako ostrvky.

Obrabéni konturovych kapes s ostrivky programuijte napft.
nasledujicim zpusobem:

1. Zadani kontury kapsy
Konturu kapsy postupné skladate z riiznych konturovych prvka.

2. Zadani kontury ostrivku
Konturu ostrivku zadejte az po zadani kontury kapsy.

3. Navrtani stfedicich dulkd pro pfedvrtani konturové kapsy
Jestlize si prejete predvrtat konturovou kapsu, muzete napred
navrtat stfedici dulky, aby se pfedeslo tomu, ze by vrtak sklouzl.

4. Predvrtani konturové kapsy
Jestlize si pfejete pfi odstrafiovani materialu z konturové kapsy
zajizdét kolmo a nemate-li k dispozici Zzadnou frézu s &elnim
zubem, mlzete kapsu predvrtat.

5. Obrabéni konturové kapsy s ostrivky (obrabéni nahrubo)
Z konturové kapsy s ostrivky bude odstranén material na zakladé
riznych strategii zajizdéni.

6. Odstranéni zbytkového materialu (obrabéni nahrubo)
Pfi obrabéni kapsy systém ShopMill automaticky rozpoznava
zbytkovy material, ktery na obrobku jesté zUstal. Pomoci vhodného
nastroje jej muzete odstranit, aniz by bylo potfeba znovu obrabét
celou kapsu.

7. Obrabéni konturové kapsy s ostrivky nacisto (obrobeni okraje/dna
nacisto)
JestliZze jste pfi obrabéni nahrubo naprogramovali pfislusny
pridavek rozméru pro obrobeni okraje/dna nacisto, bude okraj/dno
kapsy jesté jednou opracovan.
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VSechny kroky obrabéni podilejici se na frézovani kontury jsou
v pracovnim planu spojeny hranatou zavorkou.

P H5 FREZOMWEN

S~ H1B  KONTURDWA Kepsa

M4 H15  kKoNTURODWY OSTRONWEE
B, {N2B  Navnavini stied. dikd

B |M2G  Predvrtani

% - H38  Frézovani kapsy v
Gd M35 Zhyt. materisl kapsy 7
% - H48 Frézowani kapsy v R
EMD Karnes pragramu

Priklad: Odstrariovani materialu z konturové kapsy

Kontury pro ¢epy Kontury pro epy musi byt uzaviené, t.zn., ze po¢ate€ni a koncovy
bod kontury jsou identické. Mizete definovat vétsi pocet ¢epl, které
se mohou také protinat. Prvni zadana kontura bude systémem
ShopMill interpretovana jako kontura surového obrobku, viechny
ostatni jako Cepy.

Opracovavani konturovych ¢epu programujte napf. nasledujicim
zpusobem:

1. Zadani kontury surového obrobku
Kontura surového obrobku uréuje oblast mimo niz se nenachazi
zadny material, tzn. Ze se tam pouziva rychloposuv. Mezi konturou
suroveého obrobku a konturou &epu se pak odstrafiuje material.

2. Zadani kontury ¢epu
Konturu €epu zadejte az po zadani kontury surového obrobku.

3. Obrabéni konturového &epu (obrabéni nahrubo)

Konturovy €ep je frézovan.

4. Odstranéni zbytkového materialu (obrabéni nahrubo)

PFi frézovani Cepu systém ShopMill automaticky rozpoznava
zbytkovy material, ktery na obrobku jesté zUstal. Pomoci vhodného
nastroje jej mizete odstranit, aniz by bylo potfeba znovu obrabét
cely Cep.

5. Obrabéni konturového &epu nacisto (obrobeni okraje/dna nacisto)
Jestlize jste pfi obrabéni nahrubo naprogramovali pfislusny
pfidavek rozméru pro obrobeni nacisto, bude okraj/dno &epu jesté
jednou opracovan.
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3.

Programovani v systému ShopMill
5 Frézovani kontury

3.5.1 Zobrazovani kontury

Systém ShopMill zobrazuje konturu v pracovnim planu jako jeden
programovy blok. Pokud tento programovy blok oteviete, vypiSi se
Vam jednotlivé konturové prvky v symbolech a zobrazi se v ¢arové
grafice.
E Symbolické zobrazeni Jednotlivé prvky kontury se zobrazuji symbolicky v zadané
posloupnosti vedle grafického okna.
Konturovy prvek Symbol Vyznam
Pocatecni bod o Pocatecni bod kontury
Pfimka vzhuru T Pfimka v mfizce 90°

Primka dolt

Pfimka v mfizce 90°

Pfimka smérem
vlevo

Pfimka smérem
vpravo

Pfimka v mfizce 90°

Prfimka v mfizce 90°

Libovolna pfimka

Pfimka v libovolném sméru

Kruhovy oblouk w Kruh
vpravo
o
Kruhovy oblouk Kruh
vlevo
Konec kontury END Konec popisu kontury

Odlisné barvy symbolu Vam poskytuji informaci o stavu:

Popredi Pozadi Vyznam
- Cervené Kurzor na novém prvku
cerné Cervené Kurzor na aktudlnim prvku
cerné bilé Normalni prvek
Cervené bilé Prvek v daném okamziku neni

uvazovan (Prvek bude uvaZzovan
teprve tehdy, kdyZ bude kurzorem
vybran)
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3 Programovani v systému ShopMill 10.04
3.5 Frézovani kontury

Grafické zobrazeni Soucasné s probihajicim zadavanim konturovych prvk{ probiha
v grafickém okné vykreslovani ¢arové grafiky sledujici postup
programovani kontury.

FREZOVANI |
P |#
= Sl -
o || ol »
B
l
— =7
T 4
EMO -1 +
_15_
_za_
i T T T T T T T T T
o g 5 18 15 za

Grafické zobrazovani kontury pfi frézovani kontury

Vytvareny konturovy prvek pfitom mize byt kreslen riznymi barvami a
rdznymi druhy €ar, které maji nasledujici vyznam:

e cCerna naprogramovana kontura
e oranzova: aktualni prvek kontury

e zelend, Carkovana Cara:  alternativni prvek

e modra, teCkovana ¢ara: Castecné definovany prvek

Zména méfitka soufadného systému se pfizpusobuje zménam celé
kontury.

V grafickém okné se zobrazuje také poloha soufadného systému.
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3.5 Frézovani kontury

3.5.2 Zalozeni nové kontury

(3
=7

Frézov.
kontury

Nova
kontura

ok

Pocatecni bod v
kartézskych
souradnicich

Prevzit

Pro kazdou konturu, kterou chcete frézovat, musite zalozit viastni
konturu.

Kontury se ukladaji na konci programu.

Kdyz zakladate novou konturu, musite napfed definovat pocatec¢ni
bod. Systém ShopMill potom automaticky definuje konec kontury.

Jestlize osu nastroje zménite, systém ShopMill automaticky
pFizpUusobi odpovidajici osy po¢atecniho bodu.

Pro pocate¢ni bod mlzete zadat libovolnou dodateénou instrukci
(max. 40 znakl) ve formé G-koédu.

Jestlize si prejete vytvofit konturu, ktera ma byt podobna uz existujici
kontufe, mlzete tuto starSi konturu zkopirovat, pfejmenovat ji a
modifikovat pouze vybrané konturové prvky.

Na druhé stranég, pokud byste chtéli pouzit identickou konturu jesté
jednou na jiném misté v programu, nesmite kopii pfejmenovat.
Veskeré zmény uskutecnéné v prvni kontufe se automaticky provadeéji
i v kontufe téhoz nazvu.

» Stisknéte programova tlacitka "Frézovani kontury" a "Nova
kontura".

» Zadejte nazev pro novou konturu.
Nazev kontury musi byt jednoznacny.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Zobrazi se vstupni maska pro zadani po¢atecniho bodu kontury.
Muzete programovat v kartézskych nebo polarnich soufadnicich.

» Zadejte pocatecni bod kontury.

V pfipadé potfeby zadejte jesté pfidavné instrukce v G-kédu.

» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".

» Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola "Vytvareni prvki
kontury").
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Pocatecni bod v
polarnich souradnicich

P6I » Stisknéte programové tlacitko "Pol".
» Zadejte polohu polu v kartézskych soufadnicich.
» Zadejte pocatecni bod kontury v polarnich souradnicich.
» V pfipadé potfeby zadejte jesté pfidavné instrukce v G-kddu.
» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".
Pravzit

» Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola "Vytvareni prvki
kontury").

Parametr Popis Jednotka

Osa nastroje | Pokud jako osu nastroje zvolite osu Z, po¢ate¢ni bod/pél leziv X /Y
Pokud jako osu nastroje zvolite osu X, pocatecni bod/pdllezivY /Z
Pokud jako osu nastroje zvolite osu Y, pocatecni bod/pdl leziv X/ Z

Souradnice se zméni také u konturovych prvku
Kartézské souradnice:

X Pocate¢ni bod ve sméru X (abs) mm

Y Pocatec¢ni bod ve sméru Y (abs) mm
Polarni souradnice:

X Poloha pélu ve sméru X (abs) mm

Y Poloha pélu ve sméru Y (abs) mm

L1 Vzdalenost mezi pélem a pocatecnim bodem kontury (abs) mm

o1 Polarni uhel mezi pélem a pocate¢nim bodem kontury (abs) stupné

PFidavna Jakykoli dalSi pfikaz ve formé G-kodu

instrukce
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3.5.3 Vytvareni prvku kontury

(3
=7

Transformace valcového
plasté

Zadavani parametru

Poté, co jste zalozili novou konturu a urcili jeji po¢ate¢ni bod, definujte
jednotlivé konturové prvky, ze kterych se kontura sklada.

Pro definici kontury mate k dispozici tyto konturové prvky:

Vodorovna pfimka

Svisla pfimka

Diagonalni pfimka

Kruh / kruhovy oblouk

Pro kazdy konturovy prvek vyplfiujete samostatnou masku parametrd.
Vodorovné a svislé pfimky zadejte v kartézskych soufadnicich,

v pfipadé konturovych prvkd Diagonalni pfimka a Kruh/Kruhovy
oblouk oproti tomu si mizete vybrat mezi kartézskymi a polarnimi
soufadnicemi. Pokud si pfejete zadavat polarni soufadnice, musite
napred definovat pdl. Jestlize jste jiz definovali pdl pro pocate¢ni bod,
mohou se polarni soufadnice také vztahovat na tento pél. To
znamena, ze v tomto pfipadé nemusite definovat dalSi pdl.

Pro kontury (napf. drazky) na valcich se pro délky asto udavaji uhly.
JestliZze jste programovym tlagitkem "Alternativa" aktivovali funkci
"Transformace valcového plasté", muzete na valci urcit délky kontur (v
obvodovém sméru plochy valcového plasté) také pomoci uhld. To
znamena, ze namisto X, Y a |, J zadate Xa, Ya a la, Ja (viz téZ kap.
"Transformace valcového plasté").

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

PFi zadavani parametr(l se Vam na pomoc zobrazuji rizné pomocné
obrazky, které tyto parametry vysvétluji.

Jestlize do nékterych poli zadnou hodnotu nezadate, vychazi systém
ShopMill z toho, zZe tyto hodnoty nejsou neznamé a pokusi se je
vypocitat na zakladé jinych parametrd.

U kontur, u nichz mate zadan vétsi pocet parametrll, nez kolik je
bezpodminecné zapotiebi, se mohou vyskytnout rozpory. V takovém
pFipadé se pokuste zadat mensi pocet parametrli a co mozno nejvice
parametrd nechat vypocitat systémem ShopMill.
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Smér obrabéni

P¥i frézovani po draze bude kontura vZzdy opracovana

v naprogramovaném sméru. MUzete programovanim kontury ve
sméru nebo proti sméru hodinovych ruci¢ek specifikovat, zda ma byt
kontura obrobena souslednym nebo nesouslednym frézovanim (viz

nasledujici tabulka).

Vnéjsi kontura

Pozadovany smér
obrabéni

Otaceni vietena ve sméru hodinovych
rucicek

Otaceni vietena proti sméru hodinovych
ruciCek

Sousledné obrabéni

Programovani ve sméru hod. rucicek,
korekce radiusu frézy vievo

Programovani proti sméru hod. rucicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Nesousledné frézovani

Programovani proti sméru hod. rugicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Programovani ve sméru hod. rucicek,
korekce radiusu frézy vlevo

Vnitfni kontura

PoZadovany smér
obrabéni

Otaceni vietena ve sméru hodinovych
rucicek

Otaceni vietena proti sméru hodinovych
rucicek

Sousledné obrabéni

Programovani proti sméru hod. rugicek,
korekce radiusu frézy vlevo

Programovani ve sméru hod. rucicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Nesousledné frézovani

Programovani ve sméru hod. rucicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Programovani proti sméru hod. rucicek,
korekce radiusu frézy vlevo

Pirechodové prvky
kontury

Pridavné instrukce

Mezi dvéma konturovymi prvky mizete zvolit jako pfechodovy prvek
bud’ zaobleni nebo zkoseni. Pfechodovy prvek se pfipojuje vzdy na
konec konturového prvku. Volba pfechodového prvku se uskutecriuje
v masce parametru pfislusného konturového prvku.

Prechodovy prvek kontury muzete pouzit vzdy tehdy, jestlize existuje
prusecik obou sousednich prvkd a pokud je mozné vypocitat tento
prusecik na zakladé zadanych hodnot. Jinak musite pouzit konturovy

prvek Pfimka/Kruh.

To znamena, Ze v pripadé uzaviené kontury muzZete také programovat
prfechodovy prvek mezi poslednim a prvnim prvkem kontury.
Poc&atelni bod lezi po programovani pfechodového prvku pak mimo

konturu.

Pro kazdy konturovy prvek mlzete zadat jakékoli dalSi pfikazy ve
formé G-kodu. Napf. mlzete pro konturovy prvek Kruh naprogramovat
"G9" snizeni rychlosti, pfesné zastaveni.

Pridavné instrukce (max. 40 znaku() zadavate do rozSifené masky
parametrd (programové tlacitko "V§echny parametry").
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DalSi funkce P¥i programovani kontury jsou Vam k dispozici nasledujici dalSi

funkce:

e Tangencialni pfechodovy prvek
Pro pfedchazejici prvek mlzete naprogramovat tangencialni
prechod.

¢ Dialogova volba
Jestlize z dfive zadanych parametrd vychazi dvé moznosti, kudy
muze kontura vést, musite si z nich jednu vybrat.

e Zavfeni kontury
Z aktualni pozice mlzete konturu uzavfit pfimkou vedenou
k po¢ate€nimu bodu.

=4 Zadavani konturovych
M oo

-+ » Pomoci programového tlagitka vyberte konturovy prvek.
L |
w

» Do vstupni masky zadejte vSechny parametry, které vyplyvaiji
f‘"‘\:’ z vyrobniho vykresu (napf. délka pfimky, koncova pozice, pfechod
na nasledujici prvek, uhel stoupani atd.).

» Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".

Prevzit
Konturovy prvek se pfipoji ke kontufe.
» Tuto operaci opakujte tak dlouho, dokud neni kontura cela.
» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
Prevzit
Naprogramovana kontura se pfenese do pracovniho planu.

V8echny Jestlize byste si prali u jednotlivych konturovych prvkd nechat zobrazit

parametry dalsi parametry, abyste napf. mohli zadat jeté pridavné instrukce,
stisknéte programové tlacitko "VSechny parametry".

Definice polu Jestlize byste si prali konturové prvky Diagonalni pfimka a
Kruh/Kruhovy oblouk zadat v polarnich soufadnicich, musite napfed
definovat pal.

Dalsi PoI » Stisknéte programova tla¢itka "Dal3i" a "Pdl".

» Zadejte soufadnice pélu.
» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".
Prevzit

Pal je definovany. Nyni mlzete ve vstupni masce pro konturové prvky
Diagonalni pfimka a Kruh/Kruhovy oblouk vybrat mezi "kartézsky" a
"polarni".
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Tangenta na V pribéhu zadavani dat konturového prvku muzete prechod na
predchazejici prvek pfedchazejici prvek naprogramovat jako tangentu.

Tangenta » Stisknéte programové tlacitko "Tangenta na pfedch.".

na predch.

Uhel k predeslému prvku o2 se tim nastavi na 0°. Ve vstupnim poli
tohoto parametru se objevi volba "tangencialni".

Dialogova volba V priibéhu zadavani dat konturového prvku mohou byt dany dvé rdzné
moznosti prabéhu kontury, z nichz si musite jednu vybrat.

Dialog. » Stisknéte programové tla¢itko "Dialogova volba", jestlize budete
ielbg potfebovat pfepinat mezi dvéma rdznymi moznostmi pribéhu
kontury.
V grafickém okné se vybrana kontura zobrazi plnou ¢ernou ¢arou,
zatimco alternativni kontura zelenou ¢arkovanou ¢arou.
Prevzit » Stisknéte programové tlacitko" Pfevzit dialog", ¢imz vybranou
digiey konturu pfevezmete.

Zavieni kontury Kontura musi byt vzdy uzaviena. Jestlize nechcete sami vytvofit
vSechny konturové prvky od pocate€niho bodu do poc¢ateéniho bodu,
muZzete konturu zavfit z aktualni pozice do po¢ate¢niho bodu.

‘D alsi chr?t\l/.lrll:[.l » Stisknéte programova tlac¢itka "DalSi" a "Uzavfit konturu".
Systém ShopMill nakresli pfimku z aktualni pozice do po¢atecniho
bodu.

Parametr Popis pro prvek kontury "Pfimka" Jednotka

Kartézské souradnice:

X Koncovy bod ve sméru X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

Y Koncovy bod ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

L Délka pfimky mm

al Poc&atecni uhel k ose X stupné

a2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: a2=0
Polarni souradnice:

L1 abs: vzdalenost mezi pdlem a koncovym bodem mm
ink: vzdalenost mezi poslednim bodem a koncovym bodem mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.

o1 abs: polarni uhel mezi pélem a koncovym bodem stupné
ink: polarni uhel mezi poslednim bodem a koncovym bodem stupné
Inkrementalni rozmeéry: znaménko se vyhodnocuje.

L Délka pfimky mm

al Pocatecni uhel k ose X stupné

o2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: a2=0
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Pfechod na FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je zkoseni mm
nasled. prvek | R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je zaobleni mm
PFidavna Jakykoli dalSi pfikaz ve formé G-kodu
instrukce
Parametr Popis pro prvek kontury "Kruh" Jednotka
Smer otacent Otaceni ve sméru hodinovych rucicek
Otaceni proti sméru hodinovych rucicek
R Radius kruhu mm
Kartézské souradnice:
X Koncovy bod ve sméru X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
Y Koncovy bod ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
| Stfed kruhu ve sméru X (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
J Stfed kruhu ve sméru Y (abs nebo ink) mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
al Poc&atecni uhel k ose X stupné
o2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: a2=0
B1 Koncovy uhel k ose X stupné
B2 Vrcholovy uhel kruhu stupné
Polarni souradnice:
L1 abs: vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem mm
ink: vzdalenost mezi poslednim bodem a koncovym bodem mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
o1 abs: polarni uhel mezi pélem a koncovym bodem stupné
ink: polarni uhel mezi poslednim bodem a koncovym bodem stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
L2 abs: vzdalenost mezi pélem a stfedem kruhu mm
ink: vzdalenost mezi poslednim bodem a stfedem kruhu mm
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
02 abs: polarni thel mezi pélem a stfedem kruhu stupné
ink: polarni uhel mezi poslednim bodem a stfedem kruhu stupné
Inkrementalni rozméry: znaménko se vyhodnocuje.
ol Pocatecni uhel k ose X stupné
a2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
Tangencialni pfechod: a.2=0
B1 Koncovy uhel k ose X stupné
B2 Vrcholovy uhel kruhu stupné
Pfechod na FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je zkoseni mm
nasl. prvek R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je zaobleni mm
Pfidavna Jakykoli dal8i pfikaz ve formé G-kodu
instrukce
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Zména kontury

Pripojeni konturového
prvku

>

Zména konturového
prvku

>

Prevzit

Jiz vytvofenou konturu mizete dodatecné jesté meénit. Jednotlivé
konturové prvky mulzete

e pfipojovat,

e menit,

e vkladat nebo

e mazat.

Jestlize mate ve svém programu definovany dva konturové prvky se
stejnym nazvem, Upravy provedené v jedné kontufe se automaticky
provadéji také ve druhé kontufe téhoz nazvu.

» 'V pracovnim planu vyberte konturu.

» Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.
Zobrazi se jednotlivé konturové prvky.

» Najedte kurzorem na posledni konturovy prvek pfed koncem
kontury.

» Pomoci programového tladitka vyberte poZadovany konturovy
prvek.

» Do vstupni masky zadejte hodnoty parametr(.

» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".

PoZadovany konturovy prvek se pfipoji ke kontufe.

» 'V pracovnim planu vyberte konturu.

» Stisknéte kurzorové tlagitko se Sipkou vpravo.
Zobrazi se jednotlivé konturové prvky.
» Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery si pfejete zménit.

» Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.

Otevfe se pfislusna vstupni maska a vybrany prvek se
v programovaci grafice objevi zvétSeny.

» Zadejte pozadované zmény.
» Stisknéte programoveé tlacitko "Pfevzit".

Aktualni hodnoty konturového prvku se pfevezmou do systému a
zmeény se okamzité zobrazi v programovaci grafice.
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Zména dialogové volby Jestlize v pribéhu zadavani dat konturového prvku vznikly dvé razné
moznosti prabéhu kontury a Vy jste vybrali Spatnou alternativu,
muzete konturu, kterou jste zvolili, dodate¢né zménit. Jestlize vSak uz
ze zadanych parametra vyplyva jednoznacny pribéh kontury, zadna
dialogova volba se uz neobjevi.

» Oteviete vstupni masku konturového prvku.

Zménit » Stisknéte programoveé tlacitko "Zménit volbu".
volbu
Opét se zobrazi ob& moznosti, z nichz si Ize vybrat.
Dialog. » Stisknéte programoveé tla¢itko "Dialogova volba", jestlize budete
rolbd potfebovat pfepinat mezi dvéma riznymi moznostmi pribéhu
kontury.
Pfevzit » Stisknéte programové tlacitko "PFevzit dialog".
dialog
Zvolena alternativa je pfevzata.
Vkladani konturového » V pracovnim planu vyberte konturu.
prvku
> » Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.
Zobrazi se jednotlivé konturoveé prvky.
» Najedte kurzorem na konturovy prvek, za ktery si pfejete vlozit
novy konturovy prvek.
1 .{./“\3 » Pomoci programového tlacitka vyberte novy konturovy prvek.
= » Do vstupni masky zadejte hodnoty parametra.
» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
Prevzit
Konturovy prvek se prenese do kontury. Nasledujici konturové prvky
se automaticky aktualizuji v souladu s novym stavem kontury.
Jestlize do kontury vlozite novy prvek, budou zbyvajici konturové
prvky zohledfiovany az tehdy, kdyZ kurzorem zvolite symbol prvniho

nasledujiciho prvku vedle grafického okna.

Muze se stat, Ze se koncovy bod vlozeného prvku nehodi

k po¢ate€nimu bodu prvku nasledujiciho. V takovém pfipadé systém
ShopMill vypise chybové hlaseni "Geometricka data rozporna".
Budete-li si pfat tento rozpor odstranit, viozte Sikmou plochu, aniz
byste zadali hodnoty jejich parametra.
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Vymazani konturového » 'V pracovnim planu vyberte konturu.
prvku

» Stisknéte kurzorové tlacitko se Sipkou vpravo.

>

Zobrazi se jednotlivé konturové prvky.

> Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery si pfejete vymazat.

Smazat » Stisknéte programové tlacitko "Smazat prvek".
prvek

» Stisknéte programové tlacitko "Smazat".

Vybrany konturovy prvek se vymaze.

3.5.5 Priklady pro volné programovani kontury

Priklad 1 Pocateéni bod  X=0 abs., Y=5.7 abs.
» Kontura bude naprogramovana ve sméru hodinovych ruci¢ek a pomoci
vybéru pres dialog.

¢
2 60°
pocéateéni bod o
X=0, Y=5.7 I wn
& -
8
~
ok ~
s a‘i 3
«©
el
- i
A
22°
5 11.5
L mX
Vyrobni vykres kontury
Prvek Zadani Poznamka
- Otaceni proti sméru hodinovych rucicek, R=9,5, 1=0 abs, volba
( ‘\-'iy pomoci dialogu, pfechod na nasledujici prvek: R=2
x o 1=—30 stuprid \Viz Uhel v pomocném obrazku!
- Otaceni ve sméru hodinovych rucicek, tangenta na
( ‘\-'iy predchazejici prvek, R=2, J=4.65 abs.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
3-200 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



10.04 Programovani v systému ShopMill
3.5 Frézovani kontury

- Otaceni proti sméru hodin. ruci¢ek, tangenta na pfedchazejici
f ‘\3 prvek, R=3.2, I=11.5 abs., J=0 abs., volba pomoci dialogu,
volba pomoci dialogu

. Otaceni ve sméru hodinovych rucicek, tangenta na

-{. ‘\3 predchazejici prvek, R=2, J=—4.65 abs., volba pomoci dialogu

Tangenta na pfedch. \Viz uhel v pomocném obrazku!
x Y=—14.8 abs., a1=—158 stupnu
\VSechny parametry, L=5, volba pomoci dialogu
t—a—
I Y=5.7 abs.
L
IX=0 abs.
t—a—
Priklad 2 Pocate¢ni bod  X=0 abs., Y=0 abs.

Kontura bude naprogramovana ve smeéru hodinovych ruci¢ek a pomoci
vybéru pres dialog. Doporu¢ujeme Vam u této kontury zobrazovat vSechny
parametry stisknutim programového tlacitka "VSechny parametry".

poéate&ni bod
X=0, Y=0
’

Vyrobni vykres kontury
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Prvek Zadani Poznamka
> Y=—104 abs.

- Otaceni ve sméru hodinovych ruci¢ek, R=79, I=0 abs., volba
f ‘1 pomoci dialogu, vSechny parametry, $2=30 stupnu

- Otaceni ve sméru hodinovych rucicek, tangenta na
{ ‘1 pfedchazejici prvek, R=7.5, vSechny parametry, 32=180 stupfid

™ Otaceni proti sméru hodinovych rugic¢ek, R=64, X=—-6 abs., 1=0
f ‘1 abs., volba pomoci dialogu, volba pomoci dialogu,
Prechod na nasledujici prvek: R=5
VSechny parametry, a.1=90 stupnid, \Viz uhel v pomocném
Prechod na nasledujici prvek: R=5 obrazku!

- Otaceni ve sméru hodinovych rugi¢ek, R=25, X=0 abs., Y=0
f ‘1 abs. 1=0 abs., volba pomoci dialogu, volba pomoci dialogu

Priklad 3 Pocate¢ni bod  X=5.67 abs., Y=0 abs.
E Kontura bude naprogramovana proti sméru hodinovych rucicek.
X= - 137.257 abs.
43972 poéateéni bod
X=5.67 Y=0
125 °
Y R72
X
Viyrobni vykres kontury
Prvek Zadani Poznamka
\VSechny parametry, a1=180 stuprid, Viz Uhel v pomocném obrazku!
—t—p
X=-43.972 ink, vSechny parametry Souradnice X v "abs" a v "ink"
; I =-137.257 abs, a1=—125 stupnili \Viz uhel v pomocném obrazku!
X=43.972 ink Sourfadnice X v "abs" a v "ink"
x o 1=—55 stupfid Viz Uhel v pomocném obrazku!
X=5.67 abs.
—a—
- Otaceni ve sméru hodinovych rucicek, R=72, X=5.67
{ ‘1 abs., Y=0 abs., volba pomoci dialogu
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3.5.6 Frézovani po draze

[3

Py [Frézov. Frézovani
J kontury po draze >
Frézovani po draze vlevo

nebo vpravo od kontury

Zpusob
najizdéni/odjizdéni

Pomoci funkce "Frézovani po draze" mlzete frézovat podél libovolné
kontury, kterou jste naprogramovali. Funkce vyuZiva korekce
poloméru frézy. Opracovavani je mozné v kterémkoli sméru, t.zn.

v nebo proti naprogramovanému sméru kontury.

Kontura nemusi byt nutné uzaviena. MUzZete provadét nasledujici
obrabéci operace:

o Obrabéni zevné nebo zevnitf (vlevo nebo vpravo od kontury)

e Obrabéni po draze stfedu

Kontury mohou mit pro obrabéni v protisméru maximalné 170
konturovych prvku (véetné zkoseni/zaobleni).

Zvlastnosti (kromé hodnot posuvu) volného zadavani G-kédl nejsou
pfi frézovani po draze proti sméru kontury zohledriovany.

» Stisknéte programova tlac¢itka "Frézovani kontury" a "Frézovani
po draze".

Naprogramovana kontura mize byt obrabéna s radiusem frézy vlevo
nebo vpravo. Pfitom si muzete vybirat z riznych zplsobU a strategii
najizdéni na konturu a odjizdéni od kontury.

Na konturu je mozné najizdét popf. od ni odjizdét ve &tvrtkruhu,

pulkruhu nebo po pfimce.

e V pfipadé Ctvrtkruhu nebo pulkruhu musi byt zadan radius drahy
stfedu frézy.

e V pfipadé pfimky musi byt zadana vzdalenost vnéjsi hrany frézy
od pocate€niho bodu, pfip. od koncového bodu kontury.

Mizete naprogramovat také kombinovany zpusob, napf. najizdéni ve

¢tvrtkruhu, odjizdéni v palkruhu.

L1/L2

Najizdéni na konturu/odjiZzdéni od kontury po pfimce, ve Etvrtkruhu a v pdlkruhu,
(L1=délka najizdéni, L2=délka odjizdéni, R1=radius najizdéni, R2=radius odjizdéni)
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Strategie

najizdéni/odjizdéni

Frézovani po draze stiedu

Muizete si vybrat mezi najizdénim/odjizdénim v roviné a
najizdénim/odjizdénim v prostoru:

e Najizdéni v roviné:

Nastroj najizdi napfed ve sméru Z do

hloubky a pak v roviné X/Y.

e Prostoroveé najizdéni:
soucasné.

e (Odjizdéni se uskute€nuje v obraceném poradi.

Nastroj najizdi do hloubky a v roviné

Mizete naprogramovat i kombinovanou strategii, napf. najizdéni

v roviné, prostorové odjizdéni.

Naprogramovana kontura muze byt obrabéna také po draze stfedu

nastroje, jestlize pro parametr Korekce radiusu bylo aktivovano
bez korekce radiusu. Najizdéni a odjizdéni je pfitom mozné po pfimce
nebo po kolmici. Kolmé najizdéni/odjizdéni mizete napfiklad pouzivat

u uzavienych kontur.

Parametr Popis Jednotka

T,D,F,S,V |Viz kap. "Programovani nastrojt, hodnot korekci a otacek vietena".
Korekce Obrabéni vlevo od kontury 6%
radiusu

Obrabéni vpravo od kontury %

Obrabéni po draze stfedu
Zsu’s;)vb ; ; Obrabéni nahrubo
obrabéni

\7 \7 ; Obrabéni nacisto

Srazeni hran
Smér obrabéni [Smérem dopfedu: obrabéni se uskutecriuje v naprogramovaném sméru kontury

Smérem dozadu: obrabéni se uskutecnuje proti naprogramovanému sméru kontury
Z0 Referenéni rovina (abs. nebo ink)
Z1 Kone¢na hloubka (abs. nebo ink) (ne pfi srazeni hran) mm
DZ PFisuv do hloubky (ne pfi srazeni hran) mm
FS Sitka zkoseni (jenom pFi srazeni hran); ink mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (jenom pfi srazeni hran), abs. nebo ink ~ |mm
Uz Pridavek na dokon&eni na dné (ne pfi srazeni hran) mm
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UXY Pridavek na dokonéeni na okraji (odpada pfi obrabéni na draze stfedu) (ne pfi Mm
srazeni hran)
ZpUusob Ctvrtkruh: &ast spiraly (pouze pi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od kontury).
najizdéni Pulkruh: ¢ast spiraly (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od kontury).
Pfrimka: Sikma pfimka v prostoru
Kolmo: kolmo k draze (pouze pfi frézovani po draze stfedu)
Strategie . o
najizdéni rovinne
Prostorové (ne u zplsobu najizdéni "Kolmo")
R1 nebo L1 Radius najizdéni (pouze pfi frézovani po draze vlevo a vpravo od kontury), délka mm
najizdéni
ZpUsob Ctvrtkruh: &ast spiraly (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od kontury).
odjizdéni Pulkruh: ¢ast spiraly (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od kontury).
Pfrimka: Sikma pfimka v prostoru
Kolmo: kolmo k draze (pouze pfi frézovani po draze stfedu)
Strategie o
odjizdéni rovinne
prostorové (ne u zplUsobu odjizdéni "Kolmo")
R2 nebo L2 Radius odjizdéni (pouze pfi frézovani po draze vlevo a vpravo od kontury), délka mm
odjizdéni
Zplsob Jestlize je zapotfebi nékolik pfisuvl do hloubky, specifikujte vySku odsunuti, tzn.
odsunuti vySku, na kterou se bude nastroj stahovat mezi jednotlivymi pfisuvy (pfi pfechodu od
nastroje konce kontury na jeji zaCatek).
70 + bezpecnostni vzdalenost
O bezpecénostni vzdalenost
Na navratovou rovinu
Bez odsunuti
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3.5.7 Predvrtani v konturové kapse

[3

Jestlize neni mozné pouzit frézovaci nastroj fezajici pres stfed pfi
frézovani konturové kapsy, je nezbytné provést predvrtani.

Pocet a polohy potfebnych pfedvrtavacich operaci jsou zavislé na
specialnich okolnostech, jako jsou napf. druh kontury, nastroj, pfisuv v
roviné a pridavek na dokonceni.

Cyklus Predvrtavani se sklada z cyklu navrtani strediciho dilku a
vlastniho cyklu pfedvrtani.

Vrtaci polohy v cyklu frézovani konturové kapsy jsou uréovany jiz
b&hem vypocltu dané konturové kapsy. Z toho se generuje specialni
vrtaci program, ktery je v cyklech pfedvrtavani vyvolavan (navrtani
stfediciho dulku a pfedvrtani).

— Kantura kaspy
—{Kontura ostrivku

% —PFedvrtanimasrtani stfed. dilku pro korturovou kspsu

—Predvrtanifaredyrtant korturové kapsy
% —{%yprazdnéni kapsy, nahrubo

@ —{Odstranéni zbytkového materilu

) - P . L
— Frézaovani nacista v ravine
) - P .

— Frézavani nacisto v hloubce

Priklad obrabéci posloupnosti obsahujici pfedvrtani (navrtani stredicich dilka a
predvrtani) a vyprazdnéni kapsy

Pokud si pfejete obrabét vice nez jednu kapsu a chcete, aby se
predeslo zbyte€nym vyménam nastroje, je vhodné napfed provést
predvrtani pro v8echny kapsy a pak z nich odstranit material. V tomto
pfipadé musite pro navrtavani stfedicich dulka a pfedvrtavani nastavit
veskeré zbyvajici parametry, které se vypisi, kdyz stisknete
programové tlacitko "V8echny parametry". Potom pfi programovani
postupujte nasledujicim zplsobem:

Kontura kapsy 1
Navrtavani stfedicich dilkd
Kontura kapsy 2
Navrtavani stfedicich dulkd
Kontura kapsy 1

Predvrtani

Kontura kapsy 2
Predvrtani

9. Kontura kapsy 1
10.Vyprazdnéni kapsy
11.Kontura kapsy 2

NN~
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i

12.Vyprazdnéni kapsy

Jestlize kapsu opracujete kompletné, tzn. navrtavanim stfedicich
dllkd, pfedvrtanim a odstrafiovanim materialu (vyprazdnénim kapsy)
pfimo po sobé a nenastavite doplfikové parametry pro navrtavani
stfedicich dulkd/predvrtani, systém ShopMill pfevezme hodnoty téchto

parametrl z obrabéci operace Vyprazdnéni kapsy (obrabéni

nahrubo).

Navrtavani strediciho dulku

Frézov.
kontury

B » Stisknéte programova tlacitka "Frézovani kontury", "Pfedvrtani" a

> "Navrtavani".

Navrtavani

Stisknéte tlacitko [P
abyste vyvolali pomocny _

obrazek

@ z

Z1

Navrtavani strediciho dilku v konturové kapse

Parametr [Popis Jednotka
T,F,S \Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".
TR Referenéni nastroj pro navrtavani stfediciho dalku
70 \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (ink) mm
DXY Max. pfisuv v roviné mm
IAlternativa: Mizete specifikovat pfisuv v roviné v % jako pomér pfisuvu v roviné
(mm) ku prdméru frézy (mm) . %
UXY Pridavek na dokon&eni v roviné mm
Zplsob ZpUsob odsunuti nastroje pfed novym pFisuvem
odsunuti Jestlize obrabéci operace vyzaduje nékolik bodu pro zajizdéni nastroje, mlzete
nastroje naprogramovat vysku, na kterou se nastroj bude stahovat: mm
e Na navratovou rovinu mm
e Z0 + bezpecnostni vzdalenost
Pfi pfechodu na nasledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysku.
Pokud se v oblasti kapsy nevyskytuji zadné prvky vétsi nez Z0, je mozné zvolit
zplsob odsunuti nastroje Z0 + bezpecnostni vzdalenost.
© Siemens AG 2004 Al rights reserved.
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Predvrtani

Frézov. PFedvrtani » Stisknéte programova tlacitka "Frézovani kontury", "Pfedvrtani" a
kontury > "Predvrtani”.

Predvrtani

@

Stisknéte tlagitko [ HE® zZ4
abyste vyvolali pomocny
obrazek 7
Sl
T
U
Z, i

Predvrtani v konturové kapse

Parametr [Popis Jednotka
T,F,S \Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".
TR Referenéni nastroj pro predvrtavani
70 \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (ink) mm
DXY Max. pfisuv v roviné mm
IAlternativa: Mizete specifikovat pfisuv v roviné v % jako pomér pfisuvu v roviné
(mm) ku prdméru frézy (mm) . %
UXY Pridavek na dokon&eni v roviné mm
Uz Pridavek na dokon&eni v hloubce mm
ZpUsob ZpUsob odsunuti nastroje pfed novym pFisuvem
odsunuti Jestlize obrabéci operace vyzaduje nékolik bodu pro zajizdéni nastroje, mizete
nastroje naprogramovat vy$ku, na kterou se nastroj bude stahovat: mm
e Na navratovou rovinu mm
e Z0 + bezpecnostni vzdalenost
PFi pfechodu na nasledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysku.
Pokud se v oblasti kapsy nevyskytuji Zzadné prvky vétsi nez Z0, je mozné zvolit
zplsob odsunuti nastroje Z0 + bezpecnostni vzdalenost.
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3.5.8 Frézovani konturové kapsy (obrabéni nahrubo)

Pred vyprazdiiovanim kapsy s ostravky musi byt zadany kontury

G kapsy a ostravki (viz kapitola "Volné programovani kontury"). Prvni
zadana kontura bude interpretovana jako kontura kapsy, vSechny
ostatni jako ostravky.

Na zakladé naprogramovanych kontur a vstupni masky pro
vyprazdnovani kapes vytvari systém ShopMill program, kterym se
kapsa s ostrlvky vyprazdriuje rovnobézné s konturou zevnitf ven.
Smér je dan smérem otaceni specifikovanym v hlavi€ce programu pro
obrabéni (sousledné frézovani nebo nesousledné frézovani).

Ostriivky smi i Castecné lezet mimo kapsu nebo se mohou protinat.

Y |Frézov. Frézovani » Stisknéte programova tlacCitka "Frézovani" a "Frézovani kapsy".
J kontury kapsy >

@

Stisknéte tlacitko L[ "f*
abyste vyvolali pomocny v
obrazek

Zh

Zy : -

zZ, — == Uz

X

Pomocné obrazky pro odstrariovani materialu frézovanim

Parametr Popis Jednotka

T, F,V Viz kap. "Programovani nastrojd, hodnot korekci a otacek vietena".
Zplsob v Obrabéni nahrubo
obrabéni
VAQ) \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Max. pfisuv v roviné X/Y. mm
IAlternativa: MlzZete specifikovat pfisuv v roviné v % jako pomér > pfFisuvu v roviné
(mm) ku prdméru frézy (mm). %
DZ Max. pfisuv do hloubky (abs. nebo ink) mm
UXY PFidavek na dokonceni v roviné mm
ZU PFidavek na dokonceni v hloubce mm

Pocate¢ni bod [Pocatecni bod maze byt vypocitan automaticky nebo zadan manuainé.

X Pocatecni bod v X (abs.), pouze manualni zadani mm
Y Pocate€ni bod v Y (abs.), pouze manualni zadani mm
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Zajizdéni Oscilace:  Nastroj zajizdi kyvnym pohybem pod naprogramovanym thlem (EW).
Sroubovice: Nastroj zajizdi po $roubovicové draze s naprogramovanym radiusem
(ER) a naprogramovanym stoupanim (EP).

Stred: Tato strategie najizdéni vyzaduje frézu, ktera fezéa pres
stfed. Zajizdéni se provadi naprogramovanym posuvem (FZ).
EW Uhel zajizd&ni (jen pFi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
FZ Posuv FZ (jen pfi zajizdéni stfedem) mm/min
EP Stoupani zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovicové draze) mm/ot.
Stoupani Sroubovice muze byt na zakladé geometrickych pomérd mensi.
ER Radius zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovicové draze) mm

Tento radius nesmi byt vétsi nez radius frézy, jinak zbude material. Kromé toho dejte
pozor, ze kapsa nebude poskozena.

ZpUsob Jestlize obrabéci operace vyzaduje nékolik bodd pro zajizdéni nastroje, musite

odsunuti naprogramovat vy3ku, na kterou se nastroj bude stahovat:

nastroje e Na navratovou rovinu mm
e Z0 + bezpecnostni vzdalenost (SC) mm

PFi pfechodu na nasledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysku.
Pokud se v oblasti kapsy nevyskytuji zadné prvky vétsi nez Z0, je mozné jako
zplsob odsunuti nastroje naprogramovat

70 + bezpecnostni vzdalenost (SC).

Pfi manualnim zadavani se pocateé¢ni bod mize nachazet také mimo

ﬂ kapsu. To muze byt uzite€né, jestlize napf. obrabite kapsu, ktera je na
jedné strané oteviena. Operace frézovani potom zacina bez zajizdéni
linearnim pohybem do oteviené strany kapsy.

3.56.9 Odstranovani zbyvajiciho materialu z konturové kapsy

Jestlize jste vyfrézovali konturovou kapsu (s ostrlivky/bez ostravk() a
G v kapse zustal néjaky zbytkovy material, systém ShopMill je schopen

jej automaticky zjistit. Tento zbytkovy material mizete odstranit

vhodnym nastrojem, aniz byste museli celou kapsu znovu obrabét,

tzn. nekonaji se zadné zbyte¢né operace.

Material, ktery zlGstane jako pfidavek na dokon&eni, neni povazovan

za zbytkovy material.

E Zbytkovy material se vypocitava na zakladé frézovaciho nastroje
pouzitého pfi vyprazdnéni kapsy.

Pokud si pfejete vyfrézovat vice nezZ jednu kapsu a chcete, aby se
predeslo zbyteCnym vyménam nastroje, doporuéuje se napfed
v8echny kapsy vyprazdnit a pak z nich odstranit zbytkovy material.

V tomto pfipadé musite pro odstranéni zbytkového materialu nastavit
jesté parametr Referen¢ni nastroj TR, ktery se objevi, kdyz stisknéte
programové tlacitko "VSechny parametry". Potom pfi programovani
postupuijte nasledujicim zpisobem:

1. Kontura kapsy 1
2. Vyprazdnéni kapsy
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Kontura kapsy 2

Vyprazdnéni kapsy

Kontura kapsy 1

Odstranéni zbytkového materialu
Kontura kapsy 2

Odstranéni zbytkového materialu

S S L

Funkce "Zbytkovy material" je softwarovym volitelnym doplrfikem.

ey [Frézov. Zbyt. mat. » Stisknéte programova tlacitka "Frézovani kontury" a "Zbyt. mat.
J kﬂﬂtur_‘f kapSy > kapsy"‘
Stisknéte tlacditko L[ "t
abyste vyvolali pomocny z4
obrazek v
Zg -
D}
)
Z = U
X
Pomocny obrazek Zbytkovy material
Parametr Popis Jednotka
T,F,V iz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".
Zpusob Obrabéni nahrubo
obrabéni
TR Referencni nastroj pro zbytkovy material
Z0 \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Max. pfisuv v roviné mm
IAlternativa: Mizete specifikovat pfisuv v roviné také v %, jako pomér pfisuvu v %
roviné (mm) ku priméru frézy (mm).
DZ Max. pfisuv do hloubky mm
UXY Pridavek na dokonéeni v roviné mm
Uz Pridavek na dokonceni v hloubce mm
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Zpusob Jestlize obrabéci operace vyzaduje nékolik bodu pro zajizdéni nastroje, mlzete

odsunuti naprogramovat vysku, na kterou se nastroj bude stahovat:

nastroje e Na navratovou rovinu mm
e Z0 + bezpecnostni vzdalenost (SC) mm

PFi pfechodu na nasledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysku.
Pokud se v oblasti kapsy nevyskytuji Zzadné prvky vétsi nez Z0, je mozné jako
zplsob odsunuti nastroje naprogramovat

70 + bezpecnostni vzdalenost (SC).

3.5.10 Frézovani konturovych kapes nacisto

Jestlize jste pfi hrubovani konturové kapsy naprogramovali pfidavek
G na dokon&eni pro dno nebo okraj kapsy, kapsu musite pak jesté

obrabét nacisto.

Pro obrabéni okraje nebo dna kapsy nadisto musite pro kazdou

z téchto operaci naprogramovat samostatny blok. Pfitom se kapsa

obrabi vzdy jen jednou.

Pfi obrabéni nacisto systém ShopMill bere v Gvahu vSechny existujici

ostriivky stejné jako pfi obrabéni nahrubo.

ey [Frézov. Frézovani » Stisknéte programova tlacitka "Frézovani" a "Frézovani kapsy".
J kontury kapsy >

» Vyberte zplsob obrabéni "Obrabéni dna nacisto" nebo "Obrabéni
okraje nadisto".

@

Stisknéte tlaCitko [P
abyste vyvolali pomocny Z 4
obrazek v

Zy -

zZ, — === Uz

X

Pomocny obrazek "Obrabéni kapsy s ostriivky nacisto"
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Parametr |Popis pro obrabéni dna nacisto: Jednotka
T, F,V \Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".
Zpusob Obrabéni dna nadisto
obrabéni
Z0 \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Max. pfisuv v roviné mm
IAlternativa: Miizete specifikovat pfisuv v roviné také v %, jako pomér pfisuvu v %
roviné (mm) ku prameéru frézy (mm).
UXY PFidavek na dokonceni v roviné mm
Uz Pridavek na dokonceni v hloubce mm
Pocatecni bod |Pocate¢ni bod muze byt vypocitan automaticky nebo zadan manuainé.
Pokud je zadan manualné, mize se nachazet také mimo kapsu. V tomto pfipadé
nastroj napfed obrabi po pfimce smérem do kapsy, napf. v pfipadé kapes
otevienych do strany, bez zajizdéni nastroje.
X Souradnice pocatecniho bodu (abs.), pouze manualni zadani mm
Y Souradnice pocatecniho bodu (abs.), pouze manualni zadani mm
Zajizdéni Oscilace:  Nastroj zajizdi kyvnym pohybem pod naprogramovanym uhlem (EW).
Sroubovice: Nastroj zajizdi po $roubovicové dréze s naprogramovanym radiusem
(ER) a naprogramovanym stoupanim (EP).
Stred: Tato strategie najizdéni vyzaduje frézu, ktera fezéa pfes
stfed. Zajizdéni se provadi naprogramovanym posuvem (FZ).
EW Uhel zajizdé&ni (jen pFi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
EP Stoupani zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovicové draze) mm/ot.
Stoupani Sroubovice maze byt na zakladé geometrickych pomérd mensi.
ER Radius zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovicové draze) mm
Tento radius nesmi byt vétsi nez radius frézy, jinak zbude material. Kromé toho dejte
pozor, Zze kapsa nebude poskozena.
Fz Posuv FZ (jen pfi zajizdéni stfedem) mm/min
ZpUsob Jestlize obrabéci operace vyzaduje nékolik bodu pro zajizdéni nastroje, mlzete
odsunuti naprogramovat vysku, na kterou se nastroj bude stahovat:
nastroje e Na navratovou rovinu mm
o Z0 + bezpelnostni vzdalenost (SC) mm
Pfi pfechodu na nasledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysku.
Pokud se v oblasti kapsy nevyskytuji zadné prvky vétsi nez Z0, je mozné jako
zplsob odsunuti nastroje naprogramovat
70 + bezpecnostni vzdalenost (SC).
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Parametr |Popis pro obrabéni okraje nacisto: Jednotka
T,F,V \Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".
Zpusob Obrabéni okraje nagisto
obrabéni
Z0 \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DZ Max. pfisuv do hloubky mm
UXY Pridavek na dokon&eni v roviné mm
ZpUsob Jestlize obrabéci operace vyzaduje nékolik bodd pro zajizdéni nastroje, mizete
odsunuti naprogramovat vysku, na kterou se nastroj bude stahovat:
nastroje e Na navratovou rovinu mm
e Z0 + bezpecnostni vzdalenost (SC) mm
PFi pfechodu na nasledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysku.
Pokud se v oblasti kapsy nevyskytuji Zzadné prvky vétsi nez Z0, je mozné jako
zplsob odsunuti nastroje naprogramovat Z0 + bezpeénostni vzdalenost (SC).
Poznamka: Alternativou k funkci "Obrabéni okraje kapsy nacisto" je funkce
"Frézovani po draze", ktera nabizi vétsi poCet moznosti pro optimalizaci (strategie a
zplsoby najizdéni a odjizdéni).
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3.5.11 Srazeni hran konturové kapsy

G Jestlize potfebujete srazit hrany, miizete touto funkci frézovat zkoseni.

e Frézov. Frézovani
J‘ kontury kapsy >

» Zvolte zplsob obrabéni "Srazeni hran".

@

Stisknéte tlacitko [ "t

abyste vyvolali pomocny ¥
obrazek

X

Pomocni obrazek "SraZeni hran na kapse"

s

Zy

Zy

Uz

specifikovat radius hladici frézy jako zaobleni v kontufe.

Jestlize byste chtéli frézovat zkoseni a pro obrabéni nacisto jste
naprogramovali vnitfni rohy bez zaobleni, musite pro srazeni hran

» Stisknéte programova tla¢itka "Frézovani" a "Frézovani kapsy".

Parametr |Popis pro srazeni hran: Jednotka
T,F,V \Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".
ZpUsob Srazeni hran
obrabéni
70 \VySka obrobku (abs.) mm
FS Sitka zkoseni (jenom pfi srazeni hran), ink mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (jenom pfi srazeni hran), abs. nebo ink  [mm
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SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 3-215




3 Programovani v systému ShopMill 10.04
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3.5.12 Frézovani konturovych ¢epu (obrabéni nahrubo)

Cepu".

Dfive nez pfikrocite k frézovani ¢epu, musite napfed zadat konturu
surového obrobku a potom jednu nebo vice kontur ¢epu. Kontura
surového obrobku ur€uje oblast mimo niz se nenachazi zadny
materidl, tzn. Ze se tam pouziva rychloposuv. Mezi konturou surového
obrobku a konturou €epu se pak odstrariuje material.

G Jestlize potfebujete frézovat kterykoli ¢ep, pouzijte funkci "Frézovani

PFi frézovani si mizete zvolit zplisob opracovani (obrabéni nahrubo
nebo nacisto). Pokud chcete napfed obrobit nahrubo a potom nacisto,
musite obrabéci cyklus vyvolat dvakrat (1. blok = obrabéni nahrubo, 2.
blok = obrabéni nacisto). Naprogramované parametry z(stavaji pfi
druhém volani cyklu zachovany. Informace o obrabéni nacisto
naleznete v kapitole "Frézovani konturovych €epl nacisto".

Jestlize programujete jenom konturu surového obrobku a ne druhou
ﬂ konturu pro ¢ep, muzete konturu surového obrobku frézovat rovinné.
Najizdéni/Odjizdéni 1. Nastroj najede rychloposuvem na pocatecni bod ve vySce
navratové roviny. Potom nasleduje pfisuv na bezpecnostni
vzdalenost. Po¢atecni bod je vypocitan systémem ShopMill.

2. Nastroj se napred pfisouva na hloubku obrabéni a potom najizdi
pracovnim posuvem ze strany ve Ctvrtkruhu na konturu Cepu.

3. Cep bude frézovan rovnob&zné s konturou zvnéjska smérem
dovnitf. Smér je ur€en smyslem otaceni pfi obrabéni (nesousledné
nebo sousledné frézovani) (viz kap. "ZaloZeni nového programu;
Definice surového obrobku").

4. Jestlize je €ep v dané roviné hotovy, nastroj po ¢tvrtkruhu opousti
konturu, nacez nasleduje pfisuv na daldi opracovavanou hloubku.

5. Na &ep se znovu najizdi v Etvrtkruhu a frézuje se rovnobézné
s konturou zvnéjsSka smérem dovnitf.

6. Kroky 4 a 5 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno
naprogramované hloubky &epu.

7. Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpe&nostni vzdalenost.

ey [Frézov. Erézovani » Stisknéte programova tlacitka "Frézovani kontury" a "Frézovani
J‘ kontury cepu > gepu”.

» Vyberte zplsob opracovani "Obrabéni nahrubo".
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Parametr Popis pro obrabéni nahrubo Jednotka

T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvareni programovych blok{".

Zpasab . Obrabéni nahrubo

obrabéni

Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm

Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm

DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v %: pomér pFisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv ve hloubce (smér Z)

DZ Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm

Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm

uz mm

Zpusob Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi poCet bodl najizdéni, zadejte vysku vyjizdéni,

odsunuti na kterou se stahuje nastroj pfi pfechodu na nasledujici bod najizdéni:

nastroje ¢ Na navratovou rovinu

e Z0 + bezpecnostni vzdalenost
Jestlize v oblasti obrabéni nejsou zadné Cepy nebo jiné prvky vétsi nez Z0, mizete
jako zpusob odsunuti programovat Z0 + bezpecénostni vzdalenost.

3.5.13 Odstranovani zbytkového materialu konturového éepu

[3

Kdyz mate frézovan konturovy ¢ep a pokud na obrobku zustal néjaky
zbytkovy material, systém ShopMill jej automaticky rozpoznava. Tento
zbytkovy material mizete odstranit vhodnym nastrojem, aniz byste
museli cely ¢ep znovu obrabét, tzn. nekonaji se zadné zbytecné

operace.

Material, ktery zUstane jako pfidavek na dokonceni, neni povazovan

za zbytkovy materidl.

Zbytkovy material se vypocitava na zakladé frézovaciho nastroje

pouzitého pfi frézovani Cepu.

Pokud si pfejete vyfrézovat vice nez jeden Cep a chcete, aby se
predeslo zbyteCnym vyménam nastroje, doporucuje se napied
vSechny Cepy frézovat a pak z nich odstranit zbytkovy material.

V tomto pfipadé musite pro odstranéni zbytkového materialu nastavit
jesté parametr Referencni nastroj TR, ktery se objevi, kdyz stisknéte
programové tlagitko "VSechny parametry". Potom pfi programovani

postupujte nasledujicim zplsobem:

Kontura surového obrobku 1
Kontura ¢epu 1

Frézovani Cepu 1

Kontura surového obrobku 2
Kontura ¢epu 2

Frézovani epu 2

Kontura surového obrobku 1

N abkod=
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Frézov.
kontury

8. Kontura €epu 1

9. Odstranéni zbytkového materialu cepu 1
10. Kontura surového obrobku 2

11. Kontura Cepu 2

12. Odstranéni zbytkového materialu &epu 2

Funkce "Zbytkovy material" je softwarovym volitelnym doplrikem.

Zbyt. mat. » Stisknéte programova tlacitka "Frézovani kontury" a "Zbyt. mat.

cepu > gepu".

Vsechny » Stisknéte programové tlacitko "VSechny parametry"”, jestlize
parametry budete chtit zadavat dalsi parametry.
Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blok{".

Zpusob v Obrabéni nahrubo

obrabéni

TR Referenéni nastroj pro zbytkovy material

D Bfit referen¢niho nastroje (1 nebo 2)

Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm

21 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm

DXY Maximalni pFisuv v roviné XY mm
Pfisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv ve hloubce (smér Z)

Dz PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto v roviné mm

UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto v hloubce mm

uz mm

Zpusob Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodl najizdéni, zadejte vySku vyjizdéni,

odsunuti na kterou se stahuje nastroj pfi pfechodu na nasledujici bod najizdéni:

nastroje e Na navratovou rovinu

e Z0 + bezpecnostni vzdalenost
Jestlize v oblasti obrabéni nejsou Zadné ¢epy nebo jiné prvky vétsi nez Z0, mizete
jako zpusob odsunuti programovat Z0 + bezpecénostni vzdalenost.
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3.5.14 Frézovani konturovych €epu nacisto

(3
=7

Frézov.
kontury

Frézovani >

Jestlize jste pfi frézovani epu naprogramovali pfidavek na dokonceni
pro dno nebo okraj ¢epu, musite €ep pak jesté obrabét nadisto.

Pro obrabéni okraje nebo dna ¢epu nacisto musite pro kazdou
z téchto operaci naprogramovat samostatny blok. Pfitom se ¢ep

obrabi vZdy jen jednou.

Alternativou k funkci "Obrabéni okraje nacisto" je funkce "Frézovani
po draze". Pfitom mate k dispozici moznosti pro optimalizaci strategie
a zpUsobu najizdéni/odjizdéni. Potom pfi programovani postupujte

nasledujicim zplsobem:

Kontura surového obrobku

Kontura ¢epu

Frézovani Cepu (obrabéni nahrubo)
Kontura surového obrobku

Frézovani po draze (obrabéni nacisto)
Kontura Cepu

Frézovani po draze (obrabéni nacisto)

No ok owh=

cepu > Sepu".

Stisknéte programova tlacitka "Frézovani kontury" a "Frézovani

» Vyberte zpusob obrabéni "Obrabéni dna nacdisto" nebo "Obrabéni

okraje nadisto".

Parametr Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvareni programovych blok{".
Zpusob Obrabéni dna nadisto
obrabeni VIV Obrabéni okraje nacisto
Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY (jenom obrabéni dna nacisto) mm
PFisuv v roviné v %: pomér pfisuvu v roviné (mm) ku priimeéru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv v hloubce (smér Z) — (jenom obrabéni okraje nacisto)
Dz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
Uxy Pridavek rozméru pro obrabéni nacdisto v hloubce - (pouze obrabéni dna nacisto) mm
uz mm
Zpusob Jestlize opracovavani vyZaduje vétsi pocet bodll najizdéni, zadejte vysku vyjizdéni,
odsunuti na kterou se stahuje nastroj pfi pfechodu na nasledujici bod najizdéni:
nastroje ¢ Na navratovou rovinu
o Z0 + bezpecnostni vzdalenost
Jestlize v oblasti obrabéni nejsou zadné ¢epy nebo jiné prvky vétsi nez Z0, muzete
jako zpusob odsunuti programovat Z0 + bezpeénostni vzdalenost.
© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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3.5.15 Srazeni hran konturového cepu

Jestlize potfebujete srazit hrany, miizete touto funkci frézovat zkoseni.

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |Vizkap. "Vytvafeni programovych blok{".

ZpUsob Srazeni hran

obrabéni

Z0 Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm
FS Sitka zkoseni; abs mm
ZF Hloubka zajizdéni Spicky nastroje; abs nebo ink mm

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Programovani v systému ShopMill E
3.6 Pohyby po linearni nebo kruhové draze

Pohyby po linearni nebo kruhové draze

Pfimka

Korekce radiusu

Tato funkce je ur€ena pro velmi jednoduché obrabéci operace formou
pohyb( po draze.

strategie najizdéni, tangencialni pfechody atd. by se mé&ly realizovat
pomoci funkci "Frézovani po draze" a "Frézovani kontury".

NeZ zacnete programovat jednoduché pfimky nebo kruhy, musite mit
naprogramovan nastroj. Nastroj spolu s otackami vietena se vybira
pomoci programovych tlaitek "Pfimka/Kruh" a "Nastroj".
Rychloposuv muzete naprogramovat pouze pro linearni pohyby.

Nastroj se pohybuje naprogramovanym pracovnim nebo
rychloposuvem ze své aktualni pozice na naprogramovanou koncovou
pozici.

Jestlize chcete, mlzete provadét pohyb po pfimce s korekci radiusu
nastroje. Korekce radiusu ma modalni ucinek, tzn. Ze je nutné ji opét
deaktivovat, pokud budete potfebovat, aby se pohyb uskute¢hoval bez
korekce. V pfipadé nékolika po sobé nasledujicich linearnich pohybl
s korekci radiusu nastroje smite ovSem korekci aktivovat pouze v
prvnim programoveém bloku.

PFi prvnim pohybu po draze s korekci radiusu nastroje se nastroj
pohybuje v pocate€nim bodé bez korekce a v koncovém bodé

s korekci, tzn. jestlize je naprogramovana svisla draha, nastroj se
pohybuje po draze Sikmé. Korekce nastroje neni tedy uplatnéna po
celé draze, tak je tomu az u druhého naprogramovaného useku drahy
s korekci radiusu nastroje. KdyZ korekci radiusu nastroje deaktivujete,
vyskytne se obraceny efekt.

]

) naprngramnvané
NEPFroOgramoyans _—  draha

draha

T .
draha pohyhu draha pobyhu

— 0

Prvni pohyb po dréaze s korekci radiusu Prvni pohyb po dréaze s deaktivovanou
korekci radiusu
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Aby se zabranilo vzniku odchylek mezi naprogramovanou a skute¢né
ﬂ urazenou drahou, mizete naprogramovat prvni pohyb po draze

s korekci radiusu, pfip. s deaktivovanou korekci radiusu mimo

obrobek. Nem{izete naprogramovat pohyb bez specifikace soufadnic.

Primka Efile > Stisknéte programova tlacitka "Pfimka/Kruh" a "Pfimka".
Kruh >

@ v
. . - x

Stisknéte tladitko [ &P LHE
abyste vyvolali pomocny
obrazek

g

Yees
Xags
x

Pomocny obrazek Pohyb po primce

Parametr Popis Jednotka

X Souradnice koncového bodu ve sméru X (abs. nebo ink) mm
Y Souradnice koncového bodu ve sméru Y (abs. nebo ink) mm
Z Souradnice koncového bodu ve sméru Z (abs. nebo ink) mm
Korekce Udaj, jimz se definuje, na které stran& kontury se fréza pohybuje

radiusu vV naprogramovaném smeéru:

[J]:’; Horekce radiusu wievo od kontury W Worekce radivsu wypnuté

-t i Predem nastavena korekce radiusy
S| Horekce radiuzu viravo od kontury TPtind Tachnvana
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3.6.2 Kruh se znamym stiredem

[3

Néstroj se pohybuje po kruhové draze od aktualni polohy do

naprogramovaného koncového bodu kruhu. Poloha stfedu kruhu musi
byt znama. Radius kruhu/kruhového oblouku je vypogitavan fidicim

systémem na zakladé zadanych interpola¢nich parametrd.

Pohyb se mlze uskutecnovat pouze pracovnim posuvem. Nez
zacnete provést kruhovy pohyb, musite naprogramovat nastroj.

Piimka Stred > Stisknéte programova tlacitka "Pfimka/Kruh" a "Stfed kruhu".
Kruh kruhu >

@ |v
Stisknéte tladitko [ " 1

abyste vyvolali pomocny

obrazek

X

Pomocny obrazek Kruh se znamym stfedem

Parametr

Popis

Jednotka

Smér otaceni

Nastroj se pohybuje po kruhové draze v naprogramovaném sméru z bodu
pocatecniho do bodu koncového. Mlzete naprogramovat pohyb ve sméru nebo proti
sméru hodinovych rucicek.

X Poloha koncového bodu kruhu v X (abs. nebo ink) mm
Y Poloha koncového bodu kruhu v Y (abs. nebo ink) mm
I \Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruhu a stfedem kruhu ve sméru X (ink) mm
J \Vzdalenost mezi po¢ate¢nim bodem kruhu a stfedem kruhu ve sméru Y (ink) mm
Rovina Po kruhu se v nastavené roviné pohybuje odpovidajicimi interpolacnimi parametry:
XYIJ: Rovina XY s interpolaénimi parametry | a J
XZIK: Rovina XZ s interpola¢nimi parametry | a K mm
YZJK: Rovina YZ s interpolaénimi parametry J a K mm
mm
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3.6.3 Kruh se znamym radiusem

[3

-

Stisknéte tlacitko [P
abyste vyvolali pomocny

obrazek

Nastroj se pohybuje po kruhové draze s naprogramovanym radiusem
od aktualni polohy do naprogramovaného koncového bodu na kruhu.
Ridici systém vypogita polohu stfedu kruhu. Interpolaéni parametry

neni tfeba programovat.
Pohyb se mlze uskute¢novat pouze pracovnim posuvem.

Ratile » Stisknéte programova tlacitka "Pfimka/Kruh" a "Radius kruhu".
kruhu >

@ 1,

+R

X

Pomocny obrazek Kruh se znamym radiusem

Parametr Popis Jednotka
Smér otaceni [Nastroj se pohybuje po kruhové draze v naprogramovaném sméru z bodu
pocate¢niho do bodu koncového. MlzZete naprogramovat pohyb ve sméru nebo proti
sméru hodinovych rucicek.
X Poloha koncového bodu kruhu v X (abs. nebo ink) mm
Y Poloha koncového bodu kruhu v Y (abs. nebo ink) mm
R Radius kruhového oblouku; mm

Zadanim kladného nebo zaporného znaménka si muzete vybrat pozadovany kruhovy

oblouk.
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3.6.4 Sroubovice
G Pomoci tohoto druhu interpolace dochazi k superpozici kruhového

pohybu v roviné linedarnim pohybem v ose nastroje, takze vznika
spiralni pohyb.

Piimka Helix » Stisknéte programova tla¢itka "Pfimka/Kruh" a "Helix".
Kruh >

@ v z

Stisknéte tlagitko [ "F I
abyste vyvolali pomocny
obrazek

i

abs

Pomocny obrazek Sroubovice

Parametr Popis Jednotka

Smér otaceni [Nastroj se pohybuje po kruhové draze v naprogramovaném sméru z bodu
poc¢atecniho do bodu koncového. MlzZete naprogramovat pohyb ve sméru nebo proti
sméru hodinovych rucicek.

I, J inkrementalni:  Vzdalenost mezi po¢atkem Sroubovice a stfedem ve sméru XaY |mm
absolutni: Stfed Sroubovice ve sméru Xa'Y

P Stoupani Sroubovice; Stoupani se programuje v mm na otacku. mm/360 °

z Poloha koncového bodu Sroubovice v Z (abs. nebo ink) mm
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3.6.5 Polarni souradnice

Jestlize je obrobek kétovan pomoci centralniho bodu (poélu)

G s radiusem a uhlem, maze Vam byt velmi uzite¢né programovat tyto
Udaje jako polarni soufadnice.
Jako polarni soufadnice mlizete programovat linearni a kruhové
drahy.

Definice polu Nez zalnete programovat pfimku nebo kruh v polarnich soufadnicich,
musite definovat pdl. Tento pdl je vztaznym bodem pro polarni
soufadny systém.

Uhel pro prvni linearni nebo kruhovy Gsek musi byt potom
naprogramovan v absolutnich soufadnicich. Uhly v8ech ostatnich
pfimek nebo kruhovych oblouki mizete programovat bud absolutnim
nebo inkrementalnim zplsobem.

Py (Primka Polarni » Stisknéte programova tlacitka "Pfimka/Kruh", "Polarni" a "Paol".
. |iuh >
Pol
>
Parametr Popis Jednotka
X Poloha pdlu v X (abs. nebo ink) mm
Y Poloha pdlu v Y (abs. nebo ink) mm
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3.6.6 Primka v polarnich souradnicich

Pfimka je v polarnim soufadném systému definovana radiusem (L) a
G Uhlem (o). Tento uhel je vztaZzen na osu X.

Nastroj se pohybuje od své aktualni pozice po pfimce do

naprogramovaného koncového bodu bud pracovnim posuvem nebo

rychloposuvem.

Prvni pfimka v polarnich soufadnicich zadana po pdlu musi byt
naprogramovana pomoci absolutniho uhlu. VSechny ostatni pfimky
nebo kruhové oblouky mizete naprogramovat také inkrementainé.

ey (Primka Polarni » Stisknéte programova tlacitka "Pfimka/Kruh", "Polarni" a "Polarni
J Kruh > piimka".
Polarni
pfimka >

@ Y Y

Stisknéte tlaCitko L "
abyste vyvolali pomocny
obrazek

L HE)

X X

Pomocny obrazek Primka v polarnich souradnicich zadané absolutnim a
inkrementalnim thlem

Parametr Popis Jednotka

L Radius od polu ke koncovému bodu pfimky mm

oL Polarni uhel (abs. nebo ink, kladny nebo zaporny) stupné
Korekce Udaij, jimz se definuje, na které strané kontury se fréza pohybuje

radiusu vV naprogramovaném smeéru:

[J}-/f; Horekce radiuzy vievo od kortury W Horekce radivsy wypnuts

Predem nastavens korekoe radiusu

\r T
0 Worekce radiusy vpravo od kontury TPatind zachoving
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3.6.7 Kruh v polarnich soufradnicich

Kruh v polarnim soufadném systému je urCen uhlem (a). Tento Uhel je
G vztazen na osu X.
Nastroj se pohybuje od své aktualni pozice po kruhové draze do
naprogramovaného koncového bodu (Uhel) pracovnim posuvem.
Radius vyplyva ze vzdalenosti mezi aktualni polohou a definovanym
polem, tzn. po&atecni poloha na kruhu a koncova poloha na kruhu
jsou od definovaného pdlu stejné vzdaleny.

Prvni kruhovy oblouk v polarnich soufadnicich zadany po pélu musi
byt naprogramovan pomoci absolutniho uhlu. VSechny ostatni pfimky
nebo kruhové oblouky mlzete naprogramovat také inkrementalné.

Py (Primka Polarni > Stisknéte programova tlacitka "Pfimka/Kruh", "Polarni" a "Polarni
-" s > kruh".

Polarni
kruh >

@| |v v

Stisknéte tlacitko [ "t
A/i

abyste vyvolali pomocny
obrazek

Pomocny obrazek Kruh v polarnich soufadnicich zadany absolutnim a inkrementalnim
uhlem

Parametr Popis Jednotka

Smeér otaceni |Nastroj se pohybuje po kruhové draze v naprogramovaném sméru z bodu
pocatecniho do bodu koncového. Mlzete naprogramovat pohyb ve sméru (vpravo)
nebo proti sméru (vlevo) hodinovych rucicek.

oL Polarni uhel (abs. nebo ink, kladny nebo zaporny) stupné

X X
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3.6.8 Priklady programovani pro polarni souradnice

Programovani pétiahelniku Ma byt opracovana vnéjsi kontura pétithelniku.
ﬂ - PFi zadavani berte v tvahu rozméry Vaseho obrobku!
B Najeti na pocatecni bod rychloposuvem: X70, Y50, korekce radiusu vypnuta.

Pdl: X=50, Y=50

1. PFimka v polarnich soufadnicich: L=20, o= —72 absolutné,
korekce radiusu vpravo

2. az 5. Primka v polarnich soufadnicich: L=20, a= —72 stup. inkrementainé,
korekce radiusu vpravo

4 N15 %58 Ys8
. — H28 5 L2 o-T2
Pol
+ — H25 L2228 o-72ink
¥ o — H38 LZA «-72ink
72 stupnu o
— HNH35 LZA «-72ink
— H48 L2ZB o-72ink
— H4A5 LZB o-72ink
EMD M58 Konec programu

Programovaci grafika a vypis z pracovniho planu

Programovani kruhového Ma byt opracovana vnéjsi kontura kruhového oblouku.

ﬂE oblouku 225° Pii zadavani berte v tvahu rozmeéry Vaseho obrobku!
Najeti na po¢atecni bod rychloposuvem: X=80, Y=50, korekce radiusu vpravo
Pdl: X=60, Y=50

Smysl otaceni vpravo, a= 135 stupfid absolutné

135

H18 RYCHL. = XB88 YoB Z2
H13 X68 YoB8

HzZ28 FZ88/nin 2 «135

END H25 Konec programu

Joe ]

-

Programovaci grafika a vypis z pracovniho planu
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3.7  Vrtani

Programovani dér a zavitti V systému ShopMill napfed naprogramujete potfebné technologické
bloky pfesné v tom poradi, v jakém se pfi obrabéni maji vykonavat;
napfr.

1. Navrtavani stredicich dulku, zadani vhodného nastroje, otacek
vietena a pracovniho posuvu

2. Vrtani hlubokych dér, zadani vhodného nastroje, otacek vietena
a pracovniho posuvu

3. Rezani vnitfniho zavitu, zadani vhodného nastroje, otadek
vietena a pracovniho posuvu

Kdyz budete mit naprogramovany technologie, musite zadat Gdaje
o polohach. Systém ShopMill Vam nabizi rlizné polohové vzory
(viz kap. "Polohy").

Toto poradi, tedy napfed technologicky blok a potom blok
s polohovanim, je bezpodmine¢né nutné dodrzovat v cyklech pro
vrtani.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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3.7.1 Navrtavani strediciho dualku

Nastroj najizdi rychloposuvem za sou¢asného zohledfiovani

G navratové roviny a bezpecnostni vzdalenosti na pozici, kde ma byt
navrtan stfedici dulek. Naprogramovanym posuvem (F) nastroj zajede
do obrobku, dokud neni dosazeno Z1, pfip. dokud neni dosazeno
priméru na povrchu. Po vyprSeni nastavené ¢asové prodlevy se
nastroj rychloposuvem stahne zpét na navratovou rovinu nebo na
bezpelnostni vzdalenost, v zavislosti na nastaveni parametru
"Polohovy vzor pro zpétny pohyb". Tento parametr se nachazi
v hlavi€ce programu nebo pod polozkou "Nastaveni" v menu "RGzné".

AR Navrta- » Stisknéte programova tlacitka "Vrtani" a "Navrtavani".

vani >

@ z z

Stisknéte tlacitko L[ "t
abyste vyvolali pomocny
obrazek

Z8 Za
> = /

Pomocny obrazek Navrtavani Pomocny obrazek Navrtavani
stredicich dulkt na hloubku stredicich dulka na pramér

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |Viz kap. "Programovani nastroju, hodnot korekci a otacek vietena".

Pramér Nastroj zajizdi do obrobku, dokud neni dosazeno priméru na povrchu. Pfitom se
zohlednuje Uhel stfediciho vrtdku zadaného do seznamu nastrojl.
Nastroj zajizdi do obrobku, dokud neni dosazeno naprogramované hloubky

Spicka zajizdéni.

%] Nastroj zajizdi do obrobku, dokud neni dosazeno tohoto priméru. mm

71 Nastroj zajizdi do obrobku, dokud neni dosazeno Z1. mm

Z0 \VysSka obrobku; Z0 je specifikovano v polohovém vzoru (programovi tlacitko mm
"Polohovani")

DT Casova prodleva pro vysunuti vrtaku s

ot
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3.7 Vrtani

3.7.2 Vrtani a vystruzovani

[3

Nastroj najizdi rychloposuvem za sou¢asného zohledfiovani
navratové roviny a bezpecnostni vzdalenosti na naprogramovanou
pozici. Potom zajizdi naprogramovanym posuvem (F) do obrobku,
dokud neni dosazeno hloubky Z1.

Vrtani: Jestlize je dosazeno hodnoty Z1 a pokud vyprsela doba
prodleni, pfi vrtani nasleduje navrat rychloposuvem na navratovou
rovinu nebo na bezpeénostni vzdalenost, v zavislosti na nastaveni
parametru "Polohovy vzor pro zpétny pohyb". Tento parametr se
nachazi v hlavi€ce programu nebo pod poloZkou "Nastaveni" v menu
"Rizné".

Vystruzovani: Jestlize je dosazeno hodnoty Z1 a pokud vyprsela
doba prodleni, pfi vystruzovani se nastroj naprogramovanym
posuvem stahne zpét na bezpecnostni vzdalenost.

AR Vrtani » Stisknéte programova tla¢itka "Vrtani" a "Vrtani Vystruz.".
J Vystruz.
@ z ,
Stisknéte tlacitko L "W
abyste vyvolali pomocny i
obrazek
<
zZa z8
21 21
Pomocny obrazek Vrtani Pomocny obrazek VystruZovani
Parametr Popis Jednotka
T,D,F,S,V |Viz kap. "Programovani nastrojt, hodnot korekci a otacek vietena".
Stopka Bude se zajizdét tak hluboko, dokud stopka vrtaku nedosahne naprogramované
hodnoty Z1. Pfitom se bere ohled na uhel zadany v seznamu nastroj.
Spicka \Vrtak zajizdi do obrobku, dokud jeho Spi¢ka nedosahne hodnoty naprogramované
pro Z1 (nelze pouzit pfi vystruzovani).
Z1 Hloubka zajizdéni pro $pi¢ku nebo stopku vrtaku. mm
Z0 \VySka obrobku; Z0 je specifikovano v polohovém vzoru (programovi tlacitko mm
"Polohovani")
DT Casova prodleva pro vysunuti vrtaku S
ot
FB Rychlost posuvu pfi zpétném pohybu nastroje (jen pfi vystruzovani)
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3.7 Vrtani

3.7.3 Vrtani hlubokych dér

)

WA Hluboké
vrtani >

Odstranovani trisky

Yy

Ulamovani trisky

Nastroj najizdi rychloposuvem za sou¢asného zohledfiovani
navratové roviny a bezpecnostni vzdalenosti na naprogramovanou
pozici. Potom naprogramovanym posuvem zajizdi do obrobku.

» Stisknéte programova tlacitka "Vrtani" a "Hluboké vrtani".

Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem (F) az do 1. pfisuvné
hloubky. Jakmile je tato hloubka dosazena, nastroj vyjizdi za ucelem
odstranéni tfisek rychloposuvem ven z obrobku a potom znovu zajizdi
az do 1. pfisuvné hloubky, zmenSenou o urcitou hodnotu (V3), kterou
vypocCitava samotny fidici systém. DalSi pfisuvna hloubka se vyvrta.
Nastroj potom zase vyjizdi ven, a to se opakuje tak dlouho, dokud
neni dosazeno naprogramované konecné hloubky vyvrtu (Z1). Po
vyprseni doby prodleni (DT) je nastroj rychloposuvem vytaZen ven
zpatky na bezpecnostni vzdalenost.

Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem (F) az do 1. pfisuvné
hloubky. Jakmile je této hloubky dosazeno, nastroj vyjizdi za ucelem
ulomeni tfisek o hodnotu definovanou pro zpétny pohyb (V2) zpatky a
pak znovu zajizdi az do dalSi pfisuvné hloubky. Tato operace se
opakuje tak dlouho, dokud neni dosazeno kone&né hloubky vyvrtu
(Z1).

Hodnota, o kterou je nastroj vytahovan, maze byt definovana bud
parametrem stroje nebo v masce parametru. Jestlize je tento parametr
preddefinovan parametrem stroje, nebude se zobrazovat

v masce parametru.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

@

Stisknéte tlaCitko L "
abyste vyvolali pomocny
obrazek

Z z A
? ?
[ 1
- f 2 !
Zy — —— - Za ] =
° $1 4v °, 1]4v
1) [
zrl z, 1

Pomocny obrazek Vrtani hlubokych dérs Pomocny obrazek Vrtani hlubokych dér s
ulamovanim tfisky odstrariovanim tfisky
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Parametr

Popis

Jednotka

T,D,F, S,V

\Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".

Odstran. tfisky
Ulomeni tfisky

\Vrtak vyjizdi z obrobku za u€elem odstranéni tfisek.
\Vrtak je vytazen o definovanou hodnotu V2 za tuc¢elem ulomeni tfisek.

Spicka
Stopka

Konec¢na vrtana hloubka (Z1) je vztazena na Spic¢ku vrtaku
Konec¢na vrtana hloubka (Z1) je vztazena na stopku vrtaku

71

Kone¢na vrtana hloubka (ink)

mm

D

Max. pfisuv

mm

DF

Procentova mira pro kazdy dalsi pfisuv
DF=100: Hodnota pfisuvu zlstava nezménéna
DF<100: Hodnota pfisuvu se ve sméru kone¢né hloubky vyvrtu zmensuje
Priklad: Posledni pfisuv byl 4 mm; DF = 80
Nasledujici pfisuv = 4 x 80% = 3.2 mm
Nasleduijici pfisuv = 3.2 x 80% = 2.56 mm atd.

%

V1

Minimalni pfisuv

Parametr V1 je k dispozici jen tehdy, pokud bylo naprogramovano DF< 100.
Pokud by hodnota pfisuvu byla pfili§ mala, je mozné parametrem "V1"
naprogramovat minimalni hodnotu pFisuvu.

V1 < hodnota pfisuvu: Nasledujici pfisuv bude proveden pfislusnou hodnotou
pfisuvu

V1 > hodnota pfisuvu: Nasledujici pfisuv bude proveden hodnotou
naprogramovanou pro parametr V1.

mm

V2

Hodnota zpétného pohybu nastroje nebo definovana parametrem stroje — pouze pfi
ulamovani trisky

Hodnota, o kterou je vrtak vytaZzen pfi ulamovani trisky.

'V2=0: Nastroj nebude vytazen, ale zlistane stat pro jednu otacku.

mm

V3

IAnticipovana vzdalenost — pouze pfi odstrafiovani tfisky

\Vzdalenost od posledni pfisuvné hloubky, na niz vrtak najizdi rychloposuvem po
odstranéni tiisek.

IAutomaticky: Tato vzdalenost je vypoc€itana systémem ShopMill.

mm

DT

Casova prodleva pro vysunuti vrtaku

ot
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3.7.4 Vyvrtavani

Nastroj najizdi rychloposuvem za sou¢asného zohledfiovani

G navratové roviny a bezpecénostni vzdalenosti na naprogramovanou
pozici. Potom nastroj zajizdi naprogramovanym posuvem (F) az do
naprogramované hloubky (Z1). Tam se vieteno zastavi v urcité pozici.
Po vyprseni doby prodleni mize byt naprogramovano "odsunout"
nebo "neodsunout".

Pro odsunuti nastroje mohou byt definovany hodnota D, o kterou se
odsunuti uskutecnuje, a uhel orientace nastroje o bud pomoci
parametru stroje nebo v masce parametr(. Jestlize jsou oba
parametry pfeddefinovany prostfednictvim parametru stroje, v masce
parametrd se nebudou vypisovat.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Py s Vy- » Stisknéte programova tlacitka "Vrtani" a "Vyvrtavani".
J‘ vrtavani >
Stisknéte tlacitko L[ "E° z
abyste vyvolali pomocny
obrazek
Zg -
Zy

Pomocny obrazek Vyvrtavani

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |Viz kap. "Programovani nastroju, hodnot korekci a otacek vietena".

Odsunout NUZ vyjizdi od okraje diry a potom se stahuje zpét na navratovou rovinu.

Neodsunout  [NGZ nevyjizdi, nybrz se rychloposuvem stahuje zpatky na bezpecnostni vzdalenost.

Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm

70 \VySka obrobku; Z0 je specifikovano v polohovém vzoru (programové tlacitko mm
"Polohovani")
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DT

Casova prodleva pro vysunuti vrtaku S

ot

\Vzdalenost pro odsunuti nastroje (nebo definovano v parametrech stroje) - jen pro  jmm
lodsunuti nastroje

Uhel orientace nastroje (nebo definovano v parametrech stroje) - jen pro odsunuti  [stupné

nastroje

3.7.5 Rezani vnitiniho zavitu

[3

1fez

Odstranovani trisky

Tento cyklus mizete pouzit pro fezani vnitfniho zavitu.

Béhem Fezani vnitfniho zavitu miZzete ovliviiovat otacky vietena
prostfednictvim override otacek vietena. Korekce posuvu je
nefunkéni.

Muizete si vybrat, zda se vrtani ma uskutec¢rovat jednim fezem, zda
tfiska ma byt ulamovana nebo zda ma nastroj vyjizdét z obrobku, aby
se tfisky odstranily.

Nastroj najizdi rychloposuvem za sou¢asného zohledfiovani
navratové roviny a bezpecnostni vzdalenosti na naprogramovanou
pozici.

Nastroj se zastavenym vietenem najizdi rychloposuvem na
navratovou rovinu a pak na bezpeénostni vzdalenost.

Tam se vieteno zacne otacet a jeho otacky a posuv se synchronizu;ji.
Nastroj se pfesune rychloposuvem do naprogramované polohy.

1. Nastroj vrta naprogramovanymi otackami vietena S, pfip. feznou
rychlosti V az na vrtanou hloubku zavitu Z1.

2. Smeér otaceni vietena se obrati a nastroj vyjede
naprogramovanymi otackami vietena SR, pfip. feznou rychlosti
VR az na bezpecnostni vzdalenost.

1. Nastroj vrta naprogramovanymi otackami vietena S, pfip. rychlosti
posuvu V az na 1. hloubku pfisuvu (maximalni hloubka pfisuvu
D).

2. Za uCelem odstranéni tfisek vyjede nastroj z obrobku otd¢kami
vietena SR pfip. Feznou rychlosti VR na bezpeénostni vzdalenost.

3. Potom néstroj zajede otackami vietena S, pfip. rychlosti posuvu V
znovu az na 1. hloubku pfisuvu a vrta az na nasledujici hloubku
pfisuvu.

4. Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno
naprogramované kone¢né hloubky vrtani Z1.

5. Smér otaCeni vietena se obrati a nastroj vyjede
naprogramovanymi otac¢kami vietena SR, pFip. feznou rychlosti
VR az na bezpeénostni vzdalenost.
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Ulamovani tiisky 1. Nastroj vrta naprogramovanymi otackami vietena S, pfip. rychlosti
posuvu V az na 1. hloubku pfisuvu (maximalni hloubka pFisuvu

Vrtani

Vrtani
zavitu

Stisknéte tlacitko L "EF
abyste vyvolali pomocny

obrazek

D).

2. Za uCelem ulomeni tfisky nastroj odjede zpétnym posuvem

o hodnotu V2.

3. Potom nastroj vrta otackami vietena S, pfip. rychlosti posuvu V az

na nasledujici hloubku vrtani.

4. Kroky 2 a 3 se opakuiji tak dlouho, dokud neni dosazeno

naprogramované kone¢né hloubky vrtani Z1.
5. Smér otaeni vietena se obrati a nastroj vyjede

naprogramovanymi otaCkami vietena SR, pfip. feznou rychlosti

VR az na bezpecnostni vzdalenost.

Pro fezani vnitiniho zavitu s analogovym vietenem potiebujete
vyrovnavaci pouzdro. Pfitom Ize vrtat pouze jednim zabérem.

V parametru stroje mohou byt vyrobcem stroje provedena urcita

nastaveni pro fezani vnitiniho zavitu.

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

Vy- » Stisknéte programova tlacitka "Vrtani", "Vyvrtavani" a "Vrtani
vrtavani>

zavitu".

@ z

ze —
1

Z1 /i

Pomocny obrazek Rezani vnitiniho zavitu

Parametr Popis Jednotka
T,D,S,V iz kap. "Programovani nastroji, hodnot korekci a otacek vietena”.
P Stoupani zavitu mm/ot.
Stoupani zavitu je zavislé na pouzitém nastroji. in/ot.
MODUL: Pouziva se napfiklad pro Sneky, které jsou v zabéru s ozubenym kolem. MODUL
Otocky/": Pouziva se napfiklad pro trubkové zavity. Otocky/™
Jestlize stoupani zadavate v Otockach/", zadejte do prvniho pole parametru celé
Cislo pfed desetinnou ¢arkou a do druhého a tfetiho pole Cislo za desetinnou ¢arkou
formou zlomku.
Napf. 13,5 otocek/" zadate takto: P 137 174 2 otecek/™
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SR Otacky vietena pro zpétny pohyb (ne pfi fezani vnitiniho zavitu s vyrovnavacim ot/min
pouzdrem)

VR Rezna rychlost pro zpétny pohyb (alternativa k SR) (ne pfi fezani vnitfniho zavitu s [m/min
vyrovnavacim pouzdrem)

1fez Rezani vnitfniho zavitu se provadi jednim zab&rem, bez preruseni.

Odstranéni Za uCelem odstrafiovani tfisek vyjede vrtak z obrobku (ne pfi fezani vnitiniho zavitu s

tFisky vyrovnavacim pouzdrem).

Ulomeni tfisky |Vrtak vyjizdi za u€elem ulamovani tfisky o hodnotu definovanou pro zpétny pohyb
V2 zpatky (ne pfi fezani vnitfniho zavitu s vyrovnavacim pouzdrem).

Z1 Hloubka vrtani zavitu vztazena na Z0 (abs nebo ink) mm
70 je specifikovano v polohovém vzoru (programové tlacitko "Polohovani")

D Maximalni pfisuv (jen pfi odstrariovani tfisky a ulamovani tfisky) mm

V2 \Velikost zpétného pohybu (jen pfi ulamovani tfisky) mm

Hodnota, o kterou je vrtdk vytaZen pfi ulamovani tfisky.
\V2=automaticky: Nastroj je vytaZen o jednu otacku.

3.7.6 Frézovani zavitu

Pro obrabéni jakéhokoli typu vnitfniho nebo vnéjsiho zavitu mizete
[: pouzit tvarovou frézu.
Zavity mohou byt vyrobeny jako levé nebo pravé zavity, obrabéni se
uskute€riuje smérem shora dolt nebo naopak.

U metrickych zavitl (stoupani zavitu P v mm/ot) systém ShopMill

E prednastavuje parametr Hloubka zavitu K na hodnotu vypoc&tenou ze
stoupani zavitu. Tuto hodnotu mlzete zménit. Pfednastaveni je nutné
aktivovat parametrem stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

| and ZEvit » Stisknéte programova tlacitka "Vrtani", "Zavit" a "Frézovani
J > zavitu".
Frézovani
zavitu
Vnitini zavit Postup operaci:

Najizdéni rychloposuvem na stfed zavitu v navratové roviné
PFisuv rychloposuvem na referenéni rovinu posunutou

0 bezpednostni vzdalenost

Najeti naprogramovanym posuvem na najizdéci kruznici
vypocitanou fidicim systém

Najizdéni na pramér zavitu po kruhové draze

Frézovani zavitu po spiralni draze ve sméru nebo proti sméru
hodinovych ruci¢ek (podle toho, zda ma byt zavit levy nebo pravy)
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o Vyjizdéni po kruhové draze pfi stejném sméru otaceni a
naprogramovanym posuvem

e Navrat na stfed zavitu a potom na navratovou rovinu
rychloposuvem

Vnéjsi zavit Postup operaci:

o Najizdéni rychloposuvem na poc¢éate€ni bod v navratove roviné

e Prisuv rychloposuvem na referencéni rovinu posunutou
0 bezpec€nostni vzdalenost

¢ Najeti naprogramovanym posuvem na najizdéci kruznici
vypocitanou Fidicim systém

¢ Najizdéni na primér zavitu po kruhové draze

o Frézovani zavitu po spiralni draze ve sméru nebo proti sméru
hodinovych rudi¢ek (podle toho, zda ma byt zavit levy nebo pravy)

o VVyjizdéni po kruhové draze v obraceném sméru otaceni
naprogramovanym posuvem

e Navrat rychloposuvem na navratovou rovinu

@ [ - z
Stisknéte tlacitko L[ "
abyste vyvolali pomocny
obrazek
78— . za
77
%
21 ! 21
-] -]
.=
NT=4 -

Pomocné obrazky Frézovani zavitu
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Parametr Popis Jednotka

Zplsob Obrabéni nahrubo
obrabéni Zavit je frézovan az na naprogramovany pfidavek na dokonceni (U)
Obrabéni nacisto

Smeér \V zavislosti na sméru otaceni vietena se zménou sméru méni také smér obrabéni
(sousledné/nesousledné frézovani).

70 do Z1: Obrabéni zacina na povrchu obrobku Z0.

Z1 do Z0: Obrabéni zacina na hloubce zavitu, napf. pfi frézovani nepriibéznych
kratkych zavita

\Vnitfni zavit Frézuje se vnitfni zavit.

IVnéjsi zavit Frézuje se vnéjsi zavit.

Levy zavit Frézuje se levy zavit.
Pravy zavit Frézuje se pravy zavit.
NT Pocet fezacich zubu na frézovaci desti¢ce.

Je mozné pouzivat frézovaci desticky s jednim nebo nékolika zuby. Pro zadani poc¢tu
zubU slouzi parametr NT. Pozadované pohyby budou cyklem interné provedeny tak,
aby se pfi dosazeni koncové polohy zavitu kryla $picka dolniho zubu frézovaci
destiCky s naprogramovanou koncovou polohou. V zavislosti na geometrii frézovaci
destiCky je tfeba zohlednit volny pohyb na spodni strané obrobku.

Z1 Délka zavitu mm

Z0 \VySka obrobku; Z0 je specifikovano v polohovém vzoru (programové tlacitko mm
"Polohovani")

%] \Velky pramér zavitu , pfiklad: velky primér M12 = 12 mm mm

P Stoupani zavitu mm/ot.
Jestlize ma frézovaci destiCka nékolik Fezacich zub(, bude stoupani zavitu zaviset |inch/ot
na pouzitém nastroji. MODUL

Jestlize stoupani zavitu zadavate v Otockach/", zadejte do prvniho pole parametru  |Otocky/":
celé Cislo pfed desetinnou Carkou a do druhého a tfetiho pole €islo za desetinnou
Carkou formou zlomku.

Napt. 13,5 otoéek/" zadate takto: P 13 1/ 2 otocek!™

K Hloubka zavitu mm

DXY Pfisuv za fez mm
IAlternativa: Mzete specifikovat pfisuv v roviné také v %, jako pomér pfisuvu v %
roviné (mm) ku priméru frézy (mm).

U Pridavek na dokon&eni mm

00 PocatecCni uhel stupné

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Priklad programovani pro Vyfrézovani kruhové kapsy zplna, potom frézovani zavitu.
Ea frézovani zavitu Pouzity frézovaci nastroj nemuze fezat pres stfed. Kruhova kapsa
proto musi byt pfedvrtana vrtakem @22 mm. Frézovaci nastroj mize
potom zajizdét stfedem.

Pozice pro vyse zminéné cykly mohou byt naprogramovany pomoci
polohovych vzoru (viz kap. "Pouziti polohovych vzorl pfi frézovani").

Y YA

‘.

50

J

B

&

9

60

G

Dilensky vykres kruhové kapsy se zavitem

b H18 Nawrtani sfied. ddi] T= stied. witikF258 min S98EU 85

A H15 Vitani T=wrtik22mn FEB/nin S4BEL Z1=42ink
f:} M28 Kruhovd kapsa 7 T=12 FS588./min SEEEL

e N25 wnitin zavit T T=zavit S6 F18B.nin S498EU Z1=48 96
A -AHzE BB Falohy FA=A XA=EQ YA=5@

Vynatek z pracovniho planu; Frézovani kruhové kapsy se zavitem
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3.7.7 Vrtani a frézovani zavitu

[3

Vrtani

Zavit

zavitu

Vrt. fréz.

Pomoci nastroje pro vrtani a frézovani zavitu mizete vyrobit vnitini
zavit se specifickou hloubkou a stoupanim v ramci jedné operace. To
znamena, ze mlzete pouzit stejny nastroj pro vrtani a frézovani
zavitu, vymeéna nastroje je pfebytecna.

Muze byt vyfrézovan pravy nebo levy zavit.

Postup operaci:

o Nastroj se pohybuje rychloposuvem na bezpecénostni vzdalenost.

e Pokud je pozadovano navrtani, nastroj najizdi snizenym
pracovnim posuvem pro vrtani na navrtavaci hloubku definovanou
parametrem stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Nastroj vrta vrtacim posuvem F1 do prvni vrtané hloubky D. Pokud

jesté neni dosazeno konec¢né vrtané hloubky Z1, nastroj se vraci

rychloposuvem na povrch obrobku za ucelem odstranéni tfisky.

Potom nastroj opét rychloposuvem najizdi na pozici 1 mm nad

predtim dosazenou vrtanou hloubku - vrtani pak maze pokracovat

na dal8i pfisuvnou hloubku vrtacim posuvem F1.

e Pokud pro provrtani pouzivate jinou hodnotu posuvu FR, je
zbytkova vrtana hloubka ZR vyvrtana timto posuvem.

e V piipadé potieby se nastroj pfed frézovanim zavitu vraci zpét na
povrch obrobku za u€elem odstranéni tfisek.

e Nastroj najizdi na pocatecni pozici pro frézovani zavitu.

e Uskutecni se frézovani zavitu (sousledné frézovani, nesousledné

frézovani nebo nesousledné frézovani + sousledné frézovani)

frézovacim posuvem F2. Fréza zajizdi do zavitu, pfip. vyjizdi ze

zavitu po pulkruhu se sou¢asnym pfisuvem v ose nastroje.

» Stisknéte programova tla¢itka "Vrtani", "Zavit" a "Vrt./fréz. zavitu".
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@

Stisknéte tlagitko | " Zj
abyste vyvolali pomocny
obrazek
i .
b F,| F; X
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uln +
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[ ]

-
2 1Y p e
[
= Fz ¥
4 Z;
[

Pomocné obrazky Vrtani a frézovani zavitu frézou

Parametr Popis Jednotka

T,D,S,V iz kap. "Programovani nastrojl, hodnot korekci a otacek vietena".

F1 Posuv pfi vrtani mm/min
mm/ot.

Z1 Vrtana hloubka mm

D Maximalni pfisuv mm

DF Procentova mira pro kazdy dalSi pFisuv %

DF=100: Hodnota pfisuvu zlistava nezménéna
DF<100: Hodnota pfisuvu se ve sméru kone¢né hloubky vyvrtu Z1 zmensuje
PFiklad: Posledni pfisuv byl 4 mm; DF 80%

Nasleduijici pfisuv = 4 x 80% = 3.2 mm

DalSi pfisuv = 3.2 x 80% = 2.56 mm atd.
V1 Minimalni pfisuv mm
Parametr V1 je k dispozici jen tehdy, pokud bylo naprogramovano DF<100.
Pokud by hodnota pfisuvu byla pfili§ mala, je mozné parametrem "V1"
naprogramovat minimalni hodnotu pfisuvu.
V1 < hodnota pfisuvu: Nasled. pfisuv bude proveden pfislusnou hodnotou pfisuvu
V1 > hodnota pfisuvu: Nasledujici pfisuv bude proveden hodnotou naprogramo-

vanou pro parametr V1.
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Navrtani PFi vrtani se zpo€atku zac¢ina snizenym posuvem.
SniZzeny posuv pfi vrtani se chova nasledujicim zpisobem:
\Vrtaci posuv F1 < 0,15 mm/ot.: Posuv pfi navrtani = 30% z F1
\Vrtaci posuv F1 > 0,15 mm/ot.: Posuv pfi navrtani = 0,1 mm/ot.
Provrtani \Vrtani zbytkové vrtané hloubky ZR posuvem FR.
ZR Zbytkova vrtana hloubka (jen pfi provrtavani) mm
FR Posuv pro provrtavani (jen pfi provrtavani) mm/min
mm/ot.
Odstranovani [Navrat na povrch obrobku za ucelem odstranéni tfisek pfed frézovanim zavitu.
trisky
Zavit Pravy zavit
Levy zavit
F2 Posuv pfi frézovani mm/min
mm/zub
P Stoupani zavitu in/ot.
Jestlize stoupani zavitu zadavate v Otockach/", zadejte do prvniho pole parametru  |Otocky/":
celé Cislo pfed desetinnou ¢arkou a do druhého a tfetiho pole €islo za desetinnou
Carkou formou zlomku.
Napt. 13,5 otoéek/" zadate takto: P 13 1/ 2 otocek!™
72 Stahnuti nastroje pfed frézovanim zavitu mm
72 slouzi pro definovani hloubky zavitu ve sméru osy nastroje. Z2 se pfitom vztahuje
na Spicku nastroje.
%] \Velky pramér mm
Smér obrabéni |[Sousledné obrabéni: Frézovani zavitu v jednom cyklu.
Nesousledné obrabéni: Frézovani zavitu v jednom cyklu.
Nesousledné obrabéni + sousledné obrabéni: Frézovani zavitu ve dvou cyklech:
Obrabéni nahrubo je provedeno nesouslednym frézovanim s definovanym
pfidavkem, nasledujici obrabéni nadisto je provedeno souslednym frézovanim
frézovacim posuvem FS.
FS Posuv pro frézovani nacisto (jen pro nesousledné + sousledné frézovani) mm/min
mm/zub
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3.7.8 Polohovani na libovolné polohy a polohové vzory

[3

Posloupnost pii obrabéni a
draha pohybu nastroje

Poté, co mate naprogramovanu technologii obrabéni, musite
naprogramovat jednotlivé pozice. Systém ShopMill k tomuto ucelu
nabizi rizné polohové vzory:

¢ Libovolné polohy

¢ Polohy na ¢afe, na mfiZzce nebo na rdmu

e Polohy na celé kruznici nebo na jejim Useku

Muzete programovat nékolik polohovych vzorll za sebou (max. 20
technologii a polohovych vzori dohromady), na které se najizdi

vV haprogramovaném poradi.

Pfedtim naprogramované technologie a nasledné naprogramované
pozice budou fidicim systémem automaticky zietézeny.

Prvni naprogramovany nastroj napfed najizdi na vdechny
naprogramovaneé pozice, napf. vSechny pozice pro navrtavani
stfedicich dulkd. Obrabéni na pozicich vzdy zacina ve vztaznym bodé.
V pfipadé mfizky se obrabéni uskutec¢niuje napfed ve sméru 1. osy a
potom se pokracuje v opracovani ve tvaru meandru. V pfipadé ramu a
dér na kruznici se v opracovani pokracuje proti sméru pohybu
hodinovych rudi¢ek. Potom je provedeno obrabéni na vSech
naprogramovanych pozicich druhym naprogramovanym nastrojem
atd. Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud nejsou zpracovany
vSechny naprogramované vrtaci technologie na vSech
naprogramovanych pozicich.

V ramci polohového vzoru, jakoZz i pfi najizdéni z jednoho polohového
vzoru na druhy, se vyjizdi v pfipadé optimalizovaného zpétného
pohybu na bezpeénostni vzdalenost, jinak se vyjiZzdi na navratovou
rovinu (viz rovnéz kapitola "Vytvofeni nového programu; Definice
surového obrobku"). Pak se rychloposuvem najizdi na novou polohu.
Jestlize polohovy vzor obsahuje pouze jednu polohu, vyjizdi se po
opracovani na navratovou rovinu.

Zobrazovani/skryvani poloh Mizete zobrazovat nebo skryvat libovolné polohy.

Rotacni osa

Pokud je Vas stroji vybaven osou A nebo B, tato osa bude pfi vrtani
podporovana (libovolné polohové vzory, cela kruznice a ¢ast
kruznice).

Zde se fidte podle udajt vyrobce Vaseho stroje.

Jestlize mate k dispozici osu A nebo B, je uzite€né definovat posunuti
pocatku s:

X = Celni plocha valce

Y = stfed vélce

Z = stfed valce

"Valec" zde odpovida libovolnému obrobku, ktery je upnuty v ose A/B.
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Transformace valcového
plasté

il

Volba progr. tlacitkem

3.7.9 Libovolné polohy

[3

Rotacni osa

JestliZze pracujete s transformaci valcového plasté, méjte prosim na
paméti, Ze osa A pfip. B nebude podporovana ve vSech pfipadech.
Programovani libovolné polohy v roviné XYA neni mozné pfi
aktivované transformaci valcového plasté.

Posunuti pocatku v rotacni ose A pfip. B ma pusobnost také pfi
aktivované transformaci valcového plasté.

rtaRi Polohy
>

Tato funkce Vam umoznuje naprogramovat libovolné pozice,
okétované v pravouhlém nebo polarnim soufadném systému, v roviné
XY, X/IA a XYA.

Na jednotlivé pozice se najizdi v naprogramovaném poradi. Pomoci
programového tlacitka "Smazat v8echny" se viechny
naprogramované pozice v roviné X/Y vymaZzou.

e Rovina XA

Naprogramuijte v roviné XA, jestlize chcete, aby se osou Y béhem
obrabéni nepohybovalo.

Jestlize vrtané diry maji ukazovat na stfed "Valce", musite osou Y
napfed najizdét nad stfed "Valce".

Vrtané diry ukazuji na stred
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Osa Y neni umisténa nad stfedem valce (AY)

e Rovina XYA

Naprogramuijte v roviné XYA, pokud si budete pfat, aby se také
pohybovalo osou Y. Pro kazdou pozici mlzete specifikovat hodnotu.
Kromé moznosti v roviné XA je mozné napf. jesté realizovat toto:

Pohyb se uskutecni také v ose Y (YO0, Y1)
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SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 3-247



Programovani v systému ShopMill 10.04
3.7 Vrtani

Volba progr. tlaéitkem AR Polohy N
>
@ v ¥
Stisknéte tlacitko [P
abyste vyvolali pomocny b
2 Y2
obrazek vt N
T
X1 |x2
X X
Pomocny obrazek "Libovolné polohy, Pomocny obrazek Libovolné polohy, polarni
pravouhlé souradnice” souradnice”
Parametr Popis roviny XY Jednotka
% (bez podpory osy A nebo B)

Pravouhlé/ Programovani v pravouhlych nebo polarnich soufadnicich.
polarni
70 \VySka obrobku (abs. nebo ink) mm
X0 1. poloha diry v X (abs. nebo ink) mm
YO 1. poloha diry v Y (abs. nebo ink) mm
Pravouhlé:
X1 ... X8 DalSi polohy v ose X (abs. nebo ink) mm
Y1..Y8 DalSi polohy v ose Y (abs. nebo ink) mm

Pokud chcete naprogramovat dalSi pozice, ulozte ty, které uz mate naprogramovany,

a znovu oteviete vstupni masku parametru stisknutim programového tlacitka

"Libovolné polohy".
Polarni:
L1..L7 \Vzdalenost pozice (abs.) mm
ol ... a7 Uhel oto&eni &ary vzhledem k ose X. stupné

Kladny uhel: Cara je otogena proti sméru hodinovych rugi¢ek.

Zaporny uhel: Cara je otoéena ve sméru hodinovych rugiéek.

Pokud chcete naprogramovat dalSi pozice, uloZte ty, které uz mate naprogramovany,

a znovu otevrete vstupni masku parametrd stisknutim programového tlacitka

"Libovolné polohy".
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Parametr Popis Jednotka
(s podporou osy A nebo B)
70 \VySka obrobku (abs. nebo ink) mm
XA: (Namisto A muze byt vSude B; namisto X muze byt také Y)
X0 1. poloha diry v X (abs. nebo ink) mm
AO 1. poloha diry v A (abs.) stupné
X1 ... X8 DalSi polohy v ose X (abs. nebo ink) mm
A1 ... A8 DalSi polohy v ose A (abs. nebo ink) stupné
Pokud chcete naprogramovat dal$i pozice, ulozZte ty, které uz mate naprogramovany,
a znovu oteviete vstupni masku parametr(l stisknutim programového tlacitka
"Libovolné polohy".
XYA: (Namisto A maze byt vSude B)
X0 1. poloha diry v X (abs. nebo ink) mm
YO 1. poloha diry v Y (abs. nebo ink) mm
AO 1. poloha diry v A (abs.) stupné
X1 ... X5 DalSi polohy v ose X (abs. nebo ink) mm
Y1..Y5 DalSi polohy v ose Y (abs. nebo ink) mm
A1 ... A5 DalSi polohy v ose A (abs. nebo ink) stupné
Pokud chcete naprogramovat dalsi pozice, uloZte ty, které uz mate naprogramovany,
a znovu otevrete vstupni masku parametr(l stisknutim programového tlacitka
"Libovolné polohy".

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04

3-249



3 Programovani v systému ShopMill 10.04
3.7 Vrtani

3.7.10 Polohovy vzor Cara

Pomoci této funkce muze byt naprogramovan libovolny pocet pozic se
stejnymi vzdalenostmi na Care.

Volba progr. tlacitkem p Poloh
\rtani ‘ el /

Najedte kurzorem na pole "Cara/mFizka/ram". Programovym tlagitkem
"Alternativa" zvolte polohovy vzor "Cara".

Stisknéte tlagitko | " v
abyste vyvolali pomocny

obrazek

[
5 9

=¥

Pomocny obrazek "Céara"

Parametr Popis Jednotka

70 \VySka obrobku (abs. nebo ink). mm
Pfi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovéna absolutné.

X0 \VztaZzny bod (prvni pozice) mm
Pfi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovéna absolutné.

YO \Vztazny bod (prvni pozice) mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovéna absolutné.
00 Uhel oto&eni &ary vzhledem k ose X. stupné
Kladny uhel: Cara je otogena proti sméru hodinovych rugi¢ek.
Zaporny uhel: Céara je oto¢ena ve sméru hodinovych rugicek.

L \Vzdalenost pozic. mm

Pocet pozic.
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3.7.11 Polohovy vzor Mrizka

Pomaoci této funkce muzete naprogramovat libovolny pocet pozic,
G jestlize tyto pozice lezi ve stejnych vzdalenostech na jedné nebo vice

rovnobéznych pfimkach.

Pokud byste chtéli naprogramovat mfizku ve tvaru kosoctverce,

zadejte uhel aX pfip. aY.

Volba progr. tlacitkem ’ Poloh
Vrtani ‘ ey /

Najedte kurzorem na pole "Cara/mFizka/ram". Programovym tlagitkem
"Alternativa" zvolte polohovy vzor "Mfizka".

@ v

Stisknéte tlacitko [ MY

abyste vyvolali pomocny L1 L2
obrazek @@
@
o @

oNC

Pomocny obrazek "Mrizka"

Parametr Popis Jednotka

70 \VySka obrobku (abs. nebo ink). mm
Pfi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovana absolutné.

X0 \Vztazny bod (prvni pozice) mm
Pfi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovana absolutné.

YO \Vztazny bod (prvni pozice) mm
Pfi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovana absolutné.

0.0 Uhel otageni mfizky. stupné
Kladny uhel: MFizka je oto€ena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: MfiZka je oto€ena ve sméru hodinovych rucicek.

X Uhel posunuti mFizky vzhledem k ose X. (pro mfizku ve tvaru kosoétverce) stupné
Kladny uhel: MFiZka je posunuta proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: MFiZka je posunuta ve sméru hodinovych rucicek.

oY Uhel otadeni mFizky vzhledem k ose Y stupné
Kladny uhel: MFizka je otoCena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: MFizka je otoCena ve sméru hodinovych rucicek.

L1 \Vzdalenost pozic ve sméru X mm

L2 \Vzdalenost pozic ve sméru Y

N1 Pocet pozic ve sméru X

N2 Pocet pozic ve sméru Y
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3.7.12 Polohovy vzor Ram

Pomoci této funkce muzete naprogramovat libovolny pocet pozic,
G jestlize tyto pozice lezi ve stejnych vzdalenostech na ramu.

Vzdalenost mlize byt v obou osach rozdilna.

Pokud byste chtéli naprogramovat ram ve tvaru kosoctverce, zadejte

Uhel aX pfip. aY.

Volba progr. tlacitkem p Poloh
\rtani ‘ el /

Najedte kurzorem na pole "Cara/mFizka/ram". Programovym tlagitkem
"Alternativa" zvolte polohovy vzor "Ram".

@ vi

Stisknéte tladitko [ &P
abyste vyvolali pomocny L,

-
obrazek \"\ED G)@Stz

®
OO O@
_,®’ i

&

Pomocny obrazek "Ram”

=¥

Parametr Popis Jednotka

70 \VySka obrobku (abs. nebo ink). mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovéna absolutné.

X0 \Vztazny bod (prvni pozice) mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovéna absolutné.

YO \Vztazny bod (prvni pozice) mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovana absolutné.

0.0 Uhel ota&eni ramu stupné
Kladny uhel: Ram je oto€en proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Ram je oto€en ve sméru hodinovych rucicek.

X Uhel posunuti ramu vzhledem k ose X. (pro ram ve tvaru kosodtverce) stupné
Kladny uhel: Ram je posunut proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Ram je posunut ve sméru hodinovych rucicek.

oY Uhel posunuti ramu vzhledem k ose Y. (pro ram ve tvaru kosoétverce) stupné
Kladny uhel: Ram je posunut proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Ram je posunut ve sméru hodinovych rucicek.

L1 \Vzdalenost pozic ve sméru X mm

L2 \Vzdalenost pozic ve sméru Y

N1 Pocet pozic ve sméru X

N2 Pocet pozic ve sméru Y
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3.7.13 Polohovy vzor Cela kruznice

[3

Volba progr. tlacitkem

@

Stisknéte tlacitko L[ "t
abyste vyvolali pomocny
obrazek

Pomaoci této funkce muzete naprogramovat vrtané diry na kruznici

s definovanym radiusem. Zakladni uhel pooto&eni (a.0) pro 1. pozici je
vztazen na osu X. Ridici systém vypog&ita v zavislosti na poétu
vrtanych dér potfebny uhel a diry rozmisti na kruznici tak, aby tento
uhel byl pro vSechny pozice stejné veliky.

V pfipadé pouziti osy A pfip. B, uhel se bude vztahovat na pfedem
definovany vztazny bod (A0).

Rovinu XA muzete zvolit tehdy, pokud si budete pfat, aby rotaéni osa
byla na stroji pouZita.

Osou Y se nepohybuje, t.zn. Ze osou Y musite napred najizdét nad
stfed valce.

Nastroj mize na nasledujici pozici najizdét po linearni nebo po
kruhové draze.

M

Nastroj najizdi na jednotlivé Nastroj na jednotlivé pozice
pozice po pfimkach. V pfipadé najizdi po naprogramované
kruhové drazky muaze proto kruhové draze. V pfipadé
doiit k naruSeni kontury. kruhové drazky naruseni

kontury nehrozi.

Najizdéni na polohy po linearni nebo kruhové draze

&N Polohy {::
>

Jestlize se kurzor nachazi na poli "UpIna kruznice/Cast kruznice", je
mozné pomoci programoveého tlacitka "Alternativa" pfepinat
z ¢asteCné kruznice na celou kruznici a naopak.

v &

-
X

Pomocny obrazek "Diry na celé kruznici”
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Parametr Popis roviny XY Jednotka
(bez osy A/B)
70 \VySka obrobku (abs. nebo ink) mm
X0 Poloha stfedu celé kruznice v X (abs. nebo ink) mm
YO Poloha stfedu celé kruznice v Y (abs. nebo ink) mm
0.0 Zakladni uhel ota€eni; uhel 1. diry vztazeny na osu X. stupné
Kladny uhel: Cela kruznice je oto€ena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Cela kruznice je otocena ve sméru hodinovych rucicek.
R Radius celé kruznice mm
N Pocet poloh na celé kruznici
FP Posuv pro polohovani po kruhové draze. mm/min
Polohovani Pfimka: Na nasledujici pozici se najizdi po pfimce a rychloposuvem.
Kruh:  Na nasledujici pozici se najizdi naprogramovanym posuvem (FP) po
kruhové draze.
Parametr Popis roviny XA Jednotka
(s osou A/B)
70 \VySka povrchu obrobku (abs. nebo ink) mm
X0 \Vztazny bod (abs. nebo ink) mm
IAO Pocatecni Uhel (abs.) stupné
Uhel 1. diry vztazeny na osu X.
Kladny uhel: Cela kruznice je oto€ena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Cela kruznice je otocena ve sméru hodinovych rucicek.
N Pocet poloh na celé kruznici

3-254

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



10.04

Programovani v systému ShopMill E
3.7 Vrtani

3.7.14 Polohovy vzor Cast kruznice

[3

Volba progr. tlacitkem

@

Stisknéte tlacitko L[ "f*
abyste vyvolali pomocny
obrazek

Pomaoci této funkce muzete naprogramovat vrtané diry na ¢aste¢né
kruznici s definovanym radiusem.

Nastroj mize na nasledujici pozici najizdét po linearni nebo po
kruhové draze. (pouze pfi volbé roviny XY)

(Podrobny popis viz kap. "Cela kruznice").

Rovinu XA muzete zvolit tehdy, pokud si budete prat, aby rotaéni osa
byla na stroji pouzita.

Osou Y se nepohybuje, t.zn. Ze osou Y musite napfed najizdét nad
stfed valce.

\rtani

Polohy
>

Jestlize se kurzor nachazi na poli "UpIna kruznice/Cast kruznice", je
mozné pomoci programového tlacitka "Alternativa" pfepinat z celé
kruznice na ¢aste¢nou kruznici a naopak.

v &

=¥

Pomocny obrazek "Cast kruzZnice"
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Parametr Popis roviny XY Jednotka
(bez osy A/B)
70 \VySka obrobku (abs. nebo ink) mm
X0 Poloha stfedu ¢aste¢né kruznice v X (abs. nebo ink) mm
YO Poloha stfedu ¢aste¢né kruznice v Y (abs. nebo ink) mm
00 Zakladni uhel otageni; uhel 1. pozice vztazeny na osu X. stupné
o1 Uhlovy prirtistek; po vyrobeni prvni diry se do véech pozic najizdi o tento thel. stupné
Kladny uhel: nasledujici polohy jsou oto€eny proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: nasledujici polohy jsou otoeny ve sméru hodinovych rucicek.
R Radius ¢astecné kruznice mm
N Pocet pozic (dér) na ¢astecné kruznici
FP Posuv pro polohovani po kruhové draze. mm/min
Polohovani Pfimka: Na nasledujici pozici se najizdi po pfimce a rychloposuvem.
Kruh:  Na nasledujici pozici se najizdi naprogramovanym posuvem (FP) po
kruhové draze.
Parametr Popis roviny XA Jednotka
(s osou A/B)
70 \VySka povrchu obrobku (abs. nebo ink) mm
X0 \Vztazny bod (abs. nebo ink) mm
IAO Pocatecni Uhel (abs.) stupné
Uhel 1. pozice vztazeny na osu X.
A1 Uhlovy ptirtistek (abs.) stupné
Po vyrobeni prvni diry se do v§ech pozic najizdi pod timto uhlem.
Kladny uhel: nasledujici polohy jsou oto€eny proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel:  nasledujici polohy jsou oto¢eny ve sméru hodinovych rucicek.
N Pocet pozic na ¢aste¢né kruznici
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3.7.15 Zobrazovani/skryvani poloh

[3

ey Skryti/zobrazeni
J libovolnych poloh

WA Polohy
>

Skryt

polohu >

Poloha

Poloha

Alta'r:ﬁ?aliva

V nasledujicich polohovych vzorech muzete skryvat libovolné pozice:

e Polohovy vzor Céara

e Polohovy vzor MfiZka

e Polohovy vzor R&m

e Polohovy vzor Kosoctverec

e Polohovy vzor Cela kruznice (pouze XY)
e Polohovy vzor Cast kruznice (pouze XY)

Skryté polohy jsou pfi obrabéni pfeskakovany.

» Zvolte pozadovany polohovy vzor a stisknéte programové tlagitko
"Skryt polohu".

Nad vstupni maskou polohového vzoru se otevie okno "Skryt polohy".

Vypisi se Cislo aktualni polohy, stav (zapnuta/vypnuta) a jeji

soufadnice (X, Y).

V grafice jsou skryté polohy znazornény teCkovanou ¢arou. Aktualni

pozice je zvyraznéna kruhem.

» Do pole "Poloha" zadejte €islo polohy (v souladu s posloupnosti
obrabécich operaci), kterou chcete skryt.

- NEBO -
» Stisknéte programové tlacitko "Poloha +", €¢imz zvolite nasledujici
polohu (v pofadi obrabécich operaci).

- NEBO -
» Stisknéte programové tla¢itko "Poloha -", &imZ zvolite pfedchozi
polohu (v obraceném pofadi obrabécich operaci).

» Stisknéte programové tlacitko "Alternativa”, ¢imz aktualni polohu
muzete skryt nebo zobrazit.
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VSechny polohy
skryt/zobrazit najednou

Skryt » Stisknéte programové tlacitko "Skryt vSechny", €imz se skryji
e chilY véechny pozice.
Zobrazit » Stisknéte programové tlacitko "Zobrazit vSechny", &imz se
vSechny

vSechny pozice opét zobrazi.

3.7.16 Prekazka

G Funkce

Jestlize se mezi dvéma polohovymi vzory nachazi piekazka, je mozné
ji prejizdét. VySka prekazky muze byt naprogramovana v absolutnich
rozmérech nebo inkrementalné.

Jestlize je obrabéni vSech pozic na prvnim polohovém vzoru
ukon&eno, najizdi osa nastroje rychloposuvem na naprogramovanou
vySku prekazky + bezpecénostni vzdalenost. Na této vySce se najizdi
rychloposuvem na novou pozici. Potom osa nastroje najizdi
rychloposuvem na polohu Z0 polohového vzoru + bezpe&nostni

vzdalenost.

Volba progr. tlacitkem AR po|ghy ——

Poznamka Na pfekazku je bran ohled pouze mezi dvéma polohovymi vzory.
Jestlize se pod pfekazkou nachazi bod pro vyménu nastroje a

naprogramovana navratova rovina, najizdi nastroj na vySce navratové
roviny na novou pozici, aniz by na prekazku byl bran zfetel. Pfekazka
nesmi byt vys$Si nez navratova rovina.
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Priklad programovani Vyvrtani 4 dér, mezi kterymi se nachazi pfekazka.

Ea Pro diry musi byt napfed navrtany stfedici dalky a potom se vrtaji.
Poté, co byly naprogramovany obé prvni pozice na X = 15,
naprogramuje se prekazka. Potom se naprogramuji pozice na X =
100.

Bezpecnostni vzdalenost (SC)
z 4'/ Z=20
Z=0
z=-20
X
o o
b d o 3
-
Yy | @ O
15
100
X
Vyrobni vykres
72 N18  Navrtani stfed. dalka T=4 F258/nin 5988U $3
A% 4H15  Vrtani T=vrtak _10 FBB-/min S6B8U Z1=22ink
J'./' NZ@ 881: Polohy Z8=8 XB=13 Y8=8 X1=13 Y1=38
% N2Z5 Prekazka Z2A
A7 -N3m  @#az: Polohy Z8=0 XB=188 YB=8 X1=1088 Y¥1=38

Vynatek z pracovniho planu pro pfiklad programovani piekazky
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3.7.17 Opakovani poloh

G Funkce

Jestlize je nutné na jiz naprogramované pozice najizdét jesté jednou,
je mozné to rychle realizovat pomoci funkce "Opakovani pozice".

Za tim u€elem musi byt specifikovano €islo polohového vzoru. Toto
Cislo pfifazuje systém ShopMill automaticky. Naleznete je
v pracovnim planu za Cislem bloku.

%}an Podélna drazka 7  T=1Z FB.2-7 SEE8U
I:I H45 001:Otvory na uplné kruznici 7ZA=A XA=58 YA=58 R3Z MG

Cislo polohového vzoru

Vyratek z pracovniho planu, ¢islo polohového vzoru = 001

Volba progr. tlacitkem rtani Opakovat
polohy >

Po zadani ¢&isla polohového vzoru, napf. 1, stisknéte programové
tlagitko "Pfevzit". Do zvoleného polohového vzoru se pak jesté jednou

najizdi.

£%_N4A Podélna drazka v T=12 FB.2/Z Sc688U

{:l ]H45 001:Otvory na uplné kruznici Z8=A XB=5A ¥YA=58 R32 H6

7> 2 N5@ Navrtani sted. dulka T=3 F288-nin 5988U Z1=1ink
7 NS5 Vrtani T=2 F488-nin 55868U Z1=13ink
Opakovani pozice AA1: Otvory na upiné kruznici

Viyriatek z pracovniho planu; Opakovani pozic v bloku ¢. 60
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3.7.18 Priklady programovani pro vrtani

- rizné vysokymi rovinami obrabéni je zapottfebi vyhotovit slepé a prlichozi diry
o praméru @ 12 mm.

ﬂ Vrtani v riznych vyskach Pracovni ukol: Na obrobku jiz bylo odfrézovano osazeni. Na tomto obrobku s

Programovani:
Navrtavani stfedicich dulkd pro 4 diry
Hluboké vrtani slepych dér s odstrafiovanim tfisky.

Hlubokeé vrtani prachozich dér s ulamovanim tfisky.

Nastroj

Navratova rovina

Bezpecnostni
Z vzdalenost pro - .

- .
270 | I/ Z-14
Bezpecnostni
vzdalenost pro 2 236
Z=-36 / /l Il El )
A

Z-50
X

4 diry

O—"""—ﬂ primér 12 mm
)

@,
%0 12':__0

25
60 » rychly posuv
X —.——— pracovni posuv
(Fezna rychlost)

Viyrobni vykres
7,?% H18  Navrtani stied. dulka T= stied. vrtak F258-/nin S988U Z1=2ink
M}I‘HS 881 Polohy Z8=-8 XB=23 ¥B=12 X1=23 ¥1=38
_.".f NZB 882 Polohy ZA=—36 ¥B=6A YA=12 X1=68 “Y1=38
%UE] NZ25  Vrtani hlubokych dér T= vrtak F88/min 568U Z1=14ink
=L - H3A Opakovani pozice BH1 :Polohy
zﬁ;_ N353  Vrtani hlubokych dér T= vrtak F88-/nin 56B8U Z1=-52
=L 1N4A Opakovani pozice BAAZ :Polohy

, Viyriatek z pracovniho planu
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Vrtani zahlubnikem s Na obrobku je potfeba vyhotovit prichozi diry se zahloubenim na
#E vodicim éepem hlavy Sroubu nachazejici se na ¢aste¢né kruznici.
Pfi programovani zahlubniku s vodicim éepem musi byt zvolena
hodnota korekce D2 (viz kap. "Vytvoreni bloku korekce nastroje pro
bfit 72 ").

REZ A-B

//

L

8.5

NN

B
h
% \45
0

=]
=)
(=]
Y =+
-
50
100
e X
Viyrobni vykres
il 7 N8 Navrtani stied. ddid T=stied. vitak F28B./nin SEBBU 63
o A H1S Vitani T=urtikd FIBB nin S4B881 21=31ink
ini ahlupnik : :
ol 4 M2 itani T=§gd.u&ben|::e5n FGB-/nin S4988U 21=8.5ink

L1~ H25 @81: i na kruh. obl. ZA=A XA=58 YH=98 R3IA HG6

Viyriatek z pracovniho planu

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
3-262 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



10.04 Programovani v systému ShopMill E
3.8 Frézovani

3.8 Frézovani

3.8.1 Rovinné frézovani

Tento cyklus mUzete pouzit pro rovinné frézovani jakéhokoli obrobku.
G Pfitom se vZdy obrabi pravouhla plocha, jejiz rozméry vyplyvaji

z rohovych bodu 1 a 2, které jsou definovany na zakladé rozmérud

suroveho obrobku z hlaviéky programu.

Rovinné frézovani je mozné jak pro obrobky s ohrani¢enimi, tak pro

obrobky, které Zadné ohraniCeni nemaji.

Pro opracovavani obrobku s &tyfmi ohrani¢enimi zvolte cyklus
ﬂ frézovani kapsy.

Cyklus rozliSuje mezi obrabé&nim nahrubo a nadisto:

Obrabéni nahrubo:

e Vicenasobné frézovani plochy

o Nastroj se obraci nad hranou obrobku

Obrabéni nacisto:

e Jednorazoveé frézovani plochy

o Nastroj se obraci na bezpecénostni vzdalenosti v roviné X/Y
o Odjizdéni frézy

Pfisuv do hloubky se vzdy uskute&riuje mimo obrobek.

ﬂ Pokud si budete préat vyrobit obrobek se sraZzenim hran, zvolte cyklus
frézovani pravouhlého Eepu.

PFi rovinném frézovani je efektivni primér frézy pro nastroj typu
"Fréza" definovany v parametru stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Pocatecni bod Pfi frézovani svislych ploch lezi po¢ateéni bod vZdy nahofe pfip.
dole.P¥i frézovani vodorovnych ploch je tento bod vpravo pfip. vlevo.
Obrabéni se pokud mozna uskutecnuje z vnéjSku.
Pomocny obrazek ukazuje polohu pocatecniho bodu.

Volba progr. tlacitkem Frézovani | |Rovinné
frézovani >
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Volba sméru obrabéni

Al ta%?aliva

V poli "Smér" pfepnéte programovym tlaCitkem "Alternativa" tak
dlouho, dokud se neobjevi symbol pro poZadovany smér obrabéni.

e Stejny smér obrabéni

e Stfidavy smér obrabéni

Volba ohraniceni

[]

DI Pro kazdé poZadované ohraniCeni stisknéte pfislusné programové

tlagitko.

Zvolené hranice se zobrazuji v pomocném obrazku a v ¢arové grafice.

Parametr Popis Jednotka
Zplsob Obrabéni nahrubo:
obrabéni Rovinné frézovani az na naprogramovany pfidavek na dokonc¢eni (UZ).
Obrabéni nacisto:
Plocha je jednorazové odfrézovana v roviné. Nastroj po kazdém prichodu vyjizdi.
Smeér obrabéni [*
L Stejny smér obrabéni
s
»— Stidavy smér obrabéni
X0, YO Rohovy bod 1 plochy ve sméru X nebo Y (abs. nebo ink) mm
70 \VySka surového obrobku (abs. nebo ink)
X1 Rohovy bod 2 plochy ve sméru X (abs. nebo ink) mm
Y1 Rohovy bod 2 plochy ve sméru Y (abs. nebo ink)
Z1 \VySka hotové soucasti (abs. nebo ink)
DXY Max. pfisuv v roviné XY (zavisly na praméru frézy) mm
IAlternativa: Mizete specifikovat pfisuv v roviné v % jako pomér > pfisuvu v roviné %
(mm) ku prdméru frézy (mm).
DZ Max. pfisuv ve sméru Z mm
uZ PFidavek na dokon&eni mm
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i

o

Priklad programovani
Rovinné frézovani

Stejny pfidavek na dokoneni musi byt zadan jak pro obrabéni
nahrubo, tak i pro obrabéni nacisto. Tento pfidavek na dokonceni se
pouziva pro polohovani nastroje pfi jeho stahovani.

Na povrchu obrobku ma byt odfrézovano 10 mm. Pfitom ma byt napfed
odfrézovano 8 mm nahrubo, potom 2 mm nacisto. Pramér frézy je 40 mm.
Rozméry surového obrobku: X0=0, Y0=0, Z0=10, X1=100 abs., Y1=50 abs.,

Z1=0 abs

Obrabéni nahrubo

Obrabéni nacisto

£0=10

UZ=2

Z1=0

100

Z=-40

Rovinné frézovani:Obrabéni nahrubo a nacisto

T 2 D1 T s 1
F BAH .88 Mn/Min F 384 888 nn/min

S 388 ot/min 5 358 ot/min
Obrabéni: L J Obrabéni: brorows

X8 B .888 ab= X8 A.888 abs

Ya B .888 abs YA A .888 abs

s | 16 .HAA abs Z8 18 .888 abs

%1 186 . 888 abs x1 188 .888 abs

%1 oH .HHY ab= 1 58 .888 abs

Pl | A .A8A abs 21 H.HHH abs

D¥Y 18 . 8688 DxY 18 .8688

DL 0. 048

uZ Z.888 uz Z .88
Rovinné frézovani, obrabéni nahrubo Rovinné frézovani, obrabéni nacisto

E H18 Rovinné frézovani 7 T=2 FeBB~ nin S5388U XB=B YB-8 Z68=18
E M15 Rovinné frézovani vrr  T=2 F3AA-nin 535810 XB=A YA=A 7A=18A

Viyriatek z pracovniho planu; Rovinné frézovani: Obrabéni nahrubo a nacisto
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3.8.2 Pravouhla kapsa

Pomoci tohoto cyklu je mozné vyfrézovat pravouhlou kapsu
libovolného typu.

Pfitom mate k dispozici nasledujici varianty obrabéni:

o Vyfrézovani pravouhlé kapsy z plného materialu.

o Jestlize napfiklad fréza nefeza pres stfed, mizete napred
pravouhlou kapsu ve stfedu pfedvrtat (naprogramujte po sobé
programové bloky Vrtani, Pravouhla kapsa a Poloha).

e Opracovani pfedb&zné obrobené pravouhlé kapsy (viz parametr
"Vyprazdnéni kapsy").

V zavislosti na rozmérech pravouhlé kapsy ve vyrobnim vykresu
muzete pro ni vybrat odpovidajici vztazny bod.

Najizdéni/Odjizdéni 1. Nastroj najede rychloposuvem na stfed kapsy ve vySce navratove
roviny. Potom nasleduje pfisuv na bezpecnostni vzdalenost.
2. Nastroj zajizdi do materialu v zavislosti na zvolené strategii.
3. Obrabéni kapsy se uskutecriuje zvolenym zpUsobem obrabéni
vzdy zevnitf smérem ven.
4. Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpecnostni vzdalenost.

Zpusob obrabéni PFi frézovani pravouhlé kapsy si mlzete vybrat zplsob obrabéni:
e Obrabéni nahrubo
Pfi obrabéni nahrubo jsou ze stfedu po sobé opracovavany
jednotlivé roviny kapsy, dokud nebude dosazeno hloubky Z1.
e Obrabéni nacisto
Pfi obrabéni nacisto se napfed vzdy opracovava okraj a potom
dno. Na okraj kapsy se najizdi ve &tvrtkruhu, ktery kongi
v rohovém radiusu. Pfi poslednim pfisuvu se ze stfedu
opracovava dno nadisto.
e Obrabéni okraje nacisto
Obrabéni okraje nadisto se uskute€nuje stejnym zplsobem jako
normalni obrabéni nacdisto, ovsem bez posledniho pfisuvu
(obrabéni dna nacisto).
e SrazZeni hran
Pfi této funkci se srazi hrana na hornim okraji kapsy.

Volba progr. tlacitkem Erézovani Kapsa Pravouhla
> kapsa
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@ | 2

Stisknéte tla¢itko [ "t
abyste vyvolali pomocny
obrazek

78 —Hg

21—l vz

X

Pomocny obrazek Frézovani pravouhlé kapsy

Pokud byste chtéli frézovat zkoseni a rohovy radius pfi obrabéni
nacisto byl R = 0, musite pro srazeni hrany specifikovat v parametru R
radius hladici frézy.

Parametr Popis Jednotka

=

T,F,V \Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".
Poloha Je mozné si vybrat z 5 poloh vztazného bodu:

vztazného o Stfed kapsy

bodu e Levy dolni roh

e Pravy dolni roh

e Levy horni roh

e Pravy horni roh

\Vztazny bod (zluté oznaceny) se zobrazi v pomocném obrazku.
ZpUsob Obrabéni nahrubo

obrabéni Obrabéni nacisto

Obrabéni okraje nacisto

Srazeni hran

Jedn. pozice |Pravouhla kapsa bude obrobena na naprogramované pozici (X0, YO, Z0).

Pol. vzor lJe obrobeno nékolik pravouhlych kapes na polohovém vzoru (napf. cela kruznice,
Cast kruznice, mfizka atd.).

Polohy se vztahuji na vztazny bod:

X0 Poloha ve sméru X (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
YO Poloha ve sméru Y (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
70 \VySka obrobku (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
W Sitka kapsy mm
L Délka kapsy mm
Radius na rozich kapsy mm
0.0 Uhel otoéeni kapsy vztaZeny na osu X. stupné
Z1 Hloubka kapsy vztazena na Z0 (abs. nebo ink) (ne pfi srazeni hran) mm
DXY Max. pfisuv v roviné (smér XY) mm

IAlternativa: MliZete specifikovat pfisuv v roviné v % jako pomér - pfisuvu v roviné (%
(mm) ku prdméru frézy (mm).(ne pfi sréZeni hran)
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DZ Max. pfisuv v hloubce (smér Z) (ne pfi srazeni hran) mm
UXY Pridavek na dokonéeni v roviné (okraj kapsy) (ne pfi srazeni hran) mm
Uz Pridavek na dokonceni v hloubce (dno kapsy) (ne pfi srazeni hran) mm
Zanoreni Muzete si vybirat z nékolika strategii zajizdéni:

Sroubovice: Zajizdéni po spiralni draze

Stied frézy se pohybuje po spiralni draze uréené radiusem a hloubkou na otacku.

Jakmile je dosazeno hloubky pro pfisuv, uskute¢ni se jesté jeden plny kruh, aby se

odstranila naklonéna draha zbyla po zajizdéni.

Oscilace: Zajizdéni kyvnym pohybem kolem stiedni osy kapsy

Stred frézy kyva po linearni draze, dokud nedosahne pfisuvné hloubky. Jakmile je

dosazeno této hloubky, uskuteéni se jesté jeden kyvny pohyb bez pfisuvu do

hloubky, aby se odstranila naklonéna draha zbyla po zajizdéni.

Stredem: Svislé zajizdéni ve stiredu kapsy

Nastroj uskute€niuje vypocteny prisuv do hloubky svisle ve stfedu kapsy.

Poznamka: Toto nastaveni se muze vyuzivat jen tehdy, pokud fréza feza pres stied

nebo pokud byla kapsa predvrtana.
EP Max. stoupani zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovici) mm/ot.

Stoupani Sroubovice mize byt na zakladé geometrickych pomérd mensi.
ER Radius zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovici) mm

Radius nesmi byt vétSi nez radius frézy, jinak zbude material. Kromé toho dejte

pozor, ze kapsa nebude posSkozena.
EW Uhel zajizd&ni (jen pFi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
FZ Rychlost pfisuvu do hloubky (jen pro zajizdéni stfedem) mm/min

mm/zub

\Vyprazdnéni [Kompletni opracovani:
kapsy Kapsa ma byt opracovana z plného materialu (napf. odlitek).

Opakované obrabéni:

Mensi kapsa nebo dira jiz byla v obrobku vytvofena a je zapotfebi ji zvétsit v jedné

nebo vice osach. Pro tento ucel musite naprogramovat parametry AZ, W1 a L1.
FS Sitka zkoseni (jenom pfi sraZeni hran), ink mm
ZFS Hloubka zajizdéni $picky nastroje (jenom pfi srazeni hran), abs. nebo ink mm
IAZ Hloubka pfedbézné obrobené kapsy (jen pro opakované obrabéni) mm
W1 Sitka pfedb&zné obrobené kapsy (jen pro opakované obrabéni) mm
L1 Délka pfedbézné obrobené kapsy (jen pro opakované obrabéni) mm
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P¥iklad programovani Pravouhla kapsa ma byt frézou napfed obrobena nahrubo a potom nacisto.
ﬂ . Protoze fréza, ktera se k tomuto bude pouzivat, nefeza pres stfed, provede se
napred predvrtani vrtakem @ 20 mm.

120
a0 predvrtani
i / prﬂmn’-’_-r 20 mm
ra 3
,.,f
i Iy’ !
e | s %
. ; :
! | piidavek pro '
| _4obrabéni nacisto 1 mm
t T

X

Vetazny bod pravodhlé kapsy

Vyrobni vykres pravouhlé kapsy

T FREZA3 D1

F 388 .8860 nn min

S 5068 ot'min
Btfed

Obrsbani: | 7|
Pal. vzor

W 56 .60808

L 80,080

R 1.088

aB A.008 °

Z1 Z6 .886 ink

DY 3.60688

DZ 3.088

LY 1.0688 nn

Uz 1.0088

Zanafeni: sousty.

FZ 8 . 186 mm/zub

Vyprazdnéni:  kompletni

Pravouhla kapsa

T FREZA2 D1

F 268 .8808 nnnin

5 688 ot/min
Stied

Obrabéni: [ v
Pol. vzor

W 58 . 8808

L 80 .8680

R 1.808

aB B.848 ©

Z1 26 .8088 ink

DXY 3.808

DZ 3.808

Uy 1.808 mm

Uz 1.808

Zanofeni: soustf.

FZ B . 188 mm/zub

Frézovani pravouhlé kapsy nahrubo

N18
H15
NzB
NZ5
N38

= | {K IR 8= 8=

Frézovani pravouhlé kapsy nacisto

Navrtani stied. dulka T= stied. vrtak F258/nin 59880 g5
Vrtani T= vrtak F88-/nin 5488U £1=2bink
Pravouhla kapsa 7 T= fréza F388/nin S588U

Pravouhla kapsa w7 T= fréza FZ88-nin S608U

001 : Polohy Z8=8 XB=68 YB=45

Viyriatek z pracovniho planu; Predvrtani a frézovani pravouhlé kapsy
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3.8.3 Kruhova kapsa

typu.

Pfitom mate k dispozici nasledujici varianty obrabéni:

o Vyfrézovani kruhové kapsy z pIného materialu.

o Jestlize napfiklad fréza nefeza pres stfed, mizete napred
kruhovou kapsu ve stfedu predvrtat (naprogramujte po sobé
programové bloky Vrtani, Kruhova kapsa a Poloha).

e Opracovani pfedb&zné obrobené kruhové kapsy (viz parametr
"Vyprazdnéni kapsy").

G Pomoci tohoto cyklu je mozné vyfrézovat kruhovou kapsu libovolného

Najizdéni/Odjizdéni 1. Nastroj najede rychloposuvem na stfed kapsy ve vySce navratové
roviny. Potom nasleduje pfisuv na bezpecnostni vzdalenost.
2. Nastroj zajizdi do materialu v zavislosti na zvolené strategii.
3. Obrabéni kapsy se uskutecriuje zvolenym zpisobem obrabéni
vzdy zevnitf smérem ven.
4. Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpec¢nostni vzdalenost.

Zpusob obrabéni PFi frézovani kruhové kapsy si mliZzete vybrat zplsob obrabéni:

e Obrabéni nahrubo
Pfi obrabéni nahrubo jsou ze stfedu po sobé opracovavany
jednotlivé roviny kapsy, dokud nebude dosaZeno hloubky Z1.

e Obrabéni nacisto
Pfi obrabéni nacisto se napfed vzdy opracovava okraj a potom
dno. Na okraj kapsy se najizdi ve &tvrtkruhu, ktery koné&i v radiusu
kapsy. PFi poslednim pfisuvu se ze stfedu opracovava dno nadcisto.

e Obrabéni okraje nacisto
Obrabéni okraje nacisto se uskutecriuje stejnym zpusobem jako
normailni obrabéni nacisto, ovSem bez posledniho pfisuvu
(obrabéni dna nadisto).

e Srazeni hran
P¥i této funkci se srazi hrana na hornim okraji kapsy.

Volba progr. tlacitkem Frézavani Kapsa Kruhova

> kapsa

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
3-270 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



10.04 Programovani v systému ShopMill E
3.8 Frézovani

@D |v z

Stisknéte tlacitko L[ "f*
abyste vyvolali pomocny

juxv
za —{gh
Dzj_tr

obrazek —
21— =ms uz

X

Pomocny obrazek Frézovani kruhové kapsy

Parametr Popis Jednotka

T,F,V \Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".
Zplsob Obrabéni nahrubo
obrabéni Obrabéni nadisto

Obrabéni okraje nacisto

Srazeni hran

Jedn. pozice [Kruhova kapsa bude obrobena na naprogramované pozici (X0, YO, Z0).

Pol. vzor Je obrobeno nékolik kruhovych kapes na polohovém vzoru (napf. cela kruznice, ¢ast
kruznice, mfizka atd.).

Polohy se vztahuji na stfed kruhové kapsy:

X0 Poloha ve sméru X (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
YO Poloha ve sméru Y (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
20 VySka obrobku (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
%) Primér kapsy mm
Z1 Hloubka kapsy vztazena na Z0, abs. nebo ink (ne pfi srazeni hran) mm
DXY Max. pfisuv v roviné (smér XY) mm

IAlternativa: Mizete specifikovat pfisuv v roviné v % jako pomér - pfisuvu v roviné (%
(mm) ku prdméru frézy (mm).(ne pfi srazeni hran)

DZ Max. pfisuv v hloubce (smér Z) (ne pfi srazeni hran) mm
UXY PFidavek na dokonceni v roviné (okraj kapsy) (ne pfi srazeni hran) mm
Uz PFidavek na dokonceni v hloubce (dno kapsy) (ne pfi srazeni hran) mm
Zanoreni: MUzZete si vybirat z nékolika strategii zajizdéni:

Sroubovice: Zajizdéni po spiralni draze

Stied frézy se pohybuje po spiralni draze uréené radiusem a hloubkou na otacku.
Jakmile je dosazeno hloubky pro pfisuv, uskute¢ni se jesté jeden plny kruh, aby se
odstranila naklonéna draha zbyla po zajizdéni.

Posuv: Pracovni posuv

Stfedem: Svislé zajizdéni ve stfedu kapsy

Nastroj uskute&riuje vypocteny pfisuv do hloubky svisle ve stfedu kapsy.
Posuv: PFisuvna rychlost v zavislosti na programovani v FZ

Poznamka: PFi tomto nastaveni musi byt pouzita fréza, ktera feza pres stfed nebo je
nutné predvrtani.
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EP Max. stoupani zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovici) mm/ot.
Stoupani Sroubovice mize byt na zakladé geometrickych pomérd mensi.
ER Radius zajizdéni (jen pfi zajizdéni po Sroubovici) mm

Radius nesmi byt vétSi nez radius frézy, jinak zbude material. Kromé toho dejte
pozor, Zze kapsa nebude poskozena.

FZ Rychlost pfisuvu do hloubky (jen pro zajizdéni stfedem) mm/min
mm/zub

\Vyprazdnéni [Kompletni opracovani:

kapsy Kapsa ma byt opracovana z plného materialu (napf. odlitek).

Opakované obrabéni:

Mensi kruhova kapsa nebo dira jiz byla v obrobku vytvofena a je zapotrebi ji zvétsit.
Pro tento U¢el musite naprogramovat parametry AZ a & .

FS Sitka zkoseni (jenom pfi sraZeni hran), ink mm
ZFS Hloubka zajizdéni $picky nastroje (jenom pfi srazeni hran), abs. nebo ink mm
IAZ Hloubka pfedbézné obrobené kapsy nebo diry (jen pro opakované obrabéni) mm
1 Pramér predbézné obrobené kapsy nebo diry (jen pro opakované obrabéni) mm

3.8.4 Pravouhly ¢ep

Pomoci tohoto cyklu mohou byt frézovany riizné typy pravouhlych
Cepl.

E Pfitom jsou mozné nasledujici tvary s radiusem v rozich nebo bez néj:

V zavislosti na rozmérech pravouhlého epu ve vyrobnim vykresu
muzete pro néj vybrat odpovidajici vztazny bod.

Pravouhly ¢ep

Kromé pozadovaného pravouhlého ¢epu musite definovat jesté také
surovy ¢ep. Surovy Cep definuje oblast, vné které se nevyskytuje
zadny material, takze se tam muize uskutecfiovat rychloposuv. Surovy
Cep se nesmi protinat s okolnimi surovymi Cepy a je systémem
ShopMill automaticky umistén soustfedné okolo hotového €epu.

Cep je obrabén jen jednim pfisuvem. Pokud potfebujete obrabét &ep s

ﬂ vice nez jednim pfisuvem, musite funkci "Pravouhly c¢ep"
naprogramovat nékolikrat, pokazdé s mensim pfidavkem na
dokonc¢eni.
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Programovani v systému ShopMill E
3.8 Frézovani

na konturu/
od kontury

Najizdén
odjizdén

— -

Zpusob obrabéni

Volba progr. tladitkem

Nastroj najede rychloposuvem na pocateéni bod ve vySce
navratové roviny. Potom nasleduje pfisuv na bezpecnostni
vzdalenost. Pocate¢ni bod lezi na kladné ose X pootoCené

o uhel a0.

Nastroj najizdi na konturu ¢epu z boku v pulkruhu a pracovnim
posuvem. Napied se uskute¢ni pfisuv na hloubku opracovani,
potom nasleduje pohyb v roving. Cep je opracovan v zavislosti na
naprogramovaném sméru obrabéni (sousledné nebo nesousledné
frézovani) ve sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

Pokud je €ep jednou objety, nastroj v palkruhu opousti konturu,
nacez nasleduje pfisuv na nasledujici hloubku opracovani.

Potom po pllkruhové draze nastroj opét najede na Cep a objede jej
jedenkrat. Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud neni
dosazeno naprogramované hloubky ¢epu.

Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpe€nostni vzdalenost.

Najizd&ni na konturu

=

[}
[}
[}

1
Y X
L]

t

St

Odjizdéni od kontury

Najizdéni na konturu/odjizdéni od kontury v pllkruhu pfi sousledném frézovani, kdyz se
vieteno otaci ve sméru hodinovych ruci¢ek

Pfi frézovani pravouhlého ¢epu si muzete vybrat zplisob obrabéni:

Obrabéni nahrubo

PFi obrabéni nahrubo je &ep objizdén, dokud neni dosazeno
naprogramovaného pfidavku na dokoné&eni.

Obrabéni nacisto

Pokud jste naprogramovali pfidavek na dokonceni, Cep je
objizdén, dokud neni dosazeno hloubky Z1.

Srazeni hran

P¥i této funkci se srazi hrana na hornim okraji pravouhlého ¢epu.

Frézovani Cep Pravouhly

> cep
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3 Programovani v systému ShopMill 10.04
3.8 Frézovani

@

Stisknéte tla¢itko [ M
abyste vyvolali pomocny
obrazek

21— / e e

Pomocné obrazky Frézovani pravouhlého ¢epu

Parametr Popis Jednotka

T,F, S,V \Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".

\Vztazny bod  |Je mozné si vybrat z 5 rtiznych vztaznych bodu:

e Stfed Cepu

e Vlevo dole

e Vpravo dole

e Vlevo nahofe

e Vpravo nahore

Zpusob Obrabéni nahrubo

obrabéni Obrabéni nacisto

Srazeni hran

Jedn. pozice |Pravouhly ¢ep bude obroben na naprogramované pozici (X0, YO, Z0).
Pol. vzor Je obrobeno nékolik pravouhlych ¢epl na polohovém vzoru (napf. cela kruznice,
Cast kruznice, mfizka atd.).

Polohy se vztahuji na vztazny bod:

X0 Poloha ve sméru X (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
YO Poloha ve sméru Y (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
Z0 \VySka obrobku (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
W Sitka Cepu po opracovani mm
L Délka ¢epu po opracovani mm
R Radius na hranach ¢epu (rohovy radius) mm
0.0 Uhel pooto&eni stupné
Z1 Hloubka ¢epu (abs. nebo ink) (ne pfi srazeni hran) mm
DZ Max. pfisuv v hloubce (smér Z) (ne pfi srazeni hran) mm
FS Sitka zkoseni (jenom pfi srazeni hran), ink mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (jen pfi srazeni hran); abs nebo ink mm
UXY Pridavek na dokon&eni v roviné na délku (L) a Sitku (W) Eepu; mm

MenSi rozméry €epu jsou ziskavany opakovanym vyvolanim cyklu a
naprogramovanim mens$iho pfidavku na dokongeni.
(ne pfi srazeni hran)

Uz Pridavek na dokon&eni v hloubce (osa nastroje) (ne pfi srazeni hran) mm
W1 Sitka surového &epu (duleZita pro stanoveni pozice pfi najizdéni) mm
L1 Délka surového ¢epu (dllezita pro stanoveni pozice pfi najizdéni) mm
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10.04

Programovani v systému ShopMill E
3.8 Frézovani

Kruhovy ¢ep

Najizdéni/Odjizdéni

Pokud byste potfebovali frézovat kruhové ¢epy, pouzijte funkci
"Kruhovy &ep".

Kromé pozadovaného kruhového ¢epu musite definovat jesté také
surovy ¢ep. Surovy Cep definuje oblast, vné které se nevyskytuje
zadny material, takze se tam muze uskutecfiovat rychloposuv. Surovy
Cep se nesmi protinat s okolnimi surovymi €epy a je systémem
ShopMill automaticky umistén soustfedné okolo hotového €epu.

Cep je obrabén jen jednim pfisuvem. Pokud potiebujete obrabét &ep s
vice nez jednim pfisuvem, musite funkci "Kruhovy ¢ep"
naprogramovat nékolikrat, pokazdé s mensim pfidavkem na
dokonceni.

1. Nastroj najede rychloposuvem na pocatecni bod ve vysce
navratové roviny. Potom nasleduje pfisuv na bezpe&nostni
vzdalenost. PoCate€ni bod lezi vzdy na kladné ose X.

2. Nastroj najizdi na konturu ¢epu z boku v pulkruhu pracovnim
posuvem. Napfed se uskuteCni pfisuv na hloubku opracovani,
potom nasleduje pohyb v roviné. Cep je opracovan v zavislosti na
naprogramovaném smeéru obrabéni (sousledné nebo nesousledné
frézovani) ve smeéru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

3. Pokud je ¢ep jednou objety, nastroj v pllkruhu opousti konturu,
nacez nasleduje pfisuv na nasledujici hloubku opracovani.

4. Potom po pulkruhové draze nastroj opét najede na ¢ep a objede jej
jedenkrat. Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud neni
dosaZeno naprogramované hloubky ¢epu.

5. Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpeénostni vzdalenost.

S

NajiZdéni na konturu

-, o
S an®

Qdjizdéni od kontury

Najizdéni na konturu/odjizdéni od kontury v pdlkruhu pfi sousledném frézovani, kdyz se
vieteno otaci ve sméru hodinovych rucicek
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Programovani v systému ShopMill

3.8 Frézovani

Zpusob obrabéni

Volba progr. tlacitkem

Stisknéte tlacitko

PFi frézovani kruhového ¢epu si miizete vybrat zplsob obrabéni:
e Obrabéni nahrubo
Pfi obrabéni nahrubo je ep objizdén, dokud neni dosazeno
naprogramovaného pfidavku na dokonceni.
e Obrabéni nacisto
Pokud jste naprogramovali pfidavek na dokonceni, Cep je
objizdén, dokud neni dosaZeno hloubky Z1.
e Srazeni hran
PFi této funkci se srazi hrana na hornim okraji kruhového &epu.

Frézovani

¢ Kruhovy
> cep

@

HELP

abyste vyvolali pomocny

obrazek

X

Pomocny obrazek Frézovani kruhového ¢epu
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10.04 Programovani v systému ShopMill
3.8 Frézovani E
Parametr Popis Jednotka

T,F, S,V \Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".
Zpusob Obrabé&ni nahrubo
obrabéni Obrabéni nacisto

Srazeni hran
Jedn. pozice [Kruhovy &ep bude obroben na naprogramované pozici (X0, YO, Z0).
Pol. vzor Je frézovano nékolik kruhovych ¢epl na polohovy vzor (napf. cela kruznice, ¢ast

kruznice, mfizka atd.).

Polohy se vztahuji na vztazny bod:
X0 Poloha ve sméru X (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
YO Poloha ve sméru Y (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
Z0 \Vyska obrobku (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
%] Primér ¢epu po opracovani mm
Z1 Hloubka ¢epu (abs. nebo ink) (ne pfi srazeni hran) mm
FS Sitka zkoseni (jenom pi sraZeni hran), ink mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (jenom pfi srazeni hran), abs. nebo ink  |mm
Dz Max. pfisuv v hloubce (smér Z) (ne pfi srazeni hran) mm
UXY PFidavek na dokonceni v roviné (prdmér ¢epu) (ne pfi srazeni hran) mm
ZU PFidavek na dokon&eni v hloubce (dno €epu) (ne pfi srazeni hran) mm
1 Primér surového ¢epu mm

(dllezité pro stanoveni pozice pfi najizdéni)

3.8.6 Podélna drazka

[3
=7

Najizdéni/Odjizdéni 1.

Pomoci tohoto cyklu je mozné vyfrézovat libovolnou podélnou drazku.

Pfitom mate k dispozici nasledujici varianty obrabéni:
o Vyfrézovani podélné drazky z plného materialu.

e Jestlize napfiklad fréza nefeza pres stfed, mizete napred

podélnou drazku ve stfedu pfedvrtat (naprogramujte po sobé

programové bloky Vrtani, Podélna drazka a Poloha).

V zavislosti na rozmérech podélné drazky ve vyrobnim vykresu

muZzete pro ni vybrat odpovidajici vztazny bod.

pristavi na bezpecnostni vzdalenost.

2. Nastroj zajizdi do materialu v zavislosti na zvolené strategii.
3. Obrabéni podélné drazky se uskutecruje zvolenym zplsobem

obrabéni vzdy zevnitf smérem ven.

4. Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpecnostni vzdalenost.

Nastroj najizdi rychloposuvem na navratovou rovinu. Potom se
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3 Programovani v systému ShopMill
3.8 Frézovani

Zpusob obrabéni

Volba progr. tlacitkem

Stisknéte tlacitko

abyste vyvolali pomocny

obrazek

PFi frézovani podélné drazky si mlzete vybrat zplisob obrabéni:

Obrabéni nahrubo

Pfi obrabéni nahrubo jsou po sobé opracovavany jednotlivé roviny
drazky, dokud nebude dosazeno hloubky Z1.

Obrabéni nadisto

Pfi obrabéni nacisto se napfed vzdy opracovava okraj a potom
dno. Na okraj drazky se najizdi po ¢tvrtkruhové draze, ktera konci
v rohovém radiusu. Pfi poslednim pfisuvu se ze stfedu opracovava
dno nadisto.

Obrabéni okraje nadisto

Obrabéni okraje nadisto se uskutecriuje stejnym zplisobem jako
normalni obrabéni nadisto, ovdem bez posledniho pfisuvu
(obrabéni dna nagisto).

Srazeni hran
PFi této funkci se srazi hrana na hornim okraji podélné drazky.

Frézovani Drazka Podélna

> drazka

@

HELP

Z8a

21 —55=5s uz

X

Pomocny obrazek Podélna drazka
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10.04 Programovani v systému ShopMill B
3.8 Frézovani
Parametr Popis Jednotka
T,F, S,V \Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".
\Vztazny bod  |Poloha vztazného bodu musi byt definovana:
e Stfed podélné drazky,
e Vlevo uvnitf
e Vpravo uvnitf
e Levy okraj
o Pravy okraj
ZpUsob Obrabéni nahrubo
obrabeéni Obrabéni nagisto
Obrabéni okraje nacisto
Srazeni hran
Jedn. pozice |Podélna drazka bude frézovana na naprogramované pozici (X0, YO, Z0).
Pol. vzor Je obrobeno nékolik podélnych drazek na polohovém vzoru (napf. cela kruznice,
Cast kruznice, mrizka atd.).
Polohy se vztahuji na vztazny bod:
X0 Poloha ve sméru X (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
YO Poloha ve sméru Y (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
70 \VySka obrobku (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
W Sitka drazky mm
L Délka drazky mm
0.0 Uhel pootogeni stupné
Z1 Hloubka drazky (ne pfi srazeni hran) mm
DXY Max. pfisuv v roviné (smér XY) mm
IAlternativa: MiZete specifikovat pfisuv v roviné v % jako pomér - pFisuvu v roving %
(mm) ku prdméru frézy (mm). (ne pfi sraZeni hran)
DZ Max. pfisuv v hloubce (smér Z) (ne pfi srazeni hran) mm
FS Sitka zkoseni (jenom pii sraZeni hran), ink mm
ZFS Hloubka zajizdéni $pi¢ky nastroje (jenom pfi srazeni hran), abs. nebo ink ~ [TM
UXY Pridavek na dokonceni v roviné (okraj drazky) (ne pfi srazeni hran) mm
ZU Pridavek na dokonéeni v hloubce (dno drazky) (ne pfi srazeni hran) mm
Zanofeni Nastroj muze zajizdét pfes stfed drazky (Stf) nebo kyvnym pohybem (Ky): mm
Stredem: Svislé zajizdéni ve stredu podélné drazky:
Nastroj uskutec€riuje pfisuv do hloubky ve stfedu drazky.
Poznamka: Toto nastaveni se mize vyuzivat jen tehdy, pokud fréza Feza pres stfed.
Oscilace: Zajizdéni kyvnym pohybem kolem stiedni osy podélné drazky:
Stfed frézy kyva po linearni draze, dokud nedosahne pfisuvné hloubky. Jakmile je
dosazeno této hloubky, uskuteéni se jesté jeden kyvny pohyb bez pfisuvu do
hloubky, aby se odstranila naklonéna draha zbyla po zajizdéni.
Fz Rychlost pfisuvu do hloubky (jen pro zajizdéni stfedem) mm/min
mm/zub
EW Uhel zajizd&ni (jen pfi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
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3 Programovani v systému ShopMill 10.04
3.8 Frézovani

3.8.7 Kruhova drazka

Tento cyklus mizete pouzivat, kdyz budete chtit vyfrézovat jednu
nebo i vice kruhovych drazek stejné velikosti na celé nebo ¢astecné
kruznici.

Velikost nastroje Méjte prosim na paméti, ze fréza pfi opracovani kruhové drazky
nesmi podkro€it minimalni velikost:

e Obrabéni nahrubo:

Y2/Sitka drazky W — pfidavek na dokonceni UXY < prdmeér frézy
e Obrabéni nacisto:

Y2/Sitka drazky W < primér frézy
o Obrabéni okraje nacisto:

Pfidavek na dokon&eni UXY < prdmér frézy

Prstencova drazka Pokud potfebujete vyrobit prstencovou drazku, pro parametry Pocet N
a Uhel o musite zadat nasledujici hodnoty:
N=1
oy = 360°

Najizdéni/Odjizdéni 1. Nastroj najede rychloposuvem na stfed pulkruhu na konci drazky

ve vySce navratové roviny. Potom nasleduje pfisuv na
bezpeénostni vzdalenost.

2. Potom najiZzdi pracovnim posuvem do obrobku, pfiéemZ se bere
v Uvahu max. pfisuv ve sméru osy Z a pfidavek na dokonceni.
Kruhova drazka je opracovana v zavislosti na naprogramovaném
sméru obrabéni (sousledné nebo nesousledné frézovani) ve sméru
nebo proti sméru hodinovych rucicek.

3. Jakmile je prvni kruhova drazka hotova, nastroj najizdi
rychloposuvem na navratovou rovinu.

4. Na dalSi kruhovou drazku pak najiZdi po linearni nebo kruhové
draze, potom ji opracuje.

5. Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpeénostni vzdalenost.
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10.04 Programovani v systému ShopMill E
3.8 Frézovani

Zputisob obrabéni PFi frézovani kruhové drazky si muzete vybrat zplisob obrabéni:

e Obrabéni nahrubo
Pfi obrabéni nahrubo se po sobé opracovavaiji jednotlivé roviny
drazky, vychazejici ze stfedu pulkruhu na konci drazky, dokud neni
dosazeno hloubky Z1.

o Obrabéni nacisto
Obrabéni nacisto se napred provadi na okraji, dokud neni
dosazeno hloubky Z1. Na okraj drazky se najizdi po ¢tvrtkruhové
draze, ktera kon¢i v radiusu. Poslednim pfisuvem se uskuteéni
obrabéni dna nacisto, vychazejici ze stfedu pulkruhu na konci
drazky.

e Obrabéni okraje nacisto
Obrabéni okraje nacisto se uskutecriuje stejnym zplsobem jako
normalni obrabéni nacisto, ovSem bez posledniho pfisuvu
(obrabéni dna nacisto).

e Srazeni hran
PFi této funkci se srazi hrana na hornim okraji kruhové drazky.

Volba progr. tlaéitkem Frézovani ‘ Drézka>

Kruhova
drazka

Pomoci programového tlacitka "Alternativa” mizete pfepinat mezi
rozmistovanim kruhovych drazek na celé kruznici a na &asti kruZnice.

@ |v v

Stisknéte tla¢itko L[ "t
abyste vyvolali pomocny
obrazek

X X

Pomocny obrazek: Kruhové drazky na celé kruznici a na ¢asti kruznice
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3 Programovani v systému ShopMill 10.04
3.8 Frézovani

Parametr Popis Jednotka
T,F, S,V \Viz kap. "Programovani nastrojli, hodnot korekci a otacek vietena".
FZ Rychlost posuvu pfi pfisuvu do hloubky mm/min
mm/zub

ZpUsob Obrabéni nahrubo
obrabéni Obrabéni nacisto

Obrabéni okraje nacisto

Srazeni hran
Cela kruznice [Kruhové drazky jsou rozmistény na celé kruznici. Vzdalenost mezi kruhovymi

draZkami je vzdy stejna a je vypocitavana fidicim systémem.

Kruhové drazky jsou rozmistény na ¢asti kruznice. Vzdalenost mezi kruhovymi
Cast kruznice [drazkami mize byt stanovena pomoci tGhlu o.2.

Polohy se vztahuji na stfed:
X0 Poloha ve sméru X abs. nebo ink mm
YO Poloha ve sméru Y abs. nebo ink mm
Z0 \VySka obrobku, abs. nebo ink mm
W Sitka drazky mm
R Radius kruhové drazky mm
00 Uhel pootogeni vztaZzeny na osu X stupné
o1 \Vrcholovy uhel drazky stupné
o2 Uhel, o ktery jsou drazky posunuty v(i&i sobé& (jen pfi rozmisténi na &asti kruZnice)  [stupné
N Pocet draZek
Z1 Hloubka drazky, vztazena na Z0 (ne pfi sraZeni hran) mm
DZ Max. pfisuv v hloubce (smér Z) (ne pfi srazeni hran) mm
FS Sitka zkoseni (jenom pfi srazeni hran), ink mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (jenom pfi srazeni hran), abs. nebo ink ~ |mm
UXY Pridavek na dokon&eni v roviné XY (okraj kruhové drazky) (ne pfi srazeni hran) mm
Polohovani Pfimka: Na nasledujici pozici se najizdi po pfimce a rychloposuvem.

Kruznice: Na nasledujici pozici se najizdi naprogramovanym posuvem FP po

kruhové draze .
FP Posuv pro polohovani po kruhové draze mm/min
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10.04

Programovani v systému ShopMill B
3.8 Frézovani

3.8.8 Pouziti polohovych vzort pro frézovani

[3

Volba progr. tladitkem

Jestlize si prejete frézovat kapsu, ¢ep nebo podélnou drazku na
riiznych mistech, je tfeba naprogramovat samostatny polohovaci blok.
Kdyz vyvolate frézovaci cyklus, stisknéte programové tlacitko
"Alternativa" a v poli parametru "Jednotliva pozice" pfepnéte na
"Polohovy vzor", ¢imz parametry pro jednotlivou pozici X0, YO, Z0
zmizi z obrazovky.

Pravouhla kapsa

T 15 D1
F A .2AAmm/zub
S 488 ot/min
dole vievo
Obrabéni: -l

pol. vzor *—

Cast vstupni masky pro zadavani parametri pravouihlé kapsy se zépisem "Polohovy
vzor"

Az budete mit dokonéeno a ulozeno programovani frézovaciho cyklu,
musite naprogramovat polohovy vzor.

rtani Pl
>

Systém ShopMill automaticky spoji frézovaci cyklus a nasledné
naprogramovany polohovy vzor.
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Programovani v systému ShopMill
3.8 Frézovani

Priklad programovani 1

Prejete si vyfrézovat 12 pravouhlych kapes, které jsou v(ci sobé rovnobézné
a pooto€ené o uhel 15°. Uspofadani na mfizce: 4 sloupce, 3 fady.

Rozméry surového obrobku: X=115 mm, Y=80 mm, Z=30 mm

Rozméry pravouhlé kapsy: délka 20 mm, Sitka 10 mm, hloubka 8 mm
Radius v rohu 1.5 mm.

Jako vztazny bod pravouhlé kapsy jste zvolili "vlevo dole".

Pravodhii kepea
T 15 D1
F 8. Ze8 mmioab
S 488 odAmnin

dicle vievo
ChribbnE

polk. vIor
] 18 .888
L 20.A8A
R 1.588 vear
8 15.888 @ MiEkn
Z1 B.888 ink £8 A.8088 abs
DXY 2.888
DZ 1.888 X8 15 .888 abs
LIXY A.888 nn YA 5. 888 abs
Uz A.888 «A 15.6888 ©
ZIanolfeni He L1 26 .888
EP Z.888 mumfol L2 18 . 888
ER Z.888 H1 q
Vyprazdnéni  komplen HZ 3

Vistupni pole pro zadavani parametr(i pravouhlé kapsy a polohového vzoru

Programovaci grafika, pravouhlé kapsy na mfizce pod uhlem 15°

ﬁjl‘ﬂﬁ Pravouhla kapsa + T=15 FB.2-Z 548680 Z1=Aink W18 LZ8 W1=3
Ei-N15 8e1:0tvory na mfizce ZB=8 XB=15 ¥8=5 N1=4 H2=3

Vyratek z pracovniho planu; Frézovani pravouhlych kapes na mrizce
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3.8 Frézovani

Piiklad programovani 2 Prejete si vyfrézovat 6 podélnych drazek na celé kruznici o priiméru 32 mm.
|# :l Podélné drazky jsou pootocené o 30°.
- Rozméry surového obrobku: X=100 mm, Y=100 mm, Z=20 mm
Rozméry podélné drazky: délka 28 mm, Sitka 16 mm, hloubka 5 mm
Vztazny bod jste zvolili ve stfedu drazky.

Podélna drazka
T D1
F A . 288 mm/zub
S 688 ot/min

stred
Obrabéni: 7

pol. vzor

Vzor

1] 16 . 888 Upliny kruh
L 28 .888 £A H.H888 ab=
af 368.888 °
21 0 .888 ink Xa 5H .888 ab=
DXy 1.6888 b 58 .888 abs
DZ 1.6888 «f #.48a °©
Uxy B .888 nn R 32 .888
Uz 8 .a88 H [
Zanoreni: FPe
EUW 268 .A8A ° Polohovani: |pfimka |

Vistupni pole pro zadavani parametr( podélné drazky a polohového vzoru

Programovaci grafika, podélné drazky pod tuhlem 30° na celé kruznici

%]I‘HB Podélna drazka v T=12 FA.2/Z 56ABU Z1=5ink W16 LZB
{1-N15  ©81:OtvorynadpinémkruhuZB=8 XP=58 YB=58 R32 Ne

Viyriatek z pracovniho planu; Frézovani podélnych drazek na celé kruznici
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3.8.9

[3

Programovani v systému ShopMill
3.8 Frézovani

Gravirovani

Najizdéni/Odjizdéni

Variabilni texty

Funkci "Gravirovani" mizete na obrobku vyryvat text podél ¢ary nebo
kruhového oblouku.

Pozadovany text mizete zadavat pfimo jako ,pevny text* do textového
pole nebo pfifazovat proménnou jako ,variabilni text®.

Systém ShopMill pfi gravirovani pouziva proporcionalni pismo, t.zn.,
Ze jednotlivé znaky maiji rozdilné Sifky.

1.

Nastroj najede rychloposuvem na pocateéni bod ve vySce
navratové roviny. Potom nasleduje pfisuv na bezpe&nostni
vzdalenost.

Nastroj najede pfisuvnym posuvem FZ na hloubku obrabéni Z1 a
vyfrézuje znak.

Nastroj se rychloposuvem vrati na bezpecnostni vzdalenost a
najizdi po pfimce na dalSi znak.

Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni frézovan kompletni
text.

Pro upravovani variabilnich textd mate rizné moznosti:

Datum a ¢as

Obrobky mutzete napfiklad opatfovat datem vyroby a aktualnim
¢asem. Hodnoty pro datum a €as jsou vycitavany z CNC.

Pocet kusu

Pomoci proménnych pro pocet kust mate moznost obrobky
opatfovat pofadovym sériovym &islem. Pfitom miZzete definovat
format (pocet mist, vedouci nuly). Proménna "Pocet kus(" je
definovana jako uzivatelska proménna (_E_PARTJ0]) v datovém
modulu GUD 7.

Pomoci nahradnich znaku (#) naformatujete pocet mist, na némz
je zahajen vypis daného poctu kusu.

Pokud nechcete, aby prvnimu obrobku byl pfifazen pocet kusu 1,
miZzete zadat aditivni hodnotu

(napf. (<#,_E_PART[0] + 100>). Dany pocet kust potom bude
zvétSen o tuto hodnotu (napf. 101, 102, 103,...).

Cisla

V pfipadé gravirovani Cisel (napf. vysledka méreni) si miizete
vybirat vystupni format (pocet mist nalevo a napravo od desetinné
¢arky) Cisla, které chcete gravirovat.

Text

Namisto zadavani pevné definovaného textu do textového pole
pro parametry gravirovani, mizete text, ktery potfebujete
gravirovat, také pfeddefinovat textovou proménnou (napf..
_VAR_TEXT="ABC123").

3-286
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3.8 Frézovani

Zrcadlové pismo Pokud byste potfebovali gravirovat zrcadlové pismo, naprogramujte
napfed zrcadlové prevraceni (viz kap. "Definice transformace
soufadnic") a potom zadejte pozadovany text ve funkci "Gravirovani".

Cela kruznice Pokud byste chtéli, aby znaky byly rovhomérné rozmistovany na celé
kruznici, zadejte vrcholovy uhel a2=360°. Systém ShopMill pak
automaticky rozmistuje znaky rovnomérné na celé kruznici.

Frézovani EEviievAnT » Stisknéte programova tlacitka "Frézovani" a "Gravirovani".
>

Mala pismena
Malé » Stisknéte programové tlacitko "Malé pismo", jestlize byste chtéli
pismo zadat mala pismena.
Opétovnym stisknutim tlaCitka mdzete znovu zadat velka
pismena.

Zvlastni znaky
Zvlastni » Stisknéte programové tlacitko "Zvlastni znaky", jestlize byste

Znaky > potiebovali zadat znak, ktery neni k dispozici na tlagitkach.
Otevfe se okno "Zvlastni znaky".
» Najedte kurzorem na pozadovany znak.
ok o » Stisknéte programové tlacitko "OK".

Zvoleny znak se vlozZi do textu na pozici kurzoru.

Zadavani data

» Stisknéte programova tlacitka "Proménné" a "Datum", pokud
byste chtéli gravirovat aktualni datum.

Proménné Datum

Datum se vlozi v evropském formatu (<DD>.<MM>.<YYYY>).
Pokud byste pro datum chtéli pouzit jiny format, musite format
ﬂ specifikovany v textovém poli pfisluSnym zpUsobem pfizpUsobit.
Kdybyste potfebovali gravirovat datum napf. v americkém formatu
(mésic/den/rok => 8/16/04), zménte format na <M>/<D>/<YY> .
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3 Programovani v systému ShopMill

3.8 Frézovani

Zadavani ¢asu

Proménné

il

Zadavani poctu kusti

Zadavani variabilniho

Cisla

< . | Pocet kusu
Proménné 000123

< . | Pocet kusu
Proménné 123

Proménné

Cislo
123.456

> Stisknéte programova tlagitka "Proménné" a "Cas", pokud byste
chtéli gravirovat aktualni ¢as.

Cas se vlozi v evropském formatu (<TIME24>).

Kdybyste potfebovali gravirovat ¢as v americkém formatu, zménte

format na <TIME12>.

Priklad:

Zadany text: Cas: <TIME24> Provedeni:  Cas: 16.35
Cas: <TIME12> Cas: 04.35 PM

» Stisknéte programova tlacitka "Proménné" a "Pocet kusu
000123", pokud byste chtéli gravirovat poCet kusl s pevné
definovanym poétem mist a s vedoucimi nulami.

Vlozi se naformatovany text <##tHHH, E_PART[0]> a vratite se k poli

s parametry gravirovani s pruhem programovych tlacitek.

» Definujte pocet mist tim, Ze pfizpUsobite pocet nahradnich znaku
(#) v poli s parametry gravirovani.

Pokud by zadany pocet mist (napf. ## ) nestacil pro reprezentaci

poctu kusu, systém ShopMill automaticky zvétsi potfebny pocet mist.

- NEBO -

» Stisknéte programova tlacitka "Proménné" a "Pocet kust 123",
jestlize si prejete pocet kusu gravirovat bez vedoucich nul.

Vlozi se naformatovany text <#, E_PART[0]> a vratite se k poli

s parametry gravirovani s pruhem programovych tlacitek.

» Definujte pocet mist tim, Ze pfizpUsobite pocet nahradnich znaku
v poli s parametry gravirovani.

Pokud by zadany pocet mist (napf. 123) nestacil pro reprezentaci
poctu kusu, systém ShopMill automaticky zvétsi potfebny pocet mist.
Pokud byste napfiklad po pferuseni opracovani chtéli pokracovat ve
vyrobé obrobkud s pribéznym pocétem kusem, zadejte aditivni hodnotu.
Dany pocet kus(l potom bude zvétsen o tuto hodnotu.

> Stisknéte programova tlagitka "Proménné" a "Cislo 123.456",
pokud byste chtéli gravirovat libovolné €islo v urcitém formatu.

Vlozi se naformatovany text <#.###, VAR_NUM> a vratite se k poli
s parametry gravirovani s pruhem programovych tlacitek.
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» Za pomoci nahradnich znakl #.### definujte, v jakém formatu
ma byt gravirovano cislo definované pro proménnou _VAR_NUM.

Pokud jste pro proménnou _VAR_NUM naprogramovali napfiklad
12.35, mate pro formatovani proménné nasledujici moznosti.

Zadani Vypis Vyznam
<#, VAR_NUM> 12 Mista pfed desetinnou
¢arkou neformatovany, bez
mist za desetinnou Carkou
<##H, VAR _NUM> 0012 4 mista pfed desetinnou
¢arkou, vedouci nuly, bez
mist za desetinnou Carkou
< #,_VAR_NUM> 12 4 mista pfed desetinnou
¢arkou, vedouci mezery, bez
mist za desetinnou Carkou

<#., VAR_NUM> 12.35 Mista pfed a za desetinnou
Carkou neformatovana
<#.#, VAR_NUM> 12.4 Mista pfed desetinnou

¢arkou neformatovana, 1
misto za desetinnou ¢arkou
(zaokrouhleno)

<#.##, VAR_NUM> 12.35 Mista pfed desetinnou
¢arkou neformatovana, 2
mista za desetinnou ¢arkou
(zaokrouhlena)

<#. #HHH, VAR_NUM> | 12.3500 Mista pfed desetinnou
Carkou neformatovana, 4
mista za desetinnou ¢arkou
(zaokrouhlena)

Pokud by misto pfed desetinnou ¢arkou nestacilo pro reprezentaci
zadaného Cisla, systém ho automaticky rozsifi. Jestlize je zadany
pocet mist vétSi nez Cislo, které chcete gravirovat, systém
automaticky doplni vystupni format odpovidajicim poctem
predchazejicich a nasledujicich nul.

Pokud chcete, mlizete pro formatovani mist pfed desetinnou ¢arkou
pouzivat také prazdné znaky.

Namisto proménné VAR _NUM mizete pouzivat také kterékoli jiné
Ciselné proménné (napf. RO).
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Zadavani variabilniho
textu

Variabilni » Stisknéte programova tlacitka "Proménné" a "Variabilni text",
text jestlize text, ktery ma byt gravirovan (max. 200 znaku), chcete
prevzit z proménné.

‘ Proménné ‘

Vlozi se naformatovany text <Text, VAR _TEXT> a vratite se k poli
s parametry gravirovani s pruhem programovych tlacitek.
Namisto proménné VAR _TEXT muZete pouzivat také kteroukoli
jinou textovou proménnou.

Vymazani textu

Vymazat » Stisknéte programové tlacitko "Vymazat text", pokud chcete
text > . ,
== odstranit cely text.

Naformatovany text pro proménné se vzdy vlozi na aktualni pozici
kurzoru.

Programova tlagitka "Malé pismo", "Zvlastni znaky", "Proménné" a
"Vymazat text" jsou k dispozici pouze tehdy, pokud kurzor umistite
v poli pro zadavani gravirovaného textu.

Parametr Popis Jednotka

T,D,F, S,V |[Vizkap. "Vytvareni programovych blokd".

Zarovnani Zarovnani textu na &are
Zarovnani textu na kruhovém oblouku

Zarovnani textu na kruhovém oblouku
Vztazny bod [ Poloha vztazného bodu v textu

= O

Grav. text maximalné 91 znak

X0 Vztazny bod ve sméru X (abs) mm

R Vztazny bod délky v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) — (pouze pfi zarovnani| mm

YO0 na kruhovém oblouku) mm

a0 Vztazny bod ve sméru Y (abs) stupné

Z0 Vztazny bod Uhlu v polarnich soufadnicich (alternativa k Y0) — (pouze pfi zarovnani | mm

Z1 na kruhovém oblouku) mm

Fz Vztazny bod ve sméru Z (abs) mm/min
Hloubka opracovani (abs nebo ink) mm/zub

W Rychlost posuvu pfi pfisuvu do hloubky mm

DX1 mm

DX2 Vys$ka znaku mm

al Vzdéalenost mezi znaky stupné

) Celkova §itka (alternativa k DX1) — (pouze pfi linearnim zarovnani) stupné

Xm Smeér textu (pouze pfi linearnim zarovnani) mm

YM Vrcholovy uhel (alternativa k DX1) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku) mm

Stfed kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku)
Stfed kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku)
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3.9 Méreni

3.9.1 Meéreni nulového bodu obrobku

[3

Funkci "Nulovy bod obrobku" mlzete pouzivat pro uréovani po¢atku
soufadné soustavy obrobku v ramci programu pomoci elektronické
sondy.

Jestlize napfiklad chcete vyrobit vétSi po€et obrobkd, je mozné, Ze pfi
upnuti dalSiho obrobku vznikne rozdil mezi starym a novym nulovym
bodem obrobku. Novy nulovy bod pak miizete urcit méfenim hran
obrobku a ulozit do posunuti po¢atku nebo do GUD modulu.

X0 nové
X0 staré Upnuti obrobku
——— /
AW “|
Sond ¥
onda Obrobek

@®— Posunuti

X

Upnuti obrobku s posunutim oproti pfedchazejicimu upnuti obrobku

Je-li na stolu stroje upnut vétsi pocet obrobku, které maiji byt
opracovany paralelné, mazete napfed urCovat nulovy bod pro kazdy
jednotlivy obrobek.

Y matici
sonda
@ —| obrobek 1 | @ —»| obrobek 3

@ —| obrobek 2 . = ocbrobek 4

» X

Upnuti nékolika obrobku

Abyste mohli ur€ovat nulovy bod obrobku v ramci programu, mizete
pouzivat vyhradné elektronické sondy. Tyto sondy musite napfed
kalibrovat (viz kapitola "Kalibrace elektronického méficiho nastroje").
Ve sprave nastrojli musi byt tyto sondy vzdy specifikovany jako 3D
sonda.
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Pfi automatickém méfeni najizdi sonda napfed rychloposuvem na
najizdéci polohu, potom najizdi méficim posuvem na hranu obrobku a
opét zpatky. Posuv pfi méfeni je definovan v parametru stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Nulovy bod obrobku je vypo itan s pfihlédnutim k radiusu nastroje a
ukladan do posunuti pocatku.

o » Upnéte elektronickou sondu do vietena (viz kapitola
J "Programovani nastroje, hodnoty korekci a otacek vietena").
e Nul. bod » Stisknéte programova tlacitka "Rizné" a "Nul. bod obrobku".
obrobku >
X 7 » Stisknéte pfislusné programoveé tlacitko, abyste vybrali, ve sméru

které osy chcete z poCatku najizdét na obrobek.

» Zadejte hodnoty pro jednotlivé parametry.

» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".

Prevzit

» Tento proces opakujte pro zbylé dvé osy.

Parametr Popis Jednotka

T Nastroj typu 3D sonda

X Pozice najizdéni ve sméru osy X (abs.) mm
Y Pozice najizdéni ve sméru osy Y (abs.) mm
z Pozice najizdéni ve sméru osy Z (abs.) mm

Posun pocatku |Posunuti po¢atku, do kterého se ma ulozit nulovy bod obrobku.

e Zakladni posunuti poCatku

e Posunuti po¢atku (Hodnoty se ukladaji do hrubého posunuti a hodnoty existujici
v jemném posunuti jsou vymazany.)

e Data GUD (Vysledek méfeni mlzete zjiStovat z GUD E_MEAS, napf. pro dalsi
vypocty (kontrola tolerance atd.)

Smér najizdéni [+: Sonda se k obrobku pfiblizuje v kladném sméru

-: Sonda se k obrobku pfiblizuje v zaporném sméru

Poznamka: Jestlize jste zvolili najizdéni na pozici ve sméru osy Z, tento parametr se

nepouZzije, protoZe se na obrobek muze najizdét pouze v zaporném sméru.

X0, YO, Z0 PoZadovana poloha hrany obrobku mm
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3.9.2 Méreni nastroje

nastroje, pouzijte funkci "Méreni nastroje”.

Nastroje mlizete v ramci programu méfit pouze elektronickou sondou,

G Jestlize v pribéhu obrabéni obrobku chcete kontrolovat opotfebeni
E kterou napfed musite kalibrovat.

PFi méfeni muzete zohledrovat bo¢ni nebo délkovy offset V. Pokud
nejdelSi misto nastroje neni UpIné na vnéjSim okraji nastroje nebo
nejSirSi misto neni Uplné dole, mlzete tento rozdil ulozit do parametri
offsetu.

o [

Délkovy offset Bocni offset

Systém ShopMill pak ze znamych poloh vztazného bodu nosice
nastroje a sondy vypocitad parametry opotfebeni nastroje. Hodnoty
opotfebeni jsou automaticky zapsany do seznamu opotfebeni a
pri¢itany k hodnotam, které eventualné jiz existuji.

Jestlize opotfebeni pfekro¢i maximalni hodnoty nastavené

v parametru AL nebo AR, nastroj se vyméni a zablokuje pro dalsi
pouziti. Neni-li k dispozici zadny sestersky (nahradni) nastroj,
obrabéci operace se prerusi.

Bé&hem cyklu méfeni najizdi nastroj automaticky méficim posuvem na
sondu. Nasledné najizdi nastroj napfed na navratovou rovinu a potom
zpatky na bod pro vyménu nastroje.

Systém ShopMill provadi automatické méreni bud’ s otacejicim se
nebo se zastavenym vietenem v zavislosti na typu nastroje a zvolené
metodé méfeni (méreni radiusu/délky).

Méreni radiusu se vzdy uskute€nuje s vietenem otacejicim se
v obraceném smeéru.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 3-293



3 Programovani v systému ShopMill 10.04
3.9 Méreni

Mé&rFeni délky nastroje se provadi se zastavenym vietenem. Jestlize je
vSak primer frézy, kterou potfebujete zméfit, vétsi nez primér sondy,
mérfeni se uskuteéni s otacejicim se vietenem v obradceném sméru.

V tomto pfipadé se nastrojem nenajizdi soustfedné nad sondu, ale
najizdi se vnéjsi hranou nastroje nad stfed sondy.

» Najedte nastrojem pfiblizné nad stfed méfici plochy sondy (viz
J kapitola "Linearni nebo kruhové pohyby po draze").

RiZne ’W > Stisknéte programova tlagitka "Razné" a "MéFeni nastroje".
nastroje

Mékeni Méfeni » Vyberte pomoci programového tladitka, zda budete méfit radius
delky  -nebo- | radiusu nebo délku nastroje.

Parametr Popis Jednotka

T Nastroj, ktery ma byt zméren

D Cislo bfitu nastroje

4 Bocni posunuti (pokud nutné) — jen pfi méfeni délky mm
Délkové posunuti (pokud nutné) — jen pfi méreni radiusu mm

AL Hodnota maximalniho opotfebeni (jen pfi méfeni délky), viz udajovy list nastroje od |mm
jeho vyrobce

AR Hodnota maximalniho opotfebeni (jen pfi méfeni radiusu), viz tdajovy list nastroje odjmm

jeho vyrobce
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Programovani v systému ShopMill E
3.9 Méreni

3.9.3 Kalibrace sondy

[3

=] DZﬂé Méreni
nastroje >
Kalibrace
sondy >

Jestlize si pfejete méfit nastroje za pomoci sondy, musite napfed
Zjistit polohu nastrojové sondy na stole stroje vici nulovému bodu
stroje.

Tuto polohu mizete uréovat bud v ramci programu (viz nize) nebo jiz
pfi pfipravé (viz kapitola "Obsluha" - "Kalibrace sondy").

Pro kalibraci sondy je nutné pouzivat kalibraéni nastroj typu Fréza.
Napfed v§ak musite do seznamu nastroji zadat délku a radius/priimér
nastroje.

Kalibrace se uskuteéni automaticky. PouZije se pfitom méfici posuv.
Vypoditaji se vzdalenosti mezi pocatkem soufadné soustavy stroje a
nastrojovou sondou. Vysledek se ulozi do interni datové oblasti.

» Upnéte kalibra¢ni nastroj do vietena (viz kapitola "Programovani
nastroje, hodnoty korekci a otacek vietena").

» Najedte kalibraénim nastrojem pfiblizné nad stfed méfici plochy
sondy (viz kapitola "Linearni nebo kruhové pohyby po draze").

» Stisknéte programova tlacitka "Ruzné" a "Méreni nastroje".

» Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace sondy".

» \Vyberte si, zda budete kalibrovat pouze délku nebo délku a
priimér sondy.
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3.10 RuUzné funkce

3.10.1 Vyvolavani podprogramu

Jestlize pfi programovani riznych obrobku potfebujete tytéz obrabéci

G kroky, mizete tyto kroky definovat jako vlastni podprogram.Tento
podprogram pak muzete vyvolavat v jakémkoli programu. Takto uz
nebudete muset opakované programovat tytéZ kroky obrabéciho
postupu.

Systém ShopMill nerozliSuje mezi hlavnim programem a

E podprogramem. To znamena, ze m(izete vyvolavat "normalni"
sekvencéni program nebo program v G-kédu jako podprogram v jiném
sekvencnim programu.
Muzete také v podprogramu vyvolavat dal$i podprogram. Maximalni
pocet Urovni podprogramu je 8.
Podprogramy neni mozné vkladat do zfetézenych bloka.

Pokud chcete urcity sekvencni program vyvolat jako podprogram,
tento program musi byt pfedtim uz jednou vypocten (nacist program
v rezimu obsluhy Stroj Auto nebo simulovat). U podprogramt v G-
kédu to neni nutné.

Podprogram musi byt vzdy uloZen v operacni paméti NC (ve vlastnim
adresafi "XYZ" nebo v adreséfich "ShopMill", "Partprogramy",
"Podprogramy").

Pokud potfebujete vyvolat podprogram, ktery je umistén na jiné
jednotce, mazete pouzit pfikaz v G-kédu "EXTCALL".

Priklad: Vyvolani programu "Form25_1.mpf" na Compact Flash karté
jednotky PCU 20:
EXTCALL "C:\FORM25_ 1_MPF"

Méjte prosim na paméti, ze pfi volani podprogramu vyhodnocuje
ﬂ systém ShopMill nastaveni v hlavi¢ce tohoto podprogramu. Tyto

parametry z(stavaji v platnosti i po ukonéeni podprogramu.

Pokud byste si prali znovu aktivovat nastaveni z hlavi¢ky hlavniho

programu, mlzete po vyvolani podprogramu opét pfikrocit

k poZadovanym nastavenim v hlavnim programu (viz kapitola "Zména

parametrd programu").
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3.10 RUzné funkce

—y » Vytvoite program ve formatu ShopMill nebo v G-kddu, ktery
J budete vyvolavat jako podprogram v jiném podprogramu.
» Najedte kurzorem v pracovnim planu hlavniho programu na
programovy blok, za kterym si pfejete vyvolavat podprogram.
. Pod- » Stisknéte programova tlacitka "Ruzné" a "Podprogram”.
program
» Jestlize se podprogram, ktery chcete spustit, nenachazi ve
stejném adresafi jako hlavni program, napiste k nému cestu.
Adresar Pristupova cesta,
kterou musite udavat
ShopMill ShopMill
vlastni adresaf XYZ XYz
partprogramy MPF
podprogramy SPF
» Zadejte nazev podprogramu, ktery chcete vlozit.
PFiponu souboru (*.mpf nebo *.spf) musite zadavat pouze tehdy,
kdyz podprogram nema pfiponu pfednastavenou pro adresar, ve
kterém se nachazi podprogram.
Adresar Pfednastavena pfipona
souboru
ShopMill *.mpf
vlastni adresar XYZ *.mpf
partprogramy *.mpf
podprogramy * . spf
Podprogram se tim také vykona pro polohové vzory.
» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
Prevzit

Do hlavniho programu se vlozi volani podprogramu.
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3.10 Ruzné funkce

P NS SHOPMILL

= H18 Rovinné frézovani v  T=ROV._FREZA

[& Ni1S Posunuti po&atku 1 G54 Vyvolani

E£E Hz2@ Provést " KAPSA b" podprogramu
"KAPSA_b*

[& H25 Posunuti poéatku 2 G55

i N30 Proveést “KAPSA b"

[& M35 Posunuti poéatku 3 G56

%E NaB Provést " KAPSA b"

[& H45 Posunuti poéatku 4 G57

%2 NSB Provest “KAPSA b"

m
=
=

Konec programu

Viyvolani podprogramu

3.10.2 Opakovani programovych bloku

[3

Jestlize je potfeba pfi opracovavani obrobku provadét specifické kroky
opakovang, staci, abyste tyto kroky naprogramovali jen jednou.
Systém ShopMill totiz nabizi funkci pro opakovani programovych
blokd.

Programové bloky, které chcete opakovat, musite oznacovat
pocatecni a koncovou znackou. Takové programoveé bloky potom
muzete v programu vyvolavat az 9999-krat. VSechny znacky musi byt
jednoznacné, tzn. museji mit odliSné nazvy.

Znacky a opakovani mlzete také nastavit kdykoli pozdéji, nikoli vS§ak
uvnitf zfetézenych programovych bloku.
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Kromé toho mate moZnost pouZivat tutéZ znacku jak jako koncovou
znacku predeslych programovych blokd, tak i jako pocatecni znacku
nasledujicich programovych blokd.

=
=

S H18 begin: Pocatecni znacka
£4 M15 Pravounhla kapsa v T=frézalb I
E HZB end: Koncova znacka
4+d H25 Posunuti X38 Y8
A4+ H3B Méritko add X1.59 ¥1.5
Ef] H35 Opakovani begin end —Opakovani

END M98  Konec programu

Opakovani programovych blok(

znacku >

B Nastavit » Stisknéte programova tlacitka "RGzné" a "Nastavit znacku".

» Zadejte nazev.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Prevzit

Za aktualni programovy blok se vlozi po¢ate¢ni znacka.

» Zadejte programoveé bloky, které si budete prat pozdéji opakovat.

e Nastavit » Stisknéte programova tlacitka "Ruzné" a "Nastavit znacku".
znacku >

» Zadejte nazev.

» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".

Prevzit
Za aktualni programovy blok se vloZi koncova znacka.
» Pokracujte v programovani az na misto, kde maji byt vybrané

programové bloky opakovany.
. Opakovani » Stisknéte programova tlac¢itka "R{zné" a "Opakovani".
>

» Zadejte nazev pocatecni a koncové znacky a pocet opakovani.
» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Prevzit

Oznacené programové bloky budou opakovany.
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3.10 Razné funkce

3.10.3 Zména parametri programu

VSechny parametry definované v hlavi€ce programu s vyjimkou
mérnych jednotek mohou byt na kterémkoli misté v programu
zmeéneény.

E Parametry v hlaviéce programu maji modalni plsobnost, tzn. zlstavaji
v platnosti, dokud nejsou zménény.

Definujte napf. v sekven&nim programu novy surovy obrobek, pokud
si budete pfat zménit zobrazovany vyfez béhem simulace.

Takova zména je uzite€na pro funkce Posunuti po¢atku,
Transformace souradnic, Transformace valcového obvodového plasté
a Naklapéni. Napred naprogramujte vySe uvedené funkce a pak
definujte novy surovy obrobek.

e Nastaveni > Stisknéte programova tlacitka "Razné" a "Nastaveni".
>

» Zadejte pozadované parametry.
Popis parametrd naleznete v kapitole "Vytvoreni nového
programu".

v » Stisknéte programove tlacitko "Prevzit".
Prevzit

Nové parametry pro program se stanou platnymi.
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3.10 Ruzné funkce

3.10.4 Vyvolavani posunuti po¢atku

[3

Rlzné

Yy

Transfor-

mace >

Posunuti
nul. bodu >

Posunuti

nul. bodu

Do
programu

Posunuti po¢atku (G54 atd.) mlzete vyvolavat z kteréhokoli
programu.

Tato posunuti mizete pouzivat, kdyz potfebujete napf. opracovavat
obrobky s rlznymi surovymi rozméry pomoci jednoho a téhoz
programu. Posunuti po¢atku potom pfesune nulovy bod obrobku tak,
aby odpovidal novému surovému obrobku.

Ym

Y
|,

NPV2

Y

b Wy (e §
: D

2~ NPVI—""NpV3

®

Posunuti pocatku ve sméru Xa Y

Posunuti po¢atku definujete v seznamu posunuti poatku (viz kap.
"Definovani posunuti po¢atku"). Tam se mlzete také podivat na
souradnice zvoleného posunuti.

» Stisknéte programova tlacitka "Razné", "Transformace" a
"Posunuti nul. bodu".

» Vyberte nékteré posunuti po¢atku nebo zakladni posunuti.
-nebo-

» Zadejte pozadované posunuti pfimo do vstupniho pole.
-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko "Posunuti nul. bodu".

Otevfe se seznam posunuti pocatku.
-a-

» Vyberte posunuti po¢atku.

-a-

» Stisknéte programoveé tlac¢itko "Do programu"”.

Posunuti pocatku se pfenese do masky parametru.
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3.10 Ruzné funkce

10.04

Pokud si budete prat posunuti pocatku deaktivovat, vyberte zakladni
posunuti nebo do vstupniho pole zadejte nulu.

3.10.5 Definovani transformaci souradnic

[3
=7

Aby se usnadnilo programovani, mlzete soufadny systém
transformovat. Této moznosti vyuzijte, pokud budete potfebovat napf.
pootoéit soufadny systém.

Transformace soufadnic jsou platné jen v aktualnim programu.
Muzete definovat posunuti, rotaci, zménu méfitka nebo zrcadlové
pfevraceni. Pfitom si muzete vybrat mezi novou a aditivni
transformaci soufadné soustavy.

V pfipadé nové transformace soufadné soustavy jsou vSechny dfive
definované transformace deaktivovany. Aditivni transformace
soufadné soustavy se pfi€ita k transformacim, které uz jsou

v platnosti.

e Posunuti
Pro kazdou osu mulzete programovat posunuti po¢atku.

@ -

Nové posunuti Aditivni posunuti

e Rotace
Kazdou osu muzete pootocit o urcity uhel. Kladny uhel odpovida
otaceni proti sméru hodinovych rucicek.

. Aditivni rotace
Nova rotace
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o Zména méfitka
Mduzete specifikovat méfitko jak pro aktivni rovinu obrabéni, tak i
pro osu nastroje. Naprogramované soufadnice jsou nasobeny
timto faktorem.

Méjte na paméti, Ze zména méfitka je vzdy vztazena na nulovy bod
obrobku. Pokud nap¥. chcete zvétsit kapsu, jejiz stfed se neshoduje

s nulovym bodem, pak se v diisledku zmény méfitka stfed kapsy
posune.

Novéa zména meritka Aditivni zména méritka

Posunuti, rotace a zména méfitka
e Zrcadlové prevraceni

Také zrcadlové prevraceni muzete nastavit pro vSechny osy.
Specifikujte osu, kterou si prejete zrcadlové prevratit.
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Méjte na paméti, Ze v pfipadé zrcadlového pfevraceni se méni také
smér pohybu frézy (sousledné/nesousledné frézovani).

Nové zrcadlové prevraceni Aditivni zrcadlové pfevraceni

72t
{Sml .
N

3 4
zZreadlové pfevraceni v ose X

Zrcadlové prevraceni osy X

p [ =T Transfor- » Stisknéte programova tlacitka "Razné" a "Transformace".
J mace >
Posunuti ‘ Zrcadleni » Pomoci programovych tladitek vyberte transformaci soufadného
> >

systému.

» Vyberte, zda budete naprogramovat novou nebo aditivni
transformaci soufadného systému.

» Zadejte potifebné soufadnice.
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3.10.6 Transformace valcového plasté

G Funkce

Transformace valcového plasté je zapotiebi pfi obrabéni
e Podélnych drazek na valcovych télesech,

e Pficnych drazek na vélcovych télesech,

e Drazek libovolného priibéhu na valcovych télesech

Funkce Transformace valcového plasté je softwarovym volitelnym
doplikem.

Priibéh drazky se programuje vztazeny na rozvinutou rovnou plochu
valcového plasté. Programovani je mozné pomoci funkce
Pfimka/Kruh, pomoci cykll pro vrtani nebo frézovani nebo funkci pro
frézovani kontur (volné programovani kontur).

Transformace valcového plasté existuje ve dvou podobach:
o Korekce stény drazky vypnuta
o Korekce stény drazky zapnuté (pouze pfi frézovani po draze)

Korekce stény drazky Jestlize je korekce stény drazky

vypnuta vypnuta, vyrabéji se drazky
libovolného priibéhu s
rovnobéznymi sténami, pokud je
primér nastroje roven Sifce
drazky.

Pokud je $ifka drazky vétsi, nez je | podélna drazka pficna drazka
primér nastroje, stény drazky

rovnob&Zné nejsou. korekce stény drazky
vypnuta

Pro obrabéni se naprogramuje kontura drazky.
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Korekce stény drazky
zapnuta

Programovani

Volba progr. tlacitkem

Jestlize je korekce stény drazky
zapnuta, vyrabéji se drazky s
rovnobé&znymi sténami, i kdyz je
Sitka drazky vétsi nez prameér
nastroje.

Podélna drazka s paralelnim
ohrani¢enim, korekce stény
drazky zapnuta

Pro obrabéni nesmi byt naprogramovana kontura drazky, ale
imaginarni draha stfedu ¢epu vedeného v drazce, pfitemz se Cep
musi pohybovat podél kazdé stény. Sitka drazky je uréena
parametrem D. (Viz také kap. "Pfiklad 5: Korekce stény drazky").

Zakladni postup pfi programovani je nasledujici:

1.

Vyberte posunuti po¢atku pro transformaci valcového plasté (napf.
posunuti po&atku na stfed €elni plochy valce)

Najedte osou Y na potfebné misto (osa Y musi byt nastavena jesté
pfed vyvolanim transformace véalcového plasté, protoZze po
transformaci bude definovana odlisné)

Aktivujte transformaci valcového plasté

Vyberte posunuti po¢atku pro obrabéni na rozvinuté valcové ploSe
(napf. posunuti po¢atku do poc¢atku soufadné soustavy na
vyrobnim vykresu)

Naprogramujte obrabéci operaci (napf¥. zadejte konturu a frézovani
po draze)

Deaktivujte transformaci valcového plasté

Naprogramovana transformace valcového plasté je simulovana pouze
jako rozvinuté plocha plasté.

Posunuti po¢atku, ktera byla aktivni pfed vyvolanim transformace
valcového plasté, jiz nebudou po jejim deaktivovani v platnosti.

ROzZnE ‘ Transfor- ‘ Plast

mace > valce >
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Parametr Popis Jed-
notka
Transformace |Aktivovani/deaktivovani transformace valcového plasté (viz také ptiklad dole)
%] Pramér valce (jen kdyz je transformace aktivni) mm
Korekce stény [Aktivovani/deaktivovani korekce stény drazky (jen kdyz je transformace aktivni)
drazky
D Posunuti vi¢i naprogramované draze (jen mm

kdyz je korekce stény drazky aktivni)

Moznosti pro volné programovani kontur

Vseobecné udaje

Pocatecni bod

U kontur (napf. drazek) na valci byvaji délky v obvodovém sméru na
valcovém plasti (napf. osa Y) Casto specifikovany pomoci uhlu.

V ramci funkce "Frézovani kontury" ve volném programovani kontur

mate pro tento Ucel k dispozici nékolik moznosti.
V zavislosti na zvolené ose (volba se uskute&riuje pomoci
vypisovanych parametrd stroje) mazete délku zadat jako Uhel.

deaktivovat funkci Transformace valcového plasté pomoci
programového tlacitka "Alternativa". Kdyz je tato funkce aktivni
Vam nabizen primér valce &.

V masce pro volbu poc¢ateéniho bodu mizete také aktivovat nebo

aJe

Prvky kontury V zavislosti na ose a pfislusném prvku jsou masky
i "Vodorovna/svisla/diagonalni pfimka" a "Kruhovy oblouk" doplnény o
Uhlové parametry Xa, la nebo Y, J, kdyz je funkce transformace
o= valcového plasté aktivni .
'\.)'
¢ N
"

i

Poznamky
Rozméry na rozvinuté ploSe jsou v grafice specifikovany v mm!
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3.10.7 Naklapéni

[3
=7

Jestlize si pfejete vytvofit nebo obrabét Sikmé roviny, mizete
soufadny systém naklopit. Pro tento ucel se pouzivaji naklonitelné
hlavi¢ky nebo stoly.

Pfitom nemusite naprogramovat vykyvné osy stroje (A, B, C), ale
muzZete pfimo programovat pooto¢eni okolo geometrickych os (X, Y,
Z) soufadného systému obrobku, jak je popsano v daném vyrobnim
vykrese.

Pootoceni soufadného systému obrobku v programu je pak pfi
opracovani obrobku automaticky prepocitano na otaceni pfisludnych
vykyvnych os stroje.

Vykyvné osy se pfitom vzdy naklapéji tak, aby pfi nasledném obrabéni
byla rovina obrabéni kolma k ose nastroje. BEhem obrabéni je
obrabéci rovina pak pevné nastavena.

Kdyz se soufadny systém naklopi, pfedtim nastavena posunuti
pocatku se automaticky prepocitaji pro naklopeny stav.

Zakladni postup pfi programovani je nasledujici:

1. Naklopte soufadny systém do roviny, kterd se ma obrabét.
2. Obrabéci operaci naprogramujte obvyklym zplsobem v roviné X/Y.
3. Soufadny systém otocte zpét do jeho plvodni polohy.

PFi najizdéni na naprogramovanou obrabéci operaci v naklopené
roviné se v nepfiznivych pfipadech mize stat, Ze dojde k nechténému
prejeti softwarovych koncovych spinacd. Systém ShopMill v takovém
pfipadé provadi pohyby nad navratovou rovinou podél softwarovych
koncovych spinacu. V pfipadé prejeti softwarovych koncovych
spinacl pod navratovou rovinou, program je z dvodu bezpeénosti
pferuden a vypiSe se alarm. Aby se tomu pfedeslo, pfed naklopenim
najedte nastrojem v roviné X/Y na misto, které je co mozno nejblize
pocatecnimu bodu nasledujici obrabéci operace nebo navratovou
rovinu definujte bliz k obrobku.

V naklopené roviné ma funkce "Nulovy bod obrobku" pusobnost,
funkce "Méreni nastroje" vSak nikoli.

Naklopené soufadnice zUstavaji zachovany i ve stavu reset a dokonce
i po zapnuti systému (Power-On), To znamena, i potom mUzete jesté
vyjet z Sikmé diry stahnutim nastroje ve sméru +Z.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.
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Programovani v systému ShopMill E
3.10 Ruzné funkce

Odjizdéni nastroje

Naklapéni

Varianta naklapéni

pro naklapéni:

Pred naklopenim os mlzete nastrojem odjet na bezpe¢né misto.
Varianty odjizdéni, které mate k dispozici, jsou specifikovany pfi
aktivovani bloku s daty pro naklapéni v parametru "Poloha odjizdéni".
Zpusob odjizdéni ma modalni ucinek. Pfi vyméné nastroje nebo po
vyhledavani bloku se pouziva posledni nastaveny zpusob odjizdéni.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
Vystraha

Polohu odjizdéni musite zvolit tak, aby pfi naklapéni nemohlo dojit ke
kolizi mezi nastrojem a obrobkem.

Vyberte si, zda chcete pootodit soufadny systém, napf. za ucelem
dalSiho naklapéni na novém soufadném systému, nebo zda skutec¢né
chcete pohybovat vykyvnymi osami. Pokud chcete obrabéci operaci
uskutecnit v naklopené roviné, budete potfebovat pohybovat také
vykyvnymi osami.

Souradny systém se muze naklapét bud axialné nebo pomoci
pevnych nebo projekénich uhlu. Vyrobce stroje urcuje, které varianty
naklapéni budou k dispozici pfi vyvolani funkce "Naklapéni".

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

e V pfipadé varianty axialniho naklapéni se soufadny systém otaci
postupné okolo jednotlivych os, pfi¢emz kazdé pootoceni navazuje
pfimo na pootoCeni pfedeslé. Pofadi os je volné nastavitelné.

o V pfipadé varianty naklapéni zaloZené na pevnych uhlech se
soufadny systém otaci napfed okolo osy Z a pak v zaporném
sméru okolo osy Y. Druhé oto€eni navazuje na prvni.

e U varianty s projekénimi uhly se otaceni nejdfive uskute€nuje
soucasné okolo dvou o0s, to znamena, Ze je mozné soucasné
zohlednit dva uhly. Treti otaCeni pak navazuje na obé
predchazejici.

Osy si mlzete vybirat.

Tato varianta se pouziva napfiklad u Sikmych dér, jejichZ uhly jsou
kétovany v bokorysech vyrobniho vykresu. Tyto bokorysy pak
odpovidaji neoto¢enému soufadnému systému.

Kladny smér otaceni pro kazdou z riznych variant naklapéni je mozné
zZjistit na pomocnych obrazkach.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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3.10 Ruzné funkce

Pevna Spicka nastroje

Transfor-
mace >

Rizné

Naklapéni
>

Smazat
hodnoty

V oto€nych systémech se 2 vykyvnymi osami je mozné urcité roviny
dosahnout dvéma rdznymi zpusoby , tzn.: Pomoci parametru "Smér"
si mUzete vybrat mezi obéma riiznymi pozicemi. Znaménko +/- pfitom
odpovida vétsi nebo mensi hodnoté oto€né osy, coz mize mit vliiv na
pracovni prostor.

Otocna osa, pro kterou mohou byt vybrany obé polohy, je
specifikovana pfi aktivovani bloku s daty pro naklapéni v parametru
"Smér".

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Jestlize jedna z téchto pozic nemuze byt z mechanickych divodu
dosazena, automaticky se vybere alternativni poloha, a to bez ohledu
na nastaveni parametru "Smér".

Aby se zabranilo kolizim, mUzZete za pomoci pétiosé transformace
(volitelny softwarovy doplnék) polohu Spicky nastroje nechat b&éhem
naklapéni beze zmén. Zda je tato funkce k dispozici, je uréeno pfi
nastaveni funkce "Naklapéni" v parametru "Drzet Spicku nastroje”.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

» Stisknéte programova tlacitka "R{zné", "Transformace" a
"Naklapéni”.

» Stisknéte programové tlac¢itko "Smazat hodnoty", jestlize chcete
obnovit zakladni nastaveni, t.zn. hodnoty nastavit na 0.
Tuto funkci mlzete napf. pouzivat, kdyZ budete chtit soufadny
systém otocit zpét do puvodni polohy.

Parametr

Popis Jednotka

TC Nazev bloku s daty pro naklapéni
0: Odstranit naklapéci hlavicku, deaktivovat blok s daty pro naklapéni
Bez Gidaje: Zadné zmény nastaveného bloku s daty pro naklapéni

T Oznaceni nastroje

Odjizdéni Ne: Pfed naklapénim nestahnout nastroj zpét

nastroje Z: Osu nastroje pfed naklapénim odsunout na bezpe¢né misto

Z, X, Y: Obrabéci osy pfed naklapénim odsunout na bezpecné misto
Nastr. max: Nastrojem ve sméru nastroje odjizdét az k softw. koncovému spinaci
Nastr. ink: Nastrojem ve sméru nastroje odjizdét az k zadané inkrem. hodnoté
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10.04 Programovani v systému ShopMill E
3.10 Ruzné funkce
Naklapéni IAno: Vypocet a naklopeni (naklonéni soufadného systému a pohyb otoénymi osami)
Ne: Pouze vypocet, zadné naklapéni (pouze naklonéni soufadného systému, zadny
pohyb oto€nymi osami)
Transformace |Naklapéni aditivni nebo nové
X0 \Vztazny bod pro otaceni mm
YO \Vztazny bod pro otaceni mm
70 \Vztazny bod pro otaceni mm
Varianta IAxialni naklapéni nebo naklapéni pomoci pevného nebo projekéniho uhlu
naklapéni
X Uhel osy (axialni naklapéni) Poradi os stupné
Y Uhel osy (axialni naklapéni) mlze byt funkci "Alternativa"  [stupné
libovolné
z Uhel osy (axialni naklapéni) zménéno stupné
Uhel oto&eni v roving XY okolo osy Z (naklapéni o pevny thel) stupné
B Uhel oto&eni v prostoru okolo osy Y (naklapé&ni o pevny uhel) stupné
Xo Uhel osy (naklapé&ni o projekéni Ghel) Porfadi os stupné
Yo Uhel osy (naklapéni o projekéni dhel) muze byt funkci "Alternativa”  [stupné
libovolné
7 Uhel osy (naklapé&ni o projekéni Ghel) zménéno stupné
X1 Novy nulovy bod oto¢ené plochy mm
Y1 Novy nulovy bod oto¢ené plochy mm
Z1 Novy nulovy bod oto¢ené plochy mm
Smér Preferovany smér otaceni u 2 alternativ

+: V&tSi uhel osy na stupnici naklapéci hlavicky/stolu
-: MenSi uhel osy na stupnici naklapéci hlavi¢ky/stolu

Drzet Spicku

nastroje

Drzet:  Poloha $picky nastroje zUstava béhem naklapéni zachovana.

Nedrzet: Poloha Spicky nastroje se béhem naklapéni méni.

Priklad programovani

Posunuti pred (X0, YO, Z0) nebo po (X1, Y1, Z1) naklopeni mohou byt
dopInéna dalsimi aditivnimi transformacemi (viz kap. Posunuti

pocatku").

definovana nasledujicim zpisobem:

Pfejete si zkosit roh na krychli. Jako rovina obrabéni je Sikma plocha

e P¥i axialnim naklapéni a naklapéni pomoci pevnych uhld se
soufadny systém otaci napred v roviné XY takovym zplsobem,
aby se horni hrana Sikmé plochy krychle nachazela rovnobézné
s osou X (otoCeni 0 45° okolo osy Z nebo a=45°). Soufadny
systém se potom nakloni tak, aby Sikma plocha krychle lezela
v roviné XY (oto€eni o0 -54,736° okolo osy Y nebo p=54,736°).

e Pfinaklapéni pomoci projekénich uhli se osy X a Y otoci o0 45°,
takze se Sikma plocha krychle bude nachazet v roviné XY. Osa Z
se potom otoci o 30°, aby osa X probéhla stfedem Sikmé plochy

(nulovy bod oto€ené plochy).

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Programovani v systému ShopMill
3.10 Ruzné funkce

Naklapéni (axialni)

Nakispdnl
TC  Suparstil
T FREZA
o |7 H ne
Makiipsni: ano
novk
xa -508 . 888
YA =58 . B8
Za -25 .888
Z -45 ., 888 @
' 54 .73 @
X A.888 @
1 28 . 412
w1 8.888
Z1 A. 8488
smir
drzet Spicku

D1

Nul. bod

plochy

Nul. bod obrobku

| pootocené

Vztazny bod
rotace
Pohled z levé strany
[ A
.736°
3 B
rel 45° o
L 3
25
Padorys * A Pohled A
Obrobek opracovavany pomoci naklopitelné hlavicky
Naklipdni Hakiapbnl
TC  Suporstil TC  Supwerstil
T  FREZA D1 T  FREZA D1
Odjetl: ne Odnte ne
Naklapdni: ant Makiipdni: ano
novik novd
x8 =58 . 8688 XA -5H . BHA
Y8 =56 . 8606 Y -58 . BAAa
it =-25.860 3 -25 . 808
pojekinl dhel
o 45 . 86a ¢ Ha 45 . 888 °©
B 54,735 = Yo =45 . 3gg ©
Zp 38. 884 @
51 28.412 X1 28.412
Y1 B .888 1 6.804a6
Z1 8. 866 £1 8. 808
SITer; - Smir -
drZet Fpicku driet Spicku

Naklapéni (pevny uhel)

Naklapéni (projekcni uhel)
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Programovani v systému ShopMill E
3.10 Ruzné funkce

3.10.8 Dopliikové funkce

@
=7

p Piimka Funkce
J Kruh stroje >

Prevzit

Muzete mezi jednotlivymi kroky obrabéciho postupu m. j. nové
nastavovat polohu vietena, aktivovat pfivod chladici kapaliny nebo
zastavit obrabéni.

K dispozici mate nasledujici funkce:

o Vieteno
Uréeni sméru ota€eni vietena nebo polohy vietena (viz kapitola
"Manualni spusténi, zastavovani a polohovani vietena

e Stupen prevodovky
Nastaveni pfevodového stupné, pokud je stroj vybaven
prevodovkou

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

¢ Ostatni M-funkce
Funkce stroje, jako napf. "Zavfeni dvifek", které vyrobce stroje
dava k dispozici navic

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

¢ Chladici kapalina
Zapnuti/vypnuti pfivodu chladici kapaliny 1/2

¢ Specifické funkce nastroje 1 az 4
Volba specifické funkce nastroje 1 a 4; jsou poskytovany navic
vyrobcem stroje

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

o Casova prodleva
Nastaveni ¢asu, po jehoZ vyprSeni bude obrabéni na stroji
pokraCovat

e Programové zastaveni
Zastaveni zpracovani na stroji, jestlize je aktivni také programové
tla€itko "Programovy stop" (viz kap. "Ovliviiovani programu").

e Stop
Zastaveni zpracovani na stroji

» Stisknéte programova tlacitka "PFimka/Kruh" a "Funkce stroje".
» Zadejte pozadované parametry.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".
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3 Programovani v systému ShopMill 10.04
3.11 Vkladani G-kédu do sekvenéniho programu

3.11  Vkladani G-kédu do sekvenéniho programu

V ramci sekvenéniho programu mate moznost programovat bloky v G-
koédu. Kromé toho muzete pro vysvétleni programu vkladat komentare.

Pokud budete potfebovat podrobné informace o blocich v G-kédu
podle DIN 66025, nahlédnéte do nasledujici dokumentace:

Literatura: /PG/, Navod k programovani, Zaklady
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGA/, Navod k programovani, Planovani vyroby
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Nemuzete vytvaret bloky v G-kddu pred hlavickou programu, za
koncem programu a uvnitf zfetézenych programovych blokd.

Systém ShopMill nezobrazuje bloky v G-kédu v programovaci grafice.

Posuv Po kazdém cyklu systému ShopMill (vrtani, frézovani, frézovani
kontury) je vzdy aktivni druh posuvu G94 (mm/min), nezavisle na tom,
ktery druh posuvu byl naprogramovan v cyklu ShopMill. Hodnota
posuvu F je aktivni po cyklu ShopMill pouze tehdy, pokud jste v cyklu
ShopMill naprogramovali G94.

Zasadné byste vSak méli v prvnim bloku v G-kédu po cyklu ShopMill
vzdy naprogramovat druh posuvu (G94 nebo G95) a hodnotu posuvu
(F), aby nevznikly neocekavané pohyby.

Smycka FOR Pokud byste chtéli v sekvenénim programu naprogramovat smycku
FOR, muzete pouzivat globalni uzivatelské proménné (GUD7)
_E_COUNTER [0] az _E_COUNTER [9] typu INT.

F H5 COUNTER Fosunuti podatu 1 God
T HiB T= FREZA_1|:I Sq00au

& Hi5 ; Start najizdéni rechloposuwem

— HEH FvCHLOFOSUY XE D Z5

G HES ; Plizuv do hloubky pracovnim posuvem

=+ M3A FEBB/min EZ-5

G M35 GB4 ; Rezim souvislého fizeni

G H4B ; Smydka sinuzovou periodou (360 stup.) v krocich 140 stuphd
G H45 FOR _E_COUHTERLG1=A TO 3500

G HSB ; Aproximace sinuzowé kindey piimkami

G HSh Gl ¥=_E_COUNTERIA]AZ2H Y=SIH(_E_COUNTERIA] A1HIET7H
G HBHE EHDFOR

—+ MBS RYCHLOFOSUNW Z5

END Kanec programu H=1

Priklad programovani smycky (sinusova dréha)

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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3.11 Vkladani G-kédu do sekvenéniho programu

FREZOWANI

—15-

_23_

L

Graficka reprezentace naprogramované sinusoveé drahy

-

= 18 15 za

o » 'V pracovnim planu sekvencéniho programu najedte kurzorem na
J programovy blok, za ktery si pfejete vlozit blok v G-kodu.

_<,> » Stisknéte tlacitko "Input”.

INPUT

» Zadejte pozadované pfikazy v G-kodu nebo komentare.
Komentaf musi vzdy zacinat stfednikem (;).

V pracovnim planu je nové vytvofeny blok v G-kédu charakterizovan
pismenem "G" pfed Cislem bloku.

H18 ;Program s G-kédem
H15 FZ88 5988 T1 D2 M3
HZ8 GB X188 Y1688

HZ5 G1 X158

H38 Y128

H35 X186

H48 Y1868

H45 GB X8 YO

@ @0 o 0 6 g 0 @

END H58 Konec programu

G-kéd v sekvenénim programu
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Programovani v G-kédu 10.04 n
4.1 Sestavovani programu v G-kédu

4.1 Sestavovani programu v G-kédu

G Jestlize si nepfejete sestavovat programy pomoci funkci systému
ShopMill, mizete vytvaret také programy v G-kédu pomoci pfikazl
v G-kodu na uzivatelském rozhrani systému ShopMill.

Pfikazy v G-kddu mizete programovat podle DIN 66025.

E Kromé toho Vam masky parametrd nabizeji podporu pfi méfeni a pfi
programovani kontur a cykld pro vrtani a frézovani. G-kéd je
vygenerovan z jednotlivych masek; kod muzete také prekladat zpatky
do masek. Funkce Podpora cykli méfeni musi byt nastavena
vyrobcem stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Podrobny popis pfikazt v G-kédu podle DIN 66025, jakoz i
obrabécich a méficich cykll naleznete v:
Literatura: /PG/, Navod k programovani, Zaklady
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGA/, Navod k programovani, Planovani vyroby
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGZ/, Navod k programovani, Cykly
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/BNM/, Uzivatelska pfiru¢ka Cykly méfeni
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Pokud budete potfebovat ziskat dalSi informace o specifickych
pfikazech v G-kédu nebo o parametrech cykld na PCU 50, muzete
vyvolat kontextovou napovédu.

Podrobny popis kontextové napovédy naleznete v této pfirucce:
Literatura: /BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced
SINUMERIK 840D/840Di/810D

= Vytvofeni programu v G-
-ﬁ kédu

Program » Stisknéte programové tlacitko "Program”.

Vyberte adresar, ve kterém si pfejete vytvofit novy program.

Program » Stisknéte programova tlac¢itka "Novy" a "Program v G-kédu".

NOWESZS i kel

» Zadejte nazev programu.
Nazev programu mize obsahovat maximalné 24 znakl. Muzete
pouzivat jakakoli pismena (kromé prehlasek), islice a znak
podtrzeni "_". Systém ShopMill automaticky nahrazuje mala
pismena velkymi.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Programovani v G-kédu n
4.1 Sestavovani programu v G-kédu

ok

INPUT

-nebo-

Vyvolani nastroje

Dalsi > Nastroje

Do
programu

Podpora cykla

Kontura

Generovani
kontury

OK

Frézovani

» Stisknéte programove tlac¢itko "OK" nebo tlagitko "Input".
Otevre se editor G-koda.

» Zadejte pozadované prikazy v G-kodu.

» Jestlize byste si prali vybrat nastroj ze seznamu nastroju,

stisknéte programova tlagitka "DalSi" a "Nastroje".
-a-
» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si pfejete pouzit pro obrabéni.
-a-
» Stisknéte programové tlacitko "Do programu”.
Vybrany nastroj bude prenesen jako platny do editoru G-kodu.

Na aktualni pozici kurzoru v editoru G-kédu se napf. objevi tento text:
T="FREZA30"

Na rozdil od sekvencniho programovani zde nebudou pfi vyvolani
nastroje automaticky aktivni nastaveni ulozena ve spravé nastroja.
To znamena: Kromé nastroje musite také programovat vyménu
nastroje (M6), smér otaceni vietena (M3/M4), otacky vietena (S...),
pfivod chladici kapaliny (M7/M8) a pfipadné dal3i specifické funkce
nastroje.

Priklad:

T=""FREZA30" ;Vyvolani nastroje

M6 ;Vyména néstroje

M7 M3 S2000 ;Zapnuti pfivodu chladici kapaliny a vietena

» Pomoci programovych tlacitek vyberte, zda si pfejete podporu pro
programovani kontur, vrtacich nebo frézovacich cyklu.

» Pomoci programového tlagitka vyberte poZzadovany cyklus.
» Zadejte parametry.
» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Cyklus se prfenese do editoru jako G-kéd.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Programovani v G-kédu

10.04
4.1 Sestavovani programu v G-kédu EI

Prekompi-
lovat

AE

Podpora cyklu méreni

>

Méreni
Frézovani

Kalibrace
sondy

OK

Prekompi-
lovat

AE

Kontextova napovéda
(PCU 50)

@

HELP

» Najedte kurzorem v editoru G-kédu na cyklus, pokud budete
potfebovat znovu otevfit pfisluSnou masku parametra.

» Stisknéte programové tlacitko "Pfekompilovat".
Zobrazi se maska parametrll pro vybrany cyklus.

Pokud si budete prat vratit se z masky parametr( pfimo do editoru G-
kédu, stisknéte programové tlacitko "Edit".

» Prepnéte na rozSifeny vodorovny pruh programovych tlagitek.

» Stisknéte programové tlacitko "Méfeni Frézovani".

» Pomoci programového tlacitka vyberte pozadovany cyklus
méreni.

» Zadejte parametry.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Cyklus méfeni se pfenese do editoru jako G-kéd.

» Najedte kurzorem v editoru G-kédu na cyklus mé&feni, pokud
budete potfebovat znovu otevfit pfisluSnou masku parametrd.

» Stisknéte programové tlacitko "Pfekompilovat".
Zobrazi se maska parametru pro vybrany cyklus méreni.

Pokud si budete prat vratit se z masky parametr( pfimo do editoru G-
kédu, stisknéte programové tlacitko "Edit".

» V editoru G-kédu najedte kurzorem na pfikaz v G-kédu nebo
v masce s parametry pro podporu cykl( najedte na vstupni pole.

» Stisknéte tlacitko "Help".

Zobrazi se prislusna napovéda.
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4.2 Zpracovavani programu v G-kédu

4.2 Zpracovavani programu v G-kédu

Pf¥i zpracovavani programu je obrobek na stroji opracovavan

n v souladu s programem.
Po spusténi programu v automatickém reZimu se obrabéni obrobku
pak uskute€ruje automaticky. Mlzete vSak program kdykoli zastavit a
pak obrabéni znovu spustit.

Pro kontrolu vysledku programovani tim nejjednodussim zpusobem,
aniz by se osy stroje pohybovaly, mizete zpracovavani programu
graficky simulovat na obrazovce.

Budete-li potfebovat dalSi podrobnosti o simulaci, nahlédnéte prosim
do kapitoly "Simulace".

Pfed zpracovavanim programu na stroji musi byt splnény nasledujici
E poZadavky:
e Odmeérfovaci systém NC systému je synchronizovan se strojem.
o Mate vytvofen program v G-kodu.
o Byly zadany potiebné korekce nastroje a posunuti po¢atku.
o V3echny potfebné bezpecnostni interlocky od vyrobce stroje jsou
aktivni.

Pfi zpracovavani programu v G-kodu mate k dispozici tytéz funkce
jako pro zpracovani sekvenéniho programu (viz kapitola "Obrabéni

obrobku").
m=4 Simulace programu v G-
M oa
Program FrGAA > Stlskneteg programové tlacitko "Program” nebo tlac¢itko "Spravce
-nebo- programa"”.

» Najedte kurzorem na pozadovany program v G-kédu.

_<>> » Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlagitko se Sipkou

INPUT > vpravo.

-nebo-

Program se otevie v editoru G-kddu.

Simulace » Stisknéte programové tla€itko "Simulace".
Kompletni zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na
obrazovce.

Edit Pokud si budete prat vratit se ze simulace pfimo do editoru G-kédu,
stisknéte programové tlacitko "Edit".
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10.04
4.2 Zpracovavani programu v G-kédu EI

Zpracovani programu v

G-kédu

Program

Lpracovat

Lpracovat

<

Cycle Start

-nebo-

PROGRAM
MANAGER

» Stisknéte programové tlacitko "Program" nebo tlagitko "Spravce
programu".

-a-
» Najedte kurzorem na pozadovany program v G-kédu.
-a-

» Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat".

-nebo-

» Stisknéte programoveé tlacitko "Zpracovat", pokud se v daném
okamzZiku nachazite v systémoveé oblasti "Program".

Systém Shopmill se automaticky pfepne do rezimu obsluhy "Stroj
Auto" a nacte program v G-kodu.

» Stisknéte tlacitko "Cycle-Start".

Na stroji se spusti zpracovani programu v G-kédu.

4-322

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



Programovani v G-kédu n
4.3 Editor G-kédu

4.3 Editor G-kodu

n Jestlize si prejete zménit pofadi programovych blok( v programu
v G-kddu, vymazat G-kéd nebo kopirovat z jednoho programu do
druhého, pouzijte editor G-kédu.

Pokud byste si pfali zménit G-kéd v programu, ktery je pravé
zpracovavan, mizete ménit jen ty bloky v G-kédu, které dosud nebyly
zpracovany. Tyto bloky jsou zvlastnim zpusobem zvyraznény.

Editor G-kddu Vam nabizi nasledujici funkce:

Oznacovani

Muzete si vybrat jakykoli G-kéd.

Kopirovani/Vkladani

Muzete kopirovat a vkladat G-kod jak v ramci téhoz programu, tak i
mezi riznymi programy.

Vyfiznuti

G-kod mizete vyfiznout a timto zplsobem jej vymazat. G-kod
zUstava ve schrance, takze jej mizete vlozit na jiné misto.
Vyhledavani/Nahrazovani

V programu v G-kédu muzete vyhledavat jakykoli Fetézec znaku a
nahradit jej jinym.

Na zacatek/na konec

V programu v G-kédu mizete snadno skocit na zacatek nebo na
konec.

Cislovani

Jestlize vilozite novy nebo zkopirovany blok v G-k6du mezi dva uz
existujici bloky v G-kédu, systém ShopMill automaticky pfifadi
novému bloku &islo. Toto Cislo maze byt i vysSi, nez je Cislo
nasledujiciho bloku. Mlzete potom pouzit funkci "Pfecislovani”,
ktera bloky v G-kdédu znovu ocisluje ve vzestupné posloupnosti.
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4.3 Editor G-kédu

Oznacovani G-kédu

Oznadit

Kopirovani G-kédu

Kopirovat

Vkladani G-kédu

Vlozit

Vyfiznuti G-kédu

Vyfiznout

Jestlize vytvéfite nebo otevirate program v G-kddu, automaticky se
aktivuje editor G-kodu.

» Najedte kurzorem na misto v programu, kde si pfejete umistit
zacCatek svého oznaceni.

» Stisknéte programové tlacitko "Oznadit".

» Najedte kurzorem na misto v programu, kde si pfejete umistit
konec svého oznaceni.

G-kéd bude oznacen.

» Vyberte G-kdd, ktery si prejete zkopirovat.
» Stisknéte programové tlacitko "Kopirovat".

G-kéd se ulozi do schranky a v ni zUstane, i kdyZ pfejdete do jiného
programu.

» Zkopirujte G-kdd, ktery si prejete vlozit.
» Stisknéte programové tlacitko "Viozit".

G-koéd zkopirovany do schranky bude vlozen na misto pfed pozici
kurzoru.

» Vyberte G-kod, ktery si pfejete vyfiznout.
» Stisknéte programové tlacitko "Vyfiznout".

Vybrany G-kéd se vyfizne a ulozi do schranky.
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4.3 Editor G-kédu

Vyhledavani G-kédu

Hledat
>

oK

Hledat
dale

Vyhledavani a nahrazovani
G-kédu

Hledat
>

Hledat/
Zaménit

ok v

Zménit
vSechny

Hledat
dale

Zaménit

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat".
Objevi se novy svisly pruh programovych tlacitek.
» Zadejte fetézec znaku, ktery chcete vyhledat.
» Stisknéte programoveé tlacitko "OK".

Program v G-kédu bude prohledan smérem dolu, zda se v ném
nevyskytuje hledany fetézec znakud. Nalezeny fetézec znak( bude
v editoru oznacen kurzorem.

» Stisknéte programové tlagitko "Hledat dale", jestlize budete chtit
v hledani pokradovat.

Zobrazi se nasledujici nalezeny fetézec znakd.

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat".
Objevi se novy svisly pruh programovych tlacitek.
» Stisknéte programove tlacitko "Hledat/Zaménit".

» Zadejte Fetézec znakd, ktery chcete vyhledat, a znaky, za které
ma byt vyhledany fetézec nahrazen.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Program v G-kédu bude prohledan smérem dold, zda se v ném
nevyskytuje hledany fetézec znakul. Nalezeny fetézec znakl bude
v editoru oznacen kurzorem.

» Stisknéte programové tla¢itko "Zaménit vSechny", pokud si budete
prat nahradit vSechna mista, kde se vyskytuje hledany fetézec
znaku v celém programu v G-kédu.

-nebo-

» Stisknéte programove tlacitko "Hledat dale", budete-li chtit
pokraCovat v hledani, aniz by se provedla ndhrada nalezeného
fetézce znakad.

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko "Zaménit", ¢imz nahradite nalezeny
fetézec znaku, ale jen na tomto misté programu v G-kodu.
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4.3 Editor G-kédu

Skok na zac¢atek/na konec

Precislovani bloka v G-kédu

Dalsi
>
Na Na
zaCatek konec

Dalsi Precislo-
> vat >
Prevzit

» Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Na zacatek" nebo "Na
konec".

Zobrazi se zacatek nebo konec programu v G-kodu.

» Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Pfecislovat".

» Zadejte Cislo prvniho bloku a pfirtstek pro Cisla bloku
(napf. 1, 5, 10).
» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".
Bloky se pfecisluiji.
Cislovani muzete znovu zrusit, kdyz pro &islo bloku nebo pfirGistek
zadate 0.
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4.4 Aritmetické parametry

4.4  Aritmetické parametry

[3

Zobrazeni parametrii R

M astr.
Mul. bod | _nebo-

Parametry
R

OFFSET

Hledani parametru R

Hledat
>

Prevzit

Zména parametru R

Vymazani parametru R

<
[BACKSPACE

Parametry R (aritmetické parametry) jsou proménné, které muzete
pouzivat v ramci programu v G-kodu.

Programy v G-kodu umoznuji ¢teni a zapisovani téchto parametr( R.
Parametrim R, které mohou byt ¢teny, mizete v seznamu parametr(
R pfifazovat hodnotu.

Zadavani a mazani parametrd R mlze byt zablokovano prepinacem
na kli¢.

» Stisknéte programové tlacitko "Nastr./Nul. bod" nebo tlagitko
"Offset".

» Stisknéte programové tlacitko "Parametry R".

Otevfe se seznam parametr( R.

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat".
» Zadejte Cislo parametru, ktery chcete najit.
» Stisknéte programové tlacitko "Pfevzit".

Zobrazi se hledany parametr.

» Najedte kurzorem do vstupniho pole parametru, ktery si pfejete
zmenit.

» Zadejte novou hodnotu.

Nova hodnota parametru je okamzité v platnosti.

» Najedte kurzorem do vstupniho pole parametru, jehoZz hodnotu
chcete vymazat.

» Stisknéte tlaCitko "Backspace".

Hodnota parametru se vymaze.
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4.5 Dialekty ISO

4.5 Dialekty ISO
G Pokud jsou v systému ShopMill nastaveny dialekty ISO, mizete

sestavovat a zpracovavat také programy v dialektu 1SO.
Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Programy v ISO dialektu nejsou programy, které byly vytvofeny v G-
kodu firmy Siemens. Viz kapitola “Sestavovani programu v G-kodu®.
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Simulace

5.1 Vseobecné udaje

Vseobecné udaje

Standardni simulace

Transformace

Systém ShopMill nabizi rizné rozsahlé a podrobné simulace pro
reprezentaci drah, po kterych se uskutec¢riuje obrabéni.

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

PFi simulaci obrabéciho procesu fidici systém kompletné vypocitava
aktualni program a vysledky zobrazuje v grafické podobé.

Muizete si vybrat nasledujici zplisoby zobrazeni:

e Pohled shora
e Pohled ve tfech rovinach
e Objemovy model

PFi svych vypoctech simulace pouziva spravné proporce nastrojl a
kontur obrobku. Valcové zapustkoveé frézy, kuzelové frézy, kuzelové
frézy s rohovym zaoblenim a kuzelové zapustkoveé frézy jsou pfitom
zobrazovany jako stopkové frézy.

Drahy pohybu nastrojl jsou zobrazovany barevnymi ¢arami:
Cervena &ara = nastroj se pohybuje rychloposuvem
Zelena ¢ara = nastroj se pohybuje pracovnim posuvem

Ve vSech téchto zobrazenich bézi béhem grafického zpracovavani
Cas. Zobrazovany €asovy udaj (v hodinach/minutach/sekundach)
pfiblizné odpovida dobé&, kterou bude program potifebovat, az bude
zpracovavan na stroji (véetné vymény nastroja).

V pfipadé pferuSeni programu pfi vykreslovani se hodiny zastavi.

Kromé toho se zobrazuji jesté také aktualni soufadnice os a
programovy blok, ktery je pravé zpracovavan.

Pfi simulaci se kromé toho zobrazuji také aktivni nastroj s €islem bfitu
a posuv.

Transformace jsou pfi simulaci pfip. simultannim vykreslovani

zobrazovany riznym zplsobem:

e Transformace souradnic (posunuti, zména méfitka, ...) se
zobrazuji v zavislosti na jejich programovani.

e Transformace valcového plasté se zobrazuji jako rozvinuta
plocha.

e Po transformaci typu Naklapéni se dosavadni obrabéci operace
v grafice vymazou a zobrazuji se pouze obrabéci operace
v naklopené roviné (smér pohledu kolmo na naklopenou rovinu).

e Posunuti po¢atku (G54, ...) nevedou v grafické reprezentaci ke
zmeéneé nulového bodu. To znamena, Ze se obrabéci operace
jednotlivych obrobkil v pfipadé soucasného upnuti nékolika
obrobku vykresluji nad sebou.
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5.2 Spusténi/preruseni programu ve standardni simulaci

Pokud byste chtéli zobrazit jiny vyfez obrobku nez je definovano
systémem ShopMill, mizete v programu definovat novy surovy
obrobek (viz kap. "Zména parametr(i programu").

Zrychlené zobrazeni pro Pro velké partprogramy je mozné zrychlené zobrazovani drah pohybu.
vyrobu forem Pfitom jsou v8echny naprogramované polohy (také polohy vyplyvajici
z posunuti po¢atku) zobrazovany jako drahy os rezultujici z G1.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

ﬂ Zrychlené zobrazovani pro vyrobu forem je k dispozici pouze pro PCU
50.

5.2 Spusténi/preruseni programu ve standardni simulaci

Spusténi simulace

Pfedpoklad Mate vybran program, ktery si pfejete simulovat, tzn.
e Sekvenéni program nebo
e Program v G-kédu
a mate jej vyvolan v programovém editoru.

Simulace S » Stisknéte programova tla¢itka "Simulace" a "Standard".
Dotaily ‘ ‘Blok po » Stisknéte programova tlacitka "Detaily" a "Blok po bloku", jestlize
bloku

si budete prat program zpracovavat blok po bloku.

Zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na obrazovce. Osy
stroje se pfitom nepohybuji.

V pFipadé sekvenénich program0 se rozméry surového obrobku pro
simulaci pfebiraji z hlavi¢ky programu.

Pokud je v programu volan podprogram, ShopMill vyhodnocuje
hlavi¢ku tohoto podprogramu a pro grafické zobrazovani sou&asti
vyuziva zde definovaného surového obrobku. Parametry z hlavi¢ky
podprogramu zUstavaji v platnosti i po ukonceni podprogramu.
Pokud si pfejete zachovat surovy obrobek pouzivany v hlavnim
programu, z hlavi¢ky podprogramu vymazte data vztahujici se

k surovému obrobku.

U program( v G-kédu musite sami specifikovat rozméry surového
obrobku nebo vybraného vyfezu.
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Simulace

10.04
5.2 Spusténi/preruseni programu ve standardni simulaci B

Nastaveni

Detaily

Zastaveni simulace

Pfreruseni simulace

Opétovné spusténi
simulace

%

Ukoncéeni simulace

Konec

» U program( v G-kodu stisknéte programova tlacitka "Detaily" a
"Nastaveni" a zadejte rozméry podle svych potfeb (viz také
kapitola "Vytvoreni nového programu; Definice surového
obrobku").

Tyto rozméry se ukladaji pro simulaci nasledujiciho programu v G-
kodu. Jestlize nastavite parametr "Polotovar" na "VYP", rozméry se
vymazou.

Béhem simulace je také funkZni override posuvu.

0%: Simulace se zastavi.

> 100%: Program se zpracuje co nejrychleji.

Override posuvu pro simulaci musi byt aktivovan pomoci parametru
stroje.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

» Stisknéte programové tlacitko "Stop".

Simulace se zastavi.

» Stisknéte programové tlacitko "Reset".

Simulace se pferudi a znovu se zobrazi neobrobeny tvar surového
obrobku.

» Stisknéte programoveé tlacitko "Start".

Simulace je znovu spusténa.

» Stisknéte programove tlacitko "Konec".

Znovu se zobrazi pracovni plan, pfip. programovaci grafika.
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5.3 Zobrazeni pohledu shora

5.3 Zobrazeni pohledu shora

Pomoci tohoto programového tlacitka se obrobek zobrazi v pohledu
G shora.
Zobrazeni hloubky Vam ukazuje aktudlni urover hloubky, ve které se
opracovani momentalné nachazi.
Pro zobrazeni hloubky v této grafice plati:
"¢im hloubéji, tim tmavsi".

Zobrazeni pohledu shora

Pohled » Stisknéte programové tlacitko "Pohled shora".
shora

Zobrazi se pohled aktualniho obrobku shora.
Pfiklad obrobku pfi pohledu shora:

Calkong b
B:Z4:57
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5.4 Zobrazeni pohledu ve tirech rovinach

5.4 Zobrazeni pohledu ve tfech rovinach

G Zobrazeni se uskutec€fiuje v pohledu shora se dvéma fezy, podobné
jako na technickém vykresu.
Pfi zobrazeni ve tfech rovinach mate k dispozici funkce pro zvétdeni
vyfezu.
4 Zobrazeni pohledu v 3
J rovinach
E i » Stisknéte programové tla¢itko "Pohled v 3 rovinach".
Zobrazi se pohled aktualniho obrobku ve tfech rovinach.
Pfiklad obrobku zobrazeného ve tfech rovinach:
Cailkowy o
B
Posouvani rovin fezu Polohovanim nitkového kfize v pohledu shora nastavujete rovinu fezu
pro odpovidajici pohled z boku.
Ve zobrazeni ve tfech rovinach muazete posunout roviny fezu na
libovolné misto, takZe se muzete podivat i na skryté kontury.
A v » Stisknéte pfislusné kurzorove tlacitko, jestlize si budete prat
rovinu fezu posunout v roviné y.
- nebo -
4 > » Stisknéte prislusné kurzorové tlacitko, pokud si budete pfat rovinu
fezu posunout v roviné x.
- nebo -
| & » Stisknéte tlacitko "Page Down" pfip. "Page Up", pokud si budete
0w i pfat rovinu fezu posunout v roviné z.
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5.5 ZvétSeni vyrezu

5.5 ZvétSeni vyfezu
G Funkce pro podrobné zobrazeni obrobku muzete ziskat v

e Pohledu shora
e Zobrazeni ve tfech rovinach.

Detaily » Stisknéte programové tlagitko "Detaily".
- a -
Zoom » Pokud si budete prat zobrazovany vyfez zvétsit, stisknéte
* programové tlagitko "Zoom +" nebo tladitko "+".
nebo
+
- nebo -
Zoom » Pokud si budete pfat zobrazovany vyfez zmenSit, stisknéte
z programové tlagitko "Zoom -" nebo tlacitko "-".
nebo
- nebo -
Auto » Pokud si budete pfat zobrazovany vyfez automaticky pFizpUsobit
2800} velikosti okna, stisknéte programové tlagitko "Auto Zoom".
- nebo -
K » Jestlize si budete prat obnovit puvodni velikost zobrazovaného
pavodu vyfezu, stisknéte programové tlagitko "K ptivodu".
- nebo -
> 4 A v » Stisknéte prislusné kurzorové tlac¢itko, ¢imz zobrazovany vyfez
posunete smérem doprava, doleva, vzhlru nebo dol(.
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5.6 Trojrozmérné zobrazeni B

Trojrozmérné zobrazeni

Objemovy model

-y

Obrobek se zobrazuje prostorove jako objemovy model. Simulace
ukazuje aktualni stav opracovani.

V objemovém modelu mlzete zobrazit i skryté kontury a pohledy, a to
tak, Ze

e ménite polohu okolo svislé osy

e provedete fez objemovym modelem na poZzadovaném misté.

» Stisknéte programové tlacitko "Objemovy model".

Zobrazi se objemovy model aktualniho obrobku.
Pfiklad objemového modelu:

Oh oy

Eollarvy ixn
B:Z24:57
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5.6 Trojrozmérné zobrazeni

5.6.1 Zména polohy vyiezu

Pro zobrazovani objemového modelu si mizete vybirat z rdznych
pohleda.

Detaily » Stisknéte programové tlacitko "Detaily".

- a -
» Stisknéte toto programové tlacitko, pokud si budete pfat zobrazit
A levou stranu obrobku zepfedu.
- nebo -
» Stisknéte toto programové tlacitko, pokud si budete pfat zobrazit
—0 )
® pravou stranu obrobku zepfedu.
- nebo -
N » Stisknéte toto programové tlagitko, pokud si budete pfat zobrazit
pravou stranu obrobku zezadu.
- nebo -
E » Stisknéte toto programové tlacitko, pokud si budete pfat zobrazit
levou stranu obrobku zezadu.
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5.6.2 Rez obrobkem

Objemovy model mizete rozfiznout a timto zplsobem zobrazovat
rdzné pohledy.

Predpoklad: Je vybrana pozadovana strana obrobku.

> Stisknéte programové tlagitko "Rozfiznout".

Posouvani rovin fezu Aby bylo mozné pozorovat skryté kontury, posunujte roviny fezu
pomoci kurzorovych tlacitek a tlacitek pro listovani (viz také kapitola
"Zobrazeni pohledu ve tfech rovinach") na pozadované misto.

Nové nastaveni se zobrazi po kratké dobé aktualizace.
Pfiklad fezu objemovym modelem:
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5.7 Spusténi/pireruseni zrychleného zobrazeni pro vyrobu forem

5.7 Spusténi/preruseni zrychleného zobrazeni pro vyrobu forem

Spusténi simulace

Predpoklad

Simulace

Bloky G1

_ | vyr. forem

Procentovy graf

Ukonceni simulace

Ukongit

Ve spravci programa je zvolen partprogram.
» Stisknéte programova tlacitka "Simulace" a "Bloky G1 vyr. forem".

V hlavi¢ce pracovniho okna se ve dvoufadkovém poli vypiSe dany
program. Prvni programovy blok je zvyraznén.
Zacne vykreslovani grafiky obrobku.

V Fadce pro hlaSeni pod visualizovanym obrobkem se procentualné
ukazuje cely partprogram, ktery je jiz zobrazen v grafice.

» Stisknéte programové tlacitko "Ukongit".

Vratite se opét ke spravci programl.

Pokud zménite systémovou oblast, vykreslovani grafiky bude
preruseno. Jestlize se vratite do systémové oblasti Spravce programd,
pokracuje se ve vykreslovani grafiky.

5.8 Reprezentace zrychlenym zobrazovanim

Volba 3D pohledu

@

Volba 2D pohledu

Muzete kdykoli pfepnout mezi dvourozmérnym a trojrozmérnym
zobrazenim. Ve zvoleném pohledu muzete otacet obrobkem do vSech
smérq.

» Stisknéte programoveé tlacitko "3D-View".

» Stisknéte programové tlagitko "X/Y-View".

- NEBO -
» Stisknéte programové tlacitko "X/Z-View".

- NEBO -
» Stisknéte programové tlacitko "Y/Z-View".

Obrobek se visualizuje ve zvoleném pohledu.
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5.8 Reprezentace zrychlenym zobrazovanim

Zména polohy v 3D Grafiku mizete otacet ve sméru osy X, Y nebo Z.
-ﬁ pohledu
Detaily Otogit » Stisknéte programova tlacitka "Detaily" a "Otocit".
Nahoru » Stisknéte programové tlacitko "Nahoru".
- NEBO -
Dol » Stisknéte programové tlacitko "Dol(".
- NEBO -
Doleva » Stisknéte programoveé tlacitko "Doleva".
- NEBO -
B » Stisknéte programoveé tlacitko "Doprava".
- NEBO -
> < A v » Stisknéte pfislusné kurzorové tlacitko.

V levém spodnim rohu mizete na zakladé soufadného systému
sledovat prikazy k rotaci.

Provzit » Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Pfikazy nabudou platnosti a visualizovany obrobek se zobrazi
v pozadované pootocené ose.
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5.9 Prizpusobovani a posouvani grafiky obrobku

5.9 Prizpisobovani a posouvani grafiky obrobku

Velikost zobrazené grafiky mizZete pfizplsobovat podle svych potfeb.

ZvétSeni zobrazeni

Detaily Zvetsit/ » Stisknéte programova tlacCitka "Detaily" a "Zvétsit/zmensit".
zmenSit
» Stisknéte programové tlacitko "Zvétsit"
Zvétsit + L o
-nebo- nebo stisknéte tlacitko "+".

Zvétsi se zobrazovany vyrez grafiky.

Zmenseni zobrazeni

Detaily Zvétsit/ » Stisknéte programova tlacitka "Detaily" a "Zvétsit/zmensit".
zmensSit

Ve vertikalnim pruhu programovych tlagitek se objevi nova
programova tlacitka.

» Stisknéte programové tlacitko "Zmensit"
Zmensit - . Y v, nn
-nebo- nebo stisknéte tlacitko "-".

Zmensi se zobrazovany vyfez grafiky.

Automaticka velikost

obrazu

Detaily Zvetsit/ » Stisknéte programova tlacitka "Detaily" a "ZvétSit/zmensit".
zmenS§it

Autom. » Stisknéte programové tlacitko "Autom. vel. obrazu".

vel. obrazu

Zobrazeny vyrez grafiky se pfizplsobi velikosti okna.
PFi automatickém pfizpisobovani velikosti se zohledriuji nejvétsi
dimenze obrobku v jednotlivych osach.
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5.10 Méreni vzdalenosti

Posouvani polohy

grafiky
Detaily Posunout » Stisknéte programova tlacitka "Detaily" a "Posunout".
Nahoru B ‘ » Stisknéte programova tlacitka "Nahoru", "Dol(", "Doleva" nebo
"Doprava".
- NEBO -
> 4 A v » Stisknéte pfislusné kurzorové tlacitko.
- NEBO -
Centrovat » Stisknéte programové tlacitko "Centrovat".

Zobrazovany vyfez grafiky se posune smérem nahoru, dold, doleva
nebo doprava, pfip. je zarovnan na stfed obrazovky.

5.10 Meéreni vzdalenosti

Prostfednictvim dvou znadek v grafické reprezentaci je mozné meéfit a
zobrazit pfimou drahu (prostorovou diagonalu) mezi dvéma body
obrobku.

Méreni vzdalenosti

Detaily Vzdélenost » Stisknéte programova tlacitka "Detaily" a "Vzdalenost".
» Posunte osovy kfiZ na poZzadované misto.
Oznadit » Stisknéte programové tlacitko "Oznacit bod A" a definujte prvni
bod A bod
Oznagit » Najedte kurzorem na druhy poZadovany bod a stisknéte
[bodB programové tlacitko "Oznacit bod B".
Zvolené body jsou graficky oznaceny.
Vypocita se vzdalenost obou bodu, ktera je vypsana v fadce hlaseni
pod grafickou reprezentaci.
Tento postup opakujte, jestlize budete potfebovat méfit dalsi
vzdalenosti.
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5.11 Funkce Vyhledavani

5.11 Funkce Vyhledavani

G Pomoci funkce Vyhledavani mate moznost skodit na blok oznagené
pozice v grafice obrobku.
Volba bloku v grafice
Detaily ‘Hledat » Stisknéte programova tlacitka "Detaily" a "Hledat".
Mys se zméni na nitkovy kfiz.
Nahoru e » Stisknéte programové tlacitko "Nahoru", "Dol0", "Doleva" nebo

"Doprava" a posunite nitkovy kfiz na pozadované misto, potom
-a- potvrdte bod tlacitkem "Input".

- NEBO -
> 4 A v » Pro polohovani nitkového kfize stisknéte pfislusné kurzorové
tlacitko a potvrdte bod tlagitkem "Input”.

-a

INPUT

- NEBO -
Vyhledat » Posunite nitkovy kfiZ pfimo na poZzadované misto a stisknéte
blok programové tlacitko "Vyhledat blok".

Zvoleny bod je barevné zvyraznén.

Blok, ktery patfi ke zvolenému bodu, je vyhledan a vypiSe se barevné

zvyraznény v poli zobrazeni programu nad grafickou reprezentaci.
ﬂ Podmenu Editace Vam nabizi dal$i moznost vyhledavani urcitych

blokd.
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5.12 Zpracovavani blokl partprogramu B

5.12 Zpracovavani bloku partprogramu

[3

5.12.1 Volba bloku v G-koédu

[3

Vyhledavani bloku
J pomoci retézce

‘ Editovat ‘ Hledat ‘

Hledat

Vyhledavani bloku
pomoci Cisla bloku
Prejdi

na

Editovat

Ok

Skok na zacatek/na

konec

Editovat

Zacatek Konec
programu programu

Béhem funkce zrychleného zobrazeni se automaticky nachazite
v editoru G-kédu. Visualizovany program je otevieny. Pro
zpracovavani partprogramu mate zde k dispozici rizné moznosti.

V ramci otevieného partprogramu se rdznymi zpusoby muzete dostat
ke bloku, ktery potfebujete zpracovavat, a to bud pfimo nebo pomoci
funkce vyhledavani.

» Stisknéte programova tlacitka "Editovat" a "Hledat".

Otevie se okno"Vyhledavani od pozice kurzoru".
» Do vstupniho pole "Hledat:" zadejte pozadovany fetézec znaku.

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat".

Vyhledavani se spusti.
Pokud byl nalezen odpovidajici blok, zobrazi se barevné zvyraznény v
poli zobrazeni programu.

» Stisknéte programova tla¢itka "Editovat" a "Pfejdi na".

Otevie se okno "Pfejdi na ....".

> Do vstupniho pole "Cislo bloku ..." zadejte pozadovany blok v G-
kédu a stisknéte programové tlacitko "Ok".

Vyhledavani se spusti.
Pokud byl nalezen odpovidajici blok, zobrazi se barevné& zvyraznény v
poli zobrazeni programu.

» Stisknéte programova tlacitka "Editovat" a "Zacatek programu”,
pfip. "Konec programu".

V poli zobrazeni programu se vypiSe prvni pfip. posledni blok
otevieného partprogramu, a to barevné zvyraznény.
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5.12 Zpracovavani blokl partprogramu

Rolovani programem
» Umistéte kurzor v poli zobrazeni programu.

> 4 A v » Stisknéte pfislusné kurzorové tlacitko.
Pohybujete se smérem nahoru, dold, doleva nebo doprava v ramci
partprogramu.
Preruseni vyhledavani Vyhledavani mazete kdykoli prerusit.

Zrusit » Stisknéte programové tlacitko "Zrusit".

5.12.2 Zpracovavani programu v G-kodu

Zména a ukladani blokt Zvoleny blok muzete editovat a potom ukladat do paméti.
v G-kédu

Editovat » Stisknéte programové tlacitko "Editovat".
» Zpracujte blok oznaceny v poli zobrazeni programu.
Nachazite se automaticky v rezimu prepisovani.
- NEBO -
Prepsat » Stisknéte programoveé tlacitko "Pfepsat".
Viozit Programové tlagitko se zméni na "Vlozit".
Muizete nyni viozit jednotlivé bloky.
Ulozit » Stisknéte programové tlacitko "Ulozit soubor".
soubor

Provedené zmény jsou pfeneseny do souboru.
Grafika obrobku se nové vykresluje.
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5.12 Zpracovavani blokl partprogramu

Pro Vase poznamky
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Sprava programu v systému ShopMill

VSechny programy pro obrabéni obrobku, které jste vytvofili

v systému ShopMill, jsou uloZeny v hlavni NC paméti.

Pomoci Spravce programi muzete tyto programy kdykoli vyvolavat,
abyste mohli spustit jejich zpracovani, abyste je mohli upravovat nebo
kopirovat &i pfejmenovat. Programy, které uz nepotfebujete, mizete
vymazat, aby v paméti nezabiraly misto.

Systém ShopMill nabizi nékolik moznosti pro vyménu programu a dat
s jinymi pracovnimi stanicemi:

e Vlastni pevny disk (pouze PCU 50)
e Rozhrani V.24

e Disketova jednotka

e Sitova jednotka

Nasledujici kapitoly popisuji spravu program(l na jednotkach PCU 20
a PCU 50.

Informujte se prosim, na které jednotce PCU Vas systém ShopMill
bézi, a potom nastudujte bud kapitolu "Sprava program( pomoci
PCU 20" nebo kapitolu "Sprava program( pomoci PCU 50".
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6.2 Sprava programi pomoci PCU 20

n U varianty systému ShopMill s PCU 20 jsou v8echny programy a data
ulozeny v hlavni paméti NC systému.

Programy a data mizete nacitat a vycitat pfes rozhrani V.24.

Muizete také vyvolat vypis adresafové struktury na disketach nebo
sitovych jednotkach.

Rozhrani
V.24

editace editace

rogramy v G-kédu

Sprava dat v pripadé PCU 20

Prehled vSech adresarl a program(l naleznete v okné Spravce
programu.

HCK=Dir. B6,.10.19%9 12:12
X HCK=Dir, 06.10.1999 12:12

whlnd pamét’

Spravce programu PCU20

Ve vodorovném pruhu programovych tlacitek si mazete vybrat
pamétové médium, jehoz adresare a programy si prejete vypsat.
Kromé programového tlagitka "NC", pomoci néhoz je mozné
zobrazovat data v operacni paméti NC systému, mohou byt obsazena
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6.2 Sprava programi pomoci PCU 20

jesté dalsi 4 programova tlacitka. MUzete je pouzivat pro zobrazovani
adresaru a programu na disketové jednotce nebo na sitové jednotce.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

V pfehledu maji symboly uvadéné v levém sloupci nasledujici
vyznam:

Adresar

Program

Parametry nastrojl / posunuti po¢atku

wEEE

Adresare a programy se vzdy vypisuji spole¢né s nasledujicimi
informacemi:
e Nazev
Nazev mlze obsahovat maximalné 24 znaku. Pokud jsou data
prenasena do externich systému, nazev se zkracuje na prvnich 8
znakad.
e Typ
Adresafr: WPD
Program: MPF
Parametry nastrojl / posunuti pocatku: INI
o Velikost (v bajtech)
e Datum/Cas (vytvofeni nebo posledni zmény)

Systém ShopMill uklada programy, které jsou interné generovany pro
vypocitavani proces(i odstranovani materialu, do do¢asného adresare
"TEMP".

Informace o zaplnéni paméti v NC systému se vypisuji nad
vodorovnym pruhem programovych tlacitek.
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6.2 Sprava programu pomoci PCU 20

Otevieni adresare

PROGRAM
Program MANAGER

-nebo-

NC

INPUT

-nebo-

Navrat na nadirazenou
uroven v adresarové
strukture

<

5o <

INPUT
-nebo-

6.2.1 Otevieni programu

Program

Yy

INPUT

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko "Program" nebo tlagitko "Spravce
programu".

Zobrazi se prehled adresaru.

» Pomoci programovych tlagitek vyberte poZadované pamétové
médium.

» Najedte kurzorem na adreséf, ktery si pfejete otevfit.

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

Nyni se vypiSi vSechny programy obsazené v tomto adresafi.

» Stisknéte tlacitko se Sipkou vlevo, at uz se kurzor nachazi na
kterémkoli fadku.

- nebo -

» Najedte kurzorem na fadek pro navrat.

-a-

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlagitko se Sipkou vievo.

Zobrazi se nadfazena uroven adresafové struktury.

Jestlize si pfejete podivat se na program podrobné&ji nebo pokud

v ném potfebujete uskutecnit néjaké zmény, vyvolejte jeho pracovni
plan.

» Stisknéte programové tlacitko "Program”.

Zobrazi se prehled adresaru.

» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete otevfit.

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

Vybrany program se otevie v systémové oblasti "Program". Zobrazi se
pracovni plan programu.
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Program

&

Cycle Start

Zpracovat

Zpracovat

Kdykoli mlzete vybirat vSechny programy, které jsou ulozené ve
VaSem systému, a pouzivat je pro automatické opracovavani obrobku.

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete zpracovat.
» Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat".

Systém Shopmill se pfepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a nacte
program.

» Stisknéte pak tlagitko "Cycle-Start".
Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Automaticky rezim").

Pokud je program uz otevfeny v systémové oblasti "Program"”,
stisknéte programové tlaCitko "Zpracovat", aby se program nacetl do
rezimu obsluhy "Stroj Auto". Tam mUzete spustit opracovavani
obrobku rovnéz tlacitkem "Cycle Start".

6.2.3 Soucasné upnuti nékolika obrobkii

[3

=

Funkce "Souc¢asné upnuti nékolika obrobkd" umoznuje optimalizaci
vymeén nastroje pro vétsi pocet upnutych obrobkd, ¢imz jsou
zkracovany vedlejsi Casy, protoze se nejprve vSechny obrabéci
operace danym nastrojem uskutec€niuji na vSech upnutych obrobcich a
teprve potom se néstroj vyméni.

Kromé pro bézné upinaci prostfedky mlzete funkci "Soucasné upnuti
nékolika obrobkd" pouzivat také pro rotujici upinaci mastky. Za timto
ucelem je nutné, aby stroj byl vybaven dodatecnou rotacni osou (napf.
osou A) pfip. délicim pristrojem.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Touto funkci muzete opracovavat nejen stejné obrobky, ale také
odlidné obrobky.

Funkce "Soucasné upnuti vice obrobku pro rizné programy" je
softwarovym volitelnym doplfikem.
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=

Program

Yy

Dalsi

Vicenas.
upnuti

Z nékolika riznych programl vygeneruje systém ShopMill
automaticky jeden program. Posloupnost nastroji v ramci programu
pfitom zlGstava nezménéna. Cykly a podprogramy se neoteviraji,
polohové vzory jsou zpracovavany jako uzaviené jednotky.

Jednotlivé programy musi splfiovat nasledujici pozadavky:

Pouze sekvenéni programy (Zadné programy v G-kédu)
Programy musi byt proveditelné

Pro program prvniho upnutého obrobku musi byt uskute¢néno
zkusebni zpracovani

Program nesmi obsahovat Zadné znacky/opakovani, tzn. Zadné
vétveni

Zadné prepinani metrickych jednotek/palct

Zadna posunuti po&atku

Zadné transformace soufadnic (posunuti, zména méfitka atd.)
Kontury musi mit jednoznaéné nazvy, tzn. tentyZ nazev kontury
nesmi byt vyvolavan v riznych programech

Parametr "Poc¢atecni bod" v cyklech pro vyprazdhovani kapsy
(frézovani kontury) nesmi byt nastaven na "manualni”.

Zadna modalni nastaveni, tzn. parametry, které jsou v platnosti pro
vSechny nasledujici programové bloky (pouze v pfipadé upnuti
vice obrobku pro riizné programy).

Max. 50 kontur na jedno upnuti

Max. 49 upnuti

Znacky nebo opakovani, které nesmi byt pouzivany v programech pro
obrabéni vice upnutych obrobku, mazete nahrazovat pouzitim
podprograma.

» Oteviete Spravce program.

Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Vicenas. upnuti".

Zadejte po&et upnutych soucasti a €islo prvniho posunuti po¢atku,
které se ma pouzit.

Upnuté soucasti jsou zpracovavany ve vzestupném pofadi od
pocatecniho posunuti po¢atku. Posunuti po¢atku jsou definovana
v menu "Nastroje/Posunuti po€atku (viz kapitola "Posunuti
pocatku").

Zadejte nazev nového celkového programu (XYZ.MPF).
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OK

Volba
programu

OK

V8echna
upnuti

Smazat
vybér

Smazat
v§echno

Vypocet
programu

» Stisknéte programové tlagitko "OK".

Zobrazi se seznam, ve kterém je tfeba jednotlivym posunutim pocatku
prifadit rizné programy. Ne vdem posunutim pocatku, tzn. upnutym
obrobkim musi byt pfifazeny programy, ale musi byt minimainé dvé.

» Stisknéte programové tlacitko "Volba programu”.
Zobrazi se pfehled programd.

» Najedte kurzorem na pozadovany program.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Program se pfenese do seznamu, kde bude pfifazen.

» Tento postup opakujte tak dlouho, dokud nebude kazdému
pozadovanému posunuti pocatku pfifazen program.

> Jestlize si budete pfat provadét stejny program pro vSechny
upnuté obrobky, stisknéte programové tlacitko "VSechna upnuti".
Mduzete také napfed pfifadit rGzné programy jednotlivym
posunutim poc¢atku a potom pomoci programového tlacitka
"V8echna upnuti" pfifadit urc€ity program vSem zbyvajicim
posunutim pocatku.

» Stisknéte programové tla¢itko "Smazat vybér" nebo "Smazat
vSechno", budete-li si pfat vymazat jednotlivé nebo vSechny
programy z pfifazovaciho seznamu.

» Pouzijte programoveé tlacitko "Vypocet programu", jakmile budete
mit pfifazovaci seznam hotovy.

Provede se optimalizace vymén nastroje.

Celkovy program se potom precisluje. Kdykoli program pfejde z jedné
upnuté soucasti na jinou, je specifikovano €islo aktualniho upnuti.
Kromé celkového programu (XYZ.MPF) je sestaven také soubor
XYZ_MCD.INI, v némz jsou uloZena pfifazeni mezi posunutimi
poc¢atku a programy. Oba programy se ukladaji do adresare, ktery byl
predtim vybran ve Spravci programu.

Kdyz prepnéte z pfifazovaciho seznamu (aniz byste pouzili "Zrusit"
nebo "Vytvoreni programu") do jiné funkce a pozdéji znovu vyvolate
funkci "Soucasné upnuti nékolika obrobkl", znovu se zobrazi plvodni
pfifazovaci seznam.
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6.2.4 Zpracovani programu v G-kédu z disketové/sitové jednotky

[3

i
Program

INPUT

-nebo-

Dalsi Zpracovani
> z HD

Cycle Start

Jestlize je pamétova kapacita Vaseho NC systému mala, mizete
spoustét programy v G-kédu také z diskety/ze sitové jednotky.

V tomto pfipadé se pred zpracovavanim namisto nacteni celého
programu do paméti NC systému pfenasi jen jeho prvni ¢ast. Jakmile
je tato prvni €ast zpracovana, prenaseji se postupné dalsi programové
bloky.

PFi zpracovani z diskety/ze sitové jednotky zUstava program v G-kédu
uloZzen na tomto pamétovém médiu.

Sekvenéni programy nemuzete spustit z disketové/sitové jednotky.

» Oteviete Spravce program.

» Pomoci programového tlacitka vyberte disketovou/sitovou
jednotku.

» Najedte kurzorem na adresar, v némz je program v G-kédu, ktery
si prejete spustit.

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

Adresar se otevre.

» Najedte kurzorem na program v G-koédu, ktery si prejete
zpracovat.

» Stisknéte programova tlacitka "Dal$i" a "Zpracovani z HD"

Systém Shopmill se pfepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a nacte
program v G-kodu.

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Automaticky rezim").
Obsah programu se pribézné nacita do hlavni paméti NC systému,
tak jak probiha jeho zpracovani.
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6.2.5 Vytvoreni nového adresare/programu

[3

Vytvoreni adresare

Program

Novy Adresar
>

oK W

Vytvoreni programu
Program

% >

INPUT
-nebo-

Novy
>

Program
ShopMill

Program
v G-kédu

Adresarové struktury usnadnuji administraci VasSich programu a dat.
V jednom adresafi muzete vytvofit libovolny pocet podadresaru.
Muzete také vytvaret programy v podadresafi/adresari a pak
sestavovat programové bloky tohoto programu (viz kapitola "
"Programovani v systému ShopMill").

Novy program se Vam automaticky uklada do hlavni paméti NC
systému.

>
>

Otevrete Spravce programd.

Stisknéte programova tlacitka "Novy" a "Adresai".

Zadejte ndzev nového adresare.

Stisknéte programové tlacitko "OK".

Novy adresar se vytvori.

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na adresér, v némz si prejete vytvofit novy
program.

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

» Stisknéte programové tlacitko "Novy".

» Jestlize si budete prat vytvofit sekvenéni program, stisknéte nyni
programové tlagitko "Program ShopMill".
(Viz kap. "Programovani v systému ShopMill").

- nebo -

» Jestlize si budete prat vytvofit program v G-kédu, stisknéte

programove tlacitko "Program v G-kodu™.
(Viz kap. "Programovani v G-kédu").
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6.2.6 Vybrani nékolika programt

[3

Vybrani nékolika
J‘ programu po blocich

Program

Oznacit

A \4

-nebo-

Vybrani nékolika
programu jednotlivé

Program

SELECT

>
<

-nebo-

SELECT

Abyste pozdéji mohli zkopirovat nebo vymazat nékolik programt
najednou, miizete oznaCovat vice programu, a to bud po blocich nebo
jednotlive.

» Oteviete Spravce program.

» Najedte kurzorem na prvni program, ktery si prejete vybrat.

» Stisknéte programové tlacitko "Oznadit".

»  Stisknutim kurzorovych tlacitek se Sipkami nahoru a doll mizete
svUj vybér programu rozsifit.

Cely blok programu se oznaci.

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na prvni program, ktery si pfejete vybrat.

» Stisknéte tlacitko "Select".

» Potom presurite kurzor na dalSi program, ktery chcete vybrat.

> Znovu stisknéte tladitko "Select".

Jednotlivé vybrané programy se zvyrazni.
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6.2.7 Kopirovani/prejmenovani adresare/programu

JestliZze si pfejete vytvofit novy program nebo adresér, ktery ma byt
G podobny jiz existujicimu programu nebo adresafi, mizete uSetfit Cas
zkopirovanim starého programu nebo adresare a naslednym
upravenim jen vybranych programu nebo programovych blokd.
Pro adresare a programy mUiZete vyuzivat funkci kopirovani a
vkladani na jiné misto také v pfipadé, kdyz budete chtit vymeénovat
data s jinymi systémy ShopMill pfes disketu nebo sitovou jednotku.
Kromé toho miizete adresafe nebo programy také pfejmenovavat.

Program nemuzete pfejmenovat, pokud je v daném okamziku nacteny
v rezimu obsluhy "Stroj Auto".

=4 Kopirovani
J adresare/programu

Program » Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na adreséi/program, ktery si pfejete zkopirovat.
| Kopirovat » Stisknéte programové tlacitko "Kopirovat".

> Vyberte uroven adresaiové struktury, kam si pfejete vloZit kopii

svého adresare/programu.

Vlozit » Stisknéte programové tlacitko "Vlozit".

Zkopirovany adresaf/program se vlozi na vybranou uroven
adresaroveé struktury. Jestlize se zde uz vyskytuje adresaf/program
stejného nazvu, budete dotazani, zda si prejete tento adresar/program
pfepsat nebo vloZit kopirovany objekt pod jinym nazvem.

ok » Stisknéte programoveé tla¢itko "OK", pokud budete chtit pfepsat
stary adresai/program.

- nebo -

» Zadejte jiny nazev, pokud budete chtit adresaf/program ulozit pod
jinym nazvem.

-a-

oK o » Stisknéte programoveé tlacitko "OK".
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Pifejmenovani

adresare/programu

Program » Oteviete Spravce program.

Piej-
menovat

ok

» Najedte kurzorem na adresai/program, ktery si prejete
pfejmenovat.

» Stisknéte programoveé tlacitko "Pfejmenovat".

» Do pole "Na:" zadejte novy nazev adresare nebo programu.
Tento nazev musi byt jedinecny, tzn. nemuzete mit dva adresare
nebo programy téhoz jména.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Adresaf/program se pfejmenuije.

6.2.8 Vymazani adresare/programu

[3

= B

Yy

Program

Vymazat

oK W

Doporucujeme Vam pravidelné mazat programy a adresare, které uz
nepotfebujete, aby Vase sprava dat zUstavala jasné strukturovana a
aby nedoslo k pfeplnéni hlavni paméti NC systému.

V pfFipadé potfeby ukladejte tato data na externi pamétové médium
(viz kapitola "Vy¢itani/nagitani programt pfes rozhrani V.24").

Uvédomte si, Ze pfi vymazani adresare vymazete také vSechny
programy, parametry nastroje a posunuti pocatku, stejné jako i
podadresare, které se v tomto adresari nachazi.

Jestlize si prejete uvolnit prostor v paméti NC systému, vymazte
obsah adresare "TEMP". Systém ShopMill zde uklada programy, které
jsou vytvareny interné pfi vypoctech procesu odstrariovani materialu.

» Oteviete Spravce program.
» Najedte kurzorem na adresaf/program, ktery si prejete vymazat.
» Stisknéte programova tlacitka "Smazat" a "OK".

Vybrany program nebo adresar bude vymazan.
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6.2.9 Zpracovani programu pies rozhrani V.24

Programy ulozené v externich systémech pro ukladani dat mohou byt
G zpracovavany pfimo pfes rozhrani V.24. To znamena, Ze tyto

programy nemusite nacitat pfed jejich pouzitim pro opracovavani

obrobku.

Pokud program pro své zpracovani potfebuje vic pamétového

prostoru, nez je k dispozici v hlavni paméti NC systému, jeho obsah

se prubézné prenasi pres rozhrani V.24.

Rozhrani V.24 na Fidicim systému a na externim systému pro
ukladani dat musi byt vzajemné pfizplsobeny. To znamena, Ze pro
obé rozhrani V.24 musite nastavit stejné parametry.

Program » Otevrete Spravce programa.
Dalsi Zpracovani » Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Zpracovani V.24".
> V24
Nastaveni » Pokud budete potfebovat nastavovat parametry rozhrani V.24,
V24

stisknéte programové tlagitko "Nastaveni V.24".

» Zadejte nalezité hodnoty pro pozadované parametry.

<< > Stisknéte programové tlacitko "Zpét".
Zpét

Parametry rozhrani se tim ulozi.
» V druhém systému vyberte program, ktery si pfejete zpracovat.
» Spustte pfenos v druhém systému.

Start » Stisknéte programové tlacitko "Start".

Systém Shopmill se pfepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a nacte
¢ast programu.

» Stisknéte pak tlagitko "Cycle-Start".
Cycle Start

Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Automaticky rezim").
Obsah programu se priibézné nacita do hlavni paméti NC systému,
tak jak probiha jeho zpracovani. Po zpracovani programu pfes
rozhrani V.24 zUstava tento program uloZen na externim systému pro
ukladani dat.
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6.2.10 Naditani/vyéitani programu pies rozhrani V.24

Programy je mozné prenaset mezi jednotlivymi stanicemi ShopMill
G pomoci externich systému pro ukladani dat pfipojenych pfes rozhrani

V.24,

Kromé toho muzete tento postup pouzit, kdyz budete potfebovat

nékam uklidit data, ktera v dané chvili nepotiebujete, aby se uvolnila

hlavni pamét NC systému. Az budete chtit tyto odlozené programy

znovu pouzit, mizete je kdykoli nacist zpatky.

KdyZ odesilate nebo pfijimate program do nebo ze systému ShopMill,
jsou vzdy pfenaseny také vSechny podprogramy ve formatu ShopMill.
Muzete prenaset také nékolik programd najednou.

Rozhrani V.24 na fidicim systému a na externim systému pro
ukladani dat musi byt vzajemné pfizpisobeny. To znamena, Ze pro
obé rozhrani V.24 musite nastavit stejné parametry.

ﬂ Zkontrolujte, Ze pfi vy€itani programu mate nastaven spravny format
(binarni/PC, dérna paska nebo format dérna paska/ISO). Jinak se
muize stat, Ze pfijimajici stanice nebude schopna program
interpretovat.
Vy¢€itani programu
Program » Oteviete Spravce program.

» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete vycist.

Dalsi Vygist » Stisknéte programova tla€itka "DalSi" a "Vycist".

>
Nastaveni » Pokud budete potfebovat nastavovat parametry rozhrani V.24,
V24

stisknéte programové tlacitko "Nastaveni V.24".

» Zadejte nalezité hodnoty pro pozadované parametry.

< » Stisknéte programové tlacitko "Zpét".
Zpét
Parametry rozhrani se tim ulozi.
Vgechny » Stisknéte programové tlagitko "V8echny soubory", pokud si
soubory

budete prat vybrat v8echny zobrazované programy.

» Spustte pfenos v druhém systému.

Start » Stisknéte programové tlacitko "Start".

Vybrany program a jeho podprogramy ve formatu ShopMill se
odeslou.

Okno "Vy¢ist" ukazuje nazev pravé odesilaného programu a pocet
prenesenych baijtd.
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Stop » Stisknéte programoveé tlacitko "Stop", jestliZze chcete pfenos dat
prerusit.

» Operaci pfenasSeni dat znovu spustite, kdyz znovu stisknéte
programové tlacitko "Start".

Nacitani programu

Program » Otevrete Spravce programa.
Dalsi Nagist » Stisknéte programova tlagitka "DalSi" a "Nacist".
>
Nastaveni » Pokud budete potfebovat nastavovat parametry rozhrani V.24,
V24

stisknéte programové tlacitko "Nastaveni V.24".

» Zadejte nalezité hodnoty pro pozadované parametry.

<< > Stisknéte programové tlacitko "Zpét".
Zpét

Parametry rozhrani se tim ulozi.
» V druhém systému vyberte programy, které si piejete nacist.
» Spustte pfenos v druhém systému.

Start » Stisknéte programové tlagitko "Start".

Okno "Nacist" ukazuje nazev praveé pfijimaného programu a pocet
prfenesenych bajtl. Program se ulozi do adresare, ktery je nastaveny
v hlavi€ce programu.

Stop » Stisknéte programové tlacitko "Stop", jestlize chcete pfenos dat
prerusit.

» Operaci pfenaseni dat znovu spustite, kdyz znovu stisknéte
programové tlacitko "Start".

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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6.2.11 Zobrazeni protokolu o chybach

JestliZze se pfi pfenosu pfes rozhrani V.24 vyskytne chyba, systém
ShopMill ji ulozi do protokolu o chybach.

Program » Oteviete Spravce programu.

Dalsi » Stisknéte programové tlacitko "DalSi".
>
Vygist Nagist » Stisknéte programové tlagitko "Vyc€ist" nebo "Nadist".
-nebo-
Protokol » Potom stisknéte programové tlacitko "Protokol chyb".
chyb

Zobrazi se protokol o chybach, k nimz doSlo pfi pfenosu dat.

6.2.12 Zalohovani/nacitani dat nastroji/posunuti pocatku

Kromé programud muzete ukladat také parametry nastrojd a posunuti
[: pocatku.
Tuto funkci mlzete pouzit napf. tehdy, kdyz potfebujete ulozit
parametry nastroji a hodnoty posunuti pocatku pro urcity sekvenéni
program. Az si budete pozdéji pfat tento program znovu spustit,
budete moci tyto parametry rychle vyvolat.

Timto zplsobem muzZete do spravy nastrojli snadno nacitat také
parametry nastrojl, které jste zjistili na externim pfistroji pro
pfednastaveni nastrojl. Viz také:

Literatura: /[FBSP/, Popis funkci systému ShopMill

Muzete si vybrat parametry, které chcete zalohovat:
E Parametry nastroju
Pfifazeni v zasobniku nastrojl
Posunuti po¢atku
Zakladni posunuti poCatku

Kromé toho miizete stanovit rozsah zalohovani dat:

¢ Kompletni seznam nastrojl / vSechna posunuti po¢atku

e VSechny parametry nastroju / vSechna posunuti pocatku
pouzivana v programu

ﬂ Pfifazeni v zasobniku muzete vycitat jen tehdy, pokud Vas systém

podporuje pfenaseni udaju o nastrojich do a ze zasobniku pro
uskladnéni nastrojli (viz kapitola "Vkladani/vyjimani nastroje").
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Zalohovani dat

Program
Dal3i Ulozit
> data
oK W

Nacitani dat

Program

Zpracovat
-nebo-

oK W

INPUT

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na program, pro ktery si pfejete zalohovat
Udaje o nastrojich a posunuti po¢atku.

» Stisknéte programova tlac¢itka "DalSi" a "Ulozit data".
» Vyberte data, ktera si pfejete zalohovat.

» 'V pfipadé potfeby zménte navrhovany nazev souboru.
Navrhovanym nazvem pro soubor s udaji o nastrojich a
posunutich pocatku je nazev puvodné vybraného programu
s pfiponou "..._ TMZ".

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Udaje o nastrojich/posunutich pogatku se uloZi do stejného adresare,
v ném? je také vybrany program.

Pokud Vas adresar uz obsahuje soubor s Udaji o nastrojich a
posunutich po¢atku téhoz nazvu, bude pfepsan novymi daty.

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na soubor, ktery obsahuje zalohované udaje o
nastrojich/posunuti po€atku, ktery si pfejete opét nadist.
» Stisknéte programové tla¢itko "Zpracovat" nebo tlagitko "Input".

Zobrazi se okno "Nacteni zalohovanych dat".

» \Vyberte, ktera data (korekce nastroje, pfifazeni v zasobniku,
posunuti po¢atku, zakladni posunuti) si pfejete nacist.

» Stisknéte programoveé tlacitko "OK".

Data se nactou.
Podle toho, ktera data jste vybrali, se bude systém ShopMill chovat
nasledujicim zplsobem:

Vs§echny korekce nastroju
Napred se v§echna data spravy nastroji vymazou a pak se nactou
zélohovana data.

Vs§echny korekéni parametry nastrojii pouzivané v programu
Jestlize alespori jeden z nastrojl, které se maji nacist, uz existuje ve
spravé nastrojl, mlzete si vybrat z nasledujicich moznosti:
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Zameénit
vSechny

Nezameénit
nic

x
Me

» Stisknéte programoveé tlacitko "Zaménit vSechny", jestlize si
prejete nacist vSechny parametry nastroju. VSechny existujici
nastroje jsou bez jakékoli vystrahy pfepsany.

- nebo -

» Stisknéte programové tlacitko "Nezameénit nic", budete-li si prat
proces nacitani dat zrusit.

- nebo -

» Stisknéte programové tlacitko "Ne", budete-li chtit zachovat
existujici nastroj.
JestliZze se stary nastroj nenachazi na ulozeném misté
v zasobniku, bude tam premistén.

- nebo -

» Stisknéte programové tlacitko "Ano", budete-li chtit pfepsat
existujici nastroj.

V pfipadé spravy nastroju bez funkce Vkladani/Vyjimani nastroju je

stary nastroj vymazan; v pfipadé varianty s funkci Vkladani/Vyjimani

nastrojli se stary nastroj pfedtim odstrani ze zasobniku.

Jestlize zménite nazev nastroje pied stisknutim tlacitka "Ano", nastroj

se navic ulozi do seznamu nastroju.

Posunuti pocatku
Pfi nacitani dat jsou stavajici posunuti po€atku vzdy pfepisovana.

Prifazeni v zasobniku nastroju

Pokud neni obsazeni zasobniku nacteno spolu s ostatnimi daty,
nastroje jsou do seznamu nastroju zadavany bez &isla mista

v zsobniku.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.

SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 6-365



6.3

[3

Sprava soubor(

10.04
6.3 Sprava programi pomoci PCU 50 E

Sprava programu pomoci PCU 50

Varianta systému ShopMill s PCU 50 ma kromé hlavni paméti NC
systému jesté i vlastni pevny disk. Proto jakykoli program, ktery neni
v dané chvili v NC zapotfebi, mlze byt na tento pevny disk ulozen.
Kromé toho muzete vyvolat vypis adresarovych struktur na disketé
nebo na sitovych jednotkach a nadcitat a vycCitat programy a data pfes
rozhrani V.24.

Rozhrani
V.24

Sprava dat v pripadé PCU 50

Prehled vSech adresar( a program( naleznete v okné Spravce
programu.

ADRESAR

27,09, 2082 10:52
[ Tewp upPD X HCK-Die. 27.00.2062 10:52

Oznadit

Faopirowat

hilnd pamiat Pevny dizk 5.2 GBytes HC: 420664 |l ook

Spravce programi PCU 50

Ve vodorovném pruhu programovych tlacitek si mazete vybrat
pamétové médium, jehoZ adreséafe a programy si pfejete vypsat.
Kromé programového tlacitka "NC", pomoci néhoz je mozné zobrazit
data v operacni paméti NC systému a data v adresarich na pevném
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disku, mohou byt obsazena dal$i 4 programova tlacitka. Muzete je
pouzivat pro zobrazovani adresait a program( na nasledujicich
pamétovych médiich:

e Sitové jednotky (je nutna sitova karta)

o Disketova jednotka

e Archivni adresar na pevném disku

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

V pfehledu maji symboly uvadéné v levém sloupci nasledujici
vyznam:

Ij Adresar
Program

D Parametry nastrojli / posunuti poc¢atku

Adresére a programy se vzdy vypisuji spole¢né s nasledujicimi
informacemi:
e Nazev
Nazev mlze obsahovat maximalné 24 znaku. Pokud jsou data
pfenasena do externich systém(, nazev se zkracuje na prvnich 8
znakd.
o Typ
Adresar: WPD
Program: MPF
Parametry nastroji / posunuti poc¢atku: INI
e Zaveden
Podle kfizku ve sloupci "Zaveden" miizete zjistit, zda se program
stale jeSté nachazi v hlavni paméti NC systému (X) nebo zda uz
byl odlozen na pevny disk ( ).
e Velikost (v bajtech)
e Datum/Cas (vytvofeni nebo posledni zmény)

Systém ShopMill uklada programy, které jsou interné generovany pro
vypocitavani procesl odstrafiovani materialu, do do¢asného adresare
"TEMP".

Informace o zapInéni paméti v NC systému a na pevném disku se
vypisuji nad vodorovnym pruhem programovych tlagitek.
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Otevieni adresare

PROGRAM
Program MANAGER

-nebo-

NC

INPUT

-nebo-

Navrat na nadirazenou
uroven v adresarové
strukture

<

o <

INPUT
-nebo-

6.3.1 Otevieni programu

Program

Yy

INPUT

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko "Program" nebo tlagitko "Spravce
programu".

Zobrazi se prehled adresar(.

» Pomoci programovych tlacitek vyberte poZadované pamétové
médium.

» Najedte kurzorem na adresér, ktery si piejete otevfit.

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

Nyni se vypiSi vSechny programy obsazené v tomto adresafri.

» Stisknéte tlacitko se Sipkou vlevo, at uz se kurzor nachazi na
kterémkoli Fadku.

- nebo -

» Najedte kurzorem na fadek pro navrat.

-a-

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlagitko se Sipkou vievo.

Zobrazi se nadfazena uroven adresafové struktury.

JestliZze si pfejete podivat se na program podrobnéji nebo pokud

v ném potfebujete uskutecnit néjaké zmény, vyvolejte jeho pracovni
plan.

» Stisknéte programové tlacitko "Program”.

Zobrazi se prehled adresar.

» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete otevfit.

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorove tlagitko se Sipkou
vpravo.

Vybrany program se otevie v systémové oblasti "Program". Zobrazi se
pracovni plan programu.
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6.3.2 Zpracovavani programu

Kdykoli mizete vybirat vSechny programy, které jsou ulozené ve
VaSem systému, a pouzivat je pro automatické opracovavani obrobku.

Program » Otevrete Spravce programa.

e

» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete zpracovat.

Zpracovat » Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat".
Systém Shopmill se pfepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a nacte
program.

» Stisknéte pak tlagitko "Cycle-Start".

Cycle Start

Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Automaticky rezim"

Pokud je program uz otevieny v systémové oblasti "Program"”,

ﬂ stisknéte programové tlacitko "Zpracovat", aby se program nacetl do
rezimu obsluhy "Stroj Auto". Tam mlzete spustit opracovavani
obrobku rovnéz tladitkem "Cycle Start".

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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6.3.3 Soucasné upnuti nékolika obrobki

[3

Funkce "Soucasné upnuti nékolika obrobkd" umoznuje optimalizaci
vymeén nastroje pro vétsi po€et upnutych obrobkil, ¢imz jsou
zkracovany vedlejsi ¢asy, protoze se nejprve vSechny obrabéci
operace danym nastrojem uskutec€nuji na vSech upnutych obrobcich a
teprve potom se néstroj vyméni.

Kromé pro bézné upinaci prostfedky mulzete funkci "Soucasné upnuti
nékolika obrobk{" pouzivat také pro rotujici upinaci mustky. Za timto
ucelem je nutné, aby stroj byl vybaven dodateénou rotacni osou (napf.
osou A) pfip. délicim pFistrojem.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Touto funkci mizete opracovavat nejen stejné obrobky, ale také
odliSné obrobky.

Funkce "Soucasné upnuti vice obrobku pro rizné programy" je
softwarovym volitelnym doplfikem.

Z nékolika riznych programu vygeneruje systém ShopMill
automaticky jeden program. Posloupnost nastrojli v ramci programu
pfitom zUstava nezménéna. Cykly a podprogramy se neoteviraji,
polohové vzory jsou zpracovavany jako uzaviené jednotky.

Jednotlivé programy musi splfiovat nasledujici pozadavky:

e Pouze sekvenéni programy (Zadné programy v G-kddu)

e Programy musi byt proveditelné

e Pro program prvniho upnutého obrobku musi byt uskute¢néno
zkusebni zpracovani

e Program nesmi obsahovat Zadné znacky/opakovani, tzn. Zzadné
vétveni

e Zadné prepinani metrickych jednotek/palct

e Z&dna posunuti posatku

e Z&dné transformace soufadnic (posunuti, zmé&na méfitka atd.)

e Kontury musi mit jednoznaéné nazvy, tzn. tentyZ nazev kontury
nesmi byt vyvolavan v riznych programech.

e Parametr "Pocatecni bod" v cyklech pro vyprazdnovani kapsy
(frézovani kontury) nesmi byt nastaven na "manualni”.

e Zadna modalni nastaveni, tzn. parametry, které jsou v platnosti pro
vSechny nasledujici programoveé bloky (pouze v pfipadé upnuti
vice obrobku pro rizné programy).

e Max. 50 kontur na jedno upnuti

e Max. 99 upnuti
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s

Program

Yy

DalSi

Vicenas.

upnuti

ok

Volba
programu

ok

VSechna
upnuti

Smazat
vybér

Smazat
vSechno

Vypocet
programu

Znacky nebo opakovani, které nesmi byt pouzivany v programech pro
obrabéni vice upnutych obrobku, mizete nahrazovat pouzitim
podprograma.

» Otevrete Spravce programa.

» Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Vicenas. upnuti".

» Zadejte pocCet upnutych soucasti a Cislo prvniho posunuti po¢atku,
které se ma pouzit.
Upnuté soucasti jsou zpracovavany ve vzestupném poradi od
pocatecniho posunuti po¢atku. Posunuti po¢atku jsou definovana
v menu "Nastroje/Posunuti po¢atku (viz kapitola "Posunuti
pocatku").

» Zadejte nadzev nového celkového programu (XYZ.MPF).
» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Zobrazi se seznam, ve kterém je tfeba jednotlivym posunutim poc¢atku
prifadit rizné programy. Ne vSem posunutim pocatku, tzn. upnutym
obrobk{m musi byt pfifazeny programy, ale musi byt minimalné dvé.

» Stisknéte programové tlacitko "Volba programu".
Zobrazi se pfehled programa.

» Najedte kurzorem na pozadovany program.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Program se pfenese do seznamu, kde bude pfifazen.

» Tento postup opakujte tak dlouho, dokud nebude kazdému
poZzadovanému posunuti poCatku pfifazen program.

» Jestlize si budete prat provadét stejny program pro vSechny
upnuté obrobky, stisknéte programoveé tlacitko "VSechna upnuti".
Muzete také napred pfifadit rizné programy jednotlivym
posunutim poc¢atku a potom pomoci programového tlacitka
"VSechna upnuti" pfifadit urCity program vSem zbyvajicim
posunutim pocatku.

» Stisknéte programové tla¢itko "Smazat vybér" nebo "Smazat
v3echno", budete-li si pfat vymazat jednotlivé nebo vSechny
programy z pfifazovaciho seznamu.

» Pouzijte programové tlaCitko "Vypocet programu", jakmile budete
mit pfifazovaci seznam hotovy.

Provede se optimalizace vymén nastroje.

Celkovy program se potom precisluje. Kdykoli program pfejde z jedné
upnuté soucasti na jinou, je specifikovano Cislo aktualniho upnuti.
Kromé celkového programu (XYZ.MPF) je sestaven také soubor
XYZ_MCD.INI, v némz jsou uloZena pfifazeni mezi posunutimi
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pocatku a programy. Oba programy se ukladaji do adresafre, ktery byl
predtim vybran ve Spravci programu.

Kdyz prepnéte z pfifazovaciho seznamu (aniz byste pouzili "Zrusit"
nebo "Vytvoreni programu") do jiné funkce a pozdéji znovu vyvolate
funkci "Soucasné upnuti nékolika obrobkU", znovu se zobrazi plvodni
pfifazovaci seznam.

6.3.4 Zavadéni programul/piemisténi programu na pevny disk

[3
=7
i

Odkladani programu na

pevny disk

Program

Dalsi Manualné
> vycCist

Pokud si nepfejete s jednim nebo s vice programy pracovat v blizké

budoucnosti, muzete je pfemistovat z hlavni paméti NC systému na

pevny disk. Programy potom z(stavaji na pevném disku a pamét NC
systému se opét uvolni.

Jakmile spustite zpracovani programu, ktery byl odlozen na pevny
disk, automaticky se prenese zpatky do hlavni paméti NC systému.
Muzete vSak také manualné nacist jeden nebo vice sekvencénich
program0 zpatky do hlavni paméti NC systému, aniz byste je okamzité
spoustéli.

Programy, které se nachazeji v rezimu "Stroj Auto", nemohou byt
premistovany z hlavni paméti NC systému na pevny disk.

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete premistit z hlavni
paméti NC systému na pevny disk.

» Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Manualné vyc¢ist".

Oznaceni "X" ve sloupci "Zaveden" pro vybrany program zmizi.

Na fadku, na némz se vypisuji informace o dostupném pamétovém
prostoru, si budete moci vS§imnout, Ze se opera¢ni pamét' NC systému
uvolnila.
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Zavadéni programu

Program

Dalsi

>

Manualné
nacist

» Oteviete Spravce programd.

» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete nacist do hlavni
paméti NC systému.

» Stisknéte programova tlac¢itka "DalSi" a "Manualné nacist".

Vybrany program se ve sloupci "Zaveden" nyni oznaéi znackou "X".

6.3.5 Zpracovani programu v G-kédu z pevného disku nebo z disketové/sit'ové jednotky

[3

i

Zpracovani programu v
-’ G-kédu z pevného disku

Program

>

INPUT

-nebo-

DalSi

Zpracovani
z HD

Jestlize je pamétova kapacita Vaseho NC systému mala, mizete
spoustét programy v G-kédu také z pevného disku, pfip. z diskety/ze
sitové jednotky.

V tomto pfipadé se pred zpracovavanim namisto nacteni celého
programu do paméti NC systému prfenasi jen jeho prvni ¢ast. Jakmile
je tato prvni €ast zpracovana, prenaseji se postupné dalsi programové
bloky.

Pfi zpracovani z pevného disku, z diskety nebo ze sitové jednotky
zustava program ulozen na tomto pamétovém médiu.

Sekvencéni programy nemuzete zpracovavat z pevného disku,
z diskety nebo ze sitové jednotky.

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na adresar, v némz je program v G-kédu, ktery
si prejete spustit z pevného disku.

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

Zobrazi se prehled programa.

» Najedte kurzorem na program v G-kddu, ktery si piejete spustit
z pevného disku (program, ktery neni oznacen pomoci "X").

» Stisknéte programova tlacitka "Dal$i" a "Zpracovani z HD"

Systém Shopmill se pfepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a nacte
program v G-kodu.
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Zpracovani programu v G-
kédu z disketové/sit'ové

jednotky
Program » Otevrete Spravce programa.
% — » Pomoci programového tlacitka vyberte disketovou/sitovou
jednotku.
» Najedte kurzorem na adresar, v némz je program v G-kédu, ktery
si pfejete spustit.
_<,> > » Stisknéte tlagitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
INPUT -nebo- vpravo.
Adresar se otevre.
» Najedte kurzorem na program v G-koédu, ktery si prejete
zpracovat.
Dalsi Zpracovani » Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Zpracovani z HD"
> zHD
Systém Shopmill se pfepne do rezimu obsluhy "Stroj Auto" a nacte
program v G-kodu.
<> » Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Cycle Start

Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola "Automaticky rezim").
Obsah programu se priibézné nacita do hlavni paméti NC systému,
tak jak probiha jeho zpracovani.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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6.3.6 Vytvoreni nového adresare/programu

[3

Vytvoieni adresare

Program

Novy
>

Adresar

oK

Vytvoreni programu

Program

>

INPUT

-nebo-

Novy
>

Program
ShopMill

Program
v G-koédu

Adresarové struktury usnadniuji administraci VaSich programu a dat.
V jednom adresafi mlzete vytvorit libovolny pocet podadresaru.
Muzete také vytvaret programy v podadresafi/adresari a pak
sestavovat programové bloky tohoto programu (viz kapitola "
"Programovani v systému ShopMill").

Novy program se Vam automaticky uklada do hlavni paméti NC
systému.

» Oteviete Spravce program.

» Stisknéte programova tlacitka "Novy" a "Adresar".

» Zadejte nazev nového adresare.
» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Novy adresar se vytvori.

» Oteviete Spravce program.
» Najedte kurzorem na adresér, v némz si piejete vytvofit novy
program.

» Stisknéte tlacitko "Input" nebo kurzorové tlacitko se Sipkou
vpravo.

» Stisknéte programové tlacitko "Novy".

» Jestlize si budete prat vytvofit sekvencni program, stisknéte nyni
programové tlagitko "Program ShopMill".
(Viz kap. "Programovani v systému ShopMill").

- nebo -

» Jestlize si budete prat vytvofit program v G-kédu, stisknéte
programové tlacitko "Program v G-kodu™.
(Viz kap. "Programovani v G-kodu").
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6.3.7 Vybrani nékolika programi

Abyste pozdéji mohli zkopirovat nebo vymazat nékolik programt
najednou, muzete oznacovat vice programd, a to bud po blocich nebo

4

jednotlivé.
Vybrani nékolika
J programi po blocich
Program » Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na prvni program, ktery si pfejete vybrat.

Oznadit » Stisknéte programové tlacitko "Oznadit".
A v » Stisknutim kurzorovych tlacitek se Sipkami nahoru a dolt mizete
svUj vybér programu rozsifit.

-nebo-
Cely blok programu se oznadi.

Vybrani nékolika
programu jednotlivé
Program » Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na prvni program, ktery si pfejete vybrat.

» Stisknéte tlacitko "Select".

SELECT

A v » Potom presurite kurzor na dalSi program, ktery chcete vybrat.

-nebo-
Q > Znovu stisknéte tladitko "Select".

SELECT

Jednotlivé vybrané programy se zvyrazni.
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6.3.8 Kopirovani/pirejmenovani/presouvani adresare/programu

[3

Kopirovani
J adresare/programu

Program

Kopirovat

Viozit

ok v

ok

JestliZze si pfejete vytvofit novy program nebo adresér, ktery ma byt
podobny jiz existujicimu programu nebo adresafri, mizete usetfit Cas
zkopirovanim starého programu nebo adresare a naslednym
upravenim jen vybranych programi nebo programovych bloka.
Adresare nebo programy muizete také pfesouvat nebo je
pfejmenovavat.

Pro adresare a programy muzete vyuzivat funkci kopirovani, vyfiznuti
a vkladani na jiné misto také v pfipadé, kdyZ budete chtit vymérovat
data s jinymi systémy ShopMill pfes disketu nebo sitovou jednotku.

Program nemuzete pfejmenovat, pokud je v daném okamziku nacteny
v rezimu obsluhy "Stroj Auto".

Otevrete Spravce programd.
Najedte kurzorem na adresaf/program, ktery si pfejete zkopirovat.

Stisknéte programové tlacitko "Kopirovat".

YV V VYV V

Vyberte Uroven adresarové struktury, kam si prejete vlozit kopii
svého adresare/programu.

» Stisknéte programové tlacitko "Vlozit".

Zkopirovany adresai/program se vlozi na vybranou uroven
adresarové struktury. Jestlize se zde uz vyskytuje adresaf/program
stejného nazvu, budete dotazani, zda si pfejete tento adresar/program
pfepsat nebo vloZit kopirovany objekt pod jinym nadzvem.

» Stisknéte programové tlacitko "OK", pokud budete chtit pfepsat
stary adresai/program.

- nebo -

» Zadejte jiny nazev, pokud budete chtit adresai/program ulozit pod
jinym nazvem.
_a_

» Stisknéte programoveé tlacitko "OK".
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Prejmenovani

adresare/programu

Program

Prej-
menovat

oK v

Pfesouvani

adresare/programu

Program

Vyfiznout

oK

Viozit

oK v

oK

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na adresai/program, ktery si prejete
pfejmenovat.

» Stisknéte programové tlagitko "Pfejmenovat".

» Do pole "Na:" zadejte novy nazev adresare nebo programu.
Tento nazev musi byt jedinecny, tzn. nemuzete mit dva adresare
nebo programy téhoz jména.

» Stisknéte programové tlagitko "OK".

Adresaf/program se pfejmenuje.

» Otevrete Spravce programa.
» Najedte kurzorem na adresai/program, ktery si pfejete pfesunout.

» Stisknéte programové tlacitko "Vyfiznout" a potom programoveé
tlaGitko "OK".

Vybrany adreséai/program se z tohoto mista vyfizne a ulozi se do
schranky.

» Vyberte uroven adresarové struktury, kam si piejete vloZit
adresar/program.

» Stisknéte programové tlacitko "Vlozit".

Adresaf/program se pfesune do vybrané urovné adresaroveé struktury.
Jestlize se zde uz vyskytuje adresai/program stejného nazvu, budete
dotazani, zda si pfejete tento adresaf/program pfepsat nebo vlozit
kopirovany objekt pod jinym nazvem.

» Stisknéte programoveé tla¢itko "OK", pokud budete chtit pfepsat
stary adresar/program.

- nebo -

» Zadejte jiny nazev, pokud budete chtit adresaf/program ulozit pod
jinym nazvem.

_a_

» Stisknéte programoveé tlacitko "OK".

6-378
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6.3.9 Vymazani adresare/programu

(3
=7
i

(]

Program

Vyfiznout ‘

oK

Doporucujeme Vam pravidelné mazat programy a adresafe, které uz
nepotfebujete, aby Vase sprava dat zUstavala jasné strukturovana.
V pfipadé potfeby ukladejte tato data na externi pamétové médium
(viz kapitola "Vy¢itani/nagitani programu pfes rozhrani V.24").

Uvédomte si, Ze pfi vymazani adresafe vymazete také vSechny
programy, parametry nastroje a posunuti pocatku, stejné jako i
podadresare, které se v tomto adresafi nachazi.

Jestlize si pfejete uvolnit prostor v paméti NC systému, vymazte
obsah adresare "TEMP". Systém ShopMill zde uklada programy, které
jsou vytvareny interné pfi vypoctech procesu odstrafiovani materialu.

» Otevrete Spravce programa.
» Najedte kurzorem na adresai/program, ktery si pfejete vymazat.
» Stisknéte programova tlacitka "Vyfiznout" a "OK".

Vybrany program nebo adresar bude vymazan.
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6.3.10 Vy¢itani/naéitani programu pies rozhrani V.24

Programy je mozné prenaset mezi jednotlivymi stanicemi ShopMill
G pomoci externich systému pro ukladani dat pfipojenych pres rozhrani
V.24.
Kromé toho muzete tento postup pouzit, kdyz budete potfebovat
nékam uklidit data, ktera v dané chvili nepotfebujete, aby se uvolnila
hlavni pamét NC systému nebo misto na pevném disku. Az budete
chtit tyto odloZené programy znovu pouzit, mizete je kdykoli nacist
zpatky.

Kdyz odesilate nebo pfijimate program do nebo ze systému ShopMill,
jsou vzdy pfenaseny také vSechny podprogramy ve formatu ShopMill.
Muzete prenaset také nékolik programd najednou.

Rozhrani V.24 na Fidicim systému a na externim systému pro
ukladani dat musi byt vzajemné pfizpusobeny. To znamena, Ze pro
obé rozhrani V.24 musite nastavit stejné parametry.

E Zkontrolujte, Ze pfi vy€itani programu mate nastaven spravny format
(binarni/PC, dérna paska nebo format dérna paska/ISO). Jinak se
muze stat, Ze pfijimajici stanice nebude schopna program
interpretovat.
Vy¢€itani programu
Program » Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na program, ktery si pfejete vycist.

Dalsi Vygist » Stisknéte programova tlacitka "DalSi" a "Vyc€ist".

>
Nastaveni » Pokud budete potfebovat nastavovat parametry rozhrani V.24,
V24

stisknéte programové tlacitko "Nastaveni V.24".

» Zadejte nalezité hodnoty pro pozadované parametry.

<< > Stisknéte programové tlacitko "Zpét".
Zpét
Parametry rozhrani se tim ulozi.
Vgechny » Stisknéte programové tlacitko "VSechny soubory”, pokud si
soubory

budete prat vyc€ist vSechny zobrazované programy.

» Spustte pfenos v druhém systému.

Start » Stisknéte programové tlacitko "Start".

Vybrany program a jeho podprogramy ve formatu ShopMill se
odeslou. Okno "Vydist" ukazuje nazev pravé odesilaného programu a
pocet pfenesenych baijtu.
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Stop

Nacitani programu

Program

Dalsi Nacist
>

Nastaveni
V24

<<
Zpét

Start

Stop

>
>

Stisknéte programové tlagitko "Stop", jestlize chcete pfenos dat
prerusit.

Operaci pfenaseni dat znovu spustite, kdyz znovu stisknéte
programové tlacitko "Start".

Otevrete Spravce programd.

Stisknéte programova tlacitka "Dalsi" a "Nacist".

Pokud budete potfebovat nastavovat parametry rozhrani V.24,
stisknéte programové tlacitko "Nastaveni V.24".

Zadejte nalezité hodnoty pro pozadované parametry.

Stisknéte programové tlacitko "Zpét".

Parametry rozhrani se tim ulozi.

>
>
>

V druhém systému vyberte programy, které si prejete nadist.
Spustte pfenos v druhém systému.

Stisknéte programové tlacitko "Start".

Okno "Nacist" ukazuje nazev pravé pfijimaného programu a pocet
prenesenych bajtt. Program se ulozi do adresare, ktery je nastaveny
v hlavi¢ce programu.

>

Stisknéte programové tlacitko "Stop", jestlize chcete pfenos dat
prerusit.

Operaci pfenaseni dat znovu spustite, kdyZ znovu stisknéte
programové tlacitko "Start".
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6.3.11 Zobrazeni protokolu o chybach

JestliZze se pfi pfenosu pfes rozhrani V.24 vyskytne chyba, systém
ShopMill ji ulozi do protokolu o chybach.

Program » Oteviete Spravce programd.

Dalsi » Stisknéte programové tlacitko "DalSi".
>
Vygist Nagist » Stisknéte programové tlagitko "Vyc€ist" nebo "Nacist".
-nebo-
Protokol » Potom stisknéte programové tlacitko "Protokol chyb".
chyb

Zobrazi se protokol o chybach, k nimz doSlo pfi pfenosu dat.

6.3.12 Zalohovani/nacitani dat nastroji/posunuti pocatku

Kromé programu muzete ukladat také parametry nastroju a posunuti
G pocatku.
Tuto funkci mlzete pouzit napf. tehdy, kdyz potfebujete ulozit
parametry nastroji a hodnoty posunuti poc¢atku pro urcity sekvencni
program. Az si budete pozdéji pfat tento program znovu spustit,
budete moci tyto parametry rychle vyvolat.

Timto zplisobem muZete do spravy nastrojli snadno nacitat také
parametry nastroja, které jste zjistili na externim pfistroji pro
pfednastaveni nastrojl. Viz také:

Literatura: IFBSP/, Popis funkci systému ShopMill

Muzete si vybrat parametry, které chcete zalohovat:
E Parametry nastroju
PFifazeni v zasobniku nastrojl
Posunuti po¢atku
Zakladni posunuti poatku

Kromé toho muiizete stanovit rozsah zalohovani dat:

¢ Kompletni seznam nastrojli / vSechna posunuti po¢atku

e VSechny parametry nastroju / vSechna posunuti pocatku
pouzivana v programu

ﬂ PFifazeni v zasobniku muzete vycitat jen tehdy, pokud Vas systém

podporuje pfenaseni udaju o nastrojich do a ze zasobniku pro
uskladnéni nastroju (viz kapitola "Vkladani/vyjimani nastroje").
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Zalohovani dat

Program
Dal3i Ulozit
> data
oKk v

Nacitani dat

Program

Zpracovat
-nebo-

ok v

INPUT

» Oteviete Spravce program.

» Najedte kurzorem na program, pro ktery si pfejete zalohovat
Udaje o nastrojich a posunuti po¢atku.

» Stisknéte programova tla¢itka "DalSi" a "UloZit data".
» Vyberte data, ktera si pfejete zalohovat.

» 'V pfipadé potfeby zménte navrhovany nazev souboru.
Navrhovanym nazvem pro soubor s udaji o nastrojich a
posunutich pocatku je nazev puvodné vybraného programu
s pfiponou "... TMZ".

» Stisknéte programoveé tlacitko "OK".

Udaje o nastrojich/posunutich pogatku se uloZi do stejného adresare,
v némz je také vybrany program.

Pokud Va$ adresar uz obsahuje soubor s Udaji o nastrojich a
posunutich po€atku téhoZ nazvu, bude pfepsan novymi daty.

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na soubor, ktery obsahuje zalohované udaje o
nastrojich/posunuti poCatku, ktery si pfejete opét nacist.
» Stisknéte programové tla¢itko "Zpracovat" nebo tlacitko "Input".

Zobrazi se okno "Nacteni zalohovanych dat".

» \Vyberte, ktera data (korekce nastroje, pfifazeni v zasobniku,
posunuti po¢atku, zakladni posunuti) si pfejete nacist.

» Stisknéte programové tlacitko "OK".

Data se nactou.
Podle toho, ktera data jste vybrali, se bude systém ShopMill chovat
nasledujicim zpusobem:

V§echny korekce nastroju
Napred se vSechna data spravy nastroju vymazou a pak se nactou
zalohovana data.

Vs§echny korekéni parametry nastroji pouzivané v programu
Jestlize alespori jeden z nastrojl, které se maji nacist, uz existuje ve
spraveé nastroju, mazete si vybrat z nasledujicich moznosti:
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Zaménit
vSechny

Nezameénit
nic

Me

» Stisknéte programoveé tlacitko "Zaménit vSechny", jestlize si
prejete naCist vSechny parametry nastroju. VSechny existujici
nastroje jsou bez jakékoli vystrahy pfepsany.

- nebo -

» Stisknéte programové tlacitko "Nezaménit nic", budete-li si prat
proces nacitani dat zrusit.

- nebo -

» Stisknéte programové tlacitko "Ne", budete-li chtit zachovat
existujici nastroj.
Jestlize se stary nastroj nenachazi na ulozeném misté
v zasobniku, bude tam premistén.

- nebo -

» Stisknéte programové tlacitko "Ano", budete-li chtit pfepsat
existujici nastroj.

V pfipadé spravy nastroji bez funkce Vkladani/Vyjimani nastroja je

stary nastroj vymazan; v pfipadé varianty s funkci Vkladani/Vyjimani

nastrojl se stary nastroj pfedtim odstrani ze zasobniku.

Jestlize zménite ndzev nastroje pred stisknutim tlacitka "Ano", nastroj

se navic ulozi do seznamu nastroju.

Posunuti pocatku
Pfi nacitani dat jsou stavajici posunuti po€atku vzdy pfepisovana.

Pfifazeni v zasobniku nastroji

Pokud neni obsazeni zasobniku nacteno spolu s ostatnimi daty,
nastroje jsou do seznamu nastroji zadavany bez Cisla mista

v zdsobniku.
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7.1 Predpoklady

Predpoklady

Struktura a ukladani
programu

V této kapitole jsou popisovany pouze zvlastnosti tykajici se tématu
vyroby forem pomoci systému ShopMill. Podrobny popis jednotlivych
funkci systému ShopMill naleznete v pfedchozich kapitolach.

Kromé sekvenénich programl mize systém ShopMill zpracovavat
také programy vyroby forem v G-kodu. Pfedpokladem je optimalizace
pohonu.

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

V zavislosti na typu stroje mohou byt vedle vyroby forem s 3 osami
uskutec€riovany také dynamické obrabéci operace pomoci 5 os.
Funkce pro sefizovani stroje integrované v systému ShopMill, jako
napf. ur€ovani nulového bodu obrobku nebo méreni nastrojl, mizete
pouzivat také pro programy vyroby forem.

Abyste pro Vase programy vyroby forem dosahli optimalniho fizeni
rychlosti, méli byste program vyroby forem rozdélit na centralni
technologicky program a separatni geometrické programy a nikoli
vytvofit kompletni program.

e Technologicky program
Technologicky program obsahuje zakladni parametry, jako jsou
posunuti po¢atku, vyvolani nastroje, hodnoty posuvu, otacky
vietena a Fidici instrukce pro fizeni rychlosti. Kromé toho jsou
geometrické programy vyvolavany z technologického programu
jako podprogramy.
Technologicky program mUiZzete vytvaret v editoru G-kédl systému
ShopMill.

e Geometricky program
Geometrické programy jednotlivych zplsobl opracovavani
(obrabéni nahrubo, pfedbézné obrabéni nacisto a obrabéni
nacisto) obsahuji vyhradné geometrické hodnoty plochy
libovolného tvaru, ktera ma byt opracovana.
Geometrické programy se vytvareji v externim systému CAM ve
formé blokd GO1.
V zavislosti na aplikaci maji geometrické programy velikost mezi
500 KB a 100 MB. Programy této velikosti jiZ nemohou byt
zpracovavany piimo v operaéni paméti NC systému.
To znamen4d, Ze geometrické programy musi byt ukladany bud na
pevném disku jednotky PCU 50 nebo na compact flash karté
v PCU 20.
Ukladani programu na sitové jednotce se doporucuje pouze pfi
dvoubodovém spoji mezi fidicim systémem a serverem, protoze
pouze v tomto pfipadé je zaruc€en priibézny pfenos dat. Z toho
dlvodu doporucujeme davat prednost pevnému disku nebo
compact flash karté.
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Hami NG pamét’ Peuny disk nebo
(program zawveden’ Compact Flash karta
(program odloZen]

Technologicky program
Pozunut] podathu 1
Mastraj 1 — | Geometricky program 1
Fosuw 1 (Obrabiéri nahrubo’)
Ctachky wratena 1
High Speed Settings 1 AL
EXTCALL geometrichy AN L

program 1

Pasunuti podatku 2 e |Geometricky program 2

i B (Pedbéiné obrabni nadisto
Posuw 2
Otacky wietena 2 YL
High Speed Settings 2 YL
EXTCALL geometricky
program 2

Struktura programu: technologicky program s geometrickymi programy

o Kompletni program
Kompletni programy obsahuiji jak zakladni parametry jako posunuti
pocatku, vyvolani nastroje atd., tak i geometrické hodnoty plochy
libovolného tvaru, ktera ma byt opracovana. Programovani
optimalniho fizeni rychlosti je pro kompletni program ovsem velmi
nakladné.
Kompletni programy se také vytvareji v externich systémech CAM.
Na zakladé jejich velikosti se kompletni programy nachazeji na
pevném disku jednotky PCU 50 nebo na compact flash karté
v PCU 20.
Ukladani téchto program(i na sitové jednotce se rovnéz
doporucuje pouze v pfipadé dvoubodového spoje mezi fidicim
systémem a serverem.

Parmy disk hebo
Compact Flash karta
(program odlaZen)

Zpracowawan z
pevwného disku

Kompletni program
Posunut podatku
Mastraj

Fosuw

Mtacky wietena
High Speed Settings
e

HYE

Pasuw

HYE

e

Struktura programu: Kompletni program
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7.2

7.21

Vyroba forem
7.2 Serizovani stroje

Pirenos dat

Sefizovani stroje

Méreni nastroje

Pokud si budete prat zkopirovat geometricky program nebo kompletni
program ze sitoveé jednotky do fidiciho systému, méli byste v kazdém
pfipadé pouzivat ethernetovy spoj. Rychlost pfenosu dat sériového
rozhrani (RS232, V.24) je pro pfenaseni velmi velkych partprogramu
nedostacujici.

Systém CAM pfi vytvareni geometrického programu jiz zohlednuje
geometrii nastroje. Vypoctena draha nastroje se pfitom vztahuje bud
na SpiCku nastroje nebo na stfed nastroje. To znamena, kdyz urCujete
délky Vasich nastrojl, musite pouzivat stejny vztazny bod (Spi¢ku
nebo stfed nastroje) jako systém CAM.

Jestlize pro méfeni Vasich nastroji pouzijete funkci systému
ShopMill, délka nastroje se bude vztahovat ke Spicce nastroje.
Jestlize oproti tomu v systému CAM byl pfi vypoctu drahy nastroje
zohlednén stfed nastroje, musite v seznamu nastroji jesté odedist
radius od délky nastroje.

Zadani pramér( nastroje do seznamu nastroju neni relevantni pro
zpracovavani program( vyroby forem. Ale pro lep$i pfehled byste méli
priimér nastroje presto zadat do seznamu nastroj(.
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7.3 Sestavovani programu

7.3.1 Vytvoreni programu

Pro technologicky program vytvorite ve spravci programu novy
program v G-kédu a zpracujete jej pak v editoru G-kodu. Sekvenéni
program se nehodi jako technologicky program.

Geometricky program nebo kompletni program vytvofite pomoci
externiho systému CAM. Pokud byste si napf. prali pozdéji jesté vlozit
komentafe do geometrického programu nebo zménit nazev nastroje

v kompletnim programu, mlzete za timto ucelem také pouzivat editor
G-kédl systému ShopMill.

7.3.2 Programovani nastroje

Jestlize v technologickém programu naprogramujete nastroj, je nutno
dbat na to:

Geometrie naprogramovaného néstroje musi souhlasit s geometrii
nastroje, ktera byla pouzita systémem CAM pfi vytvoreni geo-
metrického programu.

7.3.3 Programovani cyklu "High Speed Settings"

Opracovavani ploch libovolného tvaru klade vysoké pozadavky jak na
rychlost, tak i na pfesnost a jakost povrchu.

Optimalniho fizeni rychlosti v zavislosti na zplsobu obrabéni
(obrabéni nahrubo, pfedb&Zné obrabéni nacisto, obrabéni nacisto)
muizete dosahnout velmi snadno pomoci cyklu "High Speed Settings".

Cyklus muzete vyvolavat prostfednictvim podpory cykld v editoru G-
kodu. Do parametru "Tolerance" zadavate zpravidla vystupni toleranci
postprocesoru systému CAM.

Naprogramujte cyklus v technologickém programu pfed vyvolanim

geometrického programu.

Literatura: /IPGZ/, Navod k programovani Cykly
SINUMERIK 840D/840Di/810D
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7.3 Sestavovani programu

7.3.4 Vyvolavani podprogramu

Geometricky program vyvolate jako podprogram z technologického
programu. Vzhledem k tomu, Ze geometrické programy nejsou
ukladany v operacni paméti NC systému, ale na pevném disku
jednotky PCU 50 pfip. na compact flash karté v PCU 20 nebo na
sitové jed-notce, musite podprogram vyvolavat pomoci pfikazu v G-
kédu "EXTCALL".

PCU 50 Technologicky program a geometrické programy se nachazeji ve
stejném adresafi na pevném disku.
EXTCALL "Geometrickyprogram"
Pfiklad: EXTCALL "NAHRUBO"

PCU 20 V zavislosti na misté ukladani geometrického programu na compact

flash karté je programovaci syntax trosku odlisna.

e Geometricky program se nachazi pfimo na compact flash karté.
EXTCALL ("C:\Geometrickyprogram.mpf")
Priklad: EXTCALL ("C:\Nahrubo.mpf")

e (Geometricky program se nachazi v adresafi na compact flash
karté.
EXTCALL ("C:\Adresatr\Geometrickyprogram.mpf")
Pfiklad: EXTCALL ("C:\Mold\Nahrubo.mpf")

Sit'ova jednotka Jestlize se geometricky program nachazi na sitové jednotce spojené
pfes Ethernet, programovaci syntax vypada takto:
EXTCALL ("Cesta\Geometrickyprogram.mpf")
Pfiklad: EXTCALL ("H:\Mold\Nahrubo.mpf")
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7.4 Zpracovavani programu

7.4.1 Volba programu pro zpracovani

Technologicky program, ktery se nachazi v operacni paméti NC
systému, zvolite pro zpracovavani jako normalni program v G-kédu.
Volba geometrického programu se pak uskute&ni automaticky pomoci
pfikazu v G-kodu "EXTCALL".

Volba kompletniho programu, ktery se nachazi bud na pevném disku
jednotky PCU 50 pfip. na compact flash karté v PCU 20 nebo na
sitové jednotce, se uskute¢nuje programovym tlacitkem "Zpracovani z
HD" ve spravci programl.

Zpracovavani programu pfes rozhrani V.24 na PCU 20 se
nedoporucuje z davodu nedostacujici rychlosti pfenosu dat.

7.4.2 Spusténi zpracovani programu od uréitého mista

Technologicky program Pro spusténi zpracovavani urcité ¢asti geometrického programu

s geometrickymi zadejte cil do vyhledavaciho ukazatele.

programy Uroven 1 (technologicky program): programova fadka s vyvolanim
pozadovaného geometrického programu
Uroveri 2 (geometricky program): programova fadka pro spusténi
zpracovavani

Jestlize se geometricky program nachazi na compact flash kartég,

ﬂ musite v Urovni 2 do vstupniho pole "Program" zadavat kromé nazvu
programu také pfistupovou cestu. Cesta Compact Flash karty je vzdy
"C:\", to znamena, Ze do vstupniho pole zadéate tyto udaje:
C:\Nazev programu

Zvolte zrychlenou variantu vypoctu "Externi — bez vypoctu".
Vyhledavani bloku v technologickém programu se uskuteéni s
vypoctem. Pfitom se preskakuji vSechny pfikazy EXTCALL pred
pozadovanym geometrickym programem. Vyhledavani bloku v
pozadovaném geometrickém programu se provadi bez vypodtu.

Tato varianta vypoctu vSak predpoklada, ze se veskeré funkce stroje,
jako vyvolani nastroje, pracovni posuv, otacky vietena atd., nachazeji
v technologickém programu. Geometricky program smi obsahovat
pouze geometrické hodnoty pro plochu libovolného tvaru.
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Kompletni program Pro spusténi zpracovavani urcité ¢asti v kompletnim programu
najedte kurzorem pfimo na pozadovany cilovy blok (pfip. pomoci
"Hledat").

Pfi nasledné volbé varianty vypoctu je tfeba dbat na to:

Varianta "Externi bez vypodétu" provadi vyhledavani bloku bez
zohlednéni funkci stroje. Proto je mozné spustit zpracovavani
programu pouze na mistech, na nichz se aktivuji vSechny relevantni
funkce stroje, jako napf. posuv, otacky vietena atd.

Z bezpecnostnich divodu byste méli tedy zvolit varianty "Na konturu
nebo "Na koncovy bod". Tyto varianty vypoCtu vyZaduji ovéem vice
Casu.
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7.5  Priklad

Obrobek Na stroji, ktery ma 3 osy, ma byt vyroben drzak pro mobilni telefon.

Obrabény obrobek

Struktura programu Program vyroby forem je rozdéleny na technologicky program a
geometricky program.

PROGRAM
A3 MACIETO 01
H1 G541

HZ Tw " FULF; EUL_FONEC D=6
H3 LET

H4 514088 H3T

HS Ca aBfq

HE Gi Zif Faoasq

HY X8 vyda1

HE MEET

Hil CNCLERIZ(B.81, 162808111
Hi3 EXTCALL *NaZlEm 0t 1
Hid4 M3aT

1

mEc0fEE

Oznadit

Pra
komipilonrat

Technologicky program pro obrabéci krok Obrabéni nacisto
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7.5 Priklad

V technologickém programu se pro optimalni fizeni rychlosti vyvola
cyklus "High Speed Settings".

Obrabéni Hadizta

Tolerance _TOL a.8i8
Pizplisabeni ano
Komprese COMPCAD
Souvislé fizeri GE4Z
Prediorakce

Cyklus "High Speed Settings" (CYCLE832)

sVMERTICALPARALLELPLAHEST
HZ ;TOOLDIAMETER 6.7

H3 :TOOLCORHERRADIUS 3.7
sTOOLAKIS 8.7
sHVERTHICKHESS 6.1
sMACHININTOLERARCE @.881. 1
sSUEEPINGDIRECTION B.787.1
:STEPOVERDIRECTION -B.7871
sSUEEPTIHGMODE — Z IGEAGY

H1B X99.343 Y-29 966 E0.284 1
H11 Z-15 1

HiZ2 X599, 343¥-29 . 966Z/25 1

H13 ¥188.657Y-20 . 651E-25 1

Hid 181=-218 ¥/27.949 1
H15 X9H-B55 ¥-38.512 1
H1E X98.187 Y-3@.838 1
H17 ¥181.572 ¥-27.467 1
Hi8 ¥181.572 ¥=-27.454 1
i) Pfe-
kompilowat

Zpra-

covgt

Kopirowat

K4
H5
HE
L
]
NP

5i-

Soustruzeni el

Frézovani

Geometricky program pro obrabéci krok Obrabéni nacisto
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Simultanni vykreslovani Béhem zpracovavani programu vyroby forem muzete pribéh sledovat
na obrazovce.
mAn |
Aitivni F_H_HKS_DIR/_N_MOLDTEST_WPD

AZ_PRED_NACISTO_CIF iz

[] = o]

X 11. 188 b 34,239 2 =5. 265
H311d X18.656 Y33.787 Z-18.827 I1=11.287 J1=34,3

Grafické zobrazeni obrobku
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Pro Vase poznamky
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8.1 Alarmy a hlaseni cyklu

8.1 Alarmy a hlaseni cyklu
8.1.1 Zachazeni s chybami v cyklech
Jestlize je pFi zpracovani cykll rozpoznan néjaky chybovy stav, je
systémem generovan alarm a dalSi zpracovani se prerusi.
V cyklech jsou generovany alarmy s €isly mezi 61000 a 62999.
Kritéria mazani pro rozsahy cCisel jsou nasledujici
e 61000 ... 61999: NC-RESET
e 62000 ... 62999: CANCEL
Text chyby, ktery se vypisuje sou¢asné s Cislem alarmu, Vam
poskytuje blizSi informace o pfi¢iné chyby.
8.1.2 Prehled alarmu cyklu
V nasledujici tabulce naleznete alarmy, které se mohou vyskytnout v ramci cyklu,
spolu s pokyny, jak zajistit napravu.
Cislo alarmu Text alarmu \Vysvétleni, ndpravna opatfeni
61000 "Zadna korekce nastroje neni Pfed vyvolanim cyklu musi byt
aktivni" naprogramovana korekce nastroje D
61001 "Stoupani zavitu nespravné Zkontrolujte parametr pro velikost zavitu, pfip.
definovano" zadané stoupani (zda si navzajem odporuiji)
61002 "ZpUsob obrabéni nespravné Hodnota parametru pro zplsob opracovani byla
definovan” zadana nespravné a musi byt zménéna
61003 "V cyklu neni naprogramovan Hodnota parametru pro posuv byla zadana
posuv" nespravné a musi byt zménéna.
61006 "Radius nastroje je pfilis velky" \Vyberte mensi nastroj
61007 "Radius nastroje je pfrilis maly" \Vyberte vétsi nastroj
61009 "Cislo aktivniho nastroje = 0" Zadejte pozadovany nastroj
61010 "Pfidavek na dokonceni je pfili§  |Zadejte mensSi hodnotu pro pfidavek na
velky" dokonéeni
61011 'Zména méfitka je nepfipustna"  |Aktivni méfitko je pro tento cyklus nepfipustné.
61012 "Zména méfitka v roviné je Uskute€néni cyklu je mozné jen v pfipadé, je-li
odlisna" zména méfitka v roviné jednotnd
61013 "Byly zménény zakladni Zkontrolujte a pfipadné zmérite zakladni
parametry, program neni mozné |nastaveni
zpracovavat"
61101 "Referenéni rovina nespravné Bud je v pfipadé inkrementalnich rozmér(
definovana" potfeba odliSné zvolit hodnoty pro referenéni a
navratovou rovinu nebo hloubka musi byt
pfedem zadana jako absolutni hodnota
61102 "Neni naprogramovan smér Naprogramujte smér ota€eni vietena
otaceni vietena"
© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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61103 "Pocet vrtanych dér je nulovy" Neni naprogramovana zadna hodnota pro
pocet vrtanych dér

61104 "Narudeni kontury drazky" Nespravné nastaveni téch parametrd
frézovaciho vzoru, které urluji polohu drazek
na kruznici a jejich tvar

61105 "Radius frézy je pfilis velky" Priimér pouzité frézy je pro obrabénou konturu
pfili§ velky; bud je potfeba pouzit nastroj s
mensim radiusem nebo kontura musi byt
zménéna

61106 "Pocet, pfip. vzdalenost kruhovych|Nespravné nastaveni parametr(i, usporadani

prvk{" kruhovych prvkd na celé kruznici neni mozné

61107 "Prvni vrtana hloubka definovana |Prvni vrtana hloubka neni v souladu s celkovou

nespravné" vrtanou hloubkou

61108 "Nepfipustné hodnoty pro Zohledniujte parametry radius a pfisuvna

parametry RAD1 a _DP1" hloubka na otacku pfi zajizdéni po Sroubovici

61109 "Parametr _CDIR nespravné Parametr ur€ujici smér frézovani je definovan

definovan" Spatné

61110 "Pfidavek na dokonc&eni pro dno > |Pfipadné zmérite hodnotu pfisuvu do hloubky

pfisuv do hloubky"

61111 "Sitka pfisuvu > primér nastroje" [Naprogramovana $itka pfisuvu je vétsi nez
primér aktivniho nastroje. Pfisuvnou Sitku je
nutné zmenSsit.

61112 "Zaporny radius nastroje" Radius aktivniho nastroje je zaporny, coz neni
dovolené.

61113 "Parametr _CRAD pro rohovy ZmenSete parametr pro rohovy radius

radius je pfilis velky"

61114 "Nespravné definovany smér Zkontrolujte a zménte smér obradbéni korekce

obrabéni G41/G42" radiusu nastroje vlevo/vpravo

61115 "ZpUsob najizdéni nebo odjizdéni |[Zpusob najizdéni na konturu nebo odjizdéni od

(pFimka/kruh/rovina/ kontury byl nespravné definovan. Zkontrolujte
prostor) je nespravné definovany" |parametry Rezim najizdéni/odjizdéni nebo
Strategie najizdéni/odjizdéni.
61116 "Draha najizdéni nebo odjizdéni = |Draha najizdéni nebo odjizdéni je nulova, musi
0" byt zvétSena.

61117 "Radius aktivniho nastroje <= 0" |Radius aktivniho nastroje je zaporny nebo
nulovy, coZ neni dovolené.

61118 "Délka nebo Sifka = 0" Délka nebo Sifka frézovaného povrchu je
nepfipustna.

61119 "Velky nebo maly prdmér zavitu je [Zkontrolujte geometrii zavitu

nespravné naprogramovan"

61120 "Typ zavitu - vnitfni, vnéjsi - neni |Zadejte typ zavitu: vnitfni nebo vngjsi

definovan"

61121 "Pocet zubl/bFit chybi" Zadejte pocet zubl/bFit pro aktivni nastroj do

seznamu nastroju.
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61122 "Bezpecnostni vzdalenost v roviné |Bezpe€nostni vzdalenost je zaporna nebo
nespravné definovana" nulova, coz neni dovolené.
61124 "Sitka pFisuvu neni PFi aktivni simulaci bez nastroje musi byt vzdy
naprogramovana" naprogramovana hodnota pro $ifku pfisuvu.
61125 "Vybér technologie v parametru  [Zkontrolujte nastaveni parametra stroje 9855 a
| TECHNO nespravné definovan" [9856.
61126 "Délka zavitu pfilis kratka" Zkontrolujte geometrii zavitu.
61127 "Pfevodovy pomér osy Fezani Zkontrolujte nastaveni parametra stroje 31050
vnitfniho zavitu je nespravné a 31060.
definovan (parametry stroje)"
61128 "Uhel zajizdéni = 0 pfi zajizdéni  [Pouzijte v&tsi Gihel zajizdéni
kyvnym pohybem nebo po spiralni
draze"
61180 "Neni pfifazen nazev bloku s daty |Pfifadte jednoznacny nazev bloku s daty pro
pro naklapéni, ackoliv je parametr |naklapéni.
stroje
SMN_MM_NUM_TOOL_CARRIER
> 1"
61181 "Verze softwaru NCK nestadi Aktualizujte verzi softwaru NCK.
(TOOLCARRIER neni funkéni)"
61182 "Neznamy nazev bloku s daty pro |Zkontrolujte nazev bloku s daty pro naklapéni.
naklapéni"
61183 "ZpUsob vysunuti GUD7_TC_FR |Zkontrolujte spousténi cyklu naklapéni
mimo oblast hodnot 0..2" CYCLESOO.
61184 "Reseni neni mozné s aktualnimi [Zkontrolujte Ghly zadané pro naklapéni
hodnotami pro uhel" obrabéci roviny.
61185 "Uhlové rozsahy pro rotaéni osy  [Zkontrolujte spousténi cyklu naklapéni
nebyly deklarovany, pfip. byly CYCLESOO.
nespravné deklarovany (min >
max)"
61186 "Neplatné vektory rotacnich os"  |Zkontrolujte spousténi cyklu naklapéni
CYCLEBSOO.
61188 "Nebyl deklarovan nazev pro 1.  |[Zkontrolujte spousténi cyklu naklapéni
rotaCni osu -> zkontrolujte CYCLESO0O.
spousténi CYCLES800"
61200 "PFili§ mnoho prvkl v obrabécim |Pfepracujte obrabéci blok, pfip. vymazte prvky
bloku"
61201 "Nespravna posloupnost v Posloupnost v bloku obrabéni vytfidte
obrabécim bloku"
61202 "Zadny technologicky cyklus" Naprogramujte technologicky blok.
61203 "Zadny polohovaci cyklus" Naprogramujte blok pro polohovani.
61204 "Neznamy technologicky cyklus" [Technologicky blok vymaZzte a naprogramujte
jej znovu.
61205 "Neznamy polohovaci cyklus" Blok pro polohovani vymaZte a naprogramujte
jej znovu.
61210 "Hledany prvek nenalezen" \Vyhledavani bloku opakujte.
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61212

"Nespravny typ nastroje"

\Vyberte novy typ nastroje

61213

"Radius kruhu je pfili§ maly"

Zadejte vétSi hodnotu pro radius kruhu

61214

"Neni naprogramovano stoupani”

Naprogramujte stoupani

61215

"Rozmér surového dilu Spatné
naprogramovan"

Zkontrolujte rozméry surového &epu. Surovy
Cep musi byt vétSi neZ hotovy Cep.

61216

"Posuv/zub mozny jen u
frézovacich nastroji"

Alternativné nastavte jiny druh posuvu

61217

"Rezna rychlost naprogramovana
pro radius nastroje 0"

Zadejte hodnotu pro Feznou rychlost

61218

"Naprogramovan posuv/zub, po¢et
zub( je vSak nula"

Zadejte pocet zubu frézovaciho nastroje v
menu "Seznam nastroju"

61222

"Pfisuv v roviné je vétsi nez
primér nastroje"

ZmenSete pfisuv v roviné.

61223

"Draha najizdéni je pfili§ kratka "

Zadejte vétsi hodnotu pro drahu najizdéni

61224

"Draha odjizdéni je pfili§ kratka "

Zadejte vétSi hodnotu pro drahu odjizdéni

61225

"Neznamy blok s daty pro
naklapéni"

Pokusili jste se vyvolat nedefinovany blok s
daty pro naklapéni.

61226

"Neni mozné vyménit naklapéci
hlavicku"

Parametr "Zména bloku s daty pro naklapéni” je
nastaven na "ne". Pfesto jste se pokusili
vyménit naklapéci hlavicku.

61230

"Pramér nastrojové sondy je pfilis
maly"

Nastrojova sonda nebyla spravné kalibrovana.

61231

"Sekvencéni program
nerealizovatelny, protoze nebyl
systémem ShopMill otestovan”

Pro program musi byt napfed provedena
simulace v systému ShopMill nebo musi byt
nacten do rezimu obsluhy "Stroj Auto" systému
ShopMill.

61232

"Upnuti nastroje ze zasobniku
neni mozné"

Do naklapéci hlavi¢ky, do které se nastroje
mohou upinat jen manuélné, smite upnout jen
manualni nastroje.

61234

"Podprogram ShopMill
nerealizovatelny, protoZze nebyl
systémem ShopMill otestovan”

Pro podprogram musi byt napfed provedena
simulace v systému ShopMill nebo musi byt
nacten do rezimu obsluhy "Stroj Auto" systému
ShopMill.

61301

"Sonda nereaguje”

e Zkontrolujte pfipojeni sondy

o Nastavte vétSi méfici drahu pomoci
parametru stroje 9752, 9753, 9754, 9755

e Pfi mé&feni hrany: najedte bliz k hrané

e U Cepl/dér najedte pfiblizné nad stfed

e Zkontrolujte hodnotu prdméru ¢epu/diry

61302

"Kolize sondy"

PFi polohovani do$lo ke kolizi méfici sondy s

pfekazkou.

e Zkontrolujte primér ¢epu (mozna, ze je prilis
maly)

o Zkontrolujte drahu méfeni (mozna, ze je

pFilis velka)
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61303

"Konfiden&ni interval pfekrocen"”

\Vysledek méfeni priiméru ¢epu nebo diry se
vyrazné liSi od udavané hodnoty.
Zkontrolujte radius, pfip. pramér.
Zkontrolujte misto méfeni (napf. nepresnost
zpUsobena tfiskami)

61308

Zkontrolujte méfici drahu 2a

Zadali jste méfici dréhu =0
Zkontrolujte parametry stroje 9752, 9753, 9754,
9755

61309

Zkontrolujte typ sondy

Typ sondy: 3D sonda neni aktivni

61310

Je aktivni méfitko

MéFitko = zména méfitka je aktivni

61311

Zadné &islo D neni aktivni

Nebyla zvolena zadna korekce nastroje pro
méfici sondu (pfi méfeni obrobku), pfip. zadna
korekce nastroje pro aktivni nastroj (pfi méreni
nastroje).

61316

Stfed a radius nelze zjistit

Ze zmérfenych bodl neni mozné vypocitat
zadnou kruznici.

61332

Zménte polohu Spicky nastroje

Spicka nastroje se nachazi pod povrchem
mé&fici sondy (napf. u nastavovaciho krouzku
nebo kostky)

61338

Rychlost polohovani je nulova

Nastavte odpovidajici posuv (posuv v roviné /
pfisuv) pomoci parametru stroje MD 9757 nebo
9758

61605

"Kontura nespravné
naprogramovana"

Zkontrolujte konturu.

61610

"Neni naprogramovana hloubka
pfisuvu"

Naprogramujte hloubku pfisuvu

62100

"Zadny cyklus vrtani neni aktivni"

Pfed volanim cyklu pro vrtaci vzor nebyl
modalné vyvolan zadny cyklus vrtani

62101

"Smér frézovani nespravny - bude
generovan G3"

Bylo naprogramovano sousledné nebo
nesousledné frézovani, vieteno se vSak
neotacelo, kdyz byl cyklus vyvolan.

62103

"Neni programovan pridavek na
dokonceni"

Naprogramujte pfidavek na dokonceni.

61275

"Cilovy bod narusi softwarovy
koncovy spina¢! "

Naklapénim lezi cilovy bod mimo softwarové
koncové spinace. Pfip. pfi nakldpéni vyberte
jiny preferovany smér nebo nastavte
navratovou rovinu tak, aby byla hlubsi.

62180

"Nastavte rotani osy ... "

Z4dost o polohovani manualnich rotaénich os.

62181

"Nastavte rotaéni osu ... "

Zadost o polohovani manudlni rotaéni osy.

62182

"Upevnéte naklapéci hlavicku:...

Zadost o upevnéni naklapéci hlavicky.

62183

"Odstrarite naklapéci hlavicku:...

Zadost o odstranéni naklapéci hlaviéky.

62184

"Vymé&rite naklapéci hlaviku:..."

Zadost o vyménu naklapéci hlavigky.

62185

"Uhel pfizpGsoben Ghlové
mfizce:..."

Upozornéni na to, Ze pozadovany uhel nem(ize
byt nastaven kvuli Hirthové ozubenému
systému. Misto toho se nastavuje vypisovany

Uhel.
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8.1.3 HIaseni v cyklech

Cykly zajistuji vypisovani hlaseni na dialogovém fadku fidiciho
systému. Tato hlaSeni nezpusobuiji preruseni obrabéni.

Hlaseni Vam poskytuji informace o urcitych zplsobech chovani cykld
a o postupujicim opracovavani a zpravidla zlstavaji zachovana po
cely jeden usek opracovani nebo do konce cyklu.
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8.2 Alarmy systému ShopMill

8.2 Alarmy systému ShopMill

8.21

Pfehled alarmu

Jestlize systém ShopMill rozpozna néjaky chybovy stav, bude
generovan alarm a obrabéni se v pfipadé potfeby pferusi.
Text chyby, ktery se vypisuje sou€asné s Cislem alarmu, Vam

Prehled alarmt 100000-100999 Zakladni systém
101000-101999 Diagnostika
102000-102999 Sluzby
103000-103999 Stroj
104000-104999 Parametry
105000-105999 Programovani
106000-106999 Rezerva
107000-107999 OEM
110000-110999 rezervovano
111000-112999 ShopMill
120000-120999 rezervovano

Vystraha

Prosime Vas, abyste velmi pozorné zkontrolovali situaci na Vasem
zafizeni na zakladé popisu alarm(, které se vyskytly. Odstrarite
pFi¢inu vyskytu alarmd a uvedenym zpusobem alarm potvrdte.
Zanedbate-li tyto pokyny, ohroZujete tim stroj, obrobek, do paméti
uloZzena nastaveni a za ur€itych okolnosti i svou vlastni bezpecnost.

Jestlize pracujete v rezimu CNC ISO, nastudujte prosim popisy
alarmu v nasleduijici pfirucce:
Literatura: /DA/, Pfirucka pro diagnostiku SINUMERIK

840D/840Di/810D

8-404
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8.2 Alarmy systému ShopMill

8.2.2 Volba piehledu alarmt/hlaseni

[3

Alarmy
Hlaseni

A

ALARM

7

Reset

o

</
ALARM
CANCEL

b

Cycle Start

N

prip.

Funkce

Alarmy a hlaseni si mizete nechat zobrazovat na obrazovce a je
potom potvrzovat.

Postup

V pfehledu alarmud/hlaseni se vypisuji vSechny alarmy a hlaseni, které
se vyskytly, spolu s jejich Cisly, datem vyskytu, kritériem vymazani a
vysvétlivkami.

Alarm vymazete tlaitkem, které je uvedeno jako symbol:

Stroj/fidici systém vypnéte a opét jej zapnéte (hlavni vypinac) pfip.
NCK-POWER ON

Stisknéte tlagitko "Reset"
Stisknéte tlagitko "Alarm cancel"
Alarm bude vymazan tlacitkem "Cycle Start"

Alarm bude vymazan tlacitkem "Navrat"
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10.04
8.2 Alarmy systému ShopMill E

8.2.3 Popis alarmu
112100

Vysvétleni

Reakce

Naprava

112200

Vysvétleni
Reakce

Néprava

112201
Vysvétleni

Reakce

Naprava

112210
Vysvétleni

Reakce

Naprava

Chyba pfi precislovani.

Byl obnoven ptivodni stav.

V programovém editoru bylo stisknuto programové tlacitko
"Precislovat". Pfitom se pfi oCislovani objevila chyba, ktera program v
paméti poskodila, takze musel byt do paméti znovu nacten puvodni
program.

Vypis alarmu

Program nebyl pfecislovan.

Zajistéte v paméti vice mista, napf. vymazanim nepotfebnych
programu. Stisknéte znovu tlacitko "Pfecislovat”.

Kontura je krokem v aktualnim programovém retézci. Obrabéni
nebylo uvolnéno

Zvolena kontura tvofi prvek programu nacteného v rezimu "Program".
Vypis alarmu

Kontura je prvkem nacteného programu a proto nemuze byt
vymazana nebo pfejmenovana.

Konturu odstraite z naéteného programu.

Kontura je krokem v aktualnim fetézci automatiky. Obrabéni
nebylo uvolnéno

Zvolena kontura tvofi prvek programu nacéteného v rezimu "Stroj
Auto".

Vypis alarmu

Kontura je prvkem programu nacéteného v rezimu "Stroj Auto" a tudiz
nemUze byt vymazana nebo pfejmenovana. Po spusténi programu a
b&hem jeho zpracovani nemohou byt kontury, které jsou s nim
svazany, v rezimu "Program" zménény.

Zpracovani programu zastavte a program nactéte v reZimu "Program".
Pak konturu z programu odstrarite.

Osu nastroje neni mozné prepnout. Pamét’ NC je nedostatecna.
Jestlize dojde ke zméné zvolené osy nastroje, musi byt program NC
systému znovu vygenerovan. Pfitom se napfed stary NC program
ulozi, potom je generovan novy program. Na tomto misté je pamét NC
systému nedostacujici, aby novy program bylo mozné uloZit.

Vypis alarmu

Zména volby osy néastroje se neuskuteéni.

V NC systému je nutno zajistit vice volné paméti a sice minimalné
tolik, kolik odpovida velikosti zpracovavaného programu (napf.
vymazanim programu, které jiz nejsou zapotrebi).

8-406
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112211

Vysvétleni

Reakce

Néprava

112300

Vysvétleni

Reakce
Naprava

112301

Vysvétleni

Reakce
Naprava

Predvolba nastroje nemohla byt zpracovana. Pamét’' NC je
nedostate¢na.

Jestlize ma byt zpracovana predvolba nastroje, NC program musi byt
znovu vygenerovan. Pfitom se napfed stary NC program ulozi, potom
je generovan novy NC program. Na tomto misté je pamét NC systému
nedostacujici, aby novy program bylo mozné ulozit.

Vypis alarmu

Pfedvolba nastroje nebude zpracovana.

V NC systému je nutno zajistit vice volné paméti a sice minimalné
tolik, kolik odpovida velikosti zpracovavaného programu (napf.
vymazanim programu, které jiz nejsou zapotrebi).

Koncepce spravy nastrojli 2 neni mozna.

Zasobnik neni plné obsazen

Zasobnik neni zcela obsazen nastroji. V koncepci spravy nastroji 2
musi byt do zasobniku uloZzen pocet nastrojli dany parametrem stroje
18082.

Alarm typu POWER-ON

Uvedeni do provozu: Do zasobniku dejte korektni pocet nastroju.

Koncepce spravy nastrojli 2 neni mozna.

Zasobnik neni setfidén podle seznamu nastrojt

Setfidéni seznamu zasobnik( neodpovida seznamu nastroju. V
zasobniku spravy nastroji 2 musi byt definovana posloupnost nastrojl
podle jejich T-Cisel.

Alarm typu POWER-ON

Uvedeni do provozu: Definujte nastroje v souladu s jejich T-Cislem na
mista v zasobniku.
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112320
Vysvétleni
Reakce

Naprava

112321
Vysvétleni

Reakce

Naprava

112322
Vysvétleni

Reakce

Naprava

112323
Vysvétleni

Reakce

Néaprava

112324
Vysvétleni

Reakce

Néaprava

Odstrarnte manualni nastroj: %n%1

Systém Vas zada, abyste odstranili vypsany manualni nastroj.
Vypis alarmu

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Odstrarite manualni nastroj
Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Upevnéte manualni nastroj: %n%:1
Systém Véas Zada, abyste upevnili vypsany manualni nastroj.
Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Vypis alarmu
Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Upevnéte manualni nastroj:
Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Vymeénte manualni nastroj: %n%1 -> %2

Systém Vas zada, abyste vymeénili vypsany manualni nastroj za novy
manualni nastroj.

Vypis alarmu

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Vyménte manualni nastroj
Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Odstrante naklapéci hlavicku

Systém Vas zada, abyste z vietena odstranili specifikovanou hlavi¢ku
umozAujici naklapéni.

Vypis alarmu

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Odstrarite naklapéci hlavic¢ku
Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Upevnéte naklapéci hlavicku

Systém Vas zada, abyste do vietena upnuli specifikovanou hlavic¢ku
umozAujici naklapéni.

Vypis alarmu

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Upevnéte naklapéci hlavi¢ku
Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
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112325
Vysvétleni

Reakce

Naprava

112326
Vysvétleni

Reakce

Naprava

112327
Vysvétleni

Reakce
Naprava
112328

Vysvétleni

Reakce
Néprava

112329
Vysvétleni

Reakce

Néprava

Vyméite naklapéci hlavi¢ku

Systém Vas zada, abyste ve vietenu vyménili specifikovanou
naklapéci hlavi¢ku za novou.

Vypis alarmu

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

Vymeéiite naklapéci hlavicku
Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Nastavte naklapéci hlavicku

Systém Vas 7zada, abyste nastavili hlavicku umozniujici naklapéni
podle specifikovanych udaju.

Vypis alarmu

Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

Nastavte naklapéci hlavi¢ku
Zde se fidte podle udaji vyrobce stroje.

Uhel mimo povoleny rozsah

Naprogramovana operace nemUze byt uskute¢néna s naklapéci
hlavi¢kou.

Vypis alarmu

Stisknéte tlacitko NC-Reset.

V pfipadé potfeby zmérite upnuti obrobku.

Uhel prizptsoben thlové mrizce

Na zakladé uhlovych mfizek nemohla byt naklopitelna hlavi¢ka
nastavena presné na specifikovany Uhel.

Vypis alarmu

Obrabéci operace mlze pokracovat s nastavenymi hodnotami,
naprogramované hodnoty pro obrabéni vSak nebudou pfesné
dodrzeny.

Nastavte naklopitelnou hlaviéku/stul

Systém Vas zada, abyste nastavili hlavi¢ku/stl umoznujici naklapéni
podle specifikovanych udaju.

Vypis alarmu

Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

Nastavte naklopitelnou hlavi¢ku/stul
Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.
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112330 Nastavte naklopitelny stul

Vysvétleni Systém Vas zada, abyste nastavili stil umoznujici naklapéni podle
specifikovanych udaju.

Reakce Vypis alarmu

Zde se fidte podle udaju vyrobce stroje.

Naprava Nastavte naklopitelny stul
Zde se fidte podle udajl vyrobce stroje.

112340 Potvrzeni neni mozné, protoze osy nemaji referenci!

Vysvétleni UZivatelsky souhlas pro Safety Integrated je mozny teprve tehdy, kdyz
osy najely na referencni bod.

Reakce Vypis alarmu

Naprava Najedte osami na referencni bod.

112350 Data pro naklapéni nejsou k dispozici

Vysvétleni Nejsou k dispozici zadné bloky s daty pro naklapéni.

Reakce Vypis alarmu

Néaprava Sestavte potfebné datové bloky pro naklapéni (viz /FBSP/, Popis

funkci systému ShopMill)

112360 Krok nebyl prevzat do programového fetézce, protoze je aktivni
zpracovani programu
Vysvétleni Program, ktery si prejete zménit, se praveé zpracovava v rezimu

obsluhy "Stroj Auto". Zménit mizete pouze programy, které nejsou
soucasné zpracovavany v rezimu obsluhy "Stroj Auto".

Reakce Vypis alarmu

Néaprava Ukoné&ete zpracovani programu v rezimu obsluhy "Stroj Auto".
112400 Neni k dispozici ve spravé nastroju

Vysvétleni Nastroj pfedpokladany v programu neexistuje.

Reakce Vypis alarmu

Naprava Pfed zalohovanim dat musite vytvofit nastroj.

112401 Nastroj nemohl byt zalozen

Vysvétleni PFi nacitani dat nastroje nemohlo byt provedeno jeho zalozZeni.
Reakce Vypis alarmu

Naprava Zkontrolujte spravu nastroju.

112402 Posunuti po¢atku:Chyba pf¥i zapisu

Vysvétleni Nebylo mozné zapsat data do posunuti pocatku.

Reakce Vypis alarmu

Naprava Zkontrolujte posunuti pocatku.
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8.2 Alarmy systému ShopMill

112420 Chyba pfi prepinani palce/metrické rozméry! Zkontrolujte
vSechny udaje!

Vysvétleni Prepnuti Udajd z anglickych mérnych jednotek (palce) na metrické
nebylo UpIné dokonceno.

Reakce Vypis alarmu
Zablokovani startu NC

Naprava Zkontrolujte nasledujici data:

o Vypisované parametry stroje:
MD9655: $MM_CMM_CYC_PECKING_DIST
MD9656: $MM_CMM_CYC_DRILL_RELEASE_DIST
MD9658: $MM_CMM_CYC_MIN_COUNT_PO_TO_RAD
MD9664: $MM_CMM_MAX_INP_FEED_P_MIN
MD9665: $MM_CMM_MAX_INP_FEED_P_ROT
MD9666: $MM_CMM_MAX_INP_FEED_P_TOOTH
MD9670: $MM_CMM_START_RAD_CONTOUR_POCKET
MD9752: $MM_CMM_MEASURING_DISTANCE
MD9753: $MM_CMM_MEAS_DIST_MAN
MD9754: $MM_CMM_MEAS_DIST_TOOL_LENGTH
MD9755: $MM_CMM_MEAS_DIST_TOOL_RADIUS
MD9756: $MM_CMM_MEASURING_FEED
MD9757: $MM_CMM_FEED_WITH_COLL_CTRL
MD9758: $MM_CMM_POS_FEED_WITH_COLL_CTRL
MD9759: $MM_CMM_MAX_CIRC_SPEED_ROT_SP
MD9761: $MM_CMM_MIN_FEED_ROT_SP
MD9762: $MM_CMM_MEAS_TOL_ROT_SP
MD9765: $MM_CMM_T_PROBE_DIAM_LENGTH_MEAS
MD9766: $MM_CMM_T_PROBE_DIAM_RAD_MEAS
MD9767: $MM_CMM_T_PROBE_DIST_RAD_MEAS
MD10240: SMN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC
MD20150 [12]: SMC_GCODE_RESET_VALUES

e Parametry nastroje pro riizné bfity D:
délka Z, radius R,
délky opotfebeni Z a R

e Posunuti po¢atku:
Zakladni posunuti
Poloha v osach X, Y, Z a A, C (pokud jsou k dispozici)
posunuti po¢atku

¢ Nastaveni v manualnim rezimu obsluhy:
navratova rovina,
bezpelnostni vzdalenost

Poznamka Tento alarm se muzZe vyskytovat jen v pfipadé vadného hardwaru.
112500 Chyba v interpretu NC % Modul %1
Vysvétleni Program ShopMill nelze otevfit.
Reakce Vypis alarmu
Stop interpretu
Naprava S chybovym textem se obratte na horkou linku firmy Siemens AG,
A&D MC.
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Alarmy a hlaseni

10.04
8.2 Alarmy systému ShopMill E

112502
Vysvétleni
Reakce
Naprava
112503
Vysvétleni

Reakce
Naprava

112504

Vysvétleni

Reakce

Naprava

112505
Vysvétleni

Reakce
Néaprava
112506

Vysvétleni

Reakce
Naprava

112541

Vysvétleni

Reakce

Naprava

Nedostatek pamét'ového mista,

preruseni v fadce %1

%1 = Cislo fadky

Program obsahuje pfili§ mnoho programovych bloku.

Vypis alarmu

Program nebude nacten

Program zménite v systémové oblasti PROGRAMY, v prostfedi CNC-
ISO.

ShopMill XXXX

Nastala systémova chyba.

Vypis alarmu

S chybovym textem se obratte na horkou linku firmy Siemens AG,
A&D MC.

Soubor neni k dispozici nebo je vadny: %1

%1 = Nazev souboru/kontury

Program neni schopen interpretovat programovy blok s
naprogramovanou konturou. Kontura se v adresafi nevyskytuje.
Vypis alarmu

Zablokovani startu NC

Nactéte konturu do adresare.

Chyba pfi interpretaci kontury %1

%1 = Nazev kontury

Kontura je vadna

Vypis alarmu

Zablokovani startu NC

Zkontrolujte sekvenéni Fetézec pro obrabéni kontury

Prekro¢en maximalni pocet prvka kontury %1

%1 = Nazev kontury

PFi interpretaci sekvencniho fetézce pro obrabéni kontury doslo k
prekro€eni max. pfipustného poctu 50 prvkl kontury.

Vypis alarmu

Sekvencni fetézec pro obrabéni kontury zkontrolujte, pfip.
pfepracuijte.

Program neni mozné interpretovat

Program pfi nacitani nemize byt interpretovan jako sekvenéni
program, protoZe chybi hlavicka programu.

Vypis alarmu

Zablokovani startu NC

8-412
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8.2 Alarmy systému ShopMill

112542 Proménna GUD neexistuje nebo je pfilis mala v dimenzi pole: %1

Vysvétleni Pfi ¢tecim nebo zapisovém pfistupu nebyla nalezena potfebna
proménna GUD.

Reakce Vypis alarmu

Naprava Nactéte spravné proménné GUD.

112543 Program byl vytvoren vyssi verzi softwaru

Vysvétleni Partprogram byl vytvofen verzi softwaru, ktera je vy8Si nez
disponibilni verze softwaru.

Reakce Vypis alarmu

Naprava Vymazte dany krok opracovani a pfipadné naprogramujte obrabéni
jinak.

112544 Program nelze otevrit, protoze se jiz edituje.

Vysvétleni Program je jiz otevieny v jiném editoru (napf. v systému HMI-
Advanced).

Reakce Vypis alarmu

Néprava Zavfete program.

112546 Program nelze otevfit, nemate opravnéni ke éteni souboru.

Vysvétleni Pfi aktualni urovni pfistupu nemate pro soubor Zadna ¢teci prava.

Reakce Vypis alarmu

Naprava Pomoci prepinace na kli¢ nebo heslem nastavte Cteci prava.

112550 Sekvencéni programovani se neotevie

Vysvétleni Chybi volitelny doplnék “Sekvencni programovani*.

Reakce Vypis alarmu
Program se otevie jako G-kod.

Néprava Kupte si volitelny doplnék.

112604 Spojeni s PLC pferuseno

Vysvétleni Zpétné hlaseni uzivatelskému programu PLC, Ze spojeni s PCU je
preruseno.

Reakce Vypis alarmu
ShopMill-PLC bude ukon&en

Naprava Zkontrolujte uzivatelsky program PLC.

112605 Asynchronni podprogram nebyl zpracovan

Poznamka Zadavané hodnoty nemohly byt spravné zpracovany NC systémem.

Reakce Vypis alarmu

Naprava Stisknéte tlacitko NC-Reset.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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10.04
8.2 Alarmy systému ShopMill E

112611
Vysvétleni

Reakce

Naprava

112650
Vysvétleni
Reakce

Naprava

Spusténi NC neni mozné: % deaktivujte rezim Blok po bloku
Program byl aktivovan s vyhledavanim bloku, kdeZto byl sou¢asné
aktivni rezim Single-Block.

Blokovani startu NC

Budou aktivovany signaly rozhrani

Vypis alarmu

Deaktivujte rezim blok po bloku

Neznama chyba PLC

Z PLC byla hlaSena chyba, ktera neni v uZivatelském rozhrani znama.
Vypis alarmu

Zablokovani startu NC

Stisknéte POWER ON, informujte firmu Siemens.

8-414
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8.3 Uzivatelska data

8.3 Uzivatelska data

[3
=7

= Vypisovani
-’ uzivatelskych dat

Mastr.
Mul. bod

>

UzZivat.
data

OFFSET

-nebo-

Globalni
uziv. data

Program.
.| uziv. data

Uzivatelska data jsou proménné, které jsou pouzivany interné jak
programy ShopMill, tak i programy v G-kddu. Tato uzivatelska data se
mohou vypisovat v seznamu.

Jsou definovany nasledujici proménné:

Globalni uzivatelska data (GUD)

GUD jsou platna ve vSech programech.

Zobrazovani téchto globalnich uzivatelskych dat maze byt
zablokovano pfepinacem na kli€, pfip. pomoci hesla.

Lokalni uzivatelska data (LUD)

LUD jsou platna pouze v podprogramu nebo programu, ve kterém
byla definovana.

Systém ShopMill pfi zpracovavani programu vypisuje jen ty lokalni
uzivatelska data, ktera se vyskytuji mezi aktualnim blokem a
koncem programu. Kdyz stisknéte tlaitko "Cycle Stop", seznam
dat LUD se aktualizuje. Hodnoty se oproti tomu aktualizuji
pribézné.

Programova globalni uzivatelska data (PUD)

PUD jsou generovana z lokalnich proménnych (LUD) definovanych
v hlavnim programu.

To znamena, ze data PUD jsou platna ve vSech podprogramech,
kde je mozné je Cist a zapisovat do nich.

Spolu s programovymi globalnimi uzivatelskymi daty se vypisu;ji
take lokalni uzivatelska data.

Specificka kanalova uzivatelska data
Specificka kanalova uZivatelska data jsou v platnosti pouze
v jednom kanalu.

Systém ShopMill nezobrazuje uzivatelska data typu AXIS a FRAME.

Podrobné informace o tom, které promé&nné systém ShopMill vypisuje,
nastudujte laskavé v dokumentaci dodavané vyrobcem stroje.

Stisknéte programové tlacitko "Nastr./Nul. bod" nebo tlagitko
"Offset".

Stisknéte programové tlagitko pro vyvolani rozSifeného pruhu
programovych tlacitek.

Stisknéte programové tlacitko "Uzivat. data".

Pomoci téchto programovych tlacitek si vyberte, ktera uzivatelska
data si pfejete zobrazit.

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 8-41 5



Alarmy a hlas

8.4 Zobrazeni verze

eni

GUD +

GUD -

nebo

Hledani uzivatelskych dat

Hledat

v

Prevzit

Hledat
dale

8.4 Zobrazen

[3

i verze

%

Diagnostika Zobr_azeni
servisu
Verze

Verze NCU

Verze

HMI

» Stisknéte programova tlacitka "GUD +" nebo "GUD -", jestliZe si
budete pfat zobrazit GUD 1 az GUD 9 globalnich a specifickych
kanalovych uzivatelskych dat.

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat".

» Zadejte text, ktery chcete vyhledat.
Muzete vyhledavat jakykoli Fetézec znaku.

» Stisknéte programové tlagitko "Pfevzit".
Hledana uzivatelska data se zobrazi.

» Stisknéte programové tlacitko "Hledat dale", jestlize budete chtit
v hledani pokracovat.

Zobrazi se nasledujici uzivatelska data obsahuijici specifikovany
fetézec znakad.

Verzi ShopMill-PLC muzete zjistit na obrazovce, ktera se objevi pfi
rozbéhu systému ShopMill.

Verze systému ShopMill a jednotky NCU se vypisuje v uzivatelském
rozhrani CNC-ISO.

> PFepnéte na uzivatelské rozhrani CNC-ISO.

» Stisknéte programova tlacitka "Diagnostika" a "Zobrazeni
servisu".

» Stisknéte programova tla¢itka "Verze" a "Verze NCU".

Verze NCU se objevi v horni €asti obrazovky v zobrazeném okné:
xx.yy.zz 810D nebo 840D

» Stisknéte programové tlagitko "Verze HMI".

Verzi systému ShopMill vidite v zobrazeném seznamu.
PCU 50: ShopMill V xx.yy.zz
PCU 20: cmm.dll V xx.yy.zz

8-416
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Priklady 10.04 E
9.1 Priklad 1: Obrabéni s pravouhlou/kruhovou kapsou a kruhovou

9.1 Priklad 1: Obrabéni s pravouhlou/kruhovou kapsou a kruhovou drazkou

Vyrobni vykres - % /Ij i 1. Z

(=]

Q o T 10
O 2 7
4)700 8‘5

Yi “ B

1554 |

&’o & %
S0 — =

135 - - > - - —

115 ——

r20

60

25

15 @ \poééteéni bod
+Y
O& -/ o
+X {

0
[ 15 25 90 155 165
180

Program Part_4

1. Hlavi¢ka programu

Definujte surovy obrobek:
X0 0abs Y0 O abs Z0 0abs
X1 180abs Y1 180abs Z1 -20 abs

Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit

2. Rovinné frézovani Frézovani | [Rovinne
Stisknéte programova tlacitka frézovani > g vyberte
strategii obrabéni

Pfiklad technologickych dat:

T ROVINNA_FREZA F 0,1 mm/zub V 1200 m/min
ZpUsob obrabéni  Obrabéni nahrubo

X0 0 abs
YO0 0 abs
Z0 1 abs
X1 180 abs
Y1 180 abs

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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9.1 Priklad 1: Obrabéni s pravouhlou/kruhovou kapsou a kruhovou

Z1
DXY
Dz
uz

e Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit

0 abs
80 %
0,5

3. Vnégjsi kontura obrobku  VnéjSi kontura mize byt definovana jako pravouhly ¢ep, jak ukazuje
tento priklad. Je samozfejmé& mozné také pouzit funkci pro frézovani

kontur.

e Stisknéte programova tlacitka

Cep Pravouhly

cep

Frézovani

>

e Odpovidajicim zplsobem vypliite technologické parametry T, F a
S a zadejte nasledujici parametry:

Poloha vztazného

bodu

Zpusob obrabéni

Druh polohy
X0
YO
20
w

L

R
a0
Z1
Dz
Uxy
uz
w1
L1

o Stisknéte programové tlacitko Prevzit

Vlevo dole

\/

Jednotliva poloha

0 abs

0 abs

0 abs

180 abs

180 abs

10 abs

0 stup.

20 ink

20

0

0

185 (fiktivni rozmér surového obrobku)
185 (fiktivni rozmér surového obrobku)

4. Vnégjsi kontura ostrivku  Abyste mohli obrobit celou plochu mimo ostriivek, okolo surového
obrobku definujte konturovou kapsu a pak naprogramujte ostrivek.
Tak bude zaru€eno, zZe bude obrobena cela plocha a ze nezlstane
Zadny zbytkovy material.

a) Vnéjsi kontura kapsy |Frézmr. N
o Stisknéte programova tladitka [Kentury kontura >

e Zadejte nazev kontury (v tomto pfikladu: Part_4_ kapsa) a potvrdte

jej

o Vypliite pocatecni masku kontury
Osa nastroje Z

X -20 abs

Y 0 abs

a stisknéte

Prevzit

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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9.1 Priklad 1: Obrabéni s pravouhlou/kruhovou kapsou a kruhovou

e Zadejte nasledujici prvky kontury a potvrdte je programovym

tlagitkem L_Prevzit

<—o—)
1. X 200 abs
A
2.1 % Y 200 abs
<—o—)
3. X -20 abs

o Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit

b) Vnéjsi kontura ostrivku Frézov. o
e Stisknéte programova tlagitka [Kentury kontura >

e Zadejte nazev kontury (v tomto pfikladu: Part_4_ Ostravek) a
potvrdte jej

o Vyplrite pocatecni masku kontury
Osa nastroje Z
X 90 abs Y 25 abs

a stisknéte |_Plevait

e Zadejte nasledujici provky kontury a potvrdte je programovym

tlacitkem L_Prevzit

<o —)
1. X 25 abs FS 15
A
2. Y Y 115abs R 20
w
3. L¥Y X 15abs Y 135 abs
A
4. Y |Y 155abs R 10
—o—
5. X 60 abs R 15
A
6. L. ¥ |Y 135abs R 20
o T: t o
7 f \ n:r;g:gcah Smeér otéc“:eni
R 25 X 110 abs
5 Tangenta
8. v na predch.
Y 155 abs R 15
o>
9. RO
w1
10. %X | X 165 abs Y 95 abs a1 290 stupitt R 0
w7
11, %N X 155 abs a1 240 stupnd R 28
A
122 ¥ |Fs o
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E 9.1 Priklad 1: Obrabéni s pravouhlou/kruhovou kapsou a kruhovou

Priklady

c) Frézovani
kontury/vyprazdnéni kapsy

w1
13. %% | X 140 abs Y 25 abs al 225 stupnd R 0
14. E:,:ﬁr;' Prevzit

|F“['Z';'""'" Vyprazd.
Stisknéte programova tlagitka [Kentury kapsy >

Vyplrite odpovidajicim zplsobem technologické parametry T, Fa S
(napt. primér frézy 10) a zadejte nasledujici parametry:

Zpusob obrabéni  \/
20 0 abs
Z1 10 ink
DXY 4.5 mm
Dz 10
uxy 0 mm
uz 0
Pocatecni bod auto
Zajizdéni stfedem
Fz 0.1 mm/zub
Zpusob odsunuti  vybrat, napf. na navratovou rovinu
nastroje

. Prevzit

Poznamky:

5. Frézovani pravouhlé kapsy
(velké) J

PFi vybéru frézovaciho nastroje se ujistéte, Ze priimér nastroje je
dostatecné velky, aby mohl obrobit uvazovanou kapsu. Pokud
udélate chybu, objevi se chybové hlaseni.

Budete-li si pfat obrobit kapsu nacisto, musite zadat odpovidajici
hodnoty pro parametry UXY a UZ a pfipojit dal8i obrébéci cyklus
pro frézovani nacisto.

Stisknéte programova tlacitka rozovent | e > E;?’\;Zuma
Pfiklad technologickych dat:
T FREZA10 F 0.1 mm/zub V 200 m/min
Poloha vztazného Stfed
bodu
ZpUsob obrabéni  \/
Druh polohy Jednotliva poloha
X0 90 abs
YO0 60 abs
20 0 abs
w 40
L 70
R 10
a0 15
21 4 ink

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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9.1 Priklad 1: Obrabéni s pravouhlou/kruhovou kapsou a kruhovou E

DXY 4.5 mm
Dz 4
UXxy 0
uz 0
Zajizdéni Po Sroubovici
EP 2
ER 2
Vyprazdnéni kapsy Kompletni opracovani
v
. Pravzit
6. Frézovani pravouhlé kapsy Erézovani | [Kapsa Pravodhla
(malé) o Stisknéte programova tlacitka > || kapsa

e Zadejte parametry:
X0 90 abs
YO0 60 abs
20 -4 abs
w 20
L 35
R 5
a0 15
Z1 4 ink
DXY 4.5 mm
Dz 2
uxy 0
uz 0
Zajizdéni Kyvnym pohybem
EW 10 stup.
Vyprazdnéni kapsy Kompletni opracovani

. Prevzit

7. Frézovani kruhové drazky Frézovani |[Drazka

>

Kruhova ‘

o Stisknéte programova tlacitka drézka

o P¥iklad technologickych dat:

T FREZAS8 FO.5mm/zub
V 150m/min

FZ 0.02mm/zub

Zplsob obrabéni V4
PIna kruznice/éast Cast kruZnice

kruznice

X0 85 abs
YO0 135 abs
Z0 0 abs

w 10

R 40

a0 180 stup.
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E 9.1 Priklad 1: Obrabéni s pravouhlou/kruhovou kapsou a kruhovou

8. Vrtani/navrtavani
stredicich dalku

9. Vrtani/Vystruzovani

10.Polohy

11.Pfekazka

al 180 stup.
a2 0 stup.
N 1
Z1 3ink
Dz 3
uxy 0 mm

Pravzit

\rtani

Stisknéte programova tlacitka

Navrta-
vani >

Odpovidajicim zplsobem vyplite technologické parametry T, F a
S a zadejte nasledujici parametry:

Primeér/Spicka Primér
%] 16
Prevzit
Wrtani
Stisknéte programova tlacitka

Vrtani
Vystruz. >

Vrtani ‘

Vypliite odpovidajicim zptsobem technologické parametry T, F a S
(napf. VRTAK10) a zadejte nasledujici parametry:

Pramér/$picka Spicka
Z1 -25 abs
DT 0
Prevzit
Wrtani
Stisknéte programové tlacitko

Zadejte parametry:

Pravouhlé
Z0 -10 abs
X0 15 abs
YO0 15 abs
X1 165 abs
Y1 15 abs
Prevzit
WrtEni
Stisknéte programova tlacitka

Zadejte parametry:

Polohy
>

%

Polohy
>

Pfekazka
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9.1 Priklad 1: Obrabéni s pravouhlou/kruhovou kapsou a kruhovou

Z 2 abs

. Prevzit

Poznamka:
Pokud neni tento cyklus s prfekazkou vlozen, vrtak narazi do pravého
rohu kontury ostrivku. Jinou moznosti je nastavit vétsi bezpecnostni

vzdalenost.
12.Polohy ;
Wrtani Polohy
o Stisknéte programoveé tlacitka > /V.
e Zadejte parametry:
Pravouhlé

20 -10 abs

X2 165 abs

Y2 165 abs

X3 15 abs

Y3 165 abs
. Pravzit

13.Frézovani kruhové kapsy Erézovani | [Kapsa Kruhova ‘
o Stisknéte programova tlacitka > || kapsa
o Priklad technologickych dat:
T FREZAS F 0.15 mm/zub V 300 m/min

e Zadejte parametry:

Zpusob obrabéni  \/

Druh polohy Jednotliva poloha

X0 85 abs

YO0 135 abs

20 -6 abs

Primeér 30

Z1 15 ink

DXY 4

Dz 5

uxy 0 mm

uz 0

Zajizdéni Stfedem

FZ 0.1 mm/zub

Vyprazdnéni kapsy Kompletni opracovani

v

. Pravzit

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
9-424 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



m 10.04 Pfiklady m
9.1 Priklad 1: Obrabéni s pravouhlou/kruhovou kapsou a kruhovou

Vysledek e Programovaci grafika

=EE—

1568+

|[res

BlU = 8= % = N 2 2 8o

] i ] 5 i ]
L 8 s 108 15 260
%

o Ukazka programu ve formatu ShopMill
P HNB KUS_4
$ H5  Rovinné frézovani v T=T=FREZA F1/Z 54800 X0=0 YB=0 ZB=2
H18 Pravouhly ¢ep 7 T=T=FREZA F1/Z 5580U X08=0 YB=0 Z8=0

™~ N15 KUS_4_DUTINA

/-4 H28 KUS_4_OSTRUVEK

43 1 N25 Odstranéni materialu ¥ T=T=FREZA F8.2/Z S388U ZB=B Z1=1Bink
% H308 Pravouhla dutina v T=T=FREZA F8.1/Z 52800 X8=90 YB=60
% H35 Pravouhla dutina 7 T=T=FREZA F8.1/Z 52800 X8=980 YB=60

£% N48 Kruhova drazka ¥ T=T=FREZA FB.5/Z 5158n %8=85 Y09=135
> - H45 Navrtani stied. dulkd T=T=STRED.VRTAK F388/nin 530800 g16
7% 4 N5@ Vrtani T=T=VRTAK F@.5/min S280n Z1=-25

4 NS5 Polohy ZB=-10 XB=15 Y9=15 X1=165 ¥1=15

. | H6B Prekazka Z2

A7 - NBS Polohy ZB8=-10 X0=15 ¥B=15 X1=1B5 Y1=15 X2=165
ﬁ N78 Kruhova dutina v FB.15/Z 53088n XB=85 YB=135

R e ———
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10.04
9.2 Priklad 2: Posunuti a zrcadlové prevraceni kontury E

9.2 Priklad 2: Posunuti a zrcadlové pievraceni kontury
Vyrobni vykres
Y+A b v+
8 1
S §
1IN N@g
o -~ zZ+
@ - —
0= 50 X+ | =10=
- - .30
- 120 _
V tomto pfikladu se zobrazované tvary objevuji v jednom a tomtéz
programu nékolikrat. Kromé operace posunuti se provadi jesté
zrcadlové prevraceni. Tvary jsou obrabény pomoci cyklu pro
vyprazdnéni kapsy.
Program Part_1
1. Hlavi¢ka programu ¢ Definujte surovy obrobek:
Rohovy bod: X0 0 abs Y0 Oabs Z0 2 abs
Rozméry: L 120 W 60 H -30
e Stisknéte programové tlagitko |_Prevait
2. Nastaveni pocCatecni = Nastavit
znacky pro opakovani e Stisknéte programova tlacitka diEdy >
kontury o Nastavte po&ate€ni znacku "Znacka1"
. Prevzit
3. Definovani kontury |Frézw. Nova
o Stisknéte programova tlagitka [KOPURY | |konwra >
e Zadejte nazev kontury (v tomto pfikladu: PART_1_3ROHY) a
potvrdte jej
o Vyplnte pocateéni masku kontury
Osa nastroje Z
X 10 abs Y 10 abs
v
a stisknétel_Prevzit
e Zadejte nasledujici prvky kontury a potvrdte je programovym
tlagitkem |_Prevzit
© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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9.2 Priklad 2: Posunuti a zrcadlové prevraceni kontury

o

1. X 60 abs R 3
w7

2.1 %N X 10 abs Y 40 abs R 3
k.ﬂ

3. %N X 10 abs Y 10 abs R 3

o Stisknéte programové tlacitko Pievzit

4. Vyprazdnéni kapsy Friézov., Vvors
yprazdn.
e Stisknéte programova tladitka [Kentury kapsy >

¢ Vyplrite odpovidajicim zptusobem technologické parametry T, F a S
(napf. priimér frézy 3) a zadejte nasledujici parametry:

Zpusob obrabéni  \/

20 0 abs
Z1 10 ink
DXY 1.5 mm
Dz 2
uUxy 0.5
uz 0.5
Pocatecni bod auto
Zajizdéni stfedem
FZ 0.1 mm/zub
Zpusob odsunuti  vybrat, napf. na navratovou rovinu
nastroje

. Pravzit

5. Nastaveni koncové znacCky T Nastavit
pro opakovani kontury o Stisknéte programova tladitka znacku >
o Nastavte koncovou znacku "Znacka2"

. Prevzit

6. Posunuti B

Transfor-
mace >

Posunuti
>

e Stisknéte programova tlacitka
o Nastavte nasledujici parametry:

Nové/aditivni nové
X 120
Y 60
4 0

. Prevzit

7. Zrcadlové prevraceni Rizne Transfor- || Zrcadleni

o Stisknéte programova tladitka mace > ||>
o Nastavte nasledujici parametry:

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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9.2 Priklad 2: Posunuti a zrcadlové prevraceni kontury

8. Opakovani kontury

Vysledek

Nové/aditivni
X
Y
z

Prevzit

Stisknéte programova tlacitka

aditivni
ZAP
ZAP
VYP

ROzne

Opakovani
>

Nastavte nasledujici znacky:

Pocatecéni znacka
Koncova znacka

Pocet opakovani 1

Prevzit

Programovaci grafika

\

it \%‘2‘_? i

6

ool & 5
==

m
=
=

Znacka1
Znacka2

b
Lox

Ukazka programu ve formatu ShopMill

KUS_1
[5]

N5 ZNACKA1

T

N18 KUS_1_3ROH

mn | g oo
==

END

il ?}l_? i |

MZB ZNACKA2
N38 Posunuti

N15 Odstranéni materialu ¥

NZ5 Zrcadleni
N35 Opakovani

Konec programu

add

T= T=FREZA F@.2/Z 518080 ZA=0 Z1=18ink

»128 Y68 ZB
Y

ZNACKA1 ZNACKA2
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9.3 Priklad 3: Transformace valcového plasté

Predpoklady

Program

1. Hlavi¢ka programu

2. Aktivovani posunuti
pocatku v programu

3. Polohovéni osy Y

R
<

100

X

o Existuje rotacni osa, napf. osa A, a transformace je konfigurovana
prostfednictvim parametra stroje.

e Vztazné body na valci byly definovany.
Definujte vztazné body X0, YO, Z0 a pozadované posunuti
pocatku, napf. pomoci "Stroj Manual", "Nulovy bod obrobku" a
"Hrana". Posunuti po¢atku vypocCitané na zakladé téchto hodnot se
ulozi do seznamu posunuti pocatku.

e Rozméry surového obrobku odpovidaji rozvinuté valcove plose
plasté valce (L= & x n).
Definujte surovy obrobek:
X0 Oabs YO 0 abs Z0 40 abs
X1-100abs Y1 251,327 abs Z1 20abs RP50
Poznamka: Y1 se vypocita jako priimér 80 krat « (3,14...)

o Stisknéte programové tlagitko Prevzit

Vyberte posunuti po&atku pro transformaci valcového plasté (posunuti
pocatku na stfed Celni plochy valce)

Posunuti

Rizne o
pocatku >

Transfor-
mace>

e Stisknéte programova tlacitka
o Vyberte poZadované posunuti po¢atku a stisknéte programové

tlagitko [_Prevait

Najedte nastrojem v ose Y nad stfed valce, protoZe poté, co aktivujete
transformaci valcové plochy, s osou Y se uz nebude pohybovat.

Piimka Piimka
e Stisknéte programova tlagitka (Kb

e Zadejte parametry:
X 10 abs Y 0abs
F *rychloposuv* mm/min

Z 50 abs A 0Oabs
Korekce radiusu vypnuta

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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9.3 Priklad 3: Transformace valcového plasté

e Stisknéte programové tlacitko Prevzit

4. Aktivovani transformace T Transfor- || Plast ‘
valcového plasté e Stisknéte programova tladitka mace > valce >
e Zadejte parametry:
Transformace zapnuta
1%} 80
Korekce stény drazky vypnuta
v
e Stisknéte programové tlagitko Prevzit
5. Aktivovani posunuti Definujte posunuti po¢atku pro obrabéci operaci na rozvinuté valcové
pocatku v programu ploSe.
RizhE Transfor- ‘ Posunuti
e Stisknéte programova tlacitka mace> pocatku >

e Vyberte pozadované posunuti po¢atku a stisknéte programové

tiagitko [_Erevzit
6. Zadani kontury pomoci |Frézw. Nova
konturového pocitace Stisknéte programova tlagitka [Kentury kontura >

e Zadejte nazev kontury a potvrdte jej

¢ Vyplrite vstupni masku kontury

Osa nastroje V4
Plast’ valce ano
%) 80

X 0 Yo 10abs
Poznamka: Vymazte hodnotu Y a pak zadejte hodnotu Yo
(v tomto pfipadé 10°).

e Zadejte nasledujici prvky kontury a potvrdte je programovym

tlagitkem |_Prevzit

—o—>
1. X -60 abs
‘
2. y Ya 90 abs
—o—>
3. X -45 abs
A
4. L% | Yo 30abs
—o—>
5. X 0 abs

o Stisknéte programove tlagitko |_Prevzit

7. Frézovani po draze Frézov. Frézovani
o Stisknéte programova tlacitka [kentury po draze

e Zadejte parametry

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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9.3 Priklad 3: Transformace valcového plasté

T FREZA8 F 0.2mm/zub S 5000 ot/min

Korekce radiusu N Zplsob obrabéni V
Z0 40 abs Z1 10ink DZ 10

uzo

uxy 0

Najizdéni po pfimce

Prisuv do hloubky

L12

FZ 0,1 mm/zub

Odjizdéni po pfimce

Strategie odjizdéni

L22

Rezim odsunuti na navratovou rovinu

o Stisknéte programové tlagitko [_Pievzit

8. Deaktivovani transformace =paal Transfor- || Plast
valcového plasté e Stisknéte programova tlacitka mace > valce >
e Zadejte parametry:
Transformace vypnuta

o Stisknéte programové tlacitko Prevzit

9. Vysledek e Programovaci grafika

\

pinlaly

>R W LW

m

H

=

1BE—

- " m

T T T T T T
'L} —15@ —1@8 —5a 5] =ts]
H
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9.3 Priklad 3: Transformace valcového plasté

e Ukazka programu ve formatu ShopMill
SHOPMILL_VALEC

P [4] —
I@, NS Posunuti nul. bodu 1 G54
—+ H1BRYCHL. = X18 Y8 Z58
& M15Valcova plast’ zap Bez korekce stény drazky
& Nz2BPosunuti nul. bodu 2 G55
/™ 7 H25 SHOPMILL_VALEC_1
ﬁ} N3B Frézovani po draze ¥  T=FREZA FB.2/Z 550800 ZB=48 Z1=1Bink
& HN35Valcova plast vyp
EMD Konec programu
© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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9.4 Priklad 4: Korekce stény drazky
Na trubce ma byt vyfrézovana drazka s rovnobé&znymi sténami.
V tomto pfikladu nebude programovana kontura drazky, ale
imaginarni draha stfedu ¢epu zasunutého do drazky.

L— —— L
25 15
< 15 Ll 100
%)
25°
50 -
Predpoklady o Existuje rotaéni osa, napf. osa A, a transformace je konfigurovana

prostfednictvim parametrd stroje.

e Vztazné body na valci byly definovany.
Definujte vztazné body X0, Y0, Z0 a pozadované posunuti
pocatku, napf. pomoci "Stroj Manual", "Nulovy bod obrobku" a
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10.04
9.4 Priklad 4: Korekce stény drazky E

"Hrana". Posunuti po¢atku vypocitané na zakladé téchto hodnot se
ulozi do seznamu posunuti pocatku.

Program
1. Hlavi¢ka programu e Rozméry surového obrobku odpovidaji rozvinuté valcove plose
plasté valce:
X0 0 abs Y0 0 abs 20 25 abs
X1 -130 abs Y1 157,08 abs  Z1 22 abs
RP 50 SC 1
Poznamka: Y1 se vypocita podle vzorce: Y1 = J o 1 ,v tomto
pfipadé: primér 50 krat 3,14...
o Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit
2. Aktivovani posunuti Vyberte posunuti po¢atku pro transformaci valcového plasté (posunuti
pocatku v programu pocatku na stfed Celni plochy valce)
Rizné Transfor- Posunuti
e Stisknéte programoa tlacitka mace> pocatku >
e Vyberte pozadované posunuti po¢atku a stisknéte programové
v
tlagitko [_Prevait
3. Polohovéni osy Y Najedte nastrojem v ose Y nad stfed valce, protoZe poté, co aktivujete

transformaci valcové plochy, s osou Y se uZ nebude pohybovat.

4. Aktivovani transformace
valcového plasté .

Primka Pfimka
Stisknéte programova tlacitka Kruh

Zadejte parametry:
X 10 abs Y 0abs Z 40 abs
F *rychloposuv* mm/min  Korekce radiusu vypnuta

Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit

ROznéE Transfor- Plast ‘
Stisknéte programova tlagitka mace > valce >
Zadejte parametry:
Transformace zapnuta
10 50
Korekce stény drazky zapnuta

D 6
Poznamka: D je vzdalenost od imaginarni drahy stfedu ke sténé
drazky.

Stisknéte programové tlagitko L_Prevait

9-434
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5. Aktivovani posunuti
pocatku v programu

6. Zadani kontury pomoci
konturového pocitace

7. Frézovani po draze

Definujte posunuti po¢atku pro obrabéci operaci na rozvinuté valcové
ploSe (posunte pocatek do nulového bodu na vyrobnim vykresu).

Posunuti

Rizne o
pocatku >

Transfor-
mace>

Stisknéte programova tlacitka
Vyberte poZzadované posunuti po&atku a stisknéte programové

tlagitko [_Erevait

Fl'ﬁZD"ul'. Nova
Stisknéte programova tladitka I:m”t“"ll' kontura >

Zadejte nazev kontury (v tomto pfikladu: Valec) a potvrdte jej

Vyplite vstupni masku kontury

Osa nastroje Z

Valcovy plast’ ano

& 50 X -25 abs Ya 0 abs

Poznamka: Vymazte hodnotu Y a pak zadejte hodnotu Ya
(v tomto pripadé 0°).

Stisknéte programové tlagitko L_Prevzit

Zadejte nasledujici prvky kontury a potvrdte je programovym

tlagitkem [_Prevzit

—o—>

1. X -44 abs

“«—o—

2. X -25 abs

e Véechny
3. f \ parametry Yo -35 abs I 0ink

Dialogova Prevzit
volba (02 tang_) dialog BZ 180°
—o—>
4.
o>
5. X -94 abs
hoXod
6. L %X X -6abs Yo 0abs al 45°
o>
7. X -25 abs

Konturu pfevezméte programovym tlaitkem Prevzit

|Frézm'. Frézovani
Stisknéte programova tlagitka [Kentury po draze

Zadejte parametry
T FREZA_8 F 0.2 mm/zub S 5000 ot/min

Korekce radiusu 6% Zpusob obrabéni V
Z0 25abs Z1 3ink Dz 2
Uz o UXY 0

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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9.4 Priklad 4: Korekce stény drazky E

8. Deaktivovani transformace
valcového plasté

9. Vysledek

Najizdéni po Ctvrtkruhu
R1 1
FZ 0,1 mm/zub

Odjizdéni po ¢tvrtkruhu
R2 1
Rezim odsunuti na navratovou rovinu

Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit

Plast

mace > valce >

ROzhE ‘ Transfor-

Stisknéte programova tlacitka
Zadejte parametry:
Transformace vypnuta

Stisknéte programové tlagitko [_Prevzit

Programovaci grafika

2+

@_ )

—z6]

| E—

S AEE/ ! E]v

m
=
=

— -]

{; —28 —68 —da —=8
£

Ukazka programu ve formatu ShopMill

STENA DRAZKY

P 8 —
& Hs Posunuti nul. bodu 1 G54

— H18RYCHL.

& M15Valcova plast zap S korekci stény drazky

& N2e Posunuti nul. bodu 2 G55

/4 N25 KOR._STENY_DRAZKY_1

?‘5@ :| N38 Frézovani po draze 7 T-FREZA FB.2/Z2 5588080 ZO=25 Z1=3ink
& M35 Valcova plast’ vyp

END Konec programu
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9.5

Priklad 5: Naklapéni

25

25

25
[ [
A o,
uw
7 , ]
D 5"
g
R2 / hloubka |
hloubka 10
10
\
pohled zepfedu
50
= 25
[ [
uw
o
hloubka 1 =
10 —
\
/’ pohled shora
A 7
?q&q
00
O
54.736°
pohled A

pohled z levé strany

17.678
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NV

V tomto pfikladu je rovina, ve které se provadi obrabéni, nékolikrat

naklopena.
Program Priklad4
1. Hlavi¢ka programu ¢ Definujte surovy obrobek:
X0 0 abs YO0 O abs Z0 0 abs

X1 -50 abs Y1 -50 abs Z1 -50 abs

e Stisknéte programové tlacitko Prevzit

2. Pravouhla kapsa Frazovani ||Kapsa Pravouhla
e Stisknéte programova tlacitka il [ai

o Priiklad technologickych dat:
T FREZA 4 D 1 F 0.1 mm/zub V 200 m/min

e Zadejte nasledujici parametry:
Poloha vztazného bodu Stfed

Zpusob obrabéni Obrabéni nahrubo

Druh polohy Jednotliva poloha

X0 -25 abs

YO0 -25 abs

20 0 abs

w 10

L 20

R 2

a0 -45°

z1 5ink

DXY 3 mm

Dz 2.5

UXxy 0 mm

uz 0

Zajizdéni Stfedem

FZ 0.05 mm/zub

Vyprazdnéni kapsy Kompletni opracovani
. Prevzit
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3. Naklapéni

Rizne Transfor- | Naklapéni
Stisknéte programova tlacitka mace >
Priklad technologickych dat:
T FREZA 4 D 1
Zadejte nasledujici parametry:
Zpétny pohyb ano
Naklapéni ano
Transformace nova
X0 0
YO0 -50
20 0
Naklapéni axialni
X 90°
Y 0°
z 0°
X1 0
Y1 0
Z1 0
Smér -
Pravzit
4. Pravouhla kapsa Frézovani | [Kapsa Pravouhla
Stisknéte programova tlacitka kapsa
Pfiklad technologickych dat:
T FREZA_4 D 1 F 0.1 mm/zub V 200 m/min
Zadejte nasledujici parametry:
Poloha vztazného  Stfed
bodu
Zpuisob obrabéni  Obrabéni nahrubo
Druh polohy Jednotliva poloha
X0 -25 abs
YO0 -25 abs
20 0 abs
w 10
L 20
R 2
a0 45°
Z1 5ink
DXY 3 mm
Dz 25
uxy 0 mm
uz 0
Zajizdéni Stfedem
Fz 0.05 mm/zub
Vyprazdnéni kapsy Kompletni opracovani
© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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5. Naklapéni

6. Pravouhla kapsa

v

Prevzit

Stisknéte programova tlagitka

Rlzne

Transfor- Naklapéni
mace >

PrFiklad technologickych dat:

T FREZA 4

D 1

Zadejte nasledujici parametry:

Zpétny pohyb
Naklapéni
Transformace
X0

YO0

20

Naklapéni

Y4

X

Y

X1

Y1

Z1

Smeér

Prevzit

Stisknéte programova tlacitka

ano
ano
nova

axialni
-90°
90°

0°

o O o

Priklad technologickych dat:

T FREZA 4

Frézowvani || Kapsa Pravouhla
> | kapsa
D 1 F 0.1 mm/zub V 200 m/min

Zadejte nasledujici parametry:

Poloha vztazného  Stred

bodu

Zpusob obrabéni

Druh polohy
X0

YO

20

w

L

R

a0

Z1

DXY

Dz

uUxy

uz
Zajizdéni

Obrabéni nahrubo
Jednotliva poloha
-25 abs

-25 abs

0 abs

10

20

2

-45°

5 ink

3mm

2.5

0 mm

Stfedem

9-440
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9.5 Priklad 5: Naklapéni

7. Nastaveni

FZ 0.05 mm/zub

Vyprazdnéni kapsy Kompletni opracovani

° Prevzit

Definujte jiny surovy obrobek, aby pak pfi simulaci v zobrazeném
vyfezu bylo znazornéno obrabéni Sikmé roviny:

Rizné ||Nastaveni
e Stisknéte programova tlacitka
¢ Definujte surovy obrobek:
X0 -17.678 abs Y0 10.206 abs Z0 0 abs
X1 17.678 abs Y1 -20.413 abs Z1 -10 abs
v
o Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit
. Pravzit
8. Naklapéni Rizne Transfor- | Naklapéni
e Stisknéte programova tlacitka mace >
e Priklad technologickych dat:
T ROVINNA_FREZA D 1
e Zadejte nasledujici parametry:
Zpétny pohyb ano
Naklapéni ano
Transformace nova
X0 -50
YO0 -50
20 -25
Naklapéni axialni
z -45°
X 54.736°
Y 0°
X1 0
Y1 20.413
Z1 0
Smeér -
. Pravzit
9. Rovinné frézovani Frézovani ’W
e Stisknéte programova tlacitka frézovani > g vyberte
strategii obrabéni
e Pfiklad technologickych dat:
T ROVINNA_FREZA D 1 F 0.1 mm/zub V 200 m/min
e Zadejte nasledujici parametry:
Zpusob obrabéni  Obrabéni nahrubo
X0 -17.678 abs
© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Priklady
9.5 Priklad 5: Naklapéni

10. Vrtani

11. Polohovy vzor

12. Naklapéni

YO -20.413 abs
20 14.434 abs
X1 17.678 abs
Y1 10.206 abs
Z1 0 abs
DXY 80 %
Dz 25
uz 0
Pravzit
o o |vrtani ‘vném'v N ‘
Stisknéte programova tlacitka Vystruz. >
PrFiklad technologickych dat:
T VRTAK 3 D 1 F 0.1 mm/ot. S 2000 ot./min

Zadejte nasledujici parametry:

Stopkal/Spicka stopka
Z1 5ink
DT Os
Prevzit
Wrtani Polohy {:;
Stisknéte programova tladitka 22

Zadejte nasledujici parametry:

Cela kruznice/cast cela kruznice

kruznice

20 0 abs

X0 0 abs

YO0 0 abs

a0 -90°

R 5

N 3

Polohovani po pfimce
Prevzit

Natoceni naklapéci hlavicky nebo stolu zpét do pavodni polohy:

Transfor-
mace

Rlzné

Naklapéni
>

Stisknéte programova tlagitka
Pfiklad technologickych dat:
TO D 1

Zadejte nasledujici parametry:

Zpétny pohyb ano
Naklapéni ano
Transformace nova

9-442
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m 10.04 Pfiklady m
9.5 Priklad 5: Naklapéni

X0 0

YO0 0

Z0 0

Naklapéni axialni

X 0°

Y 0°

z 0°

X1 0

Y1 0

Z1 0

Smér -
o Prevzit

Vysledek e Ukdazka programu ve forméatu ShopMill

PRIKLAD4
P BN5 PRIKLAD4 —
£2  N18 Pravouhla dutina 7  T-FREZA FB.1/Z 5200n XB=-25 YB=-25
25 N15 Nataceni X98 Y8 Z8 TC=SK1 T=-FREZA
£4  N2e Pravouhla dutina 7  T=FREZA FB.1/Z 5200n XB=-25 YB=-25
21 N25 Nataceni Z-98 %98 YO TC=SK1 T=FREZA
4 n3e Pravouhla dutina 7  T=FREZA FB.1/Z 5200n XB=-25 YB=-25
3  N35 Nastaveni RPZ5 polotovar
21 N48 Natageni Z-45 X54.736 Y8 TC=SK1 T=ROVINNA FREZA
B N4a5Rovinné frézovani v T-ROVINNAFREZAFB.1/Z S2@88m X8=-17 .678
7% - N5@ Vrtani T=VRTAK F@.1/U 520000 Z1=5ink
1 ] H55 Diry na upliné kruznici ZA=8 X@=8 YB=8 RS N3
2 neB Nataceni add XB ¥8 Z8 TC=8 T=8

END MBS Konec programu
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Priklady 10.04 E
9.5 Priklad 5: Naklapéni

Poznamky:

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Priloha
A A Zkratky

A Zkratky

ABS Absolutni rozméry

COoM Communication: Komunikace:
komponenta NC systému, ktera realizuje a koordinuje komunikaci.

CNC Computerized Numerical Control: Cislicové fizeni po&itatem

D Bfit nastroje

DIN Némecka Primyslova Norma

DRF Differential Resolver Function: Diferencialni funkce rezolveru
Tato funkce v kombinaci s elektronickym ruénim koleCkem vygeneruje
inkrementalni posunuti po¢atku v automatickém rezimu.

DRY Dry Run: Rychlost posuvu pfi zkuSebnim zpracovani

F Posuv

GUD Global User Data: Globalni uzivatelska data

HW Hardware

INC Increment: Velikost kroku

INI Initializing Data: Inicializa¢ni data

INK Inkrementalni rozméry

LED Light Emitting Diode: Svitici dioda, kontrolka

MoO1 M-funkce Programové zastaveni

M17 M-funkce Konec podprogramu

MCS Machine Coordinate System: Soufadny systém stroje

MD Parametry stroje

MDA Rezim Manual Data Automatic

MKS Soufadny systém stroje
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o A Zkr::(f(h; A

MLFB Strojové Citelné oznageni produktu
MPF Main Program File: Hlavni program
NC Numerical Control: Cislicové Fizeni

NC systém obsahuje komponenty NCK, PLC, PCU a COM.

NCK Numerical Control Kernel: Jadro Cislicového fizeni
Komponenta NC systému, ktera zpracovava programy a v podstaté
koordinuje sledy pohybu pro obrabéci stro;.

NPV Posunuti pocatku

OP Operator Panel: Ovladaci panel
PC Osobni pocitac

PCU Personal Computer Unit

Komponenta NC systému, ktera umoznuje komunikaci mezi
obsluhujicim pracovnikem a strojem.

PLC Programmable Logic Control: Adaptivni fidici systém: Komponenta
NC systému pro zpracovavani logickych operaci potfebnych pro
obrabéni

PRT Testovani programu

REF Najizdéni na referen¢ni bod

Repos Opétovné najizdéni

ROV Rapid Override: Korekce rychloposuvu

S Otacky vretena

SBL Single Block: Rezim Blok po bloku

Sl Safety Integrated

SK Programové tlagitko

SKP Skip: Preskoceni bloku

SPF Sub Program File: Podprogram

SW Software

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Zkratky

T™MZ

V.24

WCS

WKS

WPD

wz

Nastroj

Tool Magazine Zero

Rezna rychlost

Sériové rozhrani

Work Piece Coordinate System: Soufadny systém obrobku
Soufadny systém obrobku

Work Piece Directory: Adresar vyrobnich program

Nastroj

A-448
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10.04 Pfiloha
B Literatura

B Literatura

Mésicné aktualizovany pfehled publikaci v pfisluSnych disponibilnych
jazycich naleznete v internetu na adrese:

http://www.siemens.com/motioncontrol

pres "Support", "Technicka Dokumentace", "Pfehled publikaci"

VsSeobecna dokumentace

/BU/ SINUMERIK & SIMODRIVE, Automatizaéni systémy pro obrabéci stroje
Katalog NC 60

NKPI/ Primyslova komunikace a zafizeni polni instrumentace
Katalog IK PI

IST7/ SIMATIC

Vyrobky pro Totally Integrated Automation a Micro Automation
Katalog ST 70

1z MOTION-CONNECT
Propojovaci systémy & systémové komponenty pro SIMATIC,
SINUMERIK, MASTERDRIVES a SIMOTION
Katalog NC Z

Safety Integrated
Aplikaéni pfirucka
Bezpecnostni program pro primysly svéta

Elektronicka dokumentace

/ICD1/ Systém SINUMERIK
DOC ON CD
(v€etné vSech dokumentl pro SINUMERIK 840D/840Di/810D/802 a
SIMODRIVE)

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04 A-449


http://www.siemens.com/motioncontrol

A

IAUK/

IAUP/

IBA/

/IBAD/
/IBAH/
IBAK/

IBAM/

IBAS/
IBAT/
IBEM/
/BNM/

/1BTDI/
ICAD/

IDA/

IKAM/

IKAS/

IKAT/

Pfiloha

Literatura

Uzivatelska dokumentace

SINUMERIK 840D/810D

Struény navod k obsluze Obsluha systému AutoTurn

SINUMERIK 840D/810D

Navod k obsluze Graficky programovaci systém AutoTurn

Programovani / Sefizovani

SINUMERIK 840D/810D
Navod k obsluze systému MMC

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Néavod k obsluze systému HMI Advanced

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Navod k obsluze systému HT 6

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Stru€ny navod k obsluze

SINUMERIK 810D/840D
Obsluha/Programovani systému ManualTurn

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Obsluha/Programovani systému ShopMill

SINUMERIK 840D/810D
Obsluha/Programovani systému ShopTurn

SINUMERIK 840D/810D
Navod k obsluze systému HMI Embedded

SINUMERIK 840D840Di//810D
Uzivatelska pfirucka Cykly méreni

SINUMERIK 840D840Di//810D
Motion Control Information System (MCIS)
UzZivatelska pfiru¢ka Tool Data Information

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Navod k obsluze CAD-Reader
(je soucasti kontextové napovédy)

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Pfiru¢ka pro diagnostiku

SINUMERIK 840D/810D
Struény navod ManualTurn

SINUMERIK 840D/810D
Struény navod ShopMill

SINUMERIK 840D/810D
Struény navod ShopTurn

A-450
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PG/

IPGA/

IPGA1/

IPGK/

IPGM/

IPGT/

IPGZ/

Pl

ISYI/

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Navod k programovani Zaklady

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Navod k programovani Pfiprava prace

SINUMERIK 840D/840Di/810D
PfiruCka Seznam systémovych proménnych

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Struény navod Programovani

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Programming Guide ISO Milling

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Programming Guide ISO Turning

SINUMERIK 840D840Di//810D
Navod k programovani Cykly

PCIN 4.4

Software pro pfenos dat do/z modulu MMC

Objednaci Cislo: 6FX2060-4AA00-4XB0 (ném., angl., franc.)
Misto objednani: WK Frth

SINUMERIK 840Di
Piehled systému

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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Vyrobni / servisni dokumentace

a) Seznamy

LIS/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
SIMODRIVE 611D
Seznamy

b) Hardware
IASAL/ SIMODRIVE 611, MASTERDRIVES VC/MC
Pfirucka pro projektovani, vdeobecna ¢ast pro asynchronni servomotory

IAPH2/ SIMODRIVE 611
PFirucka pro projektovani Asynchronni servomotory 1PH2

IAPH4/ SIMODRIVE 611
PFiruCka pro projektovani Asynchronni servomotory 1PH4

IAPHT7S/ SIMODRIVE 611
PFiru¢ka pro projektovani Asynchronni servomotory 1PH7

IAPHTM/ MASTERDRIVES MC
PfiruCka pro projektovani Asynchronni servomotory 1PH7

IAPL6/ MASTERDRIVES VC/MC
PFiruCka pro projektovani Asynchronni servomotory 1PL6

IBH/ SINUMERIK 840D840Di//810D
PFiru¢ka Ovladaci komponenty

IBHA/ SIMODRIVE Sensor
Uzivatelska pfirucka (HW) Snima¢ absolutnich hodnot s Profibus-DP

[EMV/ SINUMERIK, SIROTEC, SIMODRIVE, SIMOTION
Pfiru¢ka pro projektovani Smérnice Elektromagneticka kompatibilita

Aktualni prohlaseni o shodé naleznete v internetu na adrese
http://www4.ad.siemens.de

Tam zadejte prosim ID ¢&islo: 15257461 do pole "Vyhledavani" (na horni
strané vpravo) a klepnéte na "go".

IGHA/ SINUMERIK/ SIMOTION

ADI4 - Analogové rozhrani pohonu pro 4 osy

Prirucka
IPFK6/ SIMODRIVE 611, MASTERDRIVES MC

PFiru¢ka pro projektovani Synchronni servomotory 1FK6
IPFK7/ SIMODRIVE 611, MASTERDRIVES MC

PFiru¢ka pro projektovani Synchronni servomotory 1FK7
IPFS6/ MASTERDRIVES MC

PFiruCka pro projektovani Synchronni servomotory 1FS6

IPFT5/ SIMODRIVE 611
PFiru¢ka pro projektovani Synchronni servomotory 1FT5

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
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IPFT6/ SIMODRIVE 611, MASTERDRIVES MC
PFirucka pro projektovani Synchronni servomotory 1FT6

IPFU/ SINAMICS, MASTERDRIVES
MICROMASTER
Motory SIEMOSYN 1FU8

IPHC/ SINUMERIK 810D
PfiruCka Projektovani (HW)

/PHD/ SINUMERIK 840D
Pfirucka Projektovani (HW)

IPJAL/ SIMODRIVE 611, MASTERDRIVES MC
Pfirucka pro projektovani Synchronni servomotory
VSeobecna ¢ast pro motory 1FT / 1FK

IPJAS/ SIMODRIVE 611, MASTERDRIVES VC/MC
PFirucka pro projektovani asynchronnich motort
Obsah: VSeobecna cast, 1PH2, 1PH4, 1PH7, 1PL6

IPJFE/ SIMODRIVE
PFirucka pro projektovani Vestavné synchronni motory FE1
Trojfazové motory pro pohony hlavniho vietena

IPJF1/ SIMODRIVE
Montazni navod Vestavné synchronni motory 1FE1 051.-1FE1 147.
Trojfazové motory pro pohony hlavniho vietena

/PJLM/ SIMODRIVE
PFiru¢ka pro projektovani Linearni motory 1FN1, 1FN3
ALL  VSeobecné udaje o linearnim motoru
1FEN1  Trojfazovy linearni motor 1FN1
1FEN3  Trojfazovy linearni motor 1FN3
CON Propojovaci systémy

IPJM2/ SIMODRIVE 611, MASTERDRIVES MC
PFirucka pro projektovani pro Synchronni servomotory
Obsah: VSeobecna ¢&ast, 1FT5, 1FT6, 1FK6, 1FK7, 1FS6

IPJTM/ SIMODRIVE

PFiru¢ka pro projektovani Vestavné torque-motory 1FW6
IPJU/ SIMODRIVE 611

PFirucka pro projektovani Ménice
IPKTM/ MASTERDRIVES

PFiru¢ka pro projektovani Kompletni torque-motory 1FW3
/IPMH/ SIMODRIVE Sensor

PFirucka pro projektovani/montazi
Odmérovaci systém SIMAG H

/PMH2/ SIMODRIVE Sensor
PFirucka pro projektovani/montazi
Odmérovaci systém SIMAG H2
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IPMHS/ SIMODRIVE
Montazni navod Odmérovaci systém pro pohony hlavniho vietena
Snimac SIZAG2

IPMS/ SIMODRIVE
Pfirucka pro projektovani
Motorové vieteno ECO pro pohony hlavniho vietena 2SP1

/PPH/ SIMODRIVE
PFiru¢ka pro projektovani Motory 1PH2/1PH4/1PH7
Trojfazové asynchronni motory pro pohony hlavniho vietena

IPPM/ SIMODRIVE
Pfiru¢ka pro projektovani
Motory s dutym hfidelem pro pohony hlavniho vietena 1PM4 a 1PM6

c) Software

IFB1/ SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC
Popis funkci Zakladni stroj (Cast 1)
(obsazené knizky viz nize)

A2 Rzné signaly rozhrani
A3 Monitorovani os, ochranné oblasti
B1 ReZim souvislého fizeni drahy, pfesné zastaveni a Look Ahead

B2 Zrychleni
D1 Diagnostické prostiedky

D2 Dialogové programovani
F1 Najizdéni na pevny doraz
G2 Rychlosti, systém pozadovanych/skuteénych hodnot, regulace
H2 Vystup pomocnych funkci na PLC
K1 Skupina rezimd provozu (BAG), kanal, programovy rezim
K2 Osy, soufadné systémy, frames,
systém skute¢nych hodnot pro obrobek, externi posunuti po¢atku
K4 Komunikace
N2 Nouzové vypnuti
P1 Pfi¢né osy
P3 Zakladni program PLC
R1 Najizdéni na referenéni bod
S1 Vietena
V1 Posuvy

W1 Korekce nastroje
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IFB2/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Popis funkci Rozsifené funkce (Cast 2)
vcetné FM-NC: Soustruzeni, krokovy motor
(obsazené knizky viz nize)

A4 Digitalni a analogova periferie NCK
B3 Vétsi pocet ovladacich panell a jednotek NCU
B4 Obsluha prostfednictvim PG/PC
F3 Dalkova diagnostika
H1 Manualni pohyby a pohyby pomoci ruéniho kole¢ka
K3 Kompenzace
K5 Skupiny rezimu provozu (BAG), kanaly, zména osy
M1 Kinematicka transformace
M5 Méfeni
N3 Softwarové narazky, signaly omezeni drahy
N4 Vystfihovani a vysekavani
P2 Polohovaci osy
P5 Oscilace
R2 Rotacni osy
S3 Synchronni vieteno
S5 Synchronni akce (do verze SW 3/ potom /FBSY/)
S6 Rizeni krokovym motorem
S7 Konfigurace paméti
T Indexovaci osy
W3 Vyména nastroje
w4 Broudeni
IFB3/ SINUMERIK 840D/840Di/810D/FM-NC

Popis funkci Zvlastni funkce (¢ast 3)
(obsazené knizky viz nize)

F2
G1
G3
K6
M3
S9
T3
TEO
TE1
TE2
TE3
TE4
TES
TE6
TE7
TE8

V2
W5

3- az 5-osa transformace

Osy Gantry

Doby taktu

Monitorovani konturového tunelu
Vazba os a RozSifeny stop/navrat
Obvod pozadovanych hodnot (S9)
Tangencialni fizeni

Instalace a aktivace cykll kompilace
Regulace vzdalenosti

Analogova osa
Otackova/momentova vazba Master-Slave
Transformacni balik - Handling
Pfepinani poZzadované hodnoty
Vazba MCS

Retrace Support

Vystup spinacich signall, synchronni s drahou a nezavisly

na taktu
Pfedzpracovavani
Korekce radiusu nastroje 3D
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IFBA/ SIMODRIVE 611D/SINUMERIK 840D/810D
Popis funkci Funkce pohonu
(obsazené kapitoly viz nize)

DB1  Provozni hlaseni/Reakce na alarm

DD1  Diagnostické funkce

DD2 Regulagni obvod otacek

DE1  Rozsifené funkce pohonu

DF1  Signaly pro odblokovani

DG1 Parametrizace kodert

DL1 Parametry linearniho motoru

DM1  Vypocet parametrll motoru/vykonového modulu a dat regulatoru
DS1  Regulaéni obvod proudu

DU1  Monitorovani/Omezovani

/[FBAN/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 DIGITAL
Popis funkci MODUL ANA

IFBD/ SINUMERIK 840D
Popis funkci Digitalizace

DI1 Uvedeni do provozu

DI2 Scan dotekovym senzorem (scancad scan)

DI3 Scan laserem (scancad laser)

Di4 Sestavovani frézovaciho programu (scancad mill)

/[FBDM/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Popis funkci Management NC programu
DNC Machine

IFBDN/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Motion Control Information System (MCIS)
Popis funkci Management NC programti DNC

DN1  DNC Plant/ DNC Cell
DN2  DNC IFC SINUMERIK

IFBFA/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Popis funkci DIALEKTY ISO pro SINUMERIK

IFBFE/ SINUMERIK 840D/810D
Motion Control Information System (MCIS)
Popis funkci Dalkova diagnostika

FE1 Dalkova diagnostika (ReachOut)
FE3 RCS Host/RCS Viewer (pcAnywhere)

IFBH/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Programovaci balik HMI
je soucasti dodavky SW

Cast 1 Uzivatelska prirucka
Cast 2 Popis funkci
IFBH1/ SINUMERIK 840D/840Di/810D

Programovaci balik HMI
ProTool/Pro Option SINUMERIK
je soucasti dodavky SW
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IFBHL/

IFBIC/

IFBMA/

IFBO/

IFBP/

IFBR/

IFBSI/

IFBSP

IFBST/

IFBSY/

IFBT/

IFBTC/

IFBTD/

IFBTP/

IFBU/

SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611 digital
Popis funkci Modul HLA

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Motion Control Information System (MCIS)
Popis funkci TDI Ident Connection

SINUMERIK 840D/810D
Popis funkci ManualTurn

SINUMERIK 840D/810D
Popis funkci Konfigurace uzivatelského rozhrani OP 030
(obsazené kapitoly viz nize)

BA Navod k obsluze

EU Vyvojové prostredi (konfiguracni balik)

PSE  Uvod do konfigurace uzivatelského rozhrani

IK Instalacni balik: Update programového vybaveni a konfigurace)

SINUMERIK 840D
Popis funkci Programovani C-PLC

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Popis funkci Propojeni poéitacti RPC SINUMERIK

NFL Rozhrani s hostitelskym pocitaem
NPL Rozhrani s PLC/NCK

SINUMERIK 840D/SIMODRIVE
Popis funkci SINUMERIK Safety Integrated

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Popis funkci ShopMill

SIMATIC
Popis funkci FM STEPDRIVE/SIMOSTEP

SINUMERIK 840D/810D
Popis funkci Synchronni akce

SINUMERIK 840D/810D
Popis funkci ShopTurn

SINUMERIK 840D/810D
IT-Solutions
Popis funkci Tool Data Communication SinTDC

SINUMERIK 840D/810D

IT-Solutions

Popis funkci Zjistovani potiebnych nastroja (SinTDI)
s kontextovou napovédou

SINUMERIK 840D/840Di/810D
Motion Control Information System (MCIS)
Popis funkci Preventivni udrzba TPM

SIMODRIVE 611 universal/universal E
Popis funkci Regulaéni komponenta pro
regulaci otacek a polohovani
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I[FBU2/ SIMODRIVE 611 universal
Montazni navod
(je pFilohou kazdého SIMODRIVE 611 universal)

IFBW/ SINUMERIK 840D/810D
Popis funkci Sprava nastrojt

[HBA/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Pfirucka @Event

[HBI/ SINUMERIK 840Di
Pfirucka SINUMERIK 840Di

/INC/ SINUMERIK 840D840Di//810D
Popis systému Nastroj pro uvedeni do provozu SINUMERIK SinuCOM
NC
Soucast kontextové napovédy nastroje uvedeni do provozu

IPJE/ SINUMERIK 840D/810D
Popis funkci Konfiguraéni balik HMI Embedded
Update softwaru, Konfigurace, Instalace

IPS/ SINUMERIK 840D/810D
Pfirucka pro projektovani Syntax projektovani
Tato pfiru¢ka je soucasti dodavky SW a je k dispozici jako soubor PDF

/POS1/ SIMODRIVE POSMO A
Uzivatelska pfirucka Decentralni polohovaci motor na PROFIBUS DP
/POS2/ SIMODRIVE POSMO A
Montazni navod (je pfilohou kazdého POSMO A)
/POS3/ SIMODRIVE POSMO SI/CD/CA
Uzivatelska pfirucka Decentralni servopohony
/POS4/ SIMODRIVE POSMO SI
/POS5/ SIMODRIVE POSMO CD/CA

Montazni navod (je pfilohou kazdého POSMO CD/CA)

ISTH/ SIMATIC S7-300
Instalani pfiru¢ka Technologické funkce
Objednaci ¢islo: 6ES7398-8AA03-8AA0
- Referenéni pfirucka: Data CPU (popis hardwaru)
- Referenéni pfirucka: Udaje o modulech

ISTHT/ SIMATIC S7-300
Pfirucka STEP 7, Zakladni znalosti, V.3.1

ISTHR/ SIMATIC S7-300
Pfirucka STEP 7, Referenéni prirucky, V.3.1

IS7S/ SIMATIC S7-300
Polohovaci modul FM 353 pro krokovy pohon

IS7L/ SIMATIC S7-300
Polohovaci modul FM 354 pro servopohon
Objednani spolu s konfiguraénim balikem

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
A-458 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



10.04 Pfiloha
B Literatura

ISTM/ SIMATIC S7-300
Kombinovany modul FM 357.2 pro servopohony a krokovy pohon
Objednani spolu s konfiguraénim balikem

ISP/ SIMODRIVE 611-A/611-D
SimoPro 3.1
Program pro projektovani pohon( obrabécich strojl

d) Uvedeni do
provozu
IBS/ SIMODRIVE 611 analog
Popis Software pro spousténi
modulG motord hlavniho vietena a asynchronnich motora, verze 3.20

NAA/ SIMODRIVE 611A
Navod pro uvedeni do provozu

NAC/ SINUMERIK 810D
Navod pro uvedeni do provozu
(v&etné popisu softwaru pro uvedeni do provozu
SIMODRIVE 611D)

NNAD/ SINUMERIK 840D/SIMODRIVE 611D
Navod pro uvedeni do provozu

(v&etné popisu softwaru pro uvedeni do provozu
SIMODRIVE 611D)

NAM/ SINUMERIK 840D/840Di/810D
Navod k programovani systému HMI

AE1  Aktualizovani/Doplfiovani

BE1 Doplfiovani uzivatelského rozhrani

HE1  Kontextova napovéda

IM2 Spousténi systému HMI Embedded

IM4 Spousténi systému HMI Advanced

TX1  Vytvafeni textl v cizich jazycich pomoci Windows 95 / NT
TX2  Vytvéafeni textl v cizich jazycich pomoci Windows 2000 / XP
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Rejstrik

C  Rejstiik

3

3D nastroje| 2-144

3D reprezentace| 5-336

A
Absolutni rozméry
Adresar

kop|'rovat
otevieni 6-351

otevfrit| 6-368

pfejmenovatl 6-359]]6-378 |

pfesouvat| 6-378
volba| 6-351
vymazat 6-359] 6-379

vytvofeni 6-356

vytvofit

zvolit
Alarmy

Cykly| 8-398

ShopMill| 8-404/(8-406 |
Alternativa| 3-180

Aritmetické parametry| 4-327
Automatické méfeni Cepu

M&Feni pravouhlého depl 2-82 |
Automatické méreni diry

Mérteni 1 diry| 2-76

Mérteni 2 der| 2-77

Méfeni 3 dér| 2-78

Méfeni 4 dér| 2-79
Automatické méfeni hrany

MéFeni dvou bodu

MéFeni jednoho bodu

Vzdalenost mezi 2 hranami
Automatické méreni kapsy

Mé&feni pravouhlé kapsy
Automatické méfeni kruhového Eepu

MérFeni 1 kruhového Cepu 2-83

Mé&feni 2 kruhovych ¢epli 2-83

Méreni 3 kruhovych ¢epl 2-84

Méreni 4 kruhovych ¢epl 2-86
Automatické méfeni rohu

M&Feni pravouhlého/libovolného rohu

Automatické vyrovnavani roviny
Automaticky rezim| 2-57(/2-115

B

Bezpecnostni vzdélenost
Blok po bloku
jemné
Blok [v [G-kodu
precislovani
Boéni offset 2-96)(3-293 |

Bok po bloku

deaktivovani| 2-132

Bfit| 3-185

Cc

Carova grafika| 1-43
Cary|5-330 |

Celkové posunuti| 2-161
Chladici kapaling 2-150/(3-313

Cislo Duplo| 2-139
Cislo mista| 2-139

Cyklus 0-8

D

o[ 5155

Dalkova diagnostika

Dialogovy fadek 1-35

Disketova jednotka 6-355] 6-373
Doba opracovani| 5-330
Doba zpracovavani
Doplrikové funkce
DR| 3-186

Draha stfedu| 3-204

E
E_COUNTER| 3-314
Editor G-kodu| 4-323

Editor programu| 3-182
Ekvidistantni kfivka| 2-149

FOR| 3-314
Fréza| 2-137
Frézovani| 3-263

nove kontury|
Frézovani kontury
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Rejstrik

Frézovani po draze Kontura 0-8

Frézovani zavitu Cep
Kapsa

G kopirovat

Geometricky program| 7-386 Ostravek| 3-187
G-funkce| 2-116 pfejmenovani| 3-184

G-kaéd uzavieni 3-196
kopirovani| 4-324 vytvofeni 3-191
oznaceni 4-324 zména| 3-198

preskodit| 2-126 zobrazeni 3-189

rogramu ShopMiII| 3-314 | Konturova kapsa

vkladani| 4-324 frézovani| 3-209|

vyhledavani| 4-325| Navrtavani stredicich dulkt | 3-206
vyFiznuti| 4-324 | Obrabéni nagisto| 3-212

Obrabéni nahrubo| 3-209
predvrtavani| 3-206

Gravirovani

H Srazeni hran
H-&islo 2-140 Zbytkovy material| 3-210 |
Heslo Konturovy &ep

H-funkce| 2-116 Obrabéni nacisto
High Speed Settings| 7-389 Obrabéni nahrubo

Hiaseni Srazeni hran| 3-220
Cykly| 8-403 Zbytkovy material| 3-217

Hlavigka programu| 3-174/[3-175 | Konturovy pogitag
Hlavni program| 3-296 Konturovy prvek
Hodnota polohy
Hodnoty korekce
Horka linka 0-5
Hrubé posunutl’ vytvofeni 3-193

zménit| 3-198
[ Korekce délky nastroje| 2-148)3-171|

Inkrementalni rozméry Korekce nastroje 2-136] 2-147

Korekce radiusu frézy| 3-172

J Korekce radiusu nastroje| 2-149] 3-172|
Jemné posunuti| 2-162 Korekce stény drazky| 3-305

Jog| 1-29 Kruh

se znamym radiusem

K se znamym stfedem| 3-223
Kalibrace Mpolérnl’ch souradnicich| 3-228

pevného bodu Kruhova drazka| 3-280
sondy| 2-99|(3-295 Kruhova kapsa| 3-270
Kalibrace méficiho nastroje [2-90 Kruhovy ¢ep 3-275

Kompletni opracovani| 3-180
Kompletni program| 7-387 M

Konec| 4-326 Mala pismena| 3-287
Konec kontury| 3-191 Manualni méfeni Cepu
Kontextova napovéda| 4-318 Méfeni pravouhlého Cep
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Rejstrik

Manualni méfeni hrany
Mé&Feni dvou bod(
Mé&Feni jednoho bodu
Vzdalenost mezi 2 hranami

Manualni méfeni kruhového ¢epu
Mé&feni 1 kruhového &epli 2-82 |

Manualni méfeni rohu
M&teni pravotihlého/libovolného rohu

Manualni nastroje

Manualni rezim
Mérna jednotka
M-funkce
Osa nastroje
Ovladani os

Pfednastaveni 2-113

Stupen pFevodovky
Manualni vyrovnavani roviny | 2-87
Maska parametru | 1-44
MCS/WCS
MDA| 2-57 |

Méfeni 3-291

néstrojelml

nul. bodu obrobku | 2-62

nulového bodu obr
Méreni ¢epu 2-80
Mé&feni hrany
Mé&ieni kapsy

Manualni méfeni pravouhlé kapsy
MéFeni kapsy/diry| 2-74 |
Mé&feni rohu
Mé&Fici krabicka
Méfitko| 2-165
Mérna jednotkal 3-176
metrické/palce
M-funkce| 2-116/(3-313
Monitorovani nastroje| 2-152

N
Nacitani hodnot posunuti po¢atku 6-363] 6-382
Naditani parametr( néstroje| 6-363] 6-382|
Najizdéni na cyklus| 3-180 |

Naklapéni| 2-106
Naklapéni| 3-308

Nastaveni
Manualni rezim| 2-111
Nastroj

méFeni 2-92|2-96 |

Mé&feni 3-293
programovani| 3-171} 3-185
s nékolika bfity| 2-145

Nastroje| 2-136

Navratova rovina| 3-176
Navrtavani stfedicich dulka 3-206] 3-207
Navrtavani stfediciho dulku | 3-231
Nazev nastroje |_2-146
Nazev programu| 3-175
Nouzovy vypnuti| 1-29
Novy

nastroj| 2-143
Nulovy bod obrobku| 1-23

Automatické méFeni
Manualni méfeni

Nulovy bod stroje

o

Objemovy model| 5-336

Obrabéni nadisto| 2-100/ 2-101) 3-180 |
Obrabéni nahrubo| 2-100} 2-101) 3-180 |
Obsluha | 1-38 |

Odjizdéni od kontury| 2-119
Odstranovani tfisky| 3-233, 3-236
Opakovani| 3-298

Opétovné najizdéni na konturu
Opotfebeni 2-152

Osy| 3-171

Otacky vietena| 2-104| 3-172] 3-185|
Override otacek vietena M

Override posuvu
Override rychloposuvu
Ovladaci panel 1-24]

OP 010/ 1

OP 010C| 1-25 | .

OP 010S|1-25

OP 012|1-26

OP 015/ 1-26

Tlagitka | 1-27
Ovladani

Ovliviiovani programu

Oznaceni rovin
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Rejstrik

P
palce/metrické 3-171

Parametry opotfebeni néstroje
Parametry R
Pevny dis
Pocet kusu| 2-152
Pocet zubt| 2-150 |
Podélna drazka| 3-277

Podpora cykll| 4-318

Podpora cykld méfeni 4-318
Podprogram
Podrezim obsluhy
Pohled
zména
Pohled shora| 5-333
Pohled ve tfech rovinach| 5-334
Pol| 3-226|
Polarni soufadnice | 1-48

Poloha
libovolna 3-246

Poloha
opakovéni
Poloha vietena
Polohovaci pohyby| 3-221 |
Polohovani
os] 2-106 |
Polohovani mista Ezésobm’ku
Polohovy vzor
Cara
Cast kruznice
Cela kruinice
Frézovani| 3-283
Kosoctverec| 3-251

MriZzka| 3-251

Polohy| 3-245

Pomocna funkce| 2-116

Pomocny obrazek

Posunuti 3-302

Posunuti DRF| 2-126 |

posunuti pocatku
Celkové 2-161
Transformace soufadnic| 2-161

Posunuti pogatku 2-161|/2-166 |
aktivovani| 2-166
deaktivovani
definovani| 2-163|

vyvolani| 3-301
Zakladni| 2-161

Posuv| 3-173/[3-179

Posuv pfi sefizovani| 2-105

POWER ON| 8-405 |
Pracovisté
Pracovni plan
Pracovni posuv
Pravidlo pravé ruky
Pravouhla kapsa
Pravouhly ¢ep 3-272

Prechodovy prvek kontury| 3-194 |

Predvrtavani| 3-206/ 3-208 |

Pfekazka| 3-258

Premistovani

nastroje| 2-158
Pfepinac na kli¢|1-32

Pfepinani mérnych jednotek

milimetry/palce | 2-58

palce/milimetry | 2-58

Preskocit| 2-126
Prevzeti

parametr(
Pfidavek| 3-186

Pridavna instrukce| 3-194

Pfiklad

Frézovani zavitu| 3-241

Korekce stény drazky|9-433

Naklapéni| 3-311) 9-437

Polohovy vzor Frézovani| 3-284

Polarni souradnice

Pravouhla kapsa| 3-269

Rovinné frézovani| 3-265

Transformace valcového plasté [ 9-429
Volné programovani kontury| 3-200

Vrtani| 3-261|
Priklady| 9-418 9-426 |

Pfimka| 3-221

Korekce radiusu| 3-221
Mpolérm’ch souradnicich | 3-227

Pfifazeni mist| 2-141
Pfistupova prava

Program 0-8

korekce:
naditani
novy 3-175

-464
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odlozZit na pevny disk| 6-372

otevieni 6-351
otevFit
overstoring| 2-127
pfedCasné ukonceni| 2-118 |

pfejmenovat| 6-359|6-378 |
pferuseni| 2-119

presouvat| 6-378
spusténi| 2-118

testovani| 2-128
volba pro zpracovavani| 2-117
vybirani vétSiho poctu 6-357] 6-376
vycitani| 6-361) 6-380
vytvofeni 6-356

vytvoFit

zastaveni 2-118

zavést do hlavni paméti| 6-373
ZkuSebni zpracovavani| 2-132

zpracovavani| 6-352
zpracovévat
Program -kédu
sestavovani
simulace
zpracovavani
Zpracovavani
zpracovavat
Programovaci grafika
Programové tlagitko

Obsluha

Programové zastaveni 2-125] 3-313

Programovy blok| 3-174 |

hledat| 3-184
kopirovat| 3-183

novy 3-179

zobrazeni 2-133
Proménné 8-415

Protokol o chybach
Prstencova dra’ika

R

Radius zaoblen
Referenc¢ni bod| 2-53

Reset| 1-29

Retézove koty
Rezani vnitfniho zavitu| 3-236
Rezim CNC-ISO| 2-167

Rotace| 3-302

Rovina fezu 5-338
Rovinné frézovani| 2-110}/3-216 |
Rozhrani V.24 6-360|6-380 |

Rozméry surového obrobku | 5-332
Ruéni ovladaci jednotka| 1-33
Rychloposuv 2-106] 3-173

S

S| 3-185
81| 1-35
82| 1-35
S3|1-35
Safety Integrated

Sekvenéni program| 3-171
Sestersky nastroj

Seznam nastrojl

Seznam opotfebeni nastroju| 2-141
Seznam posunuti poCatku
Seznam zasobniku| 2-154
ShopMill| 1-20

aktivovém’
ShopMill Open

Simulace| 5-330

spusténi| 5-331
Standardni simulace| 5-330
zrychlené zobrazeni
Simultanni vykreslovani
b&hem obrabéni
pfed obrabénim
Sitova jednotka| 6-355) 6-373
Smér otaceni pfi obrabéni:| 3-177
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Smér otaceni vfetena Urovné ochrany
Sonda Uzivatelska data
Soucasné upnuti nékolika obrobkL‘] UZivatelske potvrzeni
Soufadny systém Uzivatelské rozhrani
Soufadny systém obrobku
Souradny systém stroje \")
Specialni funkce V| 3-185

nastroje[ 2-150] Velikost kroki[ 2-104
Sprava program0 Vkladani

PCU 20| 6-349 nastroje| 2-156

PCU 50| 6-366 Vnéj$i kontura
Spravce programui| 6-349) 6-366 | Vn&jsi zavit| 3-239 |

Vnitini kontura

Sroubovice| 3-225 |

Stav kanalu Vnitfni zavit 3-238
Stav nastroje| 2-155 Volba jednotky

Stav posuvu

Stav vietena| 1-37

Volba pfehledu alarmu| 8-405
Volba pfehledu hldSeni| 8-405

Stavova hlaSeni kanalu| 1-36 Vieteno
Stop| 3-313 polohovani| 2-103|
Strategie najizdéni| 3-204 spusténi| 2-103 |
Strategie odjizdéni| 3-204 zastaveni 2-103
Struktura programu| 3-174 Vrték
Stuperi pfevodovky| 3-313 Vrtani| 3-230] 3-232
Surovy obrobek| 3-176 Vrtani a frézovani zavitu | 3-242
Systém CAM Vrtani hlubokych dér
Vstupni poIe
T Vybirani
I 3-185 parametrt‘]
Tangenta| 3-195 | Vyhledavani
Technologicky program| 7-386 | bloku
TEMP| 6-359|(6-379 textu| 2-124 |
Tlacitka Vyhledavani prazdného mista
Obsluha Vyjmuti
Tlacgitka obrazovky néstroje
Tlacitka os Vymazani
Transformace soufadnic| 2-161 néstroje
definice| 3-302 parametr(
Transformace valcového pléété Vypinani
Tridéni Vypocet
nastrojl parametr(
Tﬁ'sky Vyroba forem
Trojrozmérné zobrazeni| 5-336 Vyrovnavani roviny
Typ nastroje| 2-139 Vystrazny limit| 2-152
VystruZovani
u Vyvrtavani| 3-235|
Uhel pro kuzelovité frézovaci néstroje
Ulamovani tfl'sky

© Siemens AG 2004 All rights reserved.
|-466 SINUMERIK 840D/840Di/810D Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 10.04



Pfiloha

Rejstrik

w
WCS/MCS
z

Zablokovani mista ﬂzésobniku
Zatatek
Zacatek kontury[3-191]
Zadavani
parametrd
Zadavani absolutnich rozmérd
Zadavani inkrementalnich rozmért
Zakladni posunuti | 2-60
Zakladni uhel otaceni| 3-253
Zalohovani hodnot posunuti po¢atku| 6-363 6-
382
Zalohovani parametr( nastroje
Zanofeni 3-268
Zapinani
Zasobnik
Zasobnik nastroju
Zbytkovy material

konturové kapsy| 3-210

Konturovy ¢ep 3-217
Zivotnost
Zména

nastaveni 3-300

parametrd

prfednastaveni 2-113
Zména méfitka
Zména typu nastroje
Zména vyfezu
Znacka| 3-298
Zobrazem’verzel 8-416 |
Zobrazeni zakladniho bloku| 2-133
Zoom
Zpétny pohyb u polohovych vzorl‘Zl
Zpétny preklad| 4-320 |
Zpracovavani

prfed¢asné ukonceni| 2-118

spusténi| 2-118

zastaveni 2-118
Zpracovavani programu | 2-115
Zpusob najizdéni| 3-203
ZpUsob odjizdéni| 3-203
Zrcadlové pismo| 3-287
Zrcadlové pFevré

Zretézeni 3-174

Zrychlené zobrazeni
Funkce vyhledavani
Méfeni vzdélenosti
Posouvani grafiky
Pfizplusobeni velikosti
Reprezentace
spusténi| 5-339
Volba 2D pohledu| 5-339
Volba 3D pohledu| 5-339
Vyhledavani blok ﬂG-kc')du
Zména polohy DSD pohledu‘
Zpracovavani partprogramu | 5-344

ZvIastni znaky | 3-287 |
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