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Ovladaci panely

Ovladaci panel SINUMERIK 802S Slimline
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Programové tlacitko

Tladitko systémové oblasti Machine

Tlacitko Reeall

Tlaéitko ETC

Tlacitko piepinani systémové oblasti

Kurzorové tlacitko NAHORU
s klavesou Shift: stranka nahoru

Kurzorové tladitko VLEVO

Tlacitko Delete (backspace) — mazani

Numericka tladitka

. {alternativni obsazent pes tla&itko

Shift)

VY 2] [e[c] (o A

-
=
r

[

>
N

Vertikalni menu

Potvrzeni alarmu

Tla€itko Selection/ prepinani
ENTER / tladitko Input

Tagitko Shift

Kurzorové tlagitko DOLU
s klavesou Shift: stranka doll

Kurzorové tlatitko VPRAVO

MEZERA (INSERT)

Alfanumericka tlagitka
(alternativni obsazeni pfes
tiatitko Shift)
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Qviadaci panely

Externi fidici panel stroje
Q O 0 Uzivatelem definované tlatitko
s LED -

Uiivateiem definované tlagitko
bez LED

INCREMENT

=

JOG

3

REFERENCE POINT

AUTOMATIC

SINGLE BLOCK

B 3| || |

MANUAL DATA

Spusténi otadeni vietena vievo,
otagenl proti sméru hodinovych
rugicek

Spusténi otaéeni vietena vpravo,
otadeni ve sméru hodinovych
rucicek

g
1

Zastaveni vietena

RESET RAPID TRAVERSE OVERLAY

NC STOP osa X

o /4] (8]

NC START osaZ

(%
]

Override (korekce) ctadek

vietena Override {korekce) posuvu

T
r'ey
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Uvod

Déel této uzivateiské
pfirucky

Usporadani pfirucky

Tato uzivatelska pfirucka popisuje nésleduji:ci procesy:
o Obsluhaa

. Programovani

pomoci fidicich systém( SINUMERIK 8028 / 802C.

Navod k obsluze je vytidt&n ve dvou sloupcich. Funkce programovych Haditek a
moznosti vstupl jsou uvadény formou symbolt v levém sloupci. Polozky nizgich
trovni menu jsou reprezentovany jako symboly programovych tlagitek.

Pravy sloupedek obsaﬁuje popis funkci.

6FC5508-3AA10-0AP1
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Uvod

1.1

Usporiadani obrazovky

f.088
+1 A.600 d.0ad @ .a8g
+ 3 0,600 A.0ER |Pra:
+ &F 8.808 A.888 A.apa
3 0.661 a.BEE |T: 68 D: B

®

Uspofadani obrazovky

Obrazek 1-1;
Vysvétleni prvkil na Zkratky na obrazovce maji nasledujici vyznam:
obrazovce
Tabulka 1-1: Vysvétleni prvkll na obrazovce
Obrazovy Zkratka Vyznam
prvek ‘
MA Machine
1 PA Parameter
syﬁ'icgirmivé PR Prograr;nming
oblast DI Services
DG Diagnostika
o STOP Program je zastaven.
Stav RUN Program je zpracovavan,
programu RESET | Program byl zruen.
3 Jog Manualini posuyv
ReZim MDA Manudini vstup s automatickou funkci
obsluhy Auto Automaticky reZim

6FC5598-3AA10-0AP1
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Uvod
Ozﬁze?(w Zkratka Vyznam
SKP Skip block - pfeskodeni bloku
Programové bloky oznagené lomitkem pfed &islem bloku budou pfi
Zpracovavani programu ignorovany.
DRY Dry run feed (zkuSebni posuv)
Posuvy budou uskute&fiovany rychlosti specifikovanou v parametru Dry Run
Feed.
ROV Rapid traverse override (korekce rychlého posuvu)
Na rezim rychlého posuvu je aplikovana nastavovana hednota.
SBL Zpracovani blok po bloku se zastavovanim po kaZdém bloku
Pokud je tato funkce aktivni, bloky vyrobnlho programu jsou zpracovavany
nasledujicim zphsobem:

Staéové KaZdy blok je dekédovan samostatné. Na konm kaZdého bloku se program
) zastavi. Jedinou vyjimkou jsou bloky pro vyrobu zavitu bez zkusebniho posuvu.
informace V tomto piipadé se program zastavi, a2 kdy? je dosaZeno konce pravé

zpracovavaného zavitového bloku. SBL je mozné aktivovat jen ve stavu
RESET.
M1 Programovatelné zastaveni
Pokud je tato funkce aktivni, program se zastavuje v kaZdém bloku, v némz je
naprogramovana funkce MO1.
V tomto pripad& se na obrazovce bude vypisovat hlagent -5 stop MOO/MO1
active”.
PRT Test programu.
1..1000 [ Inkrementalni rezim
INC Pokud se fidici systém nachazi v reZimu Jog, vypisuje se inkrementalini
rozmeér namisto aktivni funkce programaového ovladant,
1 Stop: NC nent pfipraven.
2
3 Stop: Aktivni nouzovy vypinaé.
4 Stop: Aktivni alarm se zastavovaci funkci.
5 Stop: MOO/MO1 aktivni.
6 Stop: Ukonéen biok v reZimu SBL.
7 Stop: NC STOP akfivni.
8 Cekat: Chybéjici odblokovani naditani.
9 Cekat: Chybégjici odblokovani posuvu.
10 Cekat: Aktivni doba prodievy.
5 11 Cekat: Chybéjici potvrzeni pomoené funkce.
Provozni’ 12 Cekat: Chybéjici odblokovani osy.
hiaseni 13 Cekat: Neni dosazeno piesného najeti.
14
15 Cekat; Na vieteno.
16
17 Cekat: Override (korekce otadek) vFetena na 0%.
18 Stop: Nespravny NC blok.
19
20
21 Cekat: Aktivni hledani bloku.
22 Cekat: Neni k dispozici vieteno.
23 Cekat: Hodnota posuvu osy 0.

B6FC5598-3AA10-0AP1
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Uvod

Obrazovy
prvek

Zkratka

Vyznam

6
Nazev
programu

7
Radek alarmu

Radek alarmu se objevuje jen tehdy, pokud je aktivni néjaky alarm NC nebo PLC.
Na fadku alarmu se vypisuje &islo alarmu a kritérium vynulovéni posledniho
aktivniho alarmu.

Aty

}

8 Pracovni plocha a obrazovka NC.
Pracovni
plocha /
9 Tento symbol se objevuje nad pruhem programovych tladitek, kdykoli se obsluha
nachazi na néjakém menu niz&i drovné.
Symbol | & e - e o
Recall Kdyz toto tlagitko stisknete, vratite se na nejblizi vy&3i Groven menu, aniZ by se
uloZila néjaka data.
10 ETC je k dispozici.
RozsiFeni | > Pokud se nad pruhem programovych tlagitek zobrazuje tento symbol, jsou
menu V. k dispozici dali funkce tohoto menu. Tyto funkee je moZné aktivovat po
stisknutf tladitka ETC.
11
Pruh
programovych
tlagitek
Pokud se nad pruhem programovych tlagitek zobrazuje tento symbol, jsou
12 k dispozici dalsi funkce tohoto menu. Kdyz toto tladitko stisknete, funkee se objevi
Svislé menu ) na obrazovce a bude mo2né z nich vybirat pomaci kurzorovych tiacitek NAHORU

a DOLU.

B6FC5598-3AA10-0AP1
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Ovod

1.2  Systémové oblasti

Pfepinani mezi

systémovymi oblastmi

M

Urovné ochrany

Zakladni funkee jsou v fidicim systému seskupeny do nasledujicich systémovych
oblasti:

Systémové oblasti

Machine Parameter Program Services Diagnosis

N N NN

Zpracovavani (|Editace dat Vytvafeni import / Vypisovani
vyrobnich pregramu vyrobnich export dat alarmi
program programul Spousténi
Manualni
oviadani

Obrézek 1-2:

Systémoveé oblasti systému SINUMERIK 802S.

Stisknéte toto tlagitko, budete-li se chtit dostat piimo do systémaové oblasti Machine.

Pokud se budete chtit dostét ze kterékoli systémové oblasti do hlavniho menu,
pouZijte tlacitko pro pfepinani systémovych oblasti.

KdyZ stisknete tladitko pro pfepinani systémovych oblasti dvakrat, vritite se do
piedchazejici systémové oblasti.

Po zapnuti fidiciho systému se budete vZdy nachézet v systémové oblasti Machine.

Citliva mista fidiciho systému jsou chranéna heslem proti vstupu a modifikacim dat.

Obsluhujici pracovnik véak mize trovné ochrany ménit. Slouzi k tomu menu Machine
Data Display v systémové oblasti Diagnosis,

Pfedem nastavena je aroveri ochrany 3.

V nasledujicich menu zavisi zadavani a (pravy dat na nastavené Urovni ochrany:
® Korekéni parametry nastroje

° Posunuti po&atku

o Hodnoty parametri

® Parametry rozhrani V.24

BFC5598-3AA10-0AP1
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Uvod

Wom W

1.3  Piehled nejdiilezitéjSich funkci programovych ;
tlacitek |

Machine | Parameter Program Senvices Diagnosis

——

5 MaEChine £
L Aarms g;;f;? Stat-up | data L

Display Displa Change ==
> brigri‘ﬂ.yr darl ery lang.

Data Data RS232 Emor —
L’_' in out satting log Show
> Execut
f. ext.
Progt. Lo
S ¢ Cycles Selection Open
> || New Copy Delete flename '}"n‘f’g“”y i
R Took Setting Zaro _ o
parameters | offsat data offset .
‘ Program Zoom Blosk Actval. Zoom
B con%rot black search § WCS act.val. o
> Axis Zoom Zoom
iee G funct. M funct, .
s
i .
Zoom Azlval. Zoom .
El} block WGS act. val.
b
Y Zoom 200m o
> | feed f"a‘i‘i“‘ G tunet. M funct.
[
Axi val. Zoom .
| S—— I.{A}v\l Handwheal faelxsi ‘JAVC(!;}E?IIMCS actval, L
L
: 0
i
L
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovéni, Frézovani

1.4

Pfipustné znaky

Pfiklady vypoé&tu

Kalkulacka

Uvod

Tato funkee miZe byt pomoci znaku ,=* aktivovana pro viechna vstupni pole uréena
pro zaddvani numerickych hodnot. Abyste vypoéitali pozadovanou hodnotu, miiZete
pouZivat &tyfi zakladni aritmetické operace a funkce sinus, kosinus, umocfiovani a
odmocfiovani.

Jestlize se ve vstupnim poli uZ nachazi n&jaka hodnota, funkce kalkulaZky pfepisuje
tuto hodnotu do svého vstupniho pole.,

Obrazek

1-3: Kalkulatka

Pii zadavéni je pfipustné pouzivani téchto znak(:

+ Hodnota X plus hodnota Y
- Hednota X minus hodnota Y
* Hodnota X krat hodnota Y
! Hodnota X dé&leno hodnotou Y
S Funkee sinus
Hodnota X pfed kurzorem je nahrazena hodnotou sin(X).
C Funkce kosinus'
Hodnota X pfed kurzorem je nahrazena hodnotou cos(X).
Q Funkce umocﬁdvéni
Hodnota X pfed kurzorem je nahrazena hodnotou X2,
R Funkee odmociiovani
Hodnota X pied kurzorem je nahrazena hodnotou odmochina z X.
Uloha Zadavani
100 + (67*3) 100+67*3
sin(45°%) 458 -> 0,707107
cos{45°) 45 C ~> 0,707107
42 4Q->16
V4 4R->2

Vypodet se uskutediuje po stisknut! flagitka Input. Prostfednictvim funkéniho tiagitka
Take over se vysledek pfenese do vstupniho pole a funkce kalkulagky se ukondi.

6FC5598-3AA10-0AP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programoVéni, Frézovani

Ovod

Programova tlatitka

Pokud budete potfebovat vypoditat pomocné body na kontuie, kalkulacka Vam nabizi
nasledujici funkce: ’

«  Vypocet tangenciainiho pfechodu mezi kruhovym a piimkovym tsekem.
° Posunovani bodu v roving. _
¢  Pfevadéni polarnich soufadnic na kartézskeé.

+  Vkladani druhého koncového bodu konturového seku ,pfimka — pfimka®
zadaného prostfednictvim Ghlového vztahu.

Tyto funkce jsou piimo spojeny se vstupnimi poli podpory programovani, Jakékoli
hodnoty v t&chto vstupnich polich jsou kalkulatkou prepisovany do vstupniho Fadku a
vysledek se automaticky kopiruje do vstupnich poli podpory programovani.

Tato funkce se pouziva pro vypotet bodu na kruZnici. Bod je zadan thlem pfisluné
tangenty a smérem otaeni na kruZnici.

CC abscissa

G2 5 £ ¢C ordinate
G}Kangle A
CcC radius R

Obréazek 1-4: Vypocet bodu na kruZnici

Zadejte stied kruhu, Ghel tangenty a radius kruhu.
Programova tlacitka G2 / G3 se pouzivaji pro definovani sméru opisovani kruhu.

Vypocitaji se hodnoty abscisy a ordinaty; abscisou je prvni osa v roving a ordinatou je
druha osa v roving.

Pfiklad Pokud je aktivni rovina G18, abscisou je osa Z a ordinatou osa X.
Hodnota abscisy se zkopiruje do toho vstupniho pole, z néhoZ byla funkce kalkulagky
vyvoléna, zatimco hodnota ordinaty pfejde do néasledujiciho vstupniho pole.

1-18 6FC5598-3AA10-0AFP1
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SINUMERIK 8028/8020 Obsluha a programovani, Frézovéni

Ptikiad

Uvod

Vypocet priseciku mezi kruhovym obloukem (1) a pfimkovym tsekem (2).

Je zadanoc: radius 10
stfed kruhu X 20 Y 20
uhel pokracujiciho pfimkového aseku: 45°

TN
d
@~
/’
,/ (PA__[BESETMog  JIBGA INC |
R {
CC abgcisza
Ln'— % a0 ;‘ CC ord nate
@ ™~ angic A
™, rodins R
&z
§ |
k‘ bele¥
Vysledek: X=12.928
Y =27.071

Tato funkce vypomtéva kartezske soufadnice na zakladé délky a (hiu smérnice
zadané piimky.

1NC
DENCL HPF

PP abscissa NN
PP ardinate
vector length
angle &

Obrazek 1-5: Piepoctitavani polarich soufadnic na kartézské

Do odpovidajicich poli zadejte soufadnice pélu (PP) jake hodnotu absmsy a ordinaty
a délku a uhel smérnice.

Uskutecni se vypoCet hodnoty abscisy a ordinaty.

Hodnota abscisy se zkopiruje do toho vstupniho pole, z ného2 byla funkce kalkulagky
vyvolana, zatimco hodnota ordinaty prejde do nasledujiciho vstupniho pole.

"BFC5598-3AA10-0AP1



SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovéani, Frézovani

Ovod -
Pfiklad Vypocet koncoveho bodu primky (1), Pfimka je uréena (hlem své smérnice A =45 a
svou délkou. ”“
e
PP abscissa x_

PP ordinate
vectar length r
e\ angle A s

s
% A L
2.0 iy,

42,1 i } 3
Vysledek: X =51.981 P
Y =43.081 Lo

Tato funkce umozriuje posunovani bodu v roving. Bod leZi na piimce, ktera je uréena S
svym Ghlem. L

PP abseissa

PP ordinate
2 PP angle A1
] line shift
s PP rotation hz.

Obrazek 1-6: Posunuti bodu v roviné w
Zadejte Ghel smérnice pfimky a soufadnice bodu. : \5
Do poli line shift® a ,rotation” zadejte linearni posunuti a otoéeni bodu oproti pfimce. o
Uskutecni se vypodet hodnot abscisy a ordinaty. ;_“j'
Hodnota abscisy se zkopiruje do toho vstupntho pole, z nghoz byla funkce kalkulacky w
vyvolana, zatimco hodnota ordinaty piejde do nasledujiciho vstupniho pote. o
.

e

J
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o SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovani, Frézovani
. Uvod
- ""\)

rﬂ Piiklad Vypoditejte koncovy bod pfimky (2). Pfimka vybiha kolmo z koncového bodu prlmky

(1). {Soufadnice X = 51.981, Y = 43.081.) Déle je zadana délka piimky.

= FF abscissa
. PP ordinate
T ~ FP angle Al
o = line shift
—m £ PP rotation a2
| ,D!'I'M
o A2¥ en »
7 Vysledek: X =68.668
Y =26.393
(]
- ‘ Tato funkce vypoGitava chybéjici koncovy bod Gseku kontury pfimka — piimka, kdy
druhy piimy Gsek je kolmy na prvni pfimkovy Gsek.
M Jsou znamy nasledujici hednoty piimkovych Gseki:
— Pitimkovy Gsek 1:
Lo Potateéni bod a uhel smémice’
— Primkovy tisek 2:
- Délka a jeden koncovy bod v kartézskych souFadnicich.
- ' ‘ SET [J 1688 INC
L F
[
§

—————— PP abscissa
L PP ordinate
PE angle Al
EP ord inate
L length

]

J

-

1

L Obréazek 1-7
Pomoci teto funkce vyberte zadanou soufadnici koncového bodu.
e Hodnota ordinaty a/nebo abscisy je zadana.

Druhy pfimkovy UOsek je otofen vi&i prvnimu piimkovemu utseku ve sméru
hodinovych ruciek nebo proti sméru hodinavych rugigek o 90°. Funkece vybira odpo-
vidajicf parametry.

Stisknutim tohoto tladitka se vypocita chybéjici koncovy bod. Hodnota abscisy se
- zkopiruje do vstupniho pole, znéhoZ byla funkce kalkulatky vyvolana. Hodnota
- ordinaty se pfenese do nasledujictho vstupniho poie:

- 6FC5598-3AA10-0AP1 ' 1-21
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Uvod

PFiklad

OF-ilY CHE_1C)

300 rm

<

{.M._*_ﬁ__fﬂ.! mﬁé____‘ﬁ Y ma___ %y

Vyge uvedeny vykres je nutné doplnit o hodnoty stfedd kruznice, aby bylo mozné
vypocéitat chybégjici priseéiky konturovych Usekl. Chybsgjici soufadnice je mozné
vypocitat pomoci této funkce kalkulacky, protoZe rédius je v tangencilnim prechodu
kolmy na pfimkovy Usek.

Vypocet bodu M1 v dseku 1:

Vtomto Gseku se radius nachazi na piimkovém Gseku otoZeném proti sméru
hodinovych rugicek,

Pouzijte tato dvé programova tiaditka, abyste zadali uvedenou konstelaci.

Zadejte soufadnice, pdl P1, (hel smérnice, zadanou hodnotu ordinaty a radius
kruznice, ktery je vlastné délkou.

PP abscissa
|. PP ordlnate
PP angle Al
EP ordinate
L length

Vysledek: X =-19.449
: Y =30

Vypoéet bodu M2 v (seku 2:

Vtomto Useku se radius nachazi na piimkovém tiseku otogeném proti sméru
hodinovych rugidek. Pouzijte toto programové tlacitko, abyste zadali uvedenou
konstelaci, '

Do masky zadeijte pfislusné parametry.

FP abzcisza
PP ordingtc
PR & PP angle AL
L\ EP ordinatc

EP] L length

Vysledek: X=21339
Y =30

6FC5598-3AA10-0AP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsiuha a programovani, Frézovéni

Uvod

1.5  Zakladni principy

Souiadné systémy

Souradny systém
stroje (MCS)

Pro obrabéci stroje se pouZivaji pravotolivé pravothlé soufadné systémy. Tyto
systémy popisuji pohyby stroje jako relativni pahyb mezi nastrojem a obrobkem.

+Z
+Y
+X
Obrazek 1-8; Specifikace vzajemného vztahu mezi sméry os; pravouhly soufadny systém

Qrientace soufadného systému na stroji zavisi na jeho typu. Soufadny systém miize
byt natoéen do rlznych sméri.

+Z

Obrazek 1-9: Piiklad soufadného systému stroje

Pogatek tohoto soufadného systému se nazyva pogatek stroje. :
V tomto bod& jsou vBechny osy v nulové poloze. Toto misto véak predstavuje pouze
vztaZny bod, ktery je stanoven vyrobcem stroje. Neni nutné, aby se na ngj dalo najet.

Rozsah posuvu os stroje miize leZet i v zépomné oblasti.

6FC5598-3AA10-0AP1
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Ovod

Souradny systém
obrobku (WCS)

Aktualinf souradny
systém obrobku

Souradny systém popisovany vySe (viz obrazek 1-8) se pouZiva také pro popis

geometrie obrobku v programu pro jeho vyrobu (vyrobnim programuy.

Poéatek obrobku maZe byt programatorem zvolen na libovolném bodé. Programator
nemusi znat skuteéné pohybové poméry na strojfi: zda se pohybuje obrobek nebo
nastroj. To se mlZe jeit& navic pro jednotiivé osy lisit.

Definice smérl je zaloZena na piedpokladu, Ze obrobek z{stava na misté a pohybuje
se jen nastroj.

W — poatek obrobku

Obrazek 1-10:  Soufadny systém obrobku

Ma-li programétor pocit, Ze bude vyhodng&j$i pokracovat ve svych geometrickych
popisech od jiného pofatku, nez jaky byl zvolen na po&atku (pocatek obrobku), mize
tento novy pofatek stanovit pomoct programovatelného posunuti podatku, jeZ je pak
vztaZeno na predtim zvoleny poééaiek obrobku.

Pomoci programovatelného posunutf vznika novy aktuaini soufadny systém obrobku.
Tento akiudini souradny systém obrobku mlZe byt vidi pfededlému soufadnému
systemu obrobku i poototeny (viz kapitola ,Programovatelnd posunuti podatku a
otaceni®).

Programovatelné posunuti 7 akiuahi
Y

Y
X

W — podatek obrobku

Obrazek 1-11:  Soufadnice na obrobku, aktualni soufadny systém obrobku

6FC5598-3AA10-0AP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsiuha a programovani, Frézovani

Upnuti cbrobku

Uvod

Aby bylo moZné obrobek obrabét, je tfeba jej upnout do stroje. Obrobek musi byt
srovnan takovym zpilsobem, aby osy soufadného systému obrobku byly rovnob&Zné
s osami stroje. Vznikla posunuti mezi po&atky soufadného systému stroje a obrobku
pro jednotlive osy musi byt zjiSténa a zadana do specigini k tomuto G&elu urBené
datoveé oblasti nastaviteinych posunuti poZatku. Toto posunuti je aktivovano
v pribéhu zpracovani NC programu napf, pomoci programového piikazu G54 (viz
kapitola ,Upnuti obrobku — nastavitelné posunuti po&atku...").

7o W = poatek obrobku
A Sstroie _ M = po&atek stroje

Zobrobku

napf.

Obrézek 1-11:  Obrobek ve straji

6FC5598-3AA10-0AP1
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Ovod
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Zapnuti a najizdéni na referenéni bod 2

Poznamka

Nez zapnete stroj a systém SINUMERIK, prostudujte si prosim dokumentaci od
vyrobce stroje, protoZe zapinani a najizdéni na referencni bod jsou funkce, které
zavisi na typu stroje.

6FC5598-3AA10-0AP1 2-27



SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovani, Frézovani
Zapnutf a najizdéni na referenéni bod

21  Zapnuti

Postup Napfed zapnéte napsjeni systému CNC a stroje. Poté, co se fidici systém spusti, -
budete se nachazet v systémové oblasti Machine a v reZimu obsluhy Jog. -

Bude aktivni okno pro najizdéni na referenéni bod.

+H & L
Y & 8,008 g.20d
t2 6 0.080  |res: S
5 % 8, naa @608 |
] 0.808 B.868 {T: 8 D: 0 e
=
xi"“\s.,‘ —
‘\xwv} -
Obréazek 2-1: Zéakladn( obrazovka Jog Ref : [
| L
2.2  Najizdéni na referenéni bod — systémova -
oblast Machine
Postup Najizdéni na referengni bod je moZné pouze v reZzimu Jog. -
Aktivujte funkci ,Najizdéni na referenéni bod" stisknutim lagitka Ref na fidicim panelu -
_..4L_ stroje. '
V okné Najizdéni na referenéni bod (viz obrazek 2-1) je naznaceno, zda se osamii _ ‘_ ‘
musi nebo nemusi najiZzdét na referengni bod. o
O Osou je nutno najet na referencni bod o
I
@}  Osajiz referensniho bodu dosahia. -
[
Stisknéte smérova tlagitka. Wjﬁ’ N
Pokud zvolite nespravny smér, osa se nebude pohybovat.
Jednotlivymi osami postupné najizdéjte na referenéni bod. J
Funkei ukontite zvolenim jiného provozniho rezimu (MDA, Auto nebo Jog).
|
|
-]
o
iy

e
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Zakladni parametry

Smysl této kapitoly Nez budete moci pouZivat systém CNC, nastavte parametry stroje, nastroji atd. na
CNC uskuteénénim nasledujicich krokl:
»  Zadejte nastroje a korekce nastrojll
»  Zadejte / modifikujte posunuti poatku
*  Zadejte hodnoty parametrd
6FC5598-3AA00-0BP1 3-29



SINUMERIK 8025/802C, Obsiuha a programovéani, SocustruZeni

Zakladni parametry

3.1  Zadavani nastroju a korekci nastroji —
systémova oblast Parameter

Funkce
Postup
O B
paremeter || gon

Prograi'nové tladitka

: D;.;. far

Korekéni parametry nastroill se sklddaji z nékolika Gdajli, kieré popisuji geometrii,
opotiebeni a typ nastroje.

KazZdy nastroj mé definovany podet parametr zavisejici na jeho typu.
Kazdy nastroj je identifikovan svym viastnim &islem nastroje (T &islo).

L0

Viz rovné&z kapitola 8.6 ,Nastroje a korekce nastroji”.

Tato funkce otevird okno Tool Compensation Data, které obsahuje hodnoty korekci
nastroje, ktery je v daném okamZiku aktivni. Pokud prostfednictvim programovych
tladitek T>> nebo <<T vyberete jiny nastroj, a2z okno zaviete, nastaveni zdstane
zachovano.

Qbrazek 3-1: Okno Tool Compensation Data

Stisknutim tohoto programového tladitka se otevie dialogové okno obsahujici piehled
pfifazenych €isel nastroji. Do vstupniho pole zadejte hledané Cislo nastroje a operaci
vyhledavani spusfte stisknutim tlac¢itka OK. Pokud hledany nastroj existuje, otevie
vyhledavaci funkce okno s korek&énimi parametry.

Stisknutim tfagitka ETC se dostanete k funkeim daldfch programovych tladitek.

6FC5598-3AA00-0BP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovéni, SoustruZeni

Reset
:.adhe

New -
edge

ZLakladni parametry

Vedkeré hodnoty korekei jednotlivych biitdl jsou vynulovany.

Vytvoieni nového biftu a nadteni odpovidajicich parametr{.

Cetkem mitZe byt v paméti uloZzeno maximatné 30 biitd.
Vymazani viech korek&nich parametrl pro v3echny biity vybraného néstroje.

Vytvofeni bloku korekef pro novy néstroj.
Poznamka: Lze vytvofit maximéalng 20 nastrojd.

Zjidtovani hodnoty déikové korekce.

3.1.1  Vytvafeni hového nastroje

Postup

toot .

Budete-li chtit vytvoiit novy-nastroj, stisknéte toto programové tlagitko.

Po stisknuti tohoto programového tlaéitka se otevie vstupni maska a piehled
pfifazenych Eisel nastroji.

1314 [0y T

Obrazek 3-2: Okno New Tool

Zadejte nove T Cislo (v rozsahu 1 az 32000) a specifikujte typ nastroje.

Stisknéte tlalitko OK, abyste zaddni potvrdili. Otevie se dialogové okno Tool
Compensation (korekSni parametry nastroje).

6FC5598-3AA00-0BP1
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Zakladni paramelry

3.1.2

Korekéni parametry nastroje

KorekEni parametry nastroje se déli na Udaje korekce délky a korekce rédiusu.‘

Seznam je uspofadan podle typu nastroje.

NEMOT HPT

Obrazek 3-3 Okrio Korekénf parametry néstroje

Pt zadavani hodnot korekénich parametri postupuijte takto:

Najedte kurzorem na vstupni pole, jeho? obsah se ma upravovat.

Zadejte hodnotu (nebo hodnoty).

Své zadani potvrdte stisknutim tlagitka Input nebo posunutim kurzoru.

7

y
'
A
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovérii, SoustruZent

Zakladni parametry

3.1.3  Zjist'ovani korekénich parametr( nastroje

Funkce

Pfedpoklady

Postup

Tuto funkci je moZné pouZivat pro zjidfovani neznamé geometrie nastroje T.

Odpovidajici nastroj byl vyménén ve skiitidle. V rezZimu JOG najedte feznou hranou
nastroje na bod na stroji, jehoZ soufadnice v systému stroje znate. MiZe se jednat
o obrobek, jehoZ polohu znate. Hodnota soufadnic v systému stroje miiZe byt rozdéle-
na na dvé slozky: uloZené posunuti poéatku a Offset.

Hodnotu offsetu zadejte do pifsludného pole Offset. Pak zvolte poZadované posunuti
pocatku (napf. G54) nebo G500, pokud se Zadné posunuti podatku nema
zohlediiovat. Tyto hodnoty musi byt zadany pro kaZdou zvolenou osu (viz obr. 3-5).
Méjte prosim na paméti nasledujici: Pro frézovaci nastroje je tfeba zjistit délku 1 a
radius; pro vriaky je zapotfebi pouze délka 1.

V piipadé soustruZnického noZe je hodnotou posunuti rozmér priméru.

Pomoci skuteéné hodnoty polohy bodu F (soufadny systém stroje), zadaného offsetu
a zvoleného posunuti podatku Gxx (poloha biituy miize fidici systém pro pfedem
zvolenou osu vypogitat pfifazenou hodnotu korekce délky 1 neba radiusu nastroje

Poznamka: MiZete také pouZit iz zjisténé posunuti podatku (napf. hodnotu G54)
jako znamou polohu v soufadném systému stroje. V tomto pfipadé najedte feznou
hranou nastroje na poéatek soufadné soustavy obrobku. Pokud se biit nachazi pfimo
v poCatku soufadné soustavy abrokku, je hodnota posunuti nulova.

F — vztaZny bod dr2aku nastroje
M —~ podétek soufadné soustavy stroje -

W -- podatek soufadné soustavy obrobku skuteéna poloha Z

‘Z stroje

vioZena vrstva

Délka1="7?

znédma hodnota Z v sou-
fadném systému stroje

rc?ﬁset
1

Gxx, napl. G54

T

X stroje

obrobek

Obrazek 3-4: Zjist&ni hodnaty délkové korekce na piikladu vrtaku: délka 1 jevose Z

6FC5598-3AA00-0BP1
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Zakladni parametry

Postup

Get -

- Comp.

Aktivujte programové tladitko Get Comp. Otevie se okno pro zddani korekénich
parametr(l.

bEMal Mer .

G = G500 J GS4-57
fxis 2 B.6a08

Offeat
G B B.8684
L1 1.168

Obrazek 3-5: Okna pro zaddvani korekénich parametrl

a Zadejte offsefu, jestlize fezna hrana nastroje neni schopna najet na pocatek
Gxx, Pokud pracujete bez posunuti poéatku, aktivujte G500 a zadejte offset.

° KdyZ stisknete tlacitko Calculate, fidici systém stanovi hledanou geometrii
délky 1 nebo radiusu, v zavislosti na pfedtim vybrané ose. Tato geometrie se
potita na zakladé skutetné polohy, na kterou se najelo, zvolené funkci Gxx a
zadané hodnoté offsetu,

Zjisténa hodnota korekce se uklada.

6FC5598-3AA00-0BP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovéni, SoustruZeni

Zakladni paramelry

3.2  Zadavani/apravy posunuti pocatku —
systémova oblast Parameter

Funkce

Postup

Skutecné hodnoty uloZene do paméti a proto také vypisované hodnaotly jsou po najet
na referenéni bod vztaZeny k pofdtku soufadné soustavy stroje. Program pro
opracovavani obrobku se vSak vztahuje na soufadny systém obrobku.

Toto posunuti musf byt zadano jako posunuti podatku.

Pomoci programovych tladitek Parameter a Zero Offset vyberte posunuti podatku.

Na obrazovce se objevi pfehled nastavitelnych posunuti potatku, z nichZ si miZete
vybrat.

G54
Axiz Offszet
%

Obrézek 3-6: Okno Posunuti pogatiu
Najedte textovym kurzorem do pole, kieré ma byt zménéno.
Zadejte hodnotu.

Daléi pfehled posunuti poCatku se zobrazi, kdyz stisknete Page Down. Nynl se
budou zobrazovat G56 a G57.

Stisknutim tohoto flagitka se vréatite na nejbliz8i vy&si Groved v menu, aniz by se
hodnoty posunuti poéatku uloZily.

6FC5598-3AA00-0BP1
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Zakladni parametry

Programova tlacitka

o

Tuto funkci pouZijte, pokud si budete pfat stanovit posunuti poéétku vOE& pocatku
soufadné soustavy stroje. Jestlize mate zvolen nastroj, ktery si pfejete pouzit pro
méfeni, méZete v okné Defermine zvolit odpovidajici podminky.

ffset fxiz Position
A54 B_8E8 nm o H.H8B nm

Trum: 1 Dnum:f] Tiyp: 168
Length ;
Radius
Offsct @ &
F Y

B.E6E w
B.008 w

Obrazek 3-7: Méfeni posunuti pocatku — okno Determine
Prepinaci policka umoZiiuji vypodet korekénich parametril nastroje.

V poli Offset je moZné jesté dodateéné zadat délku, kterd se ma pii vypottech
odeditat (na piikiad pfi pouziti distanénich podloZek).

Aktuaini pozice osy, aktivni hodnota korekce a korekéni parametry nastroje se vypisi.

Najedte nastrojem na zvoleny pocatek a pro vybranou osu nastavte v3echny korek&ni
parametry. Potom stisknutim programového tladitka Calculate spustite vypolet
posunuti, jehoZ hodnota se ulozi do odpovidajicthoe vstupniho pole. Tuto operaci je
zapotfebi opakovat pro vSechny osy.

Bude zvoleno nééledujici nastavitelné posunuti pocatku.

Bude zvolena nasledujici osa.

Pomoci hodnoty v poli Offset a aktualni polohy osy (MKS) se uskuteéni vypoéet
korekénich parametrll. Viysledek bude pfitazen jako hodnota posunuti pro vybranou
osu.

Timto tlaéitkem okno zaviete.

Zobrazi se okno s programovatelnym posunutim podatku. Hodnotu v okné neni
mozné editovat.

Zobrazi se soucet vdech aktivnfch posunuti po&atku. Editace hodnot neni moZna.

6FC5598-3AA00-0BP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovéni, Soustruzeni

3.2.1

Predpoklady

Postup

Zékladni parametry

- Stanoveni posunuti pocéatku

Mate otevieno okno s pfislugnym posunutim potatku (napf. G54) a méate zvolenu osu,
pro kterou si pfejete posunuti zjistit.

Obrazek 3-8: UrEovani posunuti podatku

Posunutl pogatku mazZe byt zji§tovano pouze pomoci znamého (se zadanou
geometril) a aktivniho nastroje. Aktivni nasiroj zadejte v dialogovém okné.
Stisknéte programové tladitko OK, aby byl nastroj pfevzat. Potom se otevie
okno Determine.

Vybrana osa se ohjevi v oblasti Axis.
V piilehlém poli se bude vypisovat skuteZna poloha referenéniho bodu drzaku
nastroje (MCS) souvisejici s danou osou.

Pro biit nastroje se bude vypisovat D-&islo 1.
Jestlize jste zadali platné korekce pro pouZity nastroj do jinsho D-gisla nes D1,
zde zadejte toto D-islo.

Automaticky se zobrazi do paméti uloZeny typ nastroje.
Dale se zobrazi pravé platna hodnota korekce délky (geometrie).

Vyberte znaménko (+. ~), pokud si budete pfat vypocitat korekei délky nebo
pouzijte volbu ,without”, pokud nebudete chtit brat zfetel na korekci délky.
Zaporné znamenko odecita hodnotu délkové korekce od aktuélni polohy.

Pokud nastroj nemiiZze Skrabnout nebo dosahnout poZadované polohy, je
mozné zadat offset a tak specifikovat dal$i zménu polohy do bodu, na ktery je
mozné nastrojem najet.

V reZimu ovladani JOG najedte biitern nastroje na souradnice piedpokiadaného
pocatku soufadné soustavy obrobku (v pfipad® nutnosti je feba vzit v Gvahu
také zadanou hodnotu offsetu).

Prostfednictvim funkce Calculate se na zakladé aktudlni skuteéné pozice a
hodnot viech aktivnich korek&nich parametr( zjistf vysledné posunuti pogatku.

6FC5598-3AA00-0BP1
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Zéakladni parametry - L

654 G55
Axis 0Offzet offset o

Select tool numder *

-~
Obrazek 3-9: ' Vstupni obrazovka pro volbu nastroje .
EH .MPF o
Offsct fAxiz Position .
as4 B.008 mn | ¥ .088 mn -
Toun:l  Dum:f]  Thyp: 168 L
Length @ : P.08R rin
Radius : 6.888 mn -
Offset
e [U—
Qbrazek 3-10: Maska Stanoveni posunuti potatku
Toto programové tladitko je mozné pouZivat pro vybiréni posunuti poCatku G54 az Pg
G57. Vybrané posunuti poCatku se potom vypisuje na zvoleném programovem
tladitku. LT
Stisknutim programového tlacitka Calculate vypocitate posunuti pocatku. __
J
Stisknéte programové tlagitko OK, budete-li si pfat okno zavfit. T
N
1
[
]
-
A
) ;j

3-38 6FC5598-3AA00-0BP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovéni, SoustruZeni

Zéakladnf parametry

3.3 Programovani hodnot parametrut — systemova
oblast Parameter

Funkce Prostfednictvim téchto hodnot definujete nastaveni parametrli pro provozni stavy.
: -V pfipadé nutnosti miiZzete provadét jejich Gpravy.

PouZijte programova tlagitka Parameter a Setting Data, &imZ nastavovani parametri
akfivujete.

Programovym tlagitkem Setting Data se otevie dal$i Groven menu, na které mohou
byt nastavovany rlizné moznosti ovladani systému.

FA_JRESET [dog

Hinimun:

Hooxc s

Progran

spindl
dita

Obrazek 3-11: Zakladnf obrazovka Setting Data

Pomoci tlatitek pro listovani najedte kurzorem na poZadovany fadek na obrazovce.
Do vstupnich poli zadejte novou hodnotu.

Stisknéte tladitko Input kvili potvrzeni.

6FCE598-3AA00-0BP1 3-39
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Zakladni parametry

Programova tladitka

Tuto funkei je mozné pouzivat pro zménu nésledujicich parametrll: -

Jog Jog Feed b
- data Hodnota posuvu v reZzimu Jog, -
Pokud je hodnota posuvu nastavena na nulu, fidici systém pouZije hodnotu e

uloZzenou v parametrech stroje.

Spindle ‘ e
Otacky vietena. -
Smér otateni vietena. i

< Spindle. Minimum / Maximum
data Mezni hodnoty pro otacky vietena nastavené v polich Max. (G26) / Min. (G25)
musi byt v rozmezi daném meznimi hodnotami specifikovanymi v parametrech
stroje. P

Programmed (LIMS}
Programovatelné omezeni maximaini rychlosti (LIMS) na konstantni feznou o
rychlost (G96). e

S

Dry-run federate pro zkudebni reZim (DRY)

Zde zadana hodnota posuvu se pouZiva pii zpracovavani programu namisto
programového posuvu v automatickém reZimu, kdyZ je aktivni posuv ve zkudebnim ;
rezimu (viz Rizeni zpracovant programu, obrézek 5-3). -

Start angle pro fezani zavit( (SF)

Pocatedni Ghel reprezentujici vychozi polohu vietena se zobrazuje pro operace —
fezani zaviti. Zménou tohoto (hlu je moZné vyrabét vicechodé zavity a opakovat L
operace fezani zavitd. -

:My=

[}

3-40 . ' BFC5588-3AA00-0BP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovani, SoustruZeni

Zakladni parametry

3.4 R-parametry - systémova oblast Parameter

Funkce Vsechny R-parametry (aritmetické parametry), které v fidicim systému existuji, se
vypisuji formou seznamu na zakladni obrazovce R Parameters (viz rovné? kapitola
8.8 R parameiry").

V piipadé potieby mizete provadét jejich tpravy.
In  |RESET |Jag

Obrazek 3-12: Okno R paramefry

PouZijte programova tlagitka Parameter a R Parameter.

Najedte kurzorem do vstupniho pole, které si piejete editovat.

[;—_0—‘ Zadejte hodnotu.

Stisknéte tladitko Input nebo pouZijte kurzorové tladitko, aby se zména potvrdila.

6FC5598-3AA00-0BP1 3-41
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Zakladni parametry
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Rezim manualniho ovladani 4

Uvodni poznamky

Manuélni oviadani je mozZné pouze v reZimech Jog a MDA.

V reZimu Jog miizete pohybovat osami a v rezimu MDA miZete zadavat a zpracova-
vat jednotlivé bloky pragramu pro vyrobu sougasti (vyrobniho programu).

6FC5598-3AA00-0BP1
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Rezim manualniho oviadani

4.1

Funkce

Postup

Rezim Jog ~ systémova oblast Machine

V rezimu Jog miZete provadét nasledujici:
s  Spoustét posuv os

o Nastavovat rychlost posuvu pomoci korekénich ovladacich prvkil (override) atd.

Stisknéte tlacitko Jog na dvlédacim panelu stroje, &imz rezim Jog aktivujete.

Pokud si budete piat pohybovat nékterou osou, stisknéte odpovidajici smérové
tladitko osy.

Dokud drzite smérové tladitko osy stisknuté, osa se kontinuading pohybuje rychlosti
zadanou v nastavovanych parametrech. Pokud je nastavovana rychlost nulova,
pouzije se hodnota uloZend v parametrech stroje.

V pfipadé nutnosti mizete rychlost posuvu zménit pomoci korekéniho ovladaciho
prvku (override}.

Jestlize soudasné stisknete také fladitko Rapid Traverse Override, vybrana osa se
bude pohybovat rychlosti rychlého posuvu, dokud budete obé tiagitka drZet stisknuta.

Jestlize aktivujete rezim Inkrementalniho posuvu, miZete pomoci t&ého? postupu
pehybovat osou v nastavitelnych krocich. Nastaveny inkrement se vypisuje v obra-
zové oblasti. Pokud budete chiit tento rezim zrusit, znovu stisknéte tlaéitko Jog.

Na zakladni obrazovce rezimu Jog se vypisuji Udaje o poloze, posuvu a o vietenu,
jakoZ i pravé pouZivany nastroj.

+ o #6084 §.008 (et
+ ¥ B.808 g.p08 | . o660
+ 3 f.009 2.808 jres:

+E8F  @.h0B 2.009 6.908

3 9.0868 g.Be [r: 5 b: A

Obrazek 4-1: Zakladni obrazovka rezimu Jog

6FC5598-3AA00-08P1
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Parametry

Programova tlacitka

Rezim manualniho oviadani

Tabulka 4-1: Popis parametr v zakladnf obrazovee reZimu Jog

Parametr |Popis

MCS Vypisovani adres existujicich os v soufadném systému stroje (MCS).
X .
Y
Z
+X Jestlize pohybujete osou v kladném, (+) nebo zapomém () sméry,
v odpovidajicim poli se bude vypisovat pfisiuiné znaménko plus nebo
-z minus.

Pokud se osa nepohybuje, nevypisuje se 2adné znameénko,

Act. V téchto polich se vypisuje aktualni poloha os v MCS nebo v WCS.
mm

Repos Pokud se osy pohybuii v reZimu Jog ve stavu ,Program pferuden”,
offset v tomto sloupci se vypisuje vzdalenost urazena jednotlivymi osami od
mista, kde doslo k pferuseni.

Spindle S | Vypisovani skuteénych a poZadovanych otadek vietena.
pm

Feed F Vypisovani skuteéné a poZadované hodnoty posuvu po draze.
mm/rin '

Tool Zde se zobrazuji informace o pravé aktivnim nastroji a &islu pravé

pouZivaného biitu,

Vyvolani okna Handwheel (ruéni koleéko).

Vyvolani okna Axis Feed (posuv osy) nebo Interp. Feed.
Toto tlagitko slouZi pro piepinani mezi okny Axis Feed a Interp. Feed.

KdyZ je otevieno okno Axis/Feed, oznaceni programového tladitka se zméni na
Interp. Feed.

Skutetné hodnoty se vypisuji v zavislosti na zvolené soufadné soustava. Existuji
dvé riizné soufadné soustavy: soufadny systém sfroje (MCS) a soufadny systém
obrobku (WCS).

Toto programove flaCitko umoZiiuje pfechazet zjednoho do druhého, piigems
oznaceni programového tladitka se méni nasledujicim zplisobem:

. Pokud je aktivovan soufadny systém stroje, oznadeni programového tladitka se
zméni na Act. val. WCS.

e Jestlize se nachazite v soufadném systému obrobku, na tlaéitku se bude vypiso-
vat Act. val. MCS.

ZvétEené zobrazeni skutecnych hodnot.

6FC5598-3AA00-0BP1
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ReZim manualniho oviadani

411 Prirazovant ruénich kolec¢ek

Postup

2 [

Osa je pfifazena odpovidajicimu ruénimu koleku a stava se aktivni, jakmile stisknete
tlagitko OK.

V rezimu Jog vyvolejte okno Handwhesl.

Poté, co se foto okno otevie, vSechny identifikatory os se zobrazi ve sloupci Axis a
objevi se také vpruhu programovych fladitek. V zavislosti na podtu pfipojenych
ruénich koleCek je moZné piechazet pomoci kurzoru z ruéniho kolecka 1 na rucni
kole&ko 2 a nazpét.

Nastavte kurzor na fadek s ruénim koleckem, jemuz si piejete piifadit n&jakou osu.
Potom aktivujte programové tlagitko obsahujict nazev této osy.

V okné se objevi tento symbol.

Obrazek 4-2; Okno Handwheel

Tlagitko MCS/IWCS se pouziva, kdyz potfebujete zvolit osu, ktera ma byt pfifazena
ruénimu kole¢ku, v soufadném systému stroje nebo obrobku. V okné Handwheel se
vypisuje akiualni nastaveni.

Stisknéte ilacitko OK, aby se vybrané parametry pfevzaly systémem; okno se pak
zavie, ‘

Zobrazeni dalsi ¢asti menu.

Nastaveni pro vybrané rucni kolegko se zrusi.

6FC5598-3AA00-0BP1
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Rezim manudéliniho oviadani

= 4.2 Rezim MDA (manualni zadavani dat) —
systémova oblast Machine

Funkce V rezimu MDA miZete vytvafet a provadét bloky programu pro vyrobu soudasti
{vyrobniho programuy).

Konfury, které vyZaduji nékolik biokd (napf. zaobleni a fasety), neni moZné
zpracovavat.

Pozor
: Tento rezim je chranén stejnymi bezpeénostnimi interlocky, jako piné automatlcky
rezim,

Dale reZim MDA podiéhé stejnym pfedpokladlim, jako reZim piné autornaticky.

Postup

Kdyz budete chtit aktivovat rezim MDA, pouZite tladitko MDA a ovladacim pane[u
stroje.

' 8.000
8,008
- 8.008
. 8.808

f.88H

Qbrazek 4-3: Zakladni obrazovka MDA

' Pomoci ovladaci klavesnice zadejte blok.

Zadany blok bude zpracovan stisknutim tlagitka NC START. Jestlize pravé probiha
obrabéni, editace bloku uz neni moZna.

Po svém zpracovani zOstava obsah vstupnich poli zachovan, takZe je mozné dany
blok znovu spustit opakovanym stisknutim tlagitka NC START Zadanim néjakého
znaku se blok vymaze.

e
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ReZim manuéalniho oviddani

Parametry
Tabulka 4-2: Popis parametril v zakladnf obrazovce refimu MDA
Parametr | Popis
MCS Vypisovani existujicich os v souradnem systému stroje (MCS) nebo
X obrabku (WCS).
Y
z Jestiize pohybujete osou v kladném, (+) nebo zaporném (—) sméry,
+X v odpovidajicim poli se bude vypisovat pfislusné znaménko plus nebo
minus.
—Z Pokud se osa nepohybuje, nevypisuje se zadne znaménko.
Act. value |V téchto polich se vypisuje aktualni poloha os v MCS nebo v WCS.
mm )
Spindle § | Vypisovani skutecnych a poZadovanych otacek vietena.
rpm
Feed F Vypisovani skuteéné a poZadované hodnoty posuvu po draze. o
mm/min \ S3
Tool Zde se zobrazuji informace o pravé aktivnim nastroji a gislu pravé
pouzivaného bfitu (T.., D..).. _
Edit Window | Pokud je program ve stavu Lotop” nebo Reset", zobrazi se editaéni
okno pro zadavani bloku vyrobniho programu.

Programova tladitka

V tomto okné se vypisuje v daném okamzZiku editovany blok v celé své délce.

V zavislosti na zvolené soufadné soustavé se zde vypisuji skutecne hodnoty pro

reZim MDA,
Existuji dvé rlizné soufadné soustavy soufadny systém stroje (MCS) a soufadny
systém cbrobku (WCS).
“Zoom ZvétSené zobrazeni skuteénych hodnot.
‘actval.

Zobrazeni dalsi ¢asti menu.

Vyvolani okna Axis Feed (posuv osy) nebo Interp. Feed.
Toto tlagitko slouzi pro pfepinani mezi témito dvéma okny. KdyZ je otevieno okno
AxisfFeed, oznageni programového tlagitka se zméni na Interp. Feed.

Okno G Function obsahuje véechny aktivni G-funkce, pfi¢emz kazda G-funkce je

C;

. Zoom -
~ivbfnet.

pfifazena do skupiny 2 ma své pevné misto v okné.

Dal3i G-funkce je moZné zobrazit pomoct tladitek Page Up a Page Down. A2 budete

chtit okno zavfit, pouzijte tladitko Recali.

Timto tlagitkem se otevira okno M-funkci,

M-funkce daného bloku.

vnémz se vypisuji vSechny aktivii

6FC5598-3AA00-0BP1
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Automaticky rezim

Funkce V automatickém reZimu mohou byt vyrobni programy (programy pro vyrobu urdité
soucasti) zpracovavany piné automaticky, jedna se tedy o provozni reZim pro
standardni zpracovavani vyrobnich programd.

Podminky Podminky pro zpracovavani vyrobnich programa jsou nasledujici:
. Bylo najeto na referenéni bod.
*  Pozadovany vyrobni program mate uz uloZen v paméti fidiciho systému.

+  Zkontrolovall jste nebo jste zadali hodnoty nezbytriych posunuti, napf. posunuti
pocatku a korekce nastroji.

. PoZadované bezpe€nostni blokovaci obvody jsou v aktivnim stavu.

Postup

j Automaticky reZim aktivujete stisknutim tohoto tlagitka.
=g

Objevi se zakladni obrazovka automatického reZimu, v niz se budou vypisovat tdaje
0 poloze, posuvu, vietenu a o néstroji. Kromé toho zde naleznete pravé zpracovavany
blok.

2B, 208

34,009 44,000
8,868
B.Bna 44,800

a.apkR I8 I8

Obrazek 5-1: Zékladni obrazovka automatického rezimu

6FC5528-3AA10-0AP1 5-49
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Automaticky rezim

Parametry

Programova tladitka

o

Tabulka 5-1: Popis parametr v zakladni obrazovce autornatického reZimu
Parametr | Popis
MCS Vypisovani existujicich os v soufadném systému stroje (MCS) nebo
X obrobku (WCS).
Y
Z
+X Jestlize pohybujete osou v kladném, (+) nebo zaporném (—) sméru,
v odpovidajicim poli se bude vypisovat prislugné znaménko plus nebo
-Z minus.
Pokud se osa nepochybuje, nevypisuje se Zadné znaménko.
Act.val. |V t&chto polich se vypisuje aktualni poloha os v MCS nebo v WCS.
mm _
Distance to | V téchto polich se vypisuje vzdalenost, kterou je potieba urazit osami
go v MCS nebo v WCS.
Spindle S | Vypisovani skuteénych a pozadovanych otadek vietena.
pm
Feed F Vypisovani skutené a poZadované hodnoty posuvu po draze.
mm/min
nebo mm/ot
ool Zde se zobrazuji informace o pravé aktivnim nastroji a &islu pravé
pouzivaného biitu (T.., D..)..
Current V tomto poli se vypisuje pravé zpracovavany a nastedujici blok. Blok
block se vypisuje jen na jednom fadku a v pfipadé nutnosti se nevypisuje
cely.

Search

Na obrazovce se zobrazi okno slouzici pro volbu fizenl zpracovavani programu
(Program Control) — napf. pfesko&eni bloku, zkugebni zpracovani atd.

V tomto okné se vypisuje pfedchazeiici, pravé zpracovavany a nasledujici blok v celé
své délce. Kromé toho se zde zobrazuji nazvy aktualniho programu a podprogramu.

Funkgi Biock Search pouzijte, budete-li chtit pfejit na poZadované misto v programu.
Programovym tlagitkem Search se vyvolavaji funkce ,Najit fadek” a ,Najit text".

Kurzor se nastavi na blok v hlavnim programu, na kterém se nachazi bod pierugeni
(Breakpoint). Vyhledavany cil se automaticky nastavi na tirovnich podprograma.

Pokracovani v hledani.

Programovym tladitkem Start B Search se spousti proces vyhledavani, ve kterém
jsou uskutehovany stejné vypodty jako pfi normalnim zpracovavani programu, aviak
aniz by se osy pohybovaly.

Vyhledavani bioku mfiZe byt zruseno tladitkem NC Reset.

B8FC5598-3AA10-0AP1
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Act val,
Wes "~ Aglval.
Mes

Automaticky rezim

Pomoci téchto tlacitek vybirdte soufadny systém stroje nebo soufadny systém
obrobku. OznaCeni programového tlacitka se odpovidajicim zplisobem méni na- Act.
val. MCS nebo na Act. val. WCS.

ZvétSené zobrazeni skuteénych hodnot.

Zobrazeni dalsi ¢asti menu.

KdyZ sfisknete néktere z téchto tlagitek, objevi se okno Axis Feed (posuv osy) nebo
interp. Feed.

Toto fladitko slouZi pro pfepinani mezi t&mito dvéma okny. KdyZ je otevieno okno
Axis/Feed, oznaceni programového tlatitka se zméni na Interp. Feed.

Pomoci tohoto tlagitka se extemi program pfenese do fidiciho systému pfes rozhrani
V.24 a stisknutim tlagitka NC START se ckamZité spusti jeho zpracovavani.

Otevie se okno G Funcfion, v némz se vypisuji vdechny aktivni G-funkce.

Okno G Function obsahuje vSechny aktivni G-funkce, pfi¢emz kazda G-funkce je
piifazena do skupiny a.ma své pevné misto v okné. Dal3i G-funkce je moZné zobrazit
pomoci tladitek Page Up a Page Down,

Obrazek 5-2: Okno aktivnich G-funkei

Timto tlacitkem se otevira okno M-Function, vndmZ se vypisuji viechny akfivni
M-funkce.

BFC5598-3AA10-0AP1
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Automaticky reZim

5.1  Vybirani/ spousténi vyrobniho programu -
systémova oblast Machine

Funkce Pfed spusténim programu musi byt zabezpedéeno nastaveni fidictho systémt: a stroje.
Veénujte prosim pozornost bezpecnostnim instrukcim vydanym vyrobcem stroje.

Postup
Pomoci tlacitka Automatic aktivujte automaticky reZim.
:‘E‘?éig_réﬁfs:] :';, ’,':.“*,:gr'&gms | Zobrazi se piehled véech programi uloZenych v fidicim systému.
@ Najedte kurzorem na poZadovany program.
Pomoci programového ilagitka Select vyberte tento program pro zpracovani. Nazev
‘| zvoleného prograrmu se objevi na Fadku obrazovky Program Name.
Progt - |V pfipadé potfeby miZete nyni nastavit parametry potfebné pro zpracovavani
“eontrol- programu.
Je moZné aktivovat nebo deaktivovat néslédujici funkece ovliviiujici zpracovavani
programu:
Skip block
[l DRY Druy run fecdrate
1 ROV Rapid {raverse o-ride
1 Ml Pregramned siop
[J PRI Program test activ -
{3 BLB SBL1 with step af"ter gach mach.
fct. blon
(3 BLBZ SBLZ with stop after each block
Obrazek 5-3: Okno Program Control
Zpracovavani programu spustite stisknutim tladitka NC START.
5-52 6FC5598-3AA10-0AP1
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Automaticky rezim

5.2 Vyhledavani bloku — systémova oblast
Machine

Postup

Vysledek vyhledavani

Predpoklady: PoZzadovany program jiZ byl vybran {viz kapitola 5.1) a fidici systém se
nachazi ve stavu Reset.

Funkce pro vyhledavani bloku se miiZe pouZivat pro pfechazeni v ramei vyrobniho
programu az na poZadované misto. Cil vyhledavani se uréi nastavenim kurzoru pfimo
na poZadovany blok ve vyrobnim programu.

Obrazek 5-4: Okno Block Search (Vyhledavani bloku)
Pomoci této funkee se spusti posun v programu, nadez se okno Search zavfe.

PoZadovany blok se zobrazi v okné ,Current Block® (Pravé zpracovéavany blok).

6FC5598-3AA10-0AP1
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Automaticky rezim

5.3  Pozastaveni/zruseni vyrobniho programu —
systémova oblast Machine

Funkce Vyrobni programy je mozZné pozastavit a (piné zrusit.

Postup

Stisknutim tlacitka NC STOP je mozné zpracovavani vyrobniho programu pozastavit.
Ve zpracovavani pozastaveného programu je moZné opét pokracovat, kdyZ stisknete
tlagitko Continue.

Pokud budete potiebovat pravé zpracovavany program Upiné zrusit, stisknéte tlatitko
RESET.

Kdyz potom znovu stisknete tlagitko NC START, zruSeny program se znovu spusti a
jeho zpracovavani zaéne od zaéatku.

5-54 . B6FC5598-3AA10-0AP1
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Automaticky rezim

5.4  Navrat do puvodni polohy po pferuseni —
systémova oblast Machine

Funkce Po pozastaveni programu (NC STOP) mizete v manuélnim rezimu (Jog) odjet od
obrab&né kontury. Ridici systém uloZi soufadnice bodu, kde k pozastaven! doslo
(.bod preruseni®). Potom se vypisuji drahové diference, o néz se jednotlivé osy
posunuly. ‘

Postup

Aktivujte automaticky reZim.

Stisknutim tohoto tladitka otevfete okno Block Search, aby se nadetlo misto, kde
doslc k prerugeni.

Misto pferuSeni se nadte. Systém se nastavi na podatedni pozici pro Zpracovani
preruseného bloku.

Spusti se vyhledavani bloku, aby bylo nalezeno mista pferuseni.

Stisknutim tlagitka NC START bude zpracovavani programu pokradovat.

6FC5598-3AA10-0AP1 5-55
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Automaticky rezim

5.5

Funkce

Postup

Zpracovavani externiho programu (rozhram

V.24)

Externi program se pienese do fidiciho systému prostfednictvim rozhrani V.24 a
stisknutim tlacitka NC START se ckamZité spusti.

V pribéhu zpracovavani obsahu vyrovnavaci paméfi i nadale prib&zné probiha .

nacitani programu. Jako externi zafizeni mlzZe byt pouzit napf. osobni poditag, na
némz je instalovan PCIN jako nastroj pro pienos dat.

Piedpoklad: Ridici systém je ve stavu Reset.
Parametry rozhrani V.24 jsou spréwné nastaveny (viz kapitola 7) a pfenos nent
narugen zadnou jinou aplikaci (Dataln, DataQut, STEP7).

Stisknéte toto programové tladitko.
Na externim zafizeni (PC) aktivujte PCIN, aby se aktivoval odpovidajici program pro
vysilani dat.

Program se pfenasi do vyrovnévam pametl a automaticky se aktivuje a zobrazuje
Kviili hfadkému zpracovavani programu je vyhodné pockat dokud neni vyrovnavaci
pamét naplnéna.

Zpracovavani programu se spousti stisknutim tlacitka NC START. Natitani programu
potom pribéiné pokracuje.

Bud na konel programu nebo kdyz stisknete tladitko RESET, se program automaticky
odstrani z fidictho systému.

Poznamka

. Existuje moznost spoustét funkci External Program Execution takeé v systé-
mové oblasti Services.

® KdyZ stisknete programové tladitko Error Log, veskeré chyby, které se
v pritb&hu pfenosu vyskytly, sé vypisi v systémové oblasti Services.

6FC5598-3AA10-0AP1
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Automaticky rezim

5.6 Rezim Teach In

Funkce Pomocny rezim Teach In pouZijte, jestiiZe budete potfebovat prenést hodnoty polohy
os pfimo do bloku vyrobniho programu, ktery ma byt generovan nebo medifikovan.

Na pozice os se vautomatickém reZimu najiZdi bud posuvem tlagitky Jog nebo
pomaci rucniho koleCka. Napfed vak stisknéte pfislusné programové tladitko (viz
nize) v systémové ablasti Programming, aby se pomocny rezim Teach In aktivoval.

Postup Predpoklady:
—  Volba Teach In je aktivovana (MD 278=4 na displeji).

~  Ridici systém se nachazi bud ve stavu Stop nebo ve stavu Reset.

Zobrazi se seznam viech programi existujicich v fidicim systému.

Stisknutim tladitka Open se pro vybrany program otevie dialogové okno editoru.

Vyvolani dal$ich funkci menu.

Aktivujte toto tlacitko. :

Vyvolani daiSich funkci menu.

Aktivujte toto tladitko.

DEMO1 HFF

ANF: 61 594 K/8 Fasd@ Ti=i Di-=q™
6o Z-8.000 X21.000 KZ-0.868 1X<§

M51 28 N3 51004

76 G1 X18.883 Z2-2,0P08"

Qbrazek 5-5; Zakladnf obrazovka Teach In
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Automaticky rezim

Programova tladitka

Toto Hlagitke pouZijte, pokud budste potfebovat vygenerovat blok technologickych dat.
Tuto obrazovkovou masku pouZijte pro zadani nasleduijicich parametrd:

e«  Hodnota posuvu

»  Otagky a smér otaCeni vietena (vievo, vpravo, stop)

.« Nastroj a &islo bfitu o

. Rovina, v niZ se provadi obrabéni

e Reiim posuvu (aktivni; mm/min odpovida G64; mm/fotacku vietena odpovida
G96)

. Chovéni pfi polchovani (aktivni; pfesné najeti G60; fizeni pohybu po draze G64)

fpproach hehavior SUEETLE

Obrazek 5-6; Vstupni maska pro technologicka data

KdyZ stisknete OK, blok se zadanymi technologickymi Odaji bude vytvofen a vioZen

pfed blok, na kterém se pravé nachazi kurzor. Stisknutim tlagitka RECALL zrusite -

své zadani a systém Vas vrati do zakladni obrazovky reZimu Teach In.

Toto programové tladitko pouZijte, a2 budete chiit vytvofit NC blok pomoci tlagitek
posuvu nebo ruéniho koledka.

Jednoduché NC bloky jsou generovany posuvem pfisluénymi osami bud pomoci
tlagitek posuvu nebo rugénim koletkem. Je take moZné opravovat hodnoty u
existujiciho bloku.

Lincor

Obrazek 5-7: Obrazovka Teach In pro NC bioky

6FC5598-3AA10-0AP1
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Fast
Frav.

 Liriear .

Gl

Automaticky reZim

PouzZijte toto programové tlagitko, pokud budete potfebovat vytvofit biok rychlého
posuvu {G0). :

Pomoci tohoto tladitka generujete blok linearniho posuvu (G1).

Toto tlaitko slouZi pro generovéhi bloku pohybu po kruhové draze (G5 se zaddnim
vnitfniho a koncového bodu). :

Pouzijte toto programové tlagitko, pokud budete chtit vytvoiit blok s hodnotami
z pomocného rezimu Teach In. Novy blok se vioZi pfed biok, na kterém se nach&zi
kurzor.

Hodnoty v bioku, ve kterém byl umistén kurzor, jsou opraveny (akceptovany ze
vstupni masky).

Pomoci tlagitka RECALL se mliZete vratit na hlavni obrazovku Teach In. Jakékoli
zmény, ktere budete potfebovat provést, mohou byt pozdaji vloZeny manuaing.

Pomoci tohoto programového tladitka miiZete vytvofit blok M2, ktery bude vioZen za
pravé zpracovavany blok (na némz se nachéazi kurzor).

Toto programové tlaéi{ko pouZijte, aby se naprogramaovany blok uskute&nil.

Znovu se objevi obrazovka nastavend v automatickém reZimu. Pomoci tiagitka NC
Start spustite pokradovani zpracovavani vybraného, let pferudeného programu od
naposled zvolengho bloku (pokud se systém nenachazel ve stavu Reset). Pomocny
rezim Teach In ziistava aktivni. Kdyz je Teach In akfivni, vyhledavani bloku neni
mozné.

Pomoci tohoto programového tlagitka pomoeny rezim Teach In vypnete.

Poznamka

Po vypnuti pomocného rezimu Teach In iz nebude mozné preruseny program dale
editovat,

6FC5598-3AA10-0AP1
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Automaticky rezim
Piklad Blok G5.
L 5
A Ti=1
Circul.
Obrazek 5-8: Kruhovy oblouk v reZimu Teach In.
. Programovy blok s piikazem G5 je vybran kurzorem.
® Stisknéte programové tlaéitko Cireul.
Pocatetni bod kruznice je koncovym bodem predchazejiciho bloku.
s Najedte na vnitfni bod kontury a stisknéte tladitko Accept Change.
»+  Ngjedte na koncovy bod kontury a znovu stisknéte tladitko Accept Change.
5-60 6FC5598-3AA10-0AP1
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Vyrobni programy

Funkce Tato kapitola popisuje, jak se sestavuji nové programy pro vyrobu urité soudasti, tzn.
vyrobni programy.

Za pFedpokladu, Ze disponujete odpovidajicimi pfistupovymi opravnénimi, mohou se
zobrazovat také standardni cykly.

Postup Nachazite se v hlavnim ment.

Stisknéte toto tladitko, aby se objevilé zakladni obrazovka Programovéani.

Obrézek 6-1: Zakladni obrazovka Programovani

Kdyz systémovou oblast Program zvolite poprvé, automaticky se akfivuje adresar
vyrobnich programd a podprogramil (viz vySe).

Programova tlacitka

KdyZ stisknete programové tlacitko Cycles, zobrazi se adresaf standardnich cykidi.

Toto programové tlalitko se zobrazuje jen tehdy, pokud obsluhujici pracovnik
disponuje odpovidajicimi pfistupovymi opravnénimi.

Tato funkee vybira program zvyraznény kurzorem pro zpracovani. Program se spusti
néaslednym stisknutim tlacitka NC START.

Otevfeni souboru vybraného kurzorem pro editaci.

6FC5598-3AA10-0AP1 ' 6-61
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Vyrobni programy

“New .

Copy

“Delets -

Herare

“Memary
Cinfo

Vyvolani dal3ich funkei menu.

Pouzijte programové tlagitko New, budete-li si piat vytvofit novy program. Objevi se
okno, v némz budete vybidnuti, abyste zadali nazev a typ nového programu,
Poté, co své zadani potvrdite stisknutim tiaditka OK, je vyvolan programovy editor,

v némz miZete zadavat jednotiivé programové bloky. Tutc funkci ukongite stisknutim
tlagitka RECALL.

Programové tlagitko Copy slouZi pro zkopirovani zvoleného programu do jiného
programu.

Program zwyraznény kurzorem je vymazan poté, co si systém vyzadal potwrzeni
operace mazani.

Stisknéte tladitko OK, budete-ii chtit Zadost o vymazani potvrdit, nebo RECALL, &imz
ji zrusite.

Pokud akiivujete programoveé tladitko Rename, objevi se okno, v némz budete moci
pfejmenovat program, kiery mate zvyraznény kurzorem.

Po zadani nového nazvu miiZete tento nazev potvrdit stisknutim tlagitka QK nebo
tladitka RECALL, &imz operaci zrusite,

Programové tlac¢itko Programs se mlZe pouZivat pro zménu adresaie programu.

KdyZ stisknete tofo tlagftko, vypisi se informace o celkové dostupné kapacité paméti
NC systému (v kbytech).

BFC5588-3AA10-0AP1
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Viyrobni programy

6.1 Zadavani nhového programu — systémova
oblast Program

Funkce

Postup

Tato kapitola popisuje, jak se vytvaii novy soubor pro vyrobni program. Zobrazi se
okno, v némz budete vyzvani, abyste zadali nazev a typ programu.

Please specify wame t

Obrazek 6-2: Vstupni obrazovika Novy program

Stisknutim tohoto tlatitka se dostanete do systémové oblasti Program. Na obrazovce
se objevi ckno Program Overview, v némz se budou vypisovat programy uloZzené
v CNC systému,

Stisknéte programove tladitko New. Zobrazi se dialogové okno, ve kierém zadate
nazev noveho hlavniho programu nebo podprogramu. Pfipona .MPF pro hlavni
program je doplnéna automaticky. Pfiponu .SPF pro podprogramy musite zadat spolu
S ndzvem programil.

Zadejte nazev nového programu.

Dokongete své zadani stisknutim programoveho tlacitka OK. Takto vznikne nazev
novéha vyrobniho programu, ktery bude ihned pfipraven k editaci.

Vytvareni programu je moZné plerusit stisknutim tlagitka RECALL: okno se potom
zavie.

6FC5528-3AA10-0AP1
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Viyrobni programy

6.2 Editace vyrobniho programu - systémova
oblast Program

Funkce Vyrobni programy nebo Easti vyrobnich programl mohou byt editovany jen tehdy,
pokud neprobiha jejich zpracovavani.

Veskeré zmé&ny provedené ve vyrobnim programu se ihned ukladaji do pamati.

NENOY .HPT

Obrazek 6-3: Okno Editor

Postup

Nachazite se vhlavnim menu a aktivovali jste systémovou oblast Programs.
Automaticky se zobrazi prehled programil.

Piograms -

Pomoci kurzarovych flacitek vyberte program, ktery cheete editovat.

Stisknutim programového fladitka: Open vyvoldte pro vybrany program editor a
9RRT. U4 oteviete okno editoru. .

Soubor nyni je moZné editovat. V3echny zmény se okamzité ukladaji.

Programovym tladitkem Select se editovany program vybere pro zpracovani.
Nasledujicim stisknutim tlagitka NC Start se tento program spusti.

Beloet -

Programova tlagitka

Uzivatelem definovatelna tlagitka

Programovym tlagitkim 1 — 4 mlZete pfifadit pfedem definované funkee (viz kapitola
6.3.4 UZivatelem definovatelna programova tlagitka").

Tato programova tlafitka jsou pfifazena specifickym technologickym funkcim
vyrobcem fidiciho systému.

‘5":655&: - Funkce pro praci s konturami jsou popisovany v kapitole 6.3, Podpora programovani.

Bal&i funkce menu.

6 - 64 6FC5598-3AA10-0AP1
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Edit

Vyrobni programy

Tato funkce vybira Osek textu az do aktuaini pozice kurzoru.
Pomoci této furikce vymazZete vybrany text.

Tato funkce provadi zkopirovani vybraného textu do schranky.
Tato funkce vklada text ze schranky na aktudlni pozici kurzoru.

Abyste mohli provadét zpétny pfeklad, kurzor se musi v programu nachazet na Fadku
s volanim cyklu. PoZadované parametry musi byt uspofadany primo pfed volani cyklu
a nesmi byt oddéleny néjakym pfikazem nebo fadky komentafe. Funkce dekéduje
nazev cyklu a pfipravi vstupni masku s odpovidajicimi parametry. JestiizZe by se
vyskytly n&jaké parametry, jejichZ hodnota by leZela mimo platné rozmeszi, funkce
automaticky pouZije standardni hodnoty. Po potvrzeni vstupni masky je ptvadni blok
parametri automaticky nahrazen novym.

Poznamka: Zpéiny pieklad je moZné uskutecnit jen u automaticky generovanych
biokd.

Poznamka

Abyste mohli s témito funkcemi pracovat i mimo menu Edit, je moZné pouzivat
kombinace klaves <SHIFT> a

programové tlacitko 1 Vybér
programové tlacitko 2 Vymazéani bloku
programoveé tladitko 3 - -Zkopirovani bloku
programové tlacitko 4 Viozeni bloku

Dal3i funkce menu.

Tuto funkei miZe uZivatel pouzivat pro zm&nu piifazeni funkci programovych tlagitek
1-~4,
Podrobnéjsi popis je uveden v kapitole 6.3.4,

Programova flagitka Search a Continue Search mizZete pouzivat pro vyhledavani
fetézce znakl v programovém souboru zobrazeném na obrazovce.

Na vstupni fadek napiste text, ktery cheete najit, a stisknutim programového tiaditka
OK spustte operaci vyhledavani.

Pokud Vami specifikovany fetézec znakl neni mozné v programovém souboru najt,
vypiSe se chybové hiaSeni, které musi byt potvrzeno pomoci OK,

KdyZ poufijete tladitko RECALL, zavfete dialogové okno, aniZ by se spustilo
vyhledavani.

Na vstupni radek napigte &islo fadku.

Vyhledavani spustite stisknutim tlacitka OK.

Kdyz stisknete ttalitko RECALL, zaviete dialogové okno, aniz by se spustilo
vyhledavanf,

BFC5598-3AA10-0AP1
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Viyrobni programy -
Clontin. Tato funkce prohledéva soubor ve snaze najit dal&i vyskyt hledaného Fetézce znaki. L
Senarch : ’
Ciose Pomoci této funkce uloZite zmény do systému soubor(l, nateZ se soubor automaticky —
‘ zavfe. e
6.2.1  Editace azbuky -
Tato funkce je kdispozici jen tehdy, pokud mate instalovanu rudtinu (volitelny —
dopinék). l_
Postup Ridici systém nabizi okno, ve kterém je mo2né vybirat pismena z azbuky. Pfepinacim '
tladitkem se zapina a vypina jeho zobrazovani. : r
16068 i o
DEHOL .HPF -
1lZ234567890YXJK -
Z bHb2RR i
Obrézek 6-4 L

Pfi vybirani znaku postupujte takto:
. Pomoci pismen X, Y nebo Z vyberte fadek. : ,
® Potom stisknéte &islici nebo pismeno pfifazené odpovidajicimu sloupci.

Jakmile zadate €islici, pfisludny znak se zkopiruje do editovaného souboru.

6 -66 6FC5598-3AA10-0AP1
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Vyrobni programy
6.3 Podpora programovani

Funkce Podpora programovanl obsahuje nejriznéjdi pomlcky usnadiujict programovanl
vyrobnich programu, aniz byste byli néjak omezovani, pokud jde o moZnosti vstupu.

6.3.1 Svislé menu

Funkce Toto ment: se zobrazuje v programovém editoru.
Sviglé menu Vam umoZiiuje rychle vidadat uriité NC instrukce do vyrobniho
programu.

Postup Nachazite se v programovém editoru..

Stisknéte tlaCitko VM a z nabizeného seznamu vyberte poZadovanou instrukci.

tanix)
: sqetixd
N6 KO 6. GOTOF- <Label> Jump forward
e cotol ¢ 600D <lobelr  jumk hacku.

e boct

Obrazek 6-5: Svislé menu

Rédky, které kondf ,...", obsahuji nékolik NC instrukci. Listovat t8mito instrukcemi
miZete pomoci kurzorovych tladitek nebo zadanim &isla fadku.

. GDTOF <Lobel>
. GOTOB <Lahels

Obrazek 6-6; Svislé menu

Pomoci téchto tlagitek nastavte kurzor na pozadovanou volbu.

Sve zadani potvrdie stisknutim tlagitka Input.

Kromé toho mizete zadat &islo fadku od 1 do 7, &imz vyberete odpovidajici instrukci
a pfenesete ji do vyrobniho programu.

" BFC5598-3AA10-0AP1 _ 6-67
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Viyrobni programy
6.3.2 Cykly
Funkce
Postup

ok

Miizete specifikovat bud své viastni obréb&ci cykly piitazenim pﬁsihénych parametri .

nebo miZete pouit vstupni obrazovky, v nichZ nastavite véechny potfebné R-para-
metry.

Vstupni formulafe se vybiraji bud pomoci odpovidajicich programovych tladitek nebo
pomoci svislého menu.

Obrazek 6-7

Podpora programovani cykld poskytuje vstupni obrazovky, v nichz miZete vypinit
vSechny potfebné R-parametry. Graficka a kontextova napovéda Vam pfi dopliiovani
tidajl do formulafe pomohou.

Stisknéte programové tladitko OK, aby se vygenerované volani cyklu pieneslo do
vyrobniho programu. :

BFC5508-3AA10-0AP1
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6.3.3 Kontury

Funkce

Vyrobni programy

Ridici systém Vam poskytuje celou fadu riznych tvardl kontur, &imz Vam pomaha
rychle a spolehlivé vytvafet vyrobni programy. Zadejte nezbytné parametry do
vstupnich masek a své zadani potvrdte.

Vstupni masky pro kontury je moZné pouZivat pro programovani nasledujicich
konturovych prvkil a tsekl kontur:

Pfimy Gsek se specifikaci koncového bedu nebo (hlu,
Kruhovy (sek zadany stfedem a koncovym bodem.
Kruhovy tsek zadany stfedem a thlem vyseée.

Kruhovy dsek se specifikaci stfedu a radiusu.

Usek kontury pfimka / pfimka zadany tihiem a koncovym bodem.

Usek kontury pfimka / kruh s tangencialnim prechodem: vypocitany na zakladé
thlu, radiusu a koncového bodu. i

Usek kontury pfimka / kruh s jakymkoli pfechodem: vypocet na zakladé Uhlu,
stfedu a koncového bodt.

Konturovy usek kruh / pfimka s tangencialnim piechodem; vypocet na zakladé
Uhlu, radiusu a kencového bodu.

Konturovy sek kruh / piimka’s libovolnym pfechodem; vypocet na zakladé (hlu,
stfedu a koncového bodu.

Konturovy Gsek ‘kruh { kruh s tangencialnim pfechodem; vypotet na zakladé
stiedu, rédiusu a koncového bodu.

Konturovy dsek kruh { kruh s libovolnym piechodem; wypodéet na zakladé stiedu
a koncové peozice.

Konturovy Usek kruh-pfimka-kruh s tangenciainimi pfechody.

Konturovy isek kruh-kruh-kruh s tangencialnimi pfechody.

Obrazek 6-8

BFC5598-3AA10-0AP1
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Viyrobni programy

Programova tladitka

ot

Funkce programovych tladitek odpovidaji jednotlivym konturovym prvkdim.

Programovac! pomilcka pro programovani piimkovych Gsekd.

Obrazek 6-9
Zadejte koncovy bod asecky.

Pohyb definovany blokem bude proveden bud rychlym posuvem nebo naprogramova-
nou pracovni rychlosti posuvu.

Koncovy blok je mozné uloZit bud v absolutnich rozmérech G80 nebo jako inkremen-
talni rozmér G91. Na vstupni obrazovee se vypisuje aktudlni nastaveni.

Volba roviny G17 (X-Y), G18 {Z-X} nebo G198 (Y-Z).

Koncovy bod Usecky je definovan délkou a tfihlem.

Popis programového tladitka se zméni na Line.

Ohrazek 6-10

Do vstupnich poli zépiéte hodnoty a vstupni obrazovku zaviete tlacitkern OK.

Tato funkee slouzi pro pfepfnani mezi prvni a druhou osou v roving.

KdyZ stisknete programové tlagitko OK, systém pfevezme blok do vyrobniho progra-
mu a zobrazi masku Additional Functions (Dalsi funkce), v niZ2 miiZete blok rozsifit
pfidanim dalsich instrukci.

6FC5598-3AA10-0AP1
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Dalsi funkce

Vyrobni programy

Obrazek 6-11: Vstupni obrazovka Dalsi funkce

Do piisludnych poli zadejte dalsi piikazy. Prikazy je mozné oddélit mezerami, &arkami
nebo stiedniky. )

Tato vstupni obrazovka je k dispozici pro vSechny konturové prvky.
Programovym tlagitkem QK se pfikazy pfenesou do vyrobniho programu.

Aktivujte tiaGitko RECALL, budete-li chtit zavfit interaktivni masku, aniz by se hodnoty
ukladaly. " .

Tato dialogova vstupni obrazovka se pouZivd pro vytvofeni bloku kruhového
konturového prvku zadaného prostfednictvim soufadnic stfedu a koncového bodu.

Obrazek 6-12

Do vstupnich poli zadejte soufadnice stfedu.

Timto programovym tladitkem se méni smér opisovani kruZnice z G2 na G3. Na
displeji se objevi G3.
KdyZ toto programové tladitko stisknete jests jednou, vratite se do G2.

Koncovy bod je mozZné ulozZit jako absolutni rozmér G20 nebo jako inkrementalni
rozmér Go1.

Voiba roviny G17 (X-Y), G18 (Z-X) nebo G189 (Y=Z).

Koncovy bod je stanoven specifikovanym stfedem kruhu a Ghlem kruhové vysede.

‘6FCH598-3AA10-0AP1
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Viyrobni programy

it

Obrazek 6-13

PouZijte programové fladitko CP / EP, budete-li si pi&t pfepnout vstupni pole na
zadavani koncového bodu. Soufadnice se ukladaji vySe popisovanym zplsobem.

Programovym tlagitkem OK se blek uloZi do vyrobniho programu a v nastedujici
vstupni masce budou nabidnuty dalsi pfikazy.

Tato dialogova vstupni obrazovka se pouZiva pro vytvofeni bloku kruhového
konturového segmentu zadaného pomoci radiusu a koncového bodu.

DEHOT .MPT

Obrazek 6-14

Specifikace pomoci Ohlu kruhové vysede:

@ Kladna hodnota parametru CR — Ghel kruhové vysede je mendi nebo roven
180°.

e Zaporna hodnota parametru CR — thel kruhové vysede je vétsi neZ 180°.

Kdyz stisknete programové tlagitko OK, systém pfevezme blok do vyrobniho progra-
mu a zobrazi dal$i vstupni masku Additional Functions (Dal$i funkce).

6FC5598-3AA10-0AP1
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Vyrobni programy

Pomoci této funkce miZete vypoditat prisecik dvou pfimek.

Pro tento agel musi byt specifikovany soufadnice koncového bodu druhé ﬂseéky a
dhily obou pfimek.

Jestlize z pfedchazejicich blokl neni mozné vypoéitat podateéni bod, musi byt tento
bed dosazen programatorem.

Obrazek 6-15: Vypodet prisediku dvou piimkowych Gsekd

Tabulka 6-1: Vstu;mi parametry ve vstupni masce

Koncovy bod piimkového E Koncovy bod pfimkového Gseku musi byt

useku 2 ; specifikovan s ohledem na zvolenou rovinu
G17/18M19.

Uhel Osedky 1 Al Uhel specifikovany proti sméru hodlnovych

: . rudiéek od 0 do 3607,

Uhel usetky 2 A2 Uhel specifikovany proti sméru hodinovych
rucicek od 0 do 360°.

Posuv F Posuv

Rovina XY, Z-X,Y-Z

Tato funkce vypocnava tangencialni pfechod mezi pfimkovym Usekem a kruhovym
obloukem. Usetka musi byt zadana svym po&ateénim bodem a thlem. Kruh musi byt
popsan svym radiusem a koncovym bodem.

Aby bylo moZné vypoiitat prlsetiky s jakymikoli pfechodovymi uhly, funkce
programového tladitka POl zabezpeduje zobrazeni soufadnic stfedu,

G2 G91 Gi?
FOI: tanyg.

q 3
Py

Obrazek 6-16: Usedka/kruh s tangencidlnim pfechodem

B8FC5598-3AA10-0AP1
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Vyrobni programy
2ies
cousst.

Tabulka 6-2: Vstupni parametry ve vstupni masce

Koncovy bod kruhového E Koncovy bod kruhového oblouku musi byt

oblouku specifikovan s ohledem na zvolencu rovinu.

Uhel tsecky A Uhel specifikovany proti sméru hodinovych
ru¢iéek od 0 do 360°.

Radius kruhu R Vstupni pole pro radius kruhu.

Posuv F Vstupni pole pro interpolaéni posuv.

Timto programovym tladitkern se meéni smér opisovani kruZnice z G2 na G3. Na
displeji se objevi G3. KdyZ toto programové tladitko stisknete jedts jednou vratite se
do G2.

Kencovy bod je mozné uloZit jako absolutni rozmér GO0 nebo jako inkrementalni
rozmér G91. Aktudlni nastaveni se vypisuje ve vstuphi obrazovce.

Volba roviny G17 (X~Y), G18 (Z-X) nebo G19 (Y-Z).

Pomaci tohoto tladitka vybirate mezi tangencialnim a fibovolnym prechodem.

Obrazek 6-17: Piimkovy Usek / kruh s libovolnym pfechodem
Tabulka 6-2: Vstupni parametry ve vstupni masce
Stied kruhu M Pokud mezi pfimkovym a kruhovym tisekem

neni tangencialni pfechod, musi byt znam
stfed kruhu. Specifikace se provadi s ohie-
dem na metodu vypoctu zvolenou v pfede-
§lém bloku (absolutni nebo inkrementalni
rozmery).

Jestlize potatedtni bod nemiZe byt vypodten z pfedchazejicich bloki, musi byt zadan
programatorem.

Vstupni obrazovka vygeneruje na zakladé zadanych dat blok pfimkového dseku a
blok kruhového oblouku.

Jestlize existuje vice priseéikl, programator musi poZadovany prisecdik vybrat
v dialogovém okné.

BFC5598-3AA10-0AP1
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Vyrobni programy

Tato funkce provadi vypoet tangencialniho pfechodu mezi kruhovym a piimym
Gsekem kontury. Kruhovy oblouk musi byt zadan parametry pocatedni bod a radius,
parametry (isecky jsou koncovy bod a thel.

Aby byle moZné vypoditat prisediky pro' libovoiny pfechodovy thel, funkce
programoveého tlagitka POl zobrazuje soufadnice stfedu.

52 G99 G17
FOl: tang.

Obrazek 6-18: Tangencldini prechod

Tabulka 6-4: Vstupni parametry ve vstupni masce

Koncovy bod pfimkového E Kbncovy bod pfimkového tseku musi byt

dseku specifikovan s ohledem na zvolenou rovinu
(G17/18/19).

Radius kruhu R Vstupni pele pro radius kruhu

Uhel asedky 1 A Uhel specifikovany proti sméru hodinovych
rucicek od 0 do 360° a vztahuje se
k prisetiku,

Posuv F Vstupni pole pro interpoladni posuv.

Timto programovym tlaGitkem se méni smér opisovani kruZnice z G2 na G3. Na
displeji se objevi G3. Kdyz toto programové tlagitko stisknete je3té jednou, vratite se
do G2.

Koncovy bod je moZné uioZit jako absolutni rozmér GO0 nebo jako inkrementalnt
rozmér G91.

Aktualni nastaveni se vypisuje ve vstupni obrazovce.

Volba roviny G17 (X-Y), G18 (Z-X) nebo G19 (Y-Z).

Pomaoci tohoto tlagitka vybirate mezi tangenciainim a libovolnym pfechodem.

BFC5598-3AA10-0AP1
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Vyrobni programy

Obrazek 6-19:
Tabulka 6-5:

[EM0T MPF

Libovolny pfechod

Vstupni parametry ve vstupni masce

Stred kruhu

M

Pokud mezi pfimkovym a kruhovym usekem
nenf tangenciélni pfechod, musi byt znam
stfed kruhu. Specifikace se provadi s ohle-
dem na metodu vypodtu zvolenou v piede-
&lém bloku (absoluini nebo inkrementaini
rozmery).

Jestlize pogateéni bod nemilZe byt vypoéten z pfedchazejicich blokd, musi byt zadan

programatorem.

Vstupni obrazovka vygeneruje blok pfimkového Gseku a blok kruhového oblfouku na

zékladé zadanych dat.

JestliZe existuje vice priseéik, programator musi poZadovany priseéik vybrat

v dialogovém okné.

Tato funkce vypotitévé tangencidlni pfechod mezi dvéma kruhovymi konturovymi
prvky. Kruhovy segment 1 musi byt popsan parametry po&ateéni bod a stfed, u
kruhového segmentu 2 musi byt znamy parametry koncovy bod a radius,

62163 691 617
MI: tong.

Ohrazek 6-20: Tangencialni pfechod

8FC5598-3AA10-0AP
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G1meng

Viyrobni programy
Tabulka 6-6: Vstupni parametry ve vstupni masce
Koncovy bod kruhu 2 E Prvni a druha geometricka osa v roving.
Stfed kruhového segmentu 1 | M1 Prvni a druha geometricka osa v roving.

Radius kruhového segmentu 2 | M2 Vstupni pole pro zadani radiusu.

Posuv ' F | Vstupni pole pro interpolaéni posuv.

Specifikace bodl se uskutetfiuje s ohledem na metodu vypoétu vybranou v predcha-
zejicim bloku (absolutni nebo inkrementaini zadavani rozmar().

Timto programovym tladitkem se méni smér opisovani kruznice z G2 na G3. Na
displeji se objevi G3. KdyZ toto programové ilagitko stisknete je$ts jednou, vratite se
do G2,

Koncovy bod je moZné uloZit jako absolutni rozmé&r G90 nebo jako inkrementalni
rozmér G91. Aktuain( nastaveni se vypisuje ve vstupni obrazovce.

Volba roviny G17 (XY}, G18 (Z-X) nebo G19 (Y-Z}.

Pomoci tohoto tlagitka vybirate mezi tangencialnim a libovolnym pfechodem.

Lo e - 4

Obrazek 6-21: Libovolny pfechod

Tabulka 6-7: Vstupni parametry ve vstupnl masce

Koncovy bod kruhového E Prvni a druha geometricka osa v roving.
oblouku 2

Stfed kruhového segmentu 1 | M1 | Prvni a druha geometricka osa v roviné.

Stred kruhového segmentu 2 | M2 | Prvni a druha geometricka osa v roving.

Posuy F Vstupni pole pro interpolaéni posuv,

Specifikace bodd se uskutediiuje s ohledem na metodu vypodtu vybranou v predcha-
zejicim bloku (absolutni nebo inkrementaini zadavani rozmar().

Jestlize potatedni bod nemGZe byt vypodten z pfedchazejicich blokd, musi byt zadan
programétorem. '

Tato vstupni obrazovka generuje na zakladé zadanych dat dva bloky kruhovych
konturovych prvki,

6FC5598-3AA10-0AP1




SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovéni, Frézovéni

Viyrobni programy

Volba priiseéiku

Jestlize existuje nékolik prisetikl, programéator musi vybrat ten poZadovany v dia-
logovém okné.

(PR [RESET [Auta

s 3 \
» 3 \
; |
3 } :
LY Fa r

Obrazek 6-22: Vybirdni prisediku

Kontura je nakreslena pomoci priisediku 1.
Kontura je nakreslena pomoci priseéiku 2.

Prisedik zobrazované kontury se pienese do vyrobniho programu.

Tato funkce vkiada pfimkovy Gsek napojeny tangencialnimi pfechody na dva kruhové
oblouky. Kruhové segmenty jsou definovany svymi stfedy a radiusy. V zavislosti na
zvoleném sméru opisovani mohou vznikat rlizné priseciky.

Pouzijie vstupni cobrazovku a zadejte parametry stfed a radius prvniho kruhového
segmentu a parametry koncovy bod, stfed a radius druhého kruhového segmentu.
Kromé& toho musi byt zvolen smé&r opisovani obou kruhil. Aktuélni nastavenl Vam
ukazuje napovéda. ‘ '

Tlagitkem OK se na zékladé zadanych Udajd vypocitaji vSechny tfi konturové bloky,
které se pak vloZi do vyrobniho programu,

DERGT HMPT

QObrazek 6-23; Vstupni obrazovka pro vypocéet (seku kontury kruh — Useéka — kruh

6FC5588-3AA10-0AP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovani, Frézovani

Vyrobni programy
Tabulka 6-8: Vstupni parametry ve vstupni masce
Koncovy bod E Prvni a druha geometricka osa v roviné.

Jestlize nejsou zadany Zadné souffadnice, je
vysledkem této funkce prilseéik mezi
vkladanym kruhovym segmentem a druhym
usekem.

Stied kruhového segmentu 1 [ M1 | Prvni a druhé geometricka osa v roving
{absolutni soufadnice)

Radius kruhového segmentu 1 | R1 | Vstupni pole pro zadani radiusu 1.

Sted kruhového segmentu 2 | M2 | Prvni a druh& geometricka osa v roving
{absolutni soufadnice}

Rédius kruhového segmentu 2 | R2 | Vstupni pole pro zadani radiusu 2.

Posuv F Vstupni pole pro interpolaéni posuv.

Jestlize poCatetni bod nemiZe byt wypoéten zpfedchazejicich blokd, pifsludné
soufadnice musi byt zadany ve vstupni masce ,Starting Paini.

Tato vstupni obrazovka da na zakladé zadanych Gdaji vzniknout blokiim usecky a )

dvou kruhovych obloukd.

Toto programové tlaCitko definuje smér opisovani obou kruhovych segmentd.

K dispozici jsou nasledujici mozZnosti: -

Kruhovy segment1 | Kruhovy segment 2
G2 |3
G3 G2
G2 G2
G3 G3

Koncovy bod je moZné uloZit jako absolutni rozmé&r GO0 nebo jako inkrementalni
rozmer G91. Aktualni nastaveni se vypisuje ve vstupni obrazovce.

Valba roviny G17 {(X-Y), G18 (Z-X) nebo G19 (Y-Z).

BFC5598-3AA10-0AP1
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Vyrobni programy

Pfiktad

/@/‘; R15

h /
75 \
N
A
20
¥ X
Je zadano: R1 18 mm
R2 15 mm
R3 15 mm

M1 X20 Y30
M2 X50 Y75
M3 K75 Y20

Pocéate€ni bod: Za po&étetni je povaZzovan bod X =2 aY = 30 mm.

QObrazek 6-24: Definice po¢ateéniho bodu

Jakmile mate potvrzeno zadani poateéniho bodu, pro vypoéet useku kontury C1 — L1
— C2 je moZné pouZit vstupni cbrazovku vyvolavancu timto tladitkem.

Pak pouZijte programové tladitko 1, abyste nastavili smér opisovani (G2/G3) pro oba
kruhové segmenty a vyplnili seznam parametrd.

Koncovy bod miZe byt bud ponechan otevieny nebo je tieba zadat soufadnice X 50
Y 90 {75 + R 15). :

B8FC5588-3AA10-0AP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovéni, Frézovani

Viyrobni programy

G21e2 G G17
FOI: tamg.

M2

Obrazek 6-25: Vyvolanl vstupni obrazovky

< GO X5.6 ¥46.8 [18.8 J@.G"
1 X38.6 Ya4 an

Obrazek 6-26: Vysledek kroku 1

Kdy? budete mit vstupni obrazovky vypinénu, stisknéte tladitko OK, abyste ji zavieli,
Systém vypodita priseciky a vytvoii dva konturové bloky.

JelikoZ byl koncovy bod ponechan ofevFeny, jako poéatetni bod pro nasledujici Gsek
kontury se pouZije prase&ik mezi pfimkovym Usekem L1 a kruhovym segmentem C2.

Nyni je treba znovu vyvolat vstupni obrazovku, aby se vypodital Gsek kontury C2 —
Ca3.

Obrazek 6-27; Vyvolani vstupni obrazovky

6FC5598-3AA10-0AP1
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Vyrobni programy

01.28784 112.8 4-3.0
n

a7

Obrazek 6-28: Vysiedek kroku 2

Koncovym bodem kroku 2 je prise&ik pfimky L2 a kruhového segmentu C3. Nyni je
potieba vypoéitat Gsek kontury po€ateéni bod 2 — kruhovy segment C1.

I
GZiaZ 398 G17
FOT; tamg.

Obrazek 29: Vyvolani vstupni obrazovky

51 X38.8 vB4.8"

GZ 638 X63.6555 Y81.20784 112.8 J-9.6
51 HB8.6555 ¥Z6.Z20784 :

Z 698 X73.11259 Yo.11922 1-13.6055 4
G . 287040 '

1 K17.7351 Y12, 14386

Obrézek 30: Vysledek kroku 3

Nakonec je zapotiebi spojit novy koncovy bod s pogateénim bodem. K fomu je mozné
pouZit funkci vyvolavanou timto tlagitkem.

6FC5598-3AA10-0AP1
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SINUMERIK 8025/802C, Obsluha a programovani, Frézovani

Vyrobni programy
B2 698 617
Obrazek 6-31: Krok 4
TEMOL . MPT
GZ 698 X63.6555 Y81.26784 117.@ J-9.08
G1 ¥BB.6555 Y26.287840
Z 698 X73.11259 Y5.11922 1-13.6555 J
b . ZH/B4" : '
1 KI7.7351 Y1Z.314386™
2 698 617 K2 20 J3a
Obrazek 6-32: Vysledek kroku 4
‘BFC5598-3AA10-0AP1 6-83
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Viyrobni programy

Tato funkce vklada kruhovy segment mezi dva sousedni kruhové segmenty, pficemz

prechody jsou tangencialni. Kruhové segmenty jsou popsany svymi stfedy a radiusy.
Vkladany kruhovy oblouk je popséan svym radiusem.

Programatorovi se nabizi vstupni cbrazovka, ve které miZe zadat parametry stied a
radius pro kruhovy segment 1 a parametry koncovy bod, stfed a radius pro kruhovy
segment 2. Kromé toho musi byt zadan radius vkladaného kruhového oblouku 3 a
smér opisovani.

Zvolena nastaveni ukazuje obrazek napovédy.

KdyZ stisknete tlatitko OK, systém na zakladé zadanych adajd vypodcita trojici blokd a
vloZi ji do vyrobniho programu, :

GRIGZ163 65A
Poi: tamg.

Obrazek 6-33: Vstupni formular pro vypodet Gseku kontury kruh - kruh — kruh

Koncovy bod E Prvni a druha geometricka osa v roviné.
Jestlize nejsou zadany zadné souradnice, je
vysledkem této funkce priisedik mezi
vkladanym kruhovym segmentem a druhym
sektorem.

Stfed kruhového segmentu 1 [ M1 | Prvni a druha geometricka osa v roviné
(absolutni soufadnice)

Radius kruhového segmentu 1| R1 | Vstupni pole pro zadani radiusu 1.

Stfed kruhového segmentu 2 | M2 | Prvni a druha geometricka osa v roving
(absolutni soufadnice)

Radius kruhového segmentu 2] R2 | Vstupni pole pro zadani radiusu 2.

Radius kruhového segmentu 3 | R3 | Vstupni pole pro zadani radiusu 3.

Posuv F Vstupni pole pro inferpolaéni posuv.

Jestlize pocateéni bod nemiZe byt vypoéten z pfedchazejicich blokd, piislugné
soufadnice musi byt zadany ve vstupni masce ,Starting Point".

BFC5598-3AA10-0AP1
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Viyrobni programy
,/:,’
Go/Ga Toto programové flatitko definuje smér opisovani obou kruhovych segmentu
T K dispozici jsou nasledujici moZnosti:
Kruhovy segment 1 Vkladany kruhovy segment | Kruhovy segment 2
G2 G3 G2
G2 G2 G2
G2 G2 G3
G2 G3 G3
G3 G2 G2
G3 G3 G2
G3 G2 G3
G3 G3 G3
: Koncovy bod je mozné ulozit jako absolutni rozm&r GO0 nebo jako inkrementalni
rozmér G91. Aktuaini nastaveni se vypisuje ve vstupni obrazovce.
Volba roviny G17 (X~Y), G18 (Z-X) nebo G19 (Y-Z).
Pfiklad
@
o
-~ 2 \
' ' BN
e ‘ N R14™
‘R4 7 \ S/
A < R25 e
A
50
X,
N -
Qbrazek 6-34: Pfiklad
Je zadano: R1 88 mm
R2 25 mm
R3 14 mm
M1 X50 YO
M2 X50 Y50
Pro potategni bod jsou zvoleny soufadnice X 50, Y 75 (50 + R2).
N

o

6FC5598-3AA10-0AP1 6-85
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Viyrobni programy

Jestlize mate po&ateéni bod potvrzen, miiZete pro vypotet Useku kontury (1) (kruhovy
oblouk R2 — kruhovy oblouk R1} pouZit vstupni obrazovku wvyvolavanou timto
tlagitkern. Koncovy bod pro Gsek kontury (1) tvofi soufadnice X 50, Y 88 (R1).

Pomoci programového flagitka 1 nastavte smé&r opisovani na obou kruznicich (G3 -
G2 - G2) a vyplite seznam parametrd.

Otrézek 6-35: Definice potatedniho bodu

TEMOT MTT o

G3162162 &5
POT: tang.

Obrazek 6-36: Vyvolani vstupni obrazovky kruh — kruk — kruh®

Qbrazek 6-37: Vysledek kroku 1

Ve druhém kroku pouZijeme vstupni obrazovku vyvoldvanou timie tladitkem pro
vypocet Useku kontury (2) (krihovy oblouk R1 — kruhovy oblouk R2). Pro potieby
vypodiu je potfeba stanovit smér opisovani G2 — G2 — G3. ProtoZe pocatetnim
bodem je koncovy bod z prvniho kroku, neni nutné zadavat novy poéatedni bod. Pro
krok 2 tvofi koncovy bod soufadnice X 50, Y 75 (50 + R2). Tim je kontura uzaviena.

6FC5588-3AA10-0AP1



