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Sinumerik 840D-Turn Uvod

1. Uvod

V této pfirucce je popsano ovladani fidiciho systému Sinumerik 840D- Turn pro soustruhy.
Zakladnim cilem této pfirucky je seznameni se zaklady ovladani fidiciho systému.

Popis funkci predpoklada pouziti stroje CONCEPT TURN 105 od firmy EMCO-Maier a fidiciho
sofrwaru WIinNC a ovladaciho panelu EMCO. Proto zde budou popisovany pfedevsim ty funkce,
které Ize provozovat na tomto zafizeni.
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2. Ovladaci prvky

2.1. Moznosti usporadani
V zavislosti na pouzitém zafizeni mizeme WinNC provozovat tfemi zakladnimi zplasoby:

2.1.1. Stroj fizeny PC s ovladacim panelem EMCO

Ovl. panel EMCO

Obrabéci stroj

Vymén.

Monitor
panel

Vymeén. panel

PC PC klavesnice

+
WinNC

Obrabéci stroj je fizen pocitatem PC se
specialnim ovladacim panelem EMCO. Digitizér je osazen vyménnymi panely(klavesnicemi), coz
umoznuje zménu fidiciho softwaru stroje (SINUMERIK,HAIDENHAIN,....). Klavesnice ovladaciho
panelu je aktivni po spusténi WinNC na PC. PC klavesnice slouZzi pro zakladni ovladani pocitaCe
i pro ovladani WinNC a stroje. Tento zplsob usporadani je nejoptimalng;jsi.

2.1.2. Stroj fizeny PC

Obrabéci stroj
Monitor
PC klavesnice
PC
+
WinNC

Obrabéci stroj je fizen pocitatem PC s klasickou
klavesnici. ProtoZe neni k dispozici ovladaci panel, néktera tlaCitka klavesnice maji po spusténi
WInNC pfifazeny specialni funkce pro ovladani programu SINUMERIK a ovladani stroje.
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2.1.3.PC s panelem EMCO bez stroje — externi vyukové pracovisteé

Ovladaci panel

Vymén.

Monitor
panel

Vymén. panel

PC PC klavesnice

+
WinNC

Toto usporadani je plnohodnotné s 2.1.1., neni ale spojeno pfimo s obrabécim strojem. Zde
vytvofené programy je mozno pfenést na obrabéci stroj. Panel EMCO je shodny s panelem u
stroje.

2.1.4. PC se sofrwarem WinNC

Monitor
PC klavesnice
PC
+
WinNC

Usporadani bez obrabéciho stroje slozi pro vyuku tvorby NC program
prostfednictvim WIinNC na samostatném (externim) PC. néktera tlaCitka klavesnice maji po
spusténi WinNC pfifazeny specialni funkce pro ovladani programu SINUMERIK a ovladani
stroje. Zde vytvofené programy je mozno pfenést na obrabéci stroj. Pfi instalaci WinNC je nutno
pouzit variantu pro externi PC, varianta ur€ena pro Fizeni stroje nejde spustit na externim PC,
protoZze vyzaduje komunikaci se strojem.
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2.2. Ovladaci panel EMCO
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Legenda:
1 obrazovka

vodorovna funkéni tlaCitka F1-F8
svisla funkéni tlacitka F1-F8

-7 klavesnice ovladani programu
korekéni prfepinac posuvu
prepinac pracovnich rezim(

0 klavesnice ovladani stroje
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Ovladaci prvky

2.2.1. Obrazovka

Nasledujici obrazek ukazuje vzhled obrazovky v rezimu ,Machine“(stroj) s naétenym NC

programem POKUS.MPF.

1 2 3 4 8
[

5 |/
. \WKS.DIR\CEP01.WPD
Machine  |channel1

AUTO |ceEP_01_PPR.MPF
Channel reset

7 —— |Program aborted

701 6 Switch on auxiliary drives |
Q i WCsS Position Dist-to-go Master spindle
. X 89.961 mm -0.000 Act. 0.000 rpm
181.073 mm 0.000 Set 0.000 rpm
10 — Pos 0.000 deg
= 100.000 %
Power [%] —
11

CEP_01_PPR.MPF mm/min
0.000

Feedrate
Act.
Set

100.000 %

12/

Preselected tool

Trans./G U7
function

Auxiliary TF2
function

Spindles U7

Axis TFe
feedrate
Program UF®
blocks
Zoom TFe
act. val.
Act. val. U/
Mach(MCS)

15

F3{Program

14 17 13

16

Popis:

1 Ukazatel aktivni provozni oblasti

2 Ukazatel aktivniho kanalu

3 Pracovni rezim(AUTO) a podpracovni rezim, je li aktivni (REF, INC, ...)
4 Cesta a nazev navoleného NCprogramu

5 Stav kanalu

6 Provozni hlaseni kanalu

7 Stav programu

8 Ukazatel stavu kanalu (SKIP, DRY, SBL, ...)

9 Radek alarmd a chybovych hlageni

10 Okno souradnic nastroje (WCS,MCS)

11 Okno otacek vietena (okno je Zluté lemovano=je aktivni)

12 Provadény NC program

13 Okno posuvu

14 Radek pokynd pro obsluhu

15 Pozice pro symbol a - tlaitko pro navrat do vy$Siho menu
16 Pozice pro symbol i - tla€itko pro vyvolani informace

17 Vodorovna funkéni tlacitka

18 Svisla funkéni tlaCitka

19 Pozice pro symbol > - zobrazeni dalSich vodorovnych tlacitek

-5-

18

19
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2.2.2. Klavesnice ovladani programu

A B ;-c o E
71° 8/° 9l
F G H

4__ 5_ 6__ *

i

Cll—

i
Y

=2

. End

D] B
iﬂ}

Shift
Pfepina na druhou funkci(na tlacitku vlevo nahofre) s nasledujicimi moznostmi:

1 x stlacit Shift-pouze pro jedno stlaeni plati druha funkce tlacitek

2 x stlacit Shift-pro vSechna stlaeni plati druha funkce tlacitek

3 x stlacit Shift-pro jedno stlaeni plati prvni funkce, dale druha funkce tlacitek
4 x stlacit Shift-odvolani 2x nebo3x Shift

=]

Pfimy skok do provozni oblasti "Stroj"

>

Navrat do vyssiho menu

Zobrazeni dalSich vodorovnych funkénich tlacitek vpravo

@‘Pfepinéni mezi provoznimi oblastmi (Machine, Program,...)

X
Odhlaseni alarmu
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Vyvolani informace
Je funkéni jen tehdy, je-li v dialogovém fadku zobrazeno

[{H{
1

~T Pfepinani aktivity mezi zobrazenymi okny
Editovat hodnoty Ize jen v aktivnim okné.

s ’?
!_. - &% Kurzor nahoru/dolu
< | III
——— ——
| ' Kurzor vlevol/vpravo

= %
=S| = Strankovani vpred/zpét

' Mezernik

———
<= Vymazani (Backspace)

| )
« " Tlaéitko vybéru (Toggle key)
Pfepinad mezi pfednastavenymi hodnotami v zadavacim datovém poli.

—E Editacni tla€itko / Zpét (Undo)
Editované hodnoty se neuloZi a opusti se zadavaci pole/ukonceni fadku NC programu.

End’ skok na konec fadku (konec listu)

>

Zadavaci tlacitko (ENTER)
Pfrevzeti editované hodnoty.
Adresar otevrit/zavrit.

Data otevrit.
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2.2 3. Klavesnice ovladani stroje

V zavislosti na pouZzitém stroji a pfisluSenstvi nemusi
byt vSechny funkce aktivni.

(¥}
>
1=}

. SKIP
Véty NC programu pod lomitkem se neprovedou.
R |
RUN

. DRY RUN
ZkuSebni béh program zrychlenym posuvem bez otacek vietene.

-

OPT STOP
Pfi MO1 se provede stop programu.

N

RESET

Vrati program na zacatek.

Vymaze chybova hlaseni.

Zastavi béh vietena pfi rezimu MDA.

prabéh programu "véta po vété"

stop programu

© B g

\

start programu

| +X ’+Q:
-z Wz

-

-Q X

rucni pohyb os

——— najeti referenéniho bodu ve vSech osach

& stop posuvu

start posuvu

— | (07 | — - ;
£ A korekce otacek vretene
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& stop vretene

start vietene

start vietene v pracovnim rezimu AUT a JOG1..1000:
smysl otaceni vpravo: tlacitko kratce zmacknout
smysl otaceni vlevo: tlacitko zmacknout min. 1 sec.

dvere otevrit
U Turn 105 neni funkéni.

dvere zavrit
U Turn 105 neni funkéni.

upinaci zafizeni upnout/uvolnit

otoceni nastrojové hlavy

chladici kapalina zapnout/vypnout

pinola vpred
‘ U Turn 105 neni funkéni.

———/ pinola zpét
U Turn 105 neni funkéni.

/ chlazeni start/stop

Q AUX OFF
.. Pomocné pohony vypnout.

AUX
3 ® AUX ON
Pomocné pohony zapnout.
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=l
WA @ o
AL »
@) 7o
+ 100
EDITe

—= “7" Prepinaé prac. rezimu
Detailni popis viz. kap.4-Ovladani stroje.

2.2.4. Ovladaci prvky na stroji

N
©
EMERGENCY OFF

Stop tlacitko v nebezpeci.
Odblokovani tlacitka pootoCenim.

3

@Tlaéitko odblokovani dveri

Klicovy prepina€ rezimu stroje automat/ruéni

2.3. PC klavesnice

PC klavesnici mizeme nahradit ovladaci panel EMCO. Nékterym tla€itkiim jsou proto pfifazeny
specialni funkce pro ovladani programu WIinNC a Fizeni stroje podle nasledujiciho obrazku.
Nékteré dalSi funkce tlacgitek jsou pres tlaCitka SHIFT, CTRL, nebo ALT (pfiklad pod obrazkem
klavesnice).

Funkce stroje v numerické klavesnici jsou aktivni jen v tom pripadé, kdyz neni aktivni
NUMLock.

-10 -
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3. Ovladani WinNC

V této kapitole je popsano ovladani software EMCO WIinNC SINUMERIK 810 D / 840 D se
zamérenim na soustruzeni.S pomoci EMCO WinNC mohou byt fizeny soustruhy série EMCO PC
TURN a CONCEPT Turn pfimo pocitatem PC.

3.1. Spusténi a ukonc¢eni WinNC

3.1.1. Spusténi WinNC

a) Ikonou na ploSe
b)Start/Programy/EMCO/WinNC-Launch WinNC

Poznamka: jestlize je pocitac k Fizeni stroje napajen samostatné, je tfeba pfed spusténim WinNC
zapnout hlavni vypinac stroje, aby bylazajiSténa komunikace se strojem.

3.1.2. Ukonéeni WinNC
a) kfizkem v pravém hornim rohu okna na obrazovce
b) souasnym stiskem klaves® +Z na panelu EMCO

Poznamka: u pocitace, kterym je fizen stroj, je nejdfive tfeba vypnout pomocné pohony stroje
tlagitkem “@ AUX OFF.

3.2. Zaklady obsluhy programu

Program muzeme ovladat klavesnici na ovladacim panelu EMCO (popis tlaCitek v kap. 2.2.2),
nebo PC klavesnici. Ovladani je umoznéno obéma klavesnicemi. Pfifazeni specialnich funkci
tlacitek na PC klavesnici je popsano v kap. 2.3.

Po spusténi programu je nastavena provozni oblast ,Machine“(indikovano v levém hornim rohu
obrazovky).

Pro prepinani mezi oblastmi slouzi tlagitko &. Po jeho stiskniti se na vodorovné listé tladitek
zobrazi 5 zakladnich provoznich oblasti obsluhy stroje:

Machine (stroj) pribéh programu soucasti, runi fizeni stroje
Parameter (parametry) editace dat pro programy , a sprava nastroj
Program tvorba a editace NC programu

Services (sluzby) import a export NC programd

Diagnosis (diagnéza) ukazatele alarmu a servisu

Provozni oblast, ve které chceme pracovat, volime pfislusnymi tlacitky F1...F5.

Zvolime-li nékterou z oblasti, napf. ,Program*, opakovanym stiskem tlagitka® prepiname stale
mezi oblastmi ,Machine“ a ,Program®, pfiemz zjistime, Ze u obou oblasti se méni funkcni
tlaCitka mezi zakladnim vyznamem(spolecCny pro vSechny oblasti) a vyznamem specifickym pro
danou oblast.

Z PC klavesnice jsou svisla funkcni tlacitka pfistupna pres SHIFT.

-12 -
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3.3. Adresare obrobkl a NC programy
3.3.1. Typy NC programt (souborti) a adresaru

e Part program (*.MPF)
Hlavni NC program pro obrobeni soucasti.

e Subprogram (*.SPF)
Podprogram- opakovatelny NC program(cyklus) , ktery mizeme zavolat z hlavniho NC
programu.

e Workpiece (*.WPD)

Adresar obrobku, ve kterém jsou ulozeny programy(*.MPF) a podprogramy(*.SPF) nebo jina
data.

VytvaFi se automaticky v adreséfi obrobku- WKS.DIR.

e Partprograms(MPF.DIR)
Implicitni adresar pro samostatné partprogramy, které nesdruzujeme do adresare obrobku.

e Subprograms(SPF.DIR)
Implicitni adresar pro samostatné subprogramy, které nesdruzujeme do adresare obrobka.

3.3.2. Ulozeni NC Souboru

Po vytvoreni se adresare soucasti *.WPD a soubory *.MPF a *.SPF ukladaji automaticky podle
nasledujiciho schematu. V nasledujicim pfikladu si ukazeme, jak vytvofit adresar obrobku
CEP.WPD a v ném partprogram CEP_1.MPF a subprogram CEP_1_TVAR.SPF.

- wksoir —{ cerwer]

CEP_1.MPF
CEP_1_TVAR.SPF

3.3.3. Vytvoreni adresare
Na pfikladu vysvétlime zalozeni adresafe a v ném vytvofime jeden program a jeden podprogram.

e Po spusténi WinNC se nachazime v rezimu ,Maschine“(stroj).

o Klavesou® nebo F10 zménime vyznam funkénich tlagitek

-13 -
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Zalozime novy adresar obrobku s nazvem CEP.WPD

Program prepnuti do oblasti program
Pfepnuti do oblasti(okna) Workpieces(obrobky). Zde jsou zobrazeny
dostupné adresare soucasti.

e NEW ¥ novy soubor
Zalozeni nového adresare. Do Cerveného zadavaciho pole napiSeme nazev
adresare: TEST.

e OK ore potvrzeni

Potvrdime zadani.
nebo
e Abort © opusténi bez uloZeni

Opustime zadani bez uloZeni zapisu dat.

3.3.4. Vytvoreni partprogramu(programu soucasti)
Partprogram je NC program obsahuijici sled pfikazt pro obrobeni soucasti.

 V adresafi CEP.WPD zalozime novy soubor pro obrobeni soucastky s nazvem CEP_1.MPF.
Sipkami umistime podbarveni na nové vytvoreny adresar.

® nebo Enter otevieni adresare

[
i

EW T vytvoreni nového souboru

Pfemistime kurzor na pole ,Type:“ a klavesou ~ pfepneme typ souboru na MPF

Pfepneme na pole ,Program name:* a zapiSeme zde nazev: CEP_1

o

e OK ore potvrzeni zadani

Nyni mame zalozen novy soubor CEP_1.MPF otevieny k zapisu.

Zkusime si napsat program pro hrubovani soucasti z ty¢e praiméru 18mm.

V tomto programu je pouzit cyklus hrubovani CYCLE9S5. Jeho parametry budou vysvétleny
pozdéji. Obrys soucasti vytvofime dale jako samostatny podprogram se jménem CEP_1_TVAR.
(Zapisujeme pouze tucny text.)

Program:

TRANS Z=51 posun nul. bodu na ¢elo obrobku

G40 GO0 X60 Z50 zru$eni korekci rychloposuv do vymény nastroje
T1 D1 vyména nastroje

GO0 X19 22 rychloposuv pfed ¢elo obrobku

G1Z0.2 F0.1 zarovnani Cela obrobku

LIMS=2500 omezeni otacek

G96 S150 M4 konstantni fezna rychlost, otacky doleva

M8 zapnuti chlazeni

G1 X-0.5 F0.03 zarovnani Cela

-14 -
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GO0 X18 21 odskok

CYCLE95("CEP_1_TVAR ",0.8,0.1,0.5,0,0.1,0.08,0.03,1,0.1,3,0.5) cyklus hrubovani
GO0 X60 Z50 odjezd do vymény nastroje

T5 D1 vyména nastroje

LIMS=3600 omezeni otacek

S$200 M4 fez. rychlost, otacky doleva

GO0 X19 20 najeti k ¢elu

G1 X-0.8 F0.03 zarovnani Cela

GO0 X18 22 odskok

CYCLE95("CEP_1_TVAR ",0.8,0,0,0,0.03,0.08,0.03,5,0,0,0.5)1 cyklus dokonceni

GO0 X60 Z50 odjezd na vyménu nastroje

T3 D1 vyména nastroje

G97 zru$. konst. fez. rychlosti

G95 S1000 posuv v mm/ot, otacky vretena

G0 X19 Z-14 najezd k upichnuti

G1 X-1 F0.05 upichnuti soucasti

GO0 X19 odskok

X60 250 odjezd do vymény

M30 konec programu

e Close 78] ukond&ime zapis programu s uloZenim a navratem do adresare

CEP.WPD.

3.3.5. Vytvoreni Subprogramu(podprogramu)

Stejnym postupem vytvofime podprogram pro obrys soucasti. Nachazime se v adresafi
CEP.WPD, proto mizeme rovnou klavesou NEW zalozit novy soubor typu (SPF) s nazvem
CEP_1_TVAR (nazev musi pfesné odpovidat zapisu v cyklu 95). Obrys soucasti je popsan jako
konturovani nastrojem. ProtoZe se jedna o cyklus, musi byt na konci M17.

Podprogram:

G01 X6 Z0

X10 Z-2

X10 Z-10 RND=1 zaobleni rohu R1
X14 Z-10 RND=0.5 zaobleni rohu R0.5
Z-17

X18

M17
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3.3.6. Editace NC programu

Jedna se pfedevSim o manipulaci s urCitou ¢asti programu. PoZadovanou ¢ast textu oznacCime
jako tzv. blok, ktery mizeme najednou smazat, pfemistit apod. K editaci NC programu mizeme
pouzit funkcni tlacitka. Tlac€itka F3, F5 a F7 jsou dostupna az po oznaceni bloku tlaCitkem F2.

e Overwr./Paste” ' |  prepsativlozit
Pfepinani mezi pfepsanim a vlozenim textu.

Mark block 77 | oznadit blok
Umistime kurzor na zaCatek bloku. Stiskneme tlacitko Mark block.
Posuneme kurzor na konec bloku. Opétovnym stiskem tlaCitka
opustime mod oznacovani.

ICopy block 77| kopirovat blok
Blok se zkopiruje do schranky.

Insert block ©7* | viozit blok
Blok se vlozi na aktualni pozici kurzoru.

Delete block 77 | vymazat blok
VymaZze se pfedem oznaceny blok.

e Renumber 77| preéislovat programové véty (fadky) programu

Je vhodné po vymazani ¢asti programu, aby $la Cisla vét za sebou.
e |Abort oF7 | opustit

Opustit editor bez uloZzeni zmén.
e Close ore | zavfit

Nasleduje uloZeni zmén a navrat do nadfazeného adresére.

3.3.7.Prace se soubory a adresari

Soubory mizeme vymazat, kopirovat, pfejmenovat a pfemistovat mezi adresafi. Adresare
mulzeme pouze prejmenovat a vymazat. Jestlize chceme provést program na stroji, musi byt
zpristupnén (oznacen kfizkem). Pfistup pfepiname tlaCitkem ,Alter enable®.

K praci se soubory slouzi nasledujici funkce:

e NEW P11 zalozit novy soubor nebo adresar
Popsano v kapitole 3.3.4.

e (Copy 772 | kopirovat soubor
Kopirujeme oznaceny(podbarveny) soubor.

e Paste P3| viozit soubor
Pfemistime se do adresare, kam chceme zkopirovany soubor
premistit. Po stisku ,Paste mizeme zménit jméno(Name) a typ
souboru. Potvrdime ,,OK®, nebo zruSime akci ,Abort®.
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Delete TP | vymazat soubor nebo adresar
Vymazeme oznaceny soubor. Dotaz na vymazani potvrdime ,,OK"
nebo zruSime akci ,Abort”.

IRename TP | pfejmenovat soubor
Muzeme napsat novy nazev souboru v poli¢ku ,Program name:“ , také

zménit typ souboru v poli¢ku ,Type:“ klavesou = .

TF8 | prepinaé pristupu k souboru

Je-li ve sloupci ,Enable” u souboru (adresare) ,X* je soubor (adresar)
uvolnén k obrabéni.

IAlter enable

\Workp. Selection “F" | vybér programu
Vybere- navoli program, ktery se bude na stroji provadét.

\Workp. Selection 77" | vybér adresare souéasti
Vybere- navoli adresar, ktery se bude na stroji provadét.

3.4. Export a import NC souboru

Jak jiz vime, vytvofené partprogramy a subprogramy se automaticky ukladaji do ur€enych
adresarl. Jak ale programy prostifednictvim WinNC prenést jinam, napf. na disketu a zpét?
Tento ukol feSi oblast ,Services®.

Klavesou & zpfistupnime tlagitko ,Services” a stiskneme. Otevre se nasledujici okno.
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_ \WKS.DIR\CEP.WPD
Services  |channel 1 JOG |cep_1.MPF

Channel reset
Program aborted

QOutput data :

Name

Workpieces
Part programs
Subprograms
User cycles
Standard cycles

3.4.1. Export
V nasledujicim postupu mizeme vyzkouSet export adresafe CEP.WPD (ktery jsme jiz vytvorili) a
jeho obsahu- programu CEP_1.MPF a CEP_1_TVAR.SPF do souboru CEP.ARC (archivaéni
soubor).

e Dataout ™| rezim export dat

Stiskem tlacitka pfepneme do tohoto rezimu. Poli¢ko z€erna- je aktivovano.

. cil exportu-Disk/disketa
Data se ulozi na disk/disketu. (Kromé ,Drive” jsou nad tlaCitkem k dispozici
dalSi tfi moznosti.)

e Set oF8 1 nastaveni vystupniho zafizeni
Mdazeme volit:
-,,Floppy*“- disketa
-,,Free ditectory“- adresar na disku, jehoz cestu zadame nize:
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Drive parameters

Parameter Special functions
Drives B I [<] overwrite with confirmation only
" Floppy | D Read-in: End of block only with LF
* Free directory | g Punched tape

Q[ ]| Long filenames

(Nastavime napf. na ,Floppy“-disketu )

oF8 | ulozeni nastaveni

Nastavenou cestu ulozime. Toto nastaveni zlGistane trvale uloZzeno do
dalsSi zmény.

e |Save setting

Volba dat Exportovat mizeme celé adresare, nebo jednotlivé soubory. Exportuje se
vzdy ta polozka, na které je umistén kurzor(je podbarvena). Nastavime tedy
kurzor v zobrazeném seznamu adresaru na pozadovany adresar
(Workpieces) vstoupime do né&j a oznaCime pozadovany adresar (napf.
adresar CEP.WPD).

Pohyb v adresarich Vstup do adresara: dvojklikem mysSi nebo Enter na nazev adresare.

Navrat do vy$siho adresare: |Back ¥

e [Start U] start exportu dat
Do policka ,Program name:“ zapiSeme nazev vytvareného souboru bez
pripony(napf.CEP).

e OK ore potvrzeni nazvu a provedeni zapisu dat
Exportovana data (cely adresar soucasti CEP.WPD) jsou timto uloZzena na
nastaveném cilovém zafizeni (disketé) jako jeden soubor s pfiponou *.ARC
(CEP.ARC). P¥i importu dat do systému WinNC je zpétné obnovena plvodni
struktura adresart a souboru.

3.4.2. Import dat

V nasledujicim postupu mizeme vyzkouset import dat z archivaéniho souboru CEP.ARC, ktery
jsme v pfedchozim postupu ulozili na disketu. Aby se data objevila v novém adresafi

(napf.s nazvem IMPORT), musime zménit nazev puvodniho adresare v souboru CEP.ARC.
Otevieme soubor (napf.v poznamkovém bloku) a nazev CEP v fadku:

:$PATH=/_ N_WKS DIR/_ N _CEP_WPD
nahradime nazvem IMPORT.
$PATH=/_ N_WKS DIR/_N IMPORT WPD

Tento Fadek se vyskytuje v souboru 2x.Upravu musime provést u obou téchto fadko.
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Data out

F1‘

Set

1 F8 ‘

IOK

TF8 ‘

rezim import dat
Stiskem tlacitka pfepneme do tohoto rezimu.

zdroj importu-Disk/disketa
Jestlize v okné automaticky naskocCi obsah diskety, nemusime provadét dalsi
nastaveni- ,Set".

nastaveni zdroje dat
Zde nastavime disketu (disk), kde je umistén soubor s pfiponou *.ARC.
V pfipadé disku musime napsat prfesnou cestu k souboru a nazev souboru.

start importu
Nastavime kurzor na poZzadovany soubor (CEP.ARC) a stiskneme tlacitko.

provedeni importu

Timto postupem se v systému WIinNC v adresafi ,Workpieces® vytvofil novy adresar ,IMPORT" a
v ném soubory (programy) CEP_1.MPF a CEP_1_TVAR.SPF.

3.5. Simulace programu

Vytvoifeny NC program muzeme ovéfit v rezimu simulace, kdy na obrazovce vidime, jak se
postupné provadeéji pohyby nastroju. Muzeme tak odhalit pouze hrubé programatorské chyby
v pohybech nastroje, nikoli vSak chybné nastavené fezné podminky.

Pro vstup do rezimu simulace je tfeba nejdfive otevfit v editoru partprogram, ktery chceme
simulovat.
Muzeme pouzit nami vytvoreny partprogram CEP_1.MPF. Provedeme to postupem:

Program/Workpieces/CEP.WPD/CEP_1.MPF

Mame-li soubor otevieny v editoru, mizeme vstoupit do simulace:
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\WKS.DIR\CEP.WPD
JOG |cEP_1.MPF

Program | channel1
Channel reset Zoom L
Program aborted ROV Auto
To TF2
2D Simulation CEP_1 MPF origin
7o B0
Display TF3
All
Zoom Wi
*

[

Edit i

Zoom TFa

Delete ra
window

Cursorco TF7
arselffine

Settings UF®

2 Fe F4l start F5/Reset F6/Single i e
block

Simulation 77° |

Start |
Edit F
Reset o]

Single block 7" |

Zoom auto """ |

To origin 7 |

Display all " |

vstup do rezimu simulace

start simulace
Zelenou ¢arou se postupné vykresli vSechny pohyby nastroju.

navrat do editoru partprogramu
stop béhu simulace

béh programu blok po bloku zap/vyp

Zapnuti tlaCitka je indikovano v pravém hor. rohu.

Je li tato volba zapnuta, kazdy stisk tlacitka ,Start programu“ provede jen
jeden blok. Rezim |ze kdykoli vypnout stejnym tlaCitkem a pokracovat
kontinualné.

automaticky zoom zap/vyp
Béhem simulace se pohybuje okno s nastrojem.Zapnuti tlacitka je indikovano
v pravém hor. rohu. ,Zoom auto® nelze pouzit sou¢asné se ,Zoom®.

navrat k pavodni velikosti zobrazeni

zobrazeni vSech drah nastroje

-21-



Sinumerik 840D-Turn Ovladani WinNC

Zoom + oM ] priblizeni obrazu
Klikanim na tlacitko se pfiblizuje obraz se stfedem ve zlutém kfizku.
KFizek lze posunout Sipkami klavesnice.

e Zoom - U] oddaleni obrazu
o Delete window”™ |  smazani obsahu okna
Vymazou se drahy nastrojl. Pfi opakovani simulace se provede
automaticky.
e Cursorc./f .7""|  prepinaé délky kroku kurzoru hruby/jemny
Nastaveni kroku pohybu Zlutého kfizku pfi nastaveni stfedu ,Zoom +*.
e [Settings UF8 | nastaveni parametrt simulace

Zde mUzeme volit rovinu zobrazeni simulace. Implicitné je X-Z.
Optimalni postup simulace je nejdfive nechat probéhnout simulaci a pak podle potfeby zapnout

»Zoom auto“ nebo ,Single block®, pfipadné pfiblizit pozorované misto pomoci ,Zoom +“ a znovu
spustit simulaci.
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4. Ovladani stroje

4.1. Pracovni rezimy stroje
Pracovni rezimy stroje volime pomoci prepinace:

@ T
WA . T
'\A; _-.l
@'- _, T00
DT + 100
=) * ioo05]
= 7 Prepina¢€ prac. rezimu

V pfipadé, ze nemame ovladaci panel EMCO, mizeme tyto pracovni rezimy navolit na
pocCitacové klavesnici pomoci funkénich tlacitek.

#7 Najeti na referenéni bod (Ref)

Najetim suportu na referen¢ni bod se synchronizuje fizeni se strojem.
Tato Cinnost je povinna pfi kazdém spusténi stroje.

Referenéni bod je v pravém hornim rohu prac. prostoru stroje.

Najeti provedeme takto:

- Pfepinac nastavime na polohu «-be ( nebo Alt+F8 napocitaci).
- stiskneme smérové tlacitko -X nebo +X , aby najeti na referenéni bod probéhlo v
prislusné ose, stejné tak provedeme pro osu Z.

- Pomoci klavesy ¥ ,,Ref all“ se automaticky najedou referenéni body ve vSech

osach (pocitatova klavesnice).

Pozor na prekazky v pracovnim prostoru! (upinaci zafizeni, upnuté obrobky
atd.).

~) AUTOMATIC- automaticky rezim
Automaticky pribéh NC programu soucasti.Zde je mozno programy navolit,
nastartovat, korigovat, ovliviiovat (napf. véta po vété ) a spoustét jejich pribéh.

Podminky pro spusténi programu soucasti:
* byl najet referencni bod
* je nacten NC program soucasti (partprogram)
* nutné korek&ni hodnoty(posunuti nul. bodu, korekce nastroje) jsou zadany
a zkontrolovany
* je aktivovano bezpecnostni blokovani (napf. ochranné dvefe jsou zavieny)

* kliCovym pfepinaCem je nastaven rezim £3 .AUTOMAT

Moznosti v automatickém pracovnim rezimu :
* korekce programu
* vyhledavani programovych vét
* pfepis paméti
* ovlivilovani programu
Spusténi aotomatického béhu programu se provede tlaCitkem .
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EDIT

@)

Vstup do editace programu

MDA -poloautomaticky rezim

V pracovnim rezimu MDA (Manual Data Automatic)je mozno napsat NC program
soucasti v editoru a ihned spustit jejich priib&h bez pfepinani mezi reZimy.Rizeni
provede zadané véty po stisknuti tlacitka P Rezim MDA se také pouziva

k roztoCeni vietena pfikazem M3(M4) a zadanim otacek S... pfi soustruzeni

v ruénim rezimu.Pro pribéh MDA-programu jsou nutné stejné podminky jako u
automatického rezimu.

Ruéni rezim
V tomto reZimu mdzeme ruéné ovladat a sefizovat stroj.
Nastrojem muzeme pojizdét ru¢né pomoci smérovych tlacitek -X , +X , -Z , +Z.
Postup ovladani:
. , v , W - s
« Pfepinac¢ nastavime na polohu “°° A ( nebo Alt+F1na poditaci).

* Klicovy prepina€ pfepneme na polohu £33 . Pfi nastaveni prepinace na qTrp
a
nebo otevienych dvefich je nutno jednou rukou drzet stisknuté
tlaCitko@,jinak
se pohyb neprovede.
* Pomoci tlaitek -X, +X, -Z , +Z se osy pohybuji odpovidajicim smérem po
dobu jejich stlaceni.
* Rychlost posuvu nastavime pomoci korekénihopfepinace posuvu.
Stiskneme

li sougasné tlagitko Vv, budou se sané& pohybovat rychloposuvem.

* Chceme-li v ruénim rezimu soustruzit(napf. zarovnat ¢elo, nebo srovnat
primér pro odméreni korekci), je potfeba roztocit vieteno pozadovanymi
otaCkami. Roztoceni vietena otaCkami 2000/min provedeme v rezimu

|@MDA, kde v editoru napiSeme vétu: M4 S2000 a stiskem tlacitka P se
vieteno roztodi.

Teach In
Zde muzeme zhotovit programy v dialogu se strojem.

-/ ... 1000'o|pohyb po krocich

Nastrojem muizeme pojizdét po krocich pomoci smérovych tladitek -X , +X , -Z , +Z.
Podle polohy prepinaCe znamena jeden stisk smér. tlacCitka:

1 1/1000 mm

10 1/100 mm

100 1/10 mm

1000 1 mm

10000 10 mm
Rychlost provedeni kroku nastavime pomoci korekéniho pfepinace posuvu.

PFi sou¢asném stisknuti tlagitka "V pojedou sané rychloposuvem.
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/?—

Repos

Zpétné polohovani.

Po preruSeni programu v automatickém rezimu (napf. kvuli méfeni) mize nastroj v
rezimu JOG odjet od kontury. Rizeni uloZi v takovém pFipadé soufadnice mista
preruseni a v okné dosazenych hodnot se ukaze rozdil odjeté drahy v JOG jako
Repos-posunuti. Pfijeti nastroje automaticky zpét na misto pferuseni:

« Pfepinaé nastavime na polohu”™~~ ( nebo pomoci funkg. tlagitek).

* Pomoci tlaCitek -X , +X , -Z , +Z najedou osy na pfislusné soufadnice mista
preruseni.

* Rychlost posuvu nastavujeme pomoc korekéniho piepinace posuva.

* Pfi sou€asném stlaceni tlaCitka se budou sané pohybovat rychloposuvem.
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5. Nastrojova data

5.1. Korekce nastroje

Kazdy nastroj upnuty v nastrojové hlavé ma vzhledem k této hlavé jinou polohu Spicky nastroje.
Musime proto systému zadat u jednotlivych nastrojl jejich vzdalenosti od referenéniho bodu .

Zakladni pojmy:

e Nulovy bod nastroje
Nachazi se na SpiCce nastroje.

¢ Referenéni bod ,,N“ upina€e nastroje
Soustruh EMCO TURN 105 ma tento bod na Cele nastrojové hlavy v ose upinaci dutiny.

e Délkova korekce nastroje
Vzdalenosti nulového bodu nastroje upnutého v drzaku od refer. bodu N v jednotlivych
osach oznacené jako L1-L3. Délkova korekce nastroje pfesune nulovy bod nastroje z
referen¢niho bodu upinace nastroje N na Spicku nastroje. Tim se vSechny polohové udaje
vztahuji ke SpiCce nastroje.

Nasledujici obrazek ukazuje polohu bodu ,N“ a korekce L1-L3.

1 & Type 500

L3 | Type200

V NC programu vypada pfikaz vymény nastroje napf. takto:

MO06 T5 D1
Kde:
T..: Cislo nastroje(rozsah hodnot T 1..8)
D..: Cislo korekce nastroje (rozsah hodnot D 1..9)
Timto pfikazem se pfevezmou korekce D nastroje T, a nastroj se natoCi do pracovni polohy.
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Kazdé ¢islo nastroje T mizZe mit pfifazeno az 9 &isel korekci D. Ridici systém SINUMERIK
810D/840D oznacuje data korekci D jako ostfi. Jeden nastroj muze mit nékolik Cisel korekci. To
je vyhodné napf.u zapichovaciho noze, kde takto mizeme zadat levou Spi¢ku a pravou Spicku.
Podle pouziti je pak mozno v programu vyvolat napf. T1 D1(leva Spicka zapichovaku) nebo T1
D2(prava Spi¢ka zapichovaku).

Korekce nastroje musime zjistit a zadat systému po kazdém uvolnéni z drzaku, pfipadné po
vymeéné desticky.

5.2. Polomeér Spi¢ky nastroje

Polomér Spicky nastroje by mohl zpUsobit nepfesnost vyroby kuzelovitych a tvarovych ploch.
Proto Fidici systém stroje provadi tzv. korekci na polomér Spicky nastroje. Pfi obrabéni bude tato
korekce provedena jen tehdy, bude li v NC programu pouzita funkce G40-G41(korekce poloméru
nastroje). V tom pfipadé musime zadat tento polomér v tabulce nastrojovych dat.

|

|

oA

5.3. Poloha ostri

Pro spravné pouziti korekce na polomér Spicky nastroje(kap.5.2) je nezbytné nutné zadat vSude,
kde je to vyzadovano, polohu ostfi €islem 1...9 podle nasledujiciho schematu.

%} Z%} 1(4:""
< @ »
N A

Pro ur€eni typu polohy ostfi se divejte na nastroj tak, jak bude upnuty ve stroiji.
(Hodnoty v zavorkach plati pro stroje s nastrojem pod (pfed) osou soustruzeni.
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5.4. Zadani nastrojovych dat
Nastrojova data se zadavaiji v provozni oblasti ,,Parameter*.

o Klavesou B zpFistupnime a stiskneme [Parameter "2 | a [Tool offset ™" | (je jiz aktivovano).

Tool offsets

5.4.1. Parametry

¢ T number (€islo nastroje)
Pod timto Cislem se vyvola nastroj (Cislo nastrojového otvoru v revolverové hlave).

¢ D number (Cislo korekce)
Cislo korekce nastroje. Nastroj mize mit vice korekci (napf. leva a prava Spicka zapichovaciho
noze).

¢ No. of c. edges (pocet ostii)
Pocet D (korekci) pro prislusny nastro;.
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e Tool type (typ nastroje)
Timto Cislem se urcCi typ nastroje:

Vrtaci nastroje
200 spiralovy vrtak
205 vrtak s vyménitelnymi destiCkami
210 vyvrtavaci ty¢
220 stredici vrtak
230 kuzelovy zahlubnik
231 zarovnavaci zahlubnik
240 zavitnik, normalni zavit
241 zavitnik, jemny zavit
242 zavitnik, Withworthav zavit
250 Vystruznik

Soustruznické noze
500 hrubovaci nuz
510 hladici nuz
520 zapichovaci nGz
530 upichovaci nuz
540 zavitovy nliz
Cislo typu nastroje mdZeme zadat jen pfi vytvareni nového nastroje. U vytvoreného nastroje
nelze ménit.

e Geometry (geometrie)
Odchylka Spi¢ky nastroje od nulového bodu nastrojového otvoru (ustaveni nastroje).

e Wear (opotiebeni)
Odchylky od hodnoty geometrie.

e Base (zakladni geometrie)

Geometrie zakladniho modulu, do kterého se upina nastroj. Soucet hodnot geometrie,
opotfebeni a zakladni

geometrie udava celkovou korekci nastroje.

e Clear. angle (vedlejsi uhel nastaveni)
Tato hodnota udava, pod jakym uhlem muize nastroj zajizdét do materialu, aby neposkodil
konturu vedlejSim ostfim (napf. pfi obrobeni kapsy), nebo jestli nedojde ke kolizi.
| >:f J b vedlejsi thel nastaveni
1
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¢ Radius (polomér)

@

4

o

5.4.2. Funkcni tlacitka

Tno+ oFT ]
T no - oF2 |
D no + il
D no - o4 ]
Delete oFs ]

Delete cut. edge 7™ |

Delete tool oFe |
IAbort TP |
GO to oFe ]

Cislo nastroje +

vvis o vr

vwvs v

Cislo korekce +
Pfepne u aktualniho nastroje na okno vyssiho Cisla korekce.

Cislo korekce -
Pfepne u aktualniho nastroje na okno nizZsiho Cisla korekce.

vymazat
Vymaze ze seznamu nastroj nebo korekci aktualniho nastroje.
Stiskneme li Delete, volime, co budeme mazat:

vymazat korekci
VymaZze u daného nastroje vzdy korekce D s nejvy$Sim Cislem.

vymazat nastroj
Vymaze se aktualni nastroj i s korekcemi.

opustit
Navrat zpét bez provedeni mazani.

jdi na
PFfimé vyhledani nastroje. Ma uZziti pfi vétSim poctu nastroju. Po stisku
tohoto tlacitka volime ze tfi zpUsobu vyhledani nastroje:

Presel. tool ™ |  predvoleny nastroj

Cislo nastroje navolené v NC programu.

IActive tool 77> | aktivni nastroj
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Nastroj, ktery je v nastrojové hlavé natoCen do pracovni

polohy
[ Goto |
T number | 6
D number 1

jdi na (zadavaci okno)
Zadame Cislo nastroje T a jeho korekce D a potvrdime
»OK".

e Overview "' | prehled nastroju
Zobrazeni seznamu nastroji s moznosti rychlé volby okna nastroje. Obdoba
,Go to“. Po stisku ,overview najedeme v seznamu kurzorem na pozadovany
nastroj a zvolime jej tlaCitkem ,OK*.

o New UF8 | novy nastroj nebo korekce
Vlozeni nového nastroje nebo korekce (ostfi), viz kapitola ,zavedeni nového

nastroje”.

e Deter. comp. "® | pfevzeti korekce
Automatické odméreni nastroje, viz. kapitola "odméfovani korekci nastroju".

5.4.3. Zavedeni nového nastroje s korekcemi

Po vloZeni nového nastroje do revolverové hlavy musime systému sdélit vSechny dulezité udaje
(typ nastroje, korekce,...). Zavedeni nového nastroje ukdzeme na nasledujicim pfikladu.

Postup:

e Pouzijeme nuz ubiraci stranovy levy, polomér Spi¢ky je R=0,4mm a vedlejsi uhel
nastaveni=32° . Upneme jej do pozice €.6 v nastrojové hlavé, tedy bude to nastroj T6.

¢ VymazZeme nastroj T6 a nahradime jej nasim nastrojem.

e Odméfime a zapiSeme jeho korekce D1.

Zadame dalSi parametry.

=] zpfistupnime tlacitko ,Parameter®.

Parameter ™ | vstup do oblasti zadavani parametrt

Tno + TP ] gislo nastroje
Nalistujeme pozadované Cislo nastroje- ,Tnumber 6“. Cislo korekce
,D_number* je jiz nastaveno na 1.

Delete 17 | vymazani
Nez zmackneme dalsi tlaCitko, pfesvédCime se, zda mazeme spravny
nastroj. Neni totiz dalSi dotaz, jestli to opravdu chceme.

Delete tool “™ | vymaze aktualni nastroj, pfepne okno na niz$i nastroj &.5.
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e New UF8 | vytvofi novy nastroj nebo ostfi

e New tool 7" | zalozit novy nastroj

* [OK i

Zapiseme do poli¢ek Cisla:

T number(Cislo nastroje): 6
Tool type(typ nastroje): 500 (hrubovaci nlz, viz kap. 5.4.1)
C. edge pos.(poloha ostfi): 3 (leva dolni poloha, viz kap. 5.3)

potvrzeni vytvoreni nastroje

Nyni mizeme zadavat parametry.

Do policka Geometry/Radius: 0.4 (polomér Spicky noze)
Do policka Clear. angle: 30 (32°-2°=30°, 2° rezerva)

Pozadované korekce ,Length1“ a ,Length2“ musime nejdfive odméfit. Zjistime odchylku Spicky
(ostfi) nastroje od nulového bodu nastroje. Mame v podstaté dvé moznosti odméreni:

a) Odméreni "naskrabnutim"
Provedeme na obrobku o znamém praméru.
Nejprve najedeme bokem nastr. hlavy (na boku hlavy je vztazny bod ,N“) na ¢elo obrobku a
zapiSeme do systému referencni polohu v ose Z.
Potom najedeme nastrojem na obrobek nejprve v ose Z, zjistime korekci L2 a zapiSeme. Potom
opakujeme postup pro osu X (korekce L1).

Upneme obrobek s obrobenym &elem a pfesné zméfenym primeérem.
Tlagitkem & prepneme do okna ,Machine”.

Oto&ime nastr. hlavu tlagitkem | do polohy, ve které se mizeme dotknout ¢ela obrobku.

Najedeme bokem nastrojové hlavy k ¢elu obrobku ( vieteno stoji, posuv zredukujeme na 1% ).

¢ Mezi obrobek a nastrojovou hlavu vliozime list papiru a najedeme diskem nastrojové hlavy na
Celo obrobku (vztazny bod nastrojového otvoru), az se bok hlavy dotkne papiru.

Tlagitkem & prepneme do okna korekci pro nastroj T6 a korekce D1.

Determine compensa.

8] prevzeti reference

Zadame polohu Cela nastr. hlavy jako referenc¢ni.

V okné& ,Axis“ je nastavena osa X. Pfepneme tlagitkem =" na
Z.Okamzitou polohu v ose Z z policka ,Position“ opiseme do
policka "Reference value".

Tlagitkem & pfepneme do okna ,Machine”.
Odjedeme nastrojovou hlavou od obrobku a nato¢ime nas nastroj (T6) do pracovni polohy.

Zredukovanym posuvem najedeme (pfes papir) nastrojem (T6) na Celni plochu.

Tlagitkem & pfepneme do okna korekci pro nastroj T6 a korekce D1.
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e Nastavime kurzor na ,Length 2“.

e Include ™| vypoditat a vlozZit korekci
Automaticky se vypocita vzdalenost Length 2 = Position - Ref. value
(korekce = poloha noze na Cele — poloha hlavy na Cele) a vlozi do
policka ,Length 2

e OK T e potvrzeni

Tim jsme ukonCili zadani korekce ve sméru Z.

Tlac':l'tkem:.:Q: prepneme do okna ,Machine®.

Najedeme nastrojem k priméru obrobku ( vieteno stoji, posuv zredukujeme na 1% ).

Mezi obrobek a nastroj viozime list papiru a najedeme nastrojem na prameér, az se dotkne
papiru.

Tlaél'tkem.._Q_: pfepneme do okna korekci pro nastroj T6 a korekce D1.

Nastavime kurzor na ,Length 1

Determine compensa. '° |

prevzeti korekce
Pfevezme se poloha nastroje na priméru obrobku. Pole "Axis"

nastavime tladitkem = na osu X. Do do pole "Reference
value" zapiseme polomér obrobku.

Include Fo

vypocitat a vlozit korekci
Automaticky se vypocita vzdalenost:

Length 1 = Position - Ref. value
(korekce = polomérova poloha noze — polomér obrobku )

Hodnota se automaticky vlozi do poli¢ka ,Length 2°.

IOK oFs8 | potvrzeni

Tim jsme ukonCili zadani korekce ve sméru X.
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b) Odméreni optickym zarizenim

Pouzijeme specialni optické zafizeni- lupu s nitkovym kfizem, kterou upneme do spec. drzaku a
meérku, kterou vloZzime do nastrojového otvoru hlavy. Postup je v principu stejny jako u pfedchozi
metody. Optickd metoda je pfesnéjsi, protoze zabranuje nepfesnostem pfi dotyku obrobku s
nastrojem a nastroj je v optice zobrazen zvétSené.

z
— N

ZN+ 22 mm 22 mm

—

CONCEPT TURN 105:

Mérka Vylozeni mérky Zobrazeni SpiCky nastroje

Sestavime opticky sefizovaci pfistroj tak, aby bylo mozno v pracovnim prostoru najet

referenéni mérkou a ostatnimi odméfovanymi nastroji do méficiho bodu .

Upneme referenéni mérku do nastrojového otvoru 1 v nastrojové hlave.
NatoCime nastrojovy otvor 1 do pracovni polohy.

Najedeme Spickou referencni mérky do stfedu nitkového kfize optiky (pozor- obraz a tedy i
osy jsou zrcadlové).

Tlaéitkem-.g. zpristupnime rezim ,Parameter®,nastavime okno korekci na nastroj T1 a korekce
D1 a zapiSeme referen¢ni polohu mérky:

Determ. compensa. " |

prevzeti reference

Zadame polohu mérky jako referen¢ni. V okné je nastavena
osa X. Okamzitou polohu mérky v ose X je v poli¢ku ,Position®.
PfepiSeme ji do policka "Reference value". Pfepneme osu na
Z a provedeme zapis jako u osy X s tim rozdilem, ze

od hodnoty aktualni polohy Z musime odec€ist 22mm!!

(vylozeni mérky, viz pfedchozi obrazek).

IOK oF8 | potvrzeni
Tim jsme zadali polohu mérky-referenci v osach X a Z.

Tlac":l’tkem..@.: pfepneme do ,Machine®.

OtocCime nastrojovou hlavu tlaCitkem S na odméfovany nastroj (napf.T6) a najedeme Spickou

nastroje do nitkového kfize optiky.

Tlaéitkem;@. pfepneme do ,Parameter” a nalistujeme odpovidajici nastroj (T6) a korekci (D1).

Nastavime kurzor na ,Length 1%
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Determ. comp. |

prevzeti korekce
V policku ,Axis” je nastavena osa X.

F6

e |[Include | vypogéitat a vlozit korekci
Rozdil mezi referenci a aktual. polohou se vlozi do
,Length 1“- korekceX.

e OK T8 potvrzeni

Pfemistime kurzor na ,Length 2.

Determ. comp. |

prevzeti korekce
V policku ,Axis“ pfepneme klavesou = na osu Z.

e [nclude "] vypoditat a vlozit korekci
Rozdil mezi ref. a aktual. polohou se vlozi do ,Length 2“- korekce Z.
e OK P81 potvrzeni
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6. Béh programu

6.1. Podminky pro spusténi programu

e Posunuti nulového bodu G54-G57 musi byt odméfena a zapsana.

e Pouzité nastroje musi byt odméfeny a zapsany jejich korekce.

e Nastroje se musi nachazet v odopovidajicich polohach (T) pro vyménu nastroje.
e Referen¢ni bod musi byt najet ve vSech osach.

e Stroj musi byt pfipraven k provozu.

e Obrabény nastroj musi byt Fadné upnut.

e Volné dily (upinaci kli¢ atd.) nesmi byt v pracovnim prostoru, jinak dojde ke kolizi.
e Nesmi byt spustény zadné alarmy.

e Je navolen spravny NC program soucasti

e Dvefe stroje musi byt v okamziku spusténi programu zaviené.

e KliCovy prepinac v poloze 3 _AUTOMAT.

6.2. Volba partprogramu k obrobeni

Aby mohl byt partprogram proveden, musi byt tzv. ,uvolnén®(enable) a navolen pro spusténi.

6.2.1. Uvolnéni partprogramu(adresare obrobku)
Uvolnéni nastavime tak, Zze v reZzimu ,Program“ umistime kurzor na nazev partprogramu
(adresare) a stiskneme |Alter enable "° | . U nazvu se objevi kfizek. Nachazi-li se partprogram
v adresafi obrobku (workpiece) WPD, je tfeba uvolnit i tento adresar.

6.2.2. Navoleni partprogramu pro spusténi

V rezimu ,Program® nalezneme prislusny partprogram (pfipona MPF), umistime kurzor na nazev
partprogramu a stiskneme |Program selection 7" | . Nazev partprogramu véetné cesty se musi
objevit v zahlavi obrazovky (viz kap. 2.2.1 obrazovka poz.4).

Je-li partprogram umistén v adresafi soucasti(WPD) se stejnym nazvem, staci navolit tlaCitkem
\Workpce selection 77 | tento adresar a partprogram z néj se nacte.
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6.3. Spusténi programu, zastaveni programu

6.3.1. Spusténi programu
Provedeme po spinéni podminek v kapitole 6.1. tlaCitkem D,

6.3.2. Zastaveni (preruseni) béhu programu

Provedeme tlacitkem & . Opétovnym stiskem P mazeme pokraCovat od mista pferuseni.
Béhem preruSeni mizeme pohybovat v ruénim rezimu nastrojem. Chceme-li pokracovat od
mista preruseni, je tfeba pfepnout kruhovy pfepinac rezimu na ,Repos” a teprve pak stisknout

P Tim najede nastroj do mista pfreruseni a pokracuje dale.

6.3.3. Zruseni béhu programu
Provedeme tlagitkem #Z . Dale neni mozné pokraCovat v béhu od mista pferuseni.

6.3.4. Ovlivnéni prabéhu programu
Predtim, nez spustime program, mizeme stejnojmennymi tlaCitky na klavesnici fizeni stroje
aktivovat néktery z nasledujicich zpusobu pribéhu programu:

SKIP preskoceni véty
Je-li tato funkce aktivni, pfeskocCi se pfi prubéhu programu véty s lomitkem pred
Cislem véty (/N...).

DRY béh programu naprazdno (zkouska bez obrobku)
Pro zkuSebni posuv bez obrobku (béh naprazdno). Pohyb ve vSech vétach s
naprogramovanym posuvem (G1, G2, G3, G33, ...) se provede misto
naprogramovaného posuvu pfednastavenym rychlym zkusebnim posuvem. Vfieteno
stoji.

SBL béh po jednotlivych vétach
Béh programu se vzdy zastavi po provedeni jedné véty. PokraCovani tlaCitkem D

OPT STOP zastaveni na prikazu M01
Na pfikazu MO1 v programu se béh normalné nezastavi. Je-li OPT STOP aktivni,

zastavi se program na pfikazu M01. PokraCovani tlaitkem O

-37-



Sinumerik 840D-Turn Programovani

7. Programovani

Nékteré adresy funkci jsou modalni, to znamena, Ze jestlize byla jiz v NC programu zadana, plati
jeji hodnota do té doby, kdy zadame jinou hodnotu.

Staci tak na zaCatku programu zadat posuv F0,1 a v celé obrabéni je provedeno rychlosti posuvu
0,1mm/ot(neplati ale pro pouziti pevnych cykll, kde se urcuji posuvy cyklu zvlast).

7.1. Prehled pripravnych funkci G

GO rychloposuv

G1 pracovni posuv

G2 kruhova interpolace ve sméru hodinovych ruci¢ek

G3 kruhova interpolace proti sméru hodinovych rucicek

CIP kruhova interpolace pfes mezibod

G4 prodleva

G9 presné najeti - plisobi v jedné vété

G17 interpolacni rovina XY

G18 interpolaéni rovina XZ

G19 interpolaéni rovina YZ

G25 ohrani€eni minimalniho pracovniho pole, ohrani¢eni poc¢tu otacek
G26 ohrani€eni maximalniho pracovniho pole, ohraniCeni poCtu otacek
G33 zavit s konstantnim stoupanim

G331 vrtani zavitu

G332 zpétny pohyb pfi vrtani zavitu

G40 vypnout kompenzaci poloméru nastroje

G41 zapnout kompenzaci poloméru nastroje vievo

G42 zapnout kompenzaci poloméru nastroje vpravo

G53 zruSeni nastavitelného posunuti nulového bodu - plsobi v jedné vété
G54-G57 nastavitelné posunuti nulového bodu

G500 zruseni nastavitelného posunuti nulového bodu

G505-G599 nastavitelna posunuti nulového bodu

G60 zpomaleni rychlosti, pfesné najeti

G601 jemné presné najeti

G602 hrubé pfesné najeti

G603 znovu zapnout, je-li dosazano pozadované hodnoty

G63 fezani zavitu bez synchronizace

G64 rezim fizeni drahy

G641 rezim fizeni drahy s programovanym pfejezdem

G70 programovani v palcich

G71 programovani v. mm

G90 absolutni programovani

G91 prirdstkové programovani

G94 posuv v mm/min nebo Inch/min

G95 posuv v mm/ot nebo Inch/ot

G96 konstantni fezna rychlost

G97 zruSeni konstantni fezné rychlosti

G110 programovani v polarnich souradnicich relativhé

G111 programovani v polarnich soufadnicich absolutné

G112 program. v polar. soufr., vztazenych k poslednimu platnému pélu
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G140 mékké najeti a odjeti

G141 najeti, popf. odjeti zleva

G142 najeti, popf. odjeti zprava

G143 smér najeti(odjeti) v zavislosti na poloze bodu ke sméru tangenty
G147 najeti po pfimce

G148 odjeti po pfimce

G247 najeti po Ctvrtkruznici

G248 odjeti po Ctvrtkruznici

G340 prostorové odjeti a najeti (zakladni nastaveni )
G341 najeti a odjeti v roviné

G347 najeti po pulkruznici

G348 odjeti po pulkruznici

G450 najeti na konturu a odjeti

G451 najeti na konturu a odjeti

7.2. Prehled pomocnych funkci M

MO programovy stop

M1 volitelny stop (stop programu jen pfi OPT.STOP)
M2 konec programu

M2=3 poh. nastroj ZAP ve sméru hod. rucCi¢ek
M2=4 poh. nastroj ZAP proti sméru sméru hod. ru€iCek
M2=5 poh. nastroj VYP

M3 vieteno ZAP ve sméru hod.ruciCek

M4 vieteno ZAP proti sméru hod.ruciek
M5 vieteno VYP

M8 chlazeni ZAP

M9 chlazeni VYP

M10 brzda vietene ZAP

M11 brzda vietene VYP

M17 konec podprogramu

M20 pinola zpét

M21 pinola vpfed

M23 sbérac obrobk( zpét

M24 sbérac obrobk( vpred

M25 upinaci zafizeni otevfit

M26 upinaci zafizeni zavfit

M30 konec hlavniho programu

M32 konec programu pro rezim nakladani
M57 kyvani vietene ZAP

M58 kyvani vietene P

M67 tyCovy podavac/magazin posuv ZAP
M68 tyCovy podavac/magazin posuv VYP
M69 vymeéna tycCe

M71 ofukovani ZAP

M72 ofukovani VYP
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7.3. Zkratky prikazu

AC absolutni poloha napf. : X=AC(10)

ACN absolutni zadani miry, polohu najet v negativnim sméru
ACP absolutni zadani miry, polohu najet v pozitivnim sméru
AND logicka spojka AND

AP polarni uhel pfi programovani v polarnich soufadnicich
AR uhel rozevieni u kruhové interpolace

AXIS typ proménné

AX operator osy

AXNAME fetézcova operace

AMIRROR pfidavné zrcadleni

AROT pfidavna rotace

ASCALE pfidavné méfitko

ATRANS  pfidavné posunuti

B_AND, B_NOT, B_OR, B_XOR logické spojovaci operatory

BOOL typ proménné

CASE konstrukce smyc¢ky

CIP kruhova interpolace pomoci mezibodu
CHAR typ proménné

CHF vlozit srazeni hrany

CR kruznice pomoci zadani poloméru

CFC konstantni posuv po kontufe

CFIN konstantni posuv ostfi nastroje

CFTCP konstantni posuv osy frézovaciho nastroje
CONTPRON pfiprava kontury

CHR srazeni hrany pomoci délky srazeni (pfepony)
D Cislo ostfi nastroje

DC absolutni zadani rozméru, pfima poloha

DIAMOF programovani v polomérech

DIAMON prumérové programovani

DEF definice proménné

DISPLOF indikace v programovém okné vypnout
DISPLON indikace v programovém okné zapnout
DIV celoCiselné déleni

DEFAULT konstrukce smycky

DEFINE AS programovani makra

DISC korekce vnéjsiho rohu, flexibilni programovani pfikazu najeti a odjeti
DISCL vzdalenost koncového bodu od pracovni roviny pfi WAB

DISR vzdalenost hrany frézy od startovniho bodu pfi WAB

ELSE konstrukce smycky

ENDFOR  konstrukce smycky
ENDLOOP konstrukce smycky
ENDWHILE konstrukce smycky
ENDIF konstrukce smycky
EXECTAB projeti prvku kontury
EXECUTE tabulka kontury hotova
F posuv

FOR konstrukce smycky
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FRAME typ proménné

FAD rychlost pomalého posuvu do hloubky pfi mékkém najeti a odjeti
GOTOB skok smérem na zacatek programu

GOTOF skok smérem na konec programu

" adresa pro kruhovy mezibod

IC inkrementalni poloha pf. : = IC(10)

IF konstrukt smycky

INT typ proménné

INTERSEC vypoditat prusecik kontur

J1 adresa pro mezibod kruznice

KONT adresa pro mezibod kruznice

K1 adresa pro mezibod kruznice

LIMS omezeni poCtu otacek

LOOP konstrukce smycky

MCALL modalni vyvolani podprogramu

MSG zobrazit text na obrazovce

MIRROR zapnout zrcadleni

N Cislo véty

NOT negace

NORM pfimé najeti na konturu

OFFN Offset kontura-normalné

OR logicky OR operator

P pocet priichodd podprogramu

PROC podprogram - definice procedury (pfedavaci parametery)
RR parametry R[0]-R[99]

ROT zapnuti rotace

REAL typ proménné

RET konec podprogramu, skok zpét do vyssi urovné
RND vloZeni zaobleni

RNDM modalni vlozeni zaobleni

RP polarni polomér pfi programovani polarnich soufadnic
RPL urCeni rotacni roviny

REP inicializace pole

S adresa vietena

SAVE uloZeni registru pfi vyvolani podprogramu
SETAL zapnuti alarmu

SET nastaveni proménnych

SETMS nastaveni hlavniho vietena

SF pocatecni bod pootoceni pro G33

SPCOF vypnuti polohovani vietena

SPCON zapnuti polohovani vietena

STRING typ proménné
SCALE zapnuti zmény méfitka
STRLEN fetézcoveé operace

SPOS polohovani vietena s fizenou polohou
SPOSA polohovani vietena s fizenou polohou
SUPA vypnuti vSech programovatel. Nestavitel. ramcu, posunuti
SBLOF zapnout potlaceni rezimu véta po vété

-41 -



Sinumerik 840D-Turn Programovani

7.4. Souradnice, nulové body

Pracovni rovina G17-G19
V pracovni roviné pUsobi radius nastroje, kolmo na

pracovni rovinu délky nastroje. Pomoci G17-G19 uréujeme

pracovni rovinu. Osa nastroje je kolma k pracovni roviné.

Hlavni pracovni rovina pro soustruzeni je G18 (ZX)

Format:

G17

G18 X

G19 W~

G17 XY-rovina: Celni obrabéni (TRANSMIT), axialni,vrtani \}-z
pomoci originalnich cykll Siemens v

G18 ZX-rovina: soustruzeni kontury

G19 YZ-rovina: obrabéni na plasti valce(TRACYL), A+X G18
radialni vrtani pomoci originalnich cykl( Siemens. — —

G17

+X

+Y
V pracovni roving probiha: z L = +Z
- interpolace kruznice G2/G3/CIP i)
- interpolace polarnich soufadnic x
- korekce poloméru nastroje G41/G42
Kolmo k pracovni roviné probihaji pfisuvy do hloubky, G19
napf. pro vrtaci cykly.

— +X

G90 Absolutni programovani
Zadané rozméry se vztahuji k aktualnimu nulovému
bodu. Nastroj se pohybuje do programované polohy.

G91 Prirtstkové programovani G90 Go1
Zadané rozméry se vztahuji k posledni programované X X

poloze nastroje. Pohyb nastroje se programuje jako A ‘
pFirdstek drahy z pfedchazejici polohy do programované.

Jednotlivé osy je mozno programovat nezavisle na I
G90/G91 v absolutnich nebo pfirlstkovych soufadnicich. / g‘ /
1
Piklad: @ !
G90 0
GO0 X40 Z=1C(20) ' |
N — — T
10 [
Souradnice Z je zadana jako pfirGstek drahy, ackoliv 20 - 110110 {10 | Z

i

je aktivni absolutni programovani G90. 30

i
!

G91
GO0 X20 Z=AC(10)

Souradnice Z je absolutni, ackoliv je aktivni pfiristkové
programovani.

~42 -



Sinumerik 840D-Turn

Programovani

G110-G112 Polarni souradnice

Nejprve se definuje pdl funkci G110 nebo G111 a potom
pohyb G1 do bodu daného polarné.

G110 pdl vztaZzeny k aktualni poloze nastroje
G111 pdl vztaZzeny k aktualnimu nul. bodu
G112 pdl vztaZzeny k naposled platnému poélu

Pol muze byt zadan v pravouhlych nebo polarnich
soufadnicich.

RP polarni polomér
AP polarni uhel (od prvné programované osy polu)

Pfiklad
G111 X30 Y40 20
G1 RP=40 AP=60 F300

Uhel se vztahuje k ose X (v G111 programovana nejdfive).

G53-G57,G500-G599, SUPA
Posunuti nulového bodu

G53 rusi nulova posunuti v jedné vété

G500 rusi G54 - G599.

G54-57 nastavitelna posunuti nulového bodu
G505-599 nastavitelna posunuti nulového bodu
SUPA vypnuti programovanych posunuti v jedné

vété vCetné posunuti elektronickym koleCkem

Nulové body sdéluji stroji polohu obrobku.

Obvykle dojde pomoci G54-G599 k posunuti
odmérovaciho systému na doraz obrobku v upinacim
zafizeni (W1) (fixné& uloZeno ), dalSi posunuti do nulového

bodu obrobku (W2) se provadi pomoci TRANS(proménna).

TRANS,ATRANS
Posunuti nulového bodu

Format:
TRANS X=Z=
ATRANS X=Z=

TRANS- absolutni posunuti nul. bodu
Vymaze veskeré predchozi TRANS,ATRANS.
Pouzije se napf. k posunuti nul. bodu z ¢ela
skli¢idla na Celo obrobku.

ATRANS- aditivni posunuti nulového bodu
Pfidavné posunuti, pficte se k pfedch. posunuti.

o%o
S
RA)
%
A P !
Rhy, |
S/ Q
K Y4
S| &7
oy
Y, |
. Z30 _ Z

Posunuti nulového bodu
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7.5. Korekce poloméru nastroje

Pfi odméfovani nastroje se fezna destiCka méfi

pouze ve dvou bodech (te€né k ose X a Z).

Prisecik os XaZ- teoreticky rez. bod se pohybuje po
naprogramované draze obrobku. Pfi pravouhlém pohybu
nastroje(viz obr.) bude rozmér obrobku dodrzen. P¥i
Sikmém pohybu v obou osach (kuzel, radiusy) nesouhlasi
poloha teoretického fezného bodu s polohou pracuijici
Spicky bfitové destiCky. Tim vznikne chyba tvaru obrobku.
Pouzitim korekce na radius Spicky se tato chyba rozméru
automaticky vykompenzuje.

Pfikazy G41 a G42 provedou Upravu drahy nastroje

v zavislosti na hodnotach zadanych v tabulce korekci
(rezim Parameter).

G40 Zru8eni korekce na radius Spicky
Je povinné pfi zméné mezi G41 a G42.

G40 muze byt programovano ve stejné vété s GOO resp.
GO01 nebo v predchazejici vété. G41 Korekce na radius
Spicky vievo

Nachazi-li se nastroj ( pfi pohledu ve sméru posuvu)
vlevo od obrabéné kontury, musi se programovat

G41.

Dilezité:

-zruseni je povoleno jen pfi pouziti GO0, GO1

-G40 je povinné pfi zméné mezi G41 a G42

- je nutné zadat hodnoty v tab. korekci nastroje

- pfi navolené korekci neni mozno ménit korekce nastroje
na radius Spicky

G41 Korekce na radius Spicky vlevo
Nachazi-li se nastroj pfi pohledu ve sméru posuvu
vlevo od obrabéné kontury, Pouzijeme G41.

Dulezité: viz G40

G42 Korekce na rad. Spicky vpravo
Nachazi-li se nastroj pfi pohledu ve sméru posuvu
vpravo od obrabéné kontury, programujeme G42.

Dulezité: viz G40

-44 -

Teoreticky fezny bod

&
/

Poruseni kontury pfi Sikmém pohybu

~

Pravouhlé pohyby




Sinumerik 840D-Turn

Programovani

7.6. Posuvy, otacky, pracovni prostor

Programovani posuvu vSeobecneée

Zadani posuvu se pomoci G70/71 (inch-mm)

neovlivni, plati nastaveni ve strojnich datech.

Po kazdé zméné mezi G94-G95 se musi F znova
programovat. Posuv F plati jen pro pohybové osy, ne pro
synchronizacni osy.

G94 Posuv v mm/min
Pohyb sani X, Z:

Adresa F udava posuv v mm/min.
Pouziva se hlavné pro frézovani.

G95 Posuv v mm/ot
Pohyb sani X, Z:

Adresa F udava posuv v mm/ot.
PouZziva se hlavné pro soustruzeni.

G96 Konstantni fezna rychlost ZAP

Format:
G96 S120

S Rezna rychlost v m/min

Pfi programované G96 se pocet otacek,vzdy zavisly na
priméru obrobku, automaticky méni tak, ze fezna rychlost
ostfi nastroje S v m/min zustava konstantni.Tim se vytvafi
rovhomeérna stopa po nastroji a kvalita povrchu je lepsi.

G97 Konstantni fezna rychlost VYP

Vypina konstantni Feznou rychlost. Po G97 se pouZije
G95.

Format:
G97
G95 S1000

G95 posuv v mm/ot
S otacky za min.

G25 Minimalni otacky vietena

Format:

G25 S200

Stanovime minimalni poc¢et otacek vietena za min.
G25 musi byt zapsano v samostatné programové
vété. Pomoci G25 zlUstane omezeni poctu otacek
zachovano i po skon¢eni programu.
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G26 Maximalni otacky vietena

Format:
G26 S4000

Stanovime minimalni pocet otacek vietena za min.

G26 musi byt zapsano v samostatné programové

vété. Pomoci G26 se prepise hodnota v setting datech a
omezeni poctu otacek tak zlistane zachovano i po
skonceni programu.

LIMS Omezuijici otacky

Format:
G96 S100 LIMS=2500

Omezi otacky pfi aktivni G96.

PFi obrabéni souc¢asti s velkym rozdilem priiméra se
doporucuje zadat omezujici otacky. Tim se u malych
primeérd vyvarujeme nepfipustnych vysokych otacek.
LIMS pusobi jako G26, s tim rozdilem, ze hodnota LIMS
plati jen pro dany partprogram.

G4 Casova prodleva

Format v sekundach:
G4 F2
F prodleva v sekundach

Format v otackach:
G4 510
S prodleva v pocétu otacek hlavniho vietena

Zastavi nastroj v posledni dosaZzené poloze. Pouziva se pfi
ostrych hranach a vyc€isténi dna zapichu .

Casovy vyznam adres S a F je platny jen pro vétu G4,
jinak tyto adresy znamenaji otacky a posuv.

G25, G26 Omezeni pracovniho pole
Pracovni prostor X

Format
N... G25/G26 X... Z..

Pomoci G25/G26 je mozno vymezit pracovni prostor, ve
kterém se ma nastroj pohybovat.

Tak Ize v pracovnim prostoru zfidit ochranné zény,
které jsou pro pohyb nastroje nepfistupné.

G25 a G26 musi byt zapsany v samostatné pogramoveé
vété.Omezeni pracovniho pole definujeme v programu
pomoci G25 a G26 a zapiname popf. vypindme pomoci
WALIMON a WALIMOF.

G25 dolni omezeni pracovniho pole

G26 horni omezeni pracovniho pole

WALIMON zapnuti omezeni pracovniho pole
WALIMOF vypnuti omezeni pracovniho pole
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7.7. Pracovni pohyby

GO0, G1 pfimkova interpolace
GO: pojezd rychloposuvem
G1: pojezd pracovnim posuvem

Priklad kartézsky:
N30 GO X.. Z..
N40 G1 X.. Z.. F..

Pfiklad polarné:
N30 GO AP.. RP..
N40 G1 AP.. RP..

N40 G1 X Z

—

Srazeni hrany

SraZeni bude vloZeno po vété, v niZ je naprogramovano.
Srazeni lezi vzdy v pracovni roviné (G18).

Srazeni bude vloZeno symetricky do rohu kontury.
Priklad:

Srazeni dano délkou odvésny
N30 G1 X.. Z.. CHF=5
N35G1X..Z

Srazeni dano délkou srazeni
N30 G1 X.. Z.. CHR=8

CHF=5
- -
N40 G1 X Z
-

N35G1X..Z

Zaobleni hrany

Zaobleni bude vlozeno po vété, v niz je naprogramovano.
Zaobleni lezi vzdy v pracovni roviné (G18).
Zaobleni bude vloZeno symetricky do rohu kontury.

Pfiklad:
N30 G1 X.. Z.. RND=5
N35 G1 X.. Z..

Jestlize namisto RND pouZijeme RNDM, bude zaobleni v
kaZdém nasledujicim rohu kontury, dokud nebude zruseno
pomoci RNDM=0.

N40 G1 X Z
-
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Kruhova interpolace

G2 ve sméru hodinovych ruci¢ek(VSHR, nebo CW)
G3 proti sméru hodinovych ru€i¢ek(PSHR, nebo CCW))
CIP(ClIrcle through Points) pfes mezibod

Pro kruhovy pohyb lezi po&ate¢ni a koncovy bod v
jedné roviné.

U soustruzeni pracujeme v roviné X-Z, tedy pracovni
rovina pro kruhovou interpolaci je uréena funkci G18(viz
obr.).

G2/G3 koncovym bodem a stfedem
kruznice

Format:
G2/G3 X...Z... ... K...

souradnice konc. Bodu E
souradnice stfedu kruznice M

XZ
LK

G2/G3 koncovym bodem a polomérem
kruznice

Format:
G2/G3 X..Z.. CR=% ..

X,Z  soufadnice koncového bodu E
CR=+5 polomér 5, ihel mensi nebo roven 180°
CR=-5 polomér 5, uhel vétsi nez 180°
Uplnou kruznici nelze pomoci CR programovat.

Zobrazeni kruhového pohybu pro rtizné hlavni roviny.

A
Z
c0s)
G17 G02
G19 \\ G18
y X /4 v a
A
Xt—E » G3 K
—~ A
..JJ N
- 2 K=AC(.)
X £ m
::M
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G2/G3 koncovym bodem nebo stfedem A
kruznice a Uhlem rozevreni £ -
. . X T4 Gs K
Format s koncovym bodem: - - o
G2/G3 X.. Z.. AR=.. S
AR
X,Z  soufadnice koncového bodu E ¢ 4
AR=  Uhel rozevieni . R
Format se stfedem: 6'“ ¥
G2/G31..K.. AR=.. <]1|; M N
= o
I, K soufadnice stfedu M v pravouhlych soufadnicich Z K=AC
AR=  (hel rozevfeni «-—_(-l
l:JheI rozevieni musi byt mensi nez 360° .
Uplné kruznice nelze pomoci AR programovat.
G2/G3 polarnimi soufadnicemi konc. A )63
Bodu
RP
Format: E /T\
G2/G3 AP=.. RP=.. '_ Pers
\, /
AP=  polarni uhel koncového bodu E ANV ‘?/0 /
RP=  polarni polomé&r /\>/
Pdl se musi nachazet ve stfedu kruznice (to Ize \, // .‘
. ’ 1S /]
provést pomoci G111). ¥ M=Pol
—
G2/G3 mezibodem a koncovym bodem |
o
»
Format: o » G3 __-K'l (G91)
CIPX.. Z..1=.. K1=.. = [ |
- ' 11
X,Z  souradnice koncového bodu X+—E / \T(ng

11, K1 souradnice mezibodu
Pri G91 souradnice relativni.
Pri G90 soufadnice absolutni.

S

Y

K1 (G90)
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G33 Rezani zavita

Format:
G33 X...Z...IIK... SF...

S stoupani zavitu [mm] v hlavnim sméru X

K......stoupani zavitu [mm] v hlavnim sméru Z

Z .....soufadnice levého okraje zavitu

SF ...pfesazeni ( uhlové pooto&eni) startovaciho
bodu

Je mozno fezat pfimé zavity, kuzelové a Celni zavity,
ryhovani a kosouhlé vroubkovani.

Je nutno zadat stoupani I(podél. zavit) nebo K(pficny
Zavit).

Dulezité:

-béhem G33 neni mozno ovliviiovat otacky ani posuv

-je tfeba pocitat se zapichem za zavitem pro nabéh
a piebéh.

G331 Rezani zavitd zavitnikem bez
délkové kompenzace

Format:

G331 X... Z...K...

X, Z........ souradnice konc. bodu dna zavitu
Ko stoupani zavitu

G332 Zpétny pohyb ze zavitu

Format:

G332 X...Z...K...

Xy Z oo, soufadnice konc. bodu vyjeti nastroje
Koo stoupani zavitu

Dulezité:

-G332 ma stejné stoupani jako pohyb G 331
-zména sméru nastava automaticky

-pfed G331 musime vieteno nastroje polohovat
-pomoci SPOS do definovaného poc¢ate€niho bodu
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7.8. Programovani kontury

Pro obrabéni obecného tvaru soucasti je tfeba v systému vytvofit obrys(konturu). Konturu se
vytvofime a ulozime do souboru podprogramu *.SPF. Pfi pouziti cyklu hrubovani, kde je kontura
potfeba, tuto konturu zavolame, napf. CYCLE95("CEP_1_TVAR",...) kde CEP_1_TVAR.SPF je
soubor kontury.

VytvoFeni souboru s konturou mizeme provést dvéma zpusoby:
-volné programovani kontury
-pfima tvorba kontury

7.8.1. Tvorba volné kontury

Volné programovani kontury je doplnék editoru partprogramu. Slouzi ke snadnéjsi a nazorné
tvorbé obrabéné kontury.

Na pfikladu si ukazeme tvorbu kontury nasledujici soucasti:

Postup:

V editoru partprogramu (rezim ,Program®) zalozime novy adresar soucasti VK1.WPD a v ném
soubor podprogramu VK1.SPF — v ném bude ulozena kontura k pouziti v hrubovacim cyklu
(konturu mizeme také vytvorit v jiz existujicim souboru).

e [Program 3] navolime rezim ,Program*

e Workpieces | volba musi byt zapnuta, chceme li zaloZit adresar
e New oFT | napi$eme do kolonky ,Workpiece name:* VK1

e OK oF8 | potvrdime

e [Enter \ vstoupime do adresare VK1

e New oF1 | napiSeme do kolonky ,Program name:* VK1

e OK oF8 | vytvori se VK1.MPF a otevfe se v editoru
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* [Support ™

e New contour 77" |

volba podpurnych prosfedku

otevie se nasledujici okno pro tvorbu kontury

Program | channel 1

\WKS.DIR\CEP.WPD
AUTO cep_1.MPF

Channel reset

Program aborted

\WK1.WPD\VK1.SPF

. Starting point
0.08+ z 0:000 Br1:1
END | X 0.000 abhs
0.04- Selected plane: G18 il
Spec. for facing axis:
0.00- i DIAMON diameter ¥
| Start point G1
-0.04+
Free input
-0.08+ B
X T T T T T T T T I
7 -0.08 -0.04 0.00 0.04 0.08

Starting point Z
F1 F2

F3 F4 F5

Popis okna:

\VK1.WPD\VK1.SPF
Starting point

X Z

Selected plane:
Spec. for facing axis:

Start point
Free input

nazev editovaného souboru s cestou

tabulka startovaciho bodu kontury

soufadnice startovaciho bodu kontury (abs=absolutné)

volba roviny (G18 pro soustruzeni)

zpusob zadani osy X:
DIAMON priimérové zadavani soufadnic
DIAMOFF  polomérové zadavani soufadnic
DIAM90 primér/polomér

zpusob najeti na startovaci bod kontury- GO/G1

volny vstup hodnoty

V tabulce ,Starting point® zkontrolujeme, pfipadné nastavime hodnoty podle pfedchoziho snimku

obrazovky.

Zmeénu hodnoty v daném poli provedeme umisténim kurzoru (pole se podbavi) a mezi
prednastavenymi hodnotami pfepiname klavesou = (F10 na PC klavesnici).
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Upozornéni:

Béhem tvorby nové kontury pfed prvnim ulozenim v Zadném pfipadé (mimo odmitnuti akce

vymazani prvku kontury) nevolime tlaéitko , tim se vracime do editoru
partprogramu a dosavadni tvorba kontury je nenavratné ztracena a mizeme zacit znovu!!!

IAccept element  T7% |

Straight vertical 7" |

IAccept element 7% |

Straight horizont. ™ |

IAccept element  T7% |

Circle 0P|

Dialog select 77" |

Dialog accept 7% |

IAccept element 7% |

Straight horizont. 7F° |

IAlternative oF2 |

IAccept element 7% |

Straight vertical 777 |

IAccept element 7% |

e Accept oFe |

akceptujeme obsah tabulky hodnot startovaciho bodu

VSimnéte si, Ze po levé strané obrazovky, kde doposud byl jen
CtvereCek END, pfibyl nad nim dal$i- SP (Start point). Zde se totiz
postupné fadi vytvorené prvky kontury.

vertikalni pfimka, zadame X = 20, srazeni na konci FS = 2

MdZeme pouzit i Straight any 7™ | - libovolna pfimka, ale zde
bychom zadavali zbyte¢né i Z-ovou souradnici. Tato volba se hodi pro
Sikmou pFimku.

nakresli se svisla usecka (zatim bez srazeni)

horizont. pfimka, zadame Z = -10

nakresli horizont. useCku se srazenim 2mm

kruznice, R =10, Z=-20, X =40

Po zadani X pfemistime kurzor dolu (nic nezadavame), objevi se
kruznice, ale vyklenuta nahoru- typ zaobleni vybereme nasledujicim

tlacitkem

pfepinaC mezi variantami, kliknutim zvolime spravny typ zaobleni

potvrdit vybér varianty

potvrdit element- oblouk

zadame Z = -30 a pfemistime kurzor na FS(srazeni)
prepina¢ FS/R pfepneme na R(zaobleni) a zadame R=1
potvrdit element- usecku

zadame X=50

potvrdit element- usecku

ukongéit konturu a navrat do editoru

Tim je vytvofena kontura (viz nasledujici obrazek) a ulozena v souboru VK1.SPF a pfipravena
k pouZiti v hrubovacim cyklu.
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Vytvorena kontura Kontura po pridani R1
\WVK1.WPD\VK1.SPF \WVK1.WPD\VK1.SPF

SP SP
56+ 564

su | T su | T

CL 1 CcL J ﬂ
24 24

SL " SL i

m wl

END END

Uprava prvku kontury

Takto vytvofenou konturu mizeme dodatecné upravovat. Musime znovu otevfit editor pro tvorbu
kontury.

Pfedpoklad: mame soubor kontury VK1.SPF otevieny v editoru.

Postup pfi upravach ukazeme na predchozi konture, kde pfidame zaobleni R1 do rohu

s kruhovym obloukem. Musime tedy upravit vodorovnou usecku, ktera mude zakoncena timto
zaoblenim.

Postup:
e Support 7] podpora
e [Recompile TF7] vstup do preprogramovani kontury

umistime kurzor na SL prvni shora

(dvojklik mysi) otevieme usecku k editaci

umistime kurzor na FS

aF2 ‘

Alternative pfepneme na R a zadame R = 1

IAccept element 77° | potvrdime zaobleni

TF8 ‘

Accept ukonceni uprav a navrat do editoru podprogramu

Abort P71 pouzijeme li Abort, provedené Upravy se neuloZi a vratime se
k puvodni konture
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Vymazani prvku kontury

umistime kurzor na polozku v sloupci prvkl kterou chceme vymazat

Delete element 77" | vymazat element (8eka na potvrzeni)

Delete element “"® | potvrzeni vymazani

e Abort 7" ] odmitnuti vymazani

Prodlouzeni kontury
Umistime li kurzor na posledni vytvofenou polozku prvku, midzeme na puvodni konturu
navazovat pfidavanim dalSich prvku.

7.8.2. Pfima tvorba kontury

Vytvofime novy soubor (s pfiponou *.SPF) podprogramu kontury. V souboru je kontura
definovana sledem prikazi G1, G2 a G3 ve sméru obrabéni a ukonéena pfikazem G17 (jako
podprogram).

Podrobnéjsi popis tvorby souboru s prikladem TEST.SPF je popsan v kapitole ,Vytvoreni
partprogramu® a ,Vytvofeni subprogramu®.

Duleziteé:

-je mozno pouzit srazeni(CHR,CHF) a zaobleni (RND)
-podprogram kontury musi mit alespon 3 véty

-kontura musi mit pohyb v obou osach

-nelze pouzit G17, G18, G19, G41,G42, Ramce(Frames)
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7.9. Cykly

Cykly jsou podpurné prostfedky pro obrobeni nejpouzivanéjsich prvku pfi obrabéni.

V prehledu cykll jsou uvedeny vSechny cykly dostupné v programu Sinumerik.

Na stroji CONCEPT TURN 105 nejsou vSechny cykly dostupné. V dalSim textu se budeme
podrobnégji zabyvat vybranymi cykly.

Prehled cykll

Vrtaci cykly:

Cycle 81
Cycle 82
Cycle 83
Cycle 83E
Cycle 84
Cycle 84E
Cycle 840
Cycle 85
Cycle 86
Cycle 87
Cycle 88
Cycle 89

vrtani, navrtavani

vrtani, ¢elni zahloubeni

vrtani s vyplachem

vrtani s vyplachem- zjednodusené

fezani zavitu zavitnikem bez délkové kompenzace
fezani zavitu zavitnikem bez délkové kompenzace
fezani zavitu zavitnikem s délkovou kompenzaci
vyvrtavaci cyklus 1

vyvrtavaci cyklus 2

vyvrtavaci cyklus 3

vyvrtavaci cyklus 4

vyvrtavaci cyklus 5

Soustruznické cykly:

Cycle 93
Cycle 94
Cycle 95
Cycle 96
Cycle 97
Cycle 98

zapichovaci cyklus

cyklus odlehCovaciho zapichu
hrubovaci cyklus

cyklus zapichu za zavitem
cyklus fezani zavitl

cyklus fetézeni zavitu
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CYCLES81 Vrtani
CYCLES82 Vrtani a zarovnani dna

Format:
CYCLES81 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR)
CYCLES82 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTP)

RTP(ReTraction Plane) zpétna rovina (konec cyklu)
RFP(ReFerence Plane) referen¢ni rovina absolutné
SDIS(Safety DIStance) bezpecénostni vzdalenost
DP(DePth) soufadnice hloubky otvoru
DPR(DePth Relative) hloubka od ref. roviny
DTP(Dwell Time in dePth) prodleva na dné v [s]

Dualeziteé:

-pred cyklem musime najet pfed otvor na X=0

-nul. bod obrobku lezi vétsinou na jeho Cele (RFP=0)
-RTP musi lezet vySe nez referenéni rovina
-zadavameme bud DP nebo DPR, pfednostni je DPR
-nastroj vrta prac. posuvem, navrat rychloposuvem
-prodlevu na dné diry ma jen CYCLES82

Priklad:

G54

TRANS 7270

G17

T8 D1

G95 S1000 M3 F0.12
GO0 X0 Z5

Cycle 81 (5, 0, 2, -20, 0)
GO0 X100 210

G18

M30

Parametry cyklu:

5 zpétna rovina absolutné

0 referencni rovina absolutné
2 bezpec€nostni vzdalenost
-20 hloubka vrtani absolutné

0 hloubka vrtani relativné

j _M-t}h-\;. '-Z
] 5
_i
v
’a )
3 X (e
m SDIS =+
LS 1
DPR
- -
DP  RFP RIP
._"f.-
.\\ ——
q' e
_‘A’ L_
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CYCLES83E vrtani s vyplachem

Format:
CYCLES8SE (RFP,DP,FDEP,DAM,DTP,VARI,DIR)

RFP(ReFerence Plane) referencni rovina
DP (DePth) celk. hloubka otvoru
FDEP(First Depth) prvni hloubka
DAM(Depth Amount) dalSi hloubky
DTP(Dwell Time) Cas. prodleva na dné
VARI(Variante) typ vyplachu
DIR(Direction) smer (osa) vrtani

Tento cyklus slouzi pfedevsim k vrtani hlubokych dér, kdy
celkova hloubka otvoru je dosaZena po jednom nebo
nékolikerém vyplachu (odstranéni tfisky) resp.zlomeni
trisky.

Vyhody cyklu:

-neni nutna volba roviny

-smér vrtani je mozno zadat
-muUze byt pouzit typ nastroje 500

Priklad:

G54

TRANS Z70

T7 D1

G95 S1000 M3 FO0,12;

GO0 X0 Z2
CYCLES83E(1,-75,-30,10,0,0,1,1)
GO0 X100 Z10

M30

Parametry cyklu:

1 referen¢ni rovina absolutné

-30 hloubka vrtani absolutné

-10 hloubka prvniho zavrtani

Ubytek hloubky

Casova prodleva v hloubce vrtani
Casova prodleva v pocate¢nim bodé
0 = zlomeni tfisky 1 = vyplach
O=o0saX 1=o0saZ

_- 200w
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CYCLES84 Rezani zavitli zavitnikem bez délk.
kompenzace

Format:
CYCLE84(RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTP,SDAC,MPIT,PIT,POSS,
SST,SST1)

Dodate¢né parametry k G81:

SDAC smeér otacek po ukonceni cyklu:
3= vpravo, 4= vlevo, 5= stop otacek
MPIT jmenovité stoupani M: rozsah: 3-48 (M3 - M48)
PIT stoup zav. v mm-rozsah: 0,001 — 2000
POSS poloha vietena pro pfesné zastaveni
SST otacky vietena pro Fezani zavitu
SST1 otacky pro zpétny chod
Dulezité:

-nastroj musi byt pfed cyklem na X=0
-programujeme bud MPIT nebo PIT, jinak vyvola alarm

CYCLEB840 Rezani zavitd s délkovou
kompenzaci

Format:
CYCLES840
(RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,DTP,SDR,SDAC,ENC,MPIT,PIT)

Dodate¢né parametry k G81:

SDR smér otacek pro zpétny chod

0: automaticky, 3: vpravo, 4: vlevo
SDAC smeér otacek po ukonéeni cyklu

3: vpravo; 4: vlevo, 5: stop otacek
ENC pouzit rotaéni snimacé

0: ano, 1: ne
MPIT metric.zavit- rozsah: 3-48 (M3 - M48)
PIT stoup zav. v mm-rozsah: 0,001 — 2000
Dulezité:

-nastroj musi byt pfed cyklem na X=0
-programujeme bud MPIT nebo PIT, jinak vyvola alarm
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CYCLE 93 Zapichovaci cyklus

Format:
CYCLE93(SPD,SPL,WIDG,DIAG,STA1,ANG1,ANG2,RCO1,RCO
2,RC11,RC12,FAL1,FAL2,IDEP,DTP,VARI)

SPD(Start Point Diameter) X startovaciho bodu
SPL(Start Point Length) Z startovaciho bodu

WIDG(WIDth Ground) Sitka zapichu ve dné
DIAG(DIAmeter Ground) hloubka zapichu

STA1(Start Angle) Uhel kontury 0<=STA1<=180°
ANG1(Angle) Uhel 1.boku 0<=ANG1<=89.999°
ANG2(Angle) thel 2. boku 0<=ANG2<=89.999°

RCO1(Radius Corner Outside) vnéjSi1 (+)radius/(-)srazeni
RCO2(Radius Corner Outside) vnéjsi2 (+)radius/(-)srazeni
RCI1(Radius Corner Inside) vnitfni radius 1

RCI2(Radius Corner Inside) vnitfni radius 2
FAL1(Finishing Allowance) pfidavek 1na dné zapichu
FAL2(Finishing Allowance) pfidavek 2 bokd zapichu

IDEP(Infeed DEPth) hloubka pfisuvu

DTP (Dwell Time in dePth)  prodleva na dné zapichu
VARI(VARIante) zpusob obrabéni
Dulezité:

U zapichovaciho nastroje je nutno odméfit obé Spicky nastroje.

L X X kX
Obé Spicky musi byt zadany v po sobé jdoucich €islech D. Je-li .
vyvolan pro zapichovaci cyklus napf. nastroj T2 D1, musi byt
druhé ostfi zapsano pod D2.Cyklus urci sam, ktera ze dvou 7 7 = 7

korekci musi byt pouzita v pravé provadéném pracovnim kroku a - - -
sam ji aktivuje. VARI= x1 VARI= x2 VARI= x3

| X | X _ i X
BDEIVAIS

-— -— \ -—
VARI= x4 VARI= x5 VARI= x6

| X | X
/ .z Ez

VARI= x7 VARI= x8 TYP CYKLU
A
ﬂ‘ ﬁ N
VARI= 0x VARI= 1x TYP SRAZENI
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CYCLE 94 Cyklus odlehCovaciho zapichu

Format
CYCLE94 (SPD,SPL,FORM)

SPD(Start Point Diameter) vychozi prGmér
SPL(Start Point Length) levy okraj zapichu
FORM tvar zapichu ,E* nebo ,F*, viz obr.

Na pridméru mensim nez 3 mm neni mozno timto
cyklem zapich zhotovit.

Pro tento cyklus mohou byt pouzity pouze nastroje s
polohami ostfi 1, 2, 3, 4 (viz polohy ostfi).

Je li v nastrojovych datech zadan uhel hibetu, bude
hlidano poskozeni kontury.

Je li uhel hibetu pfilis maly, objevi se chybové
hlaseni.Obrabéni viak bude pokracovat.

SPL

Form ,E“ (DIN 509)  Form ,,F* (DIN 509)

Tvark TvarF
A X A X
E F
Z Z
_— —
Polohy ostri
(\?(3) 6(8) 1(4)/?
| -9 5 il
r\... N.:fT ! |
3(2) 8 (6) 4 (1)
.[/ £ \5

Hodnoty v zavorkach plati pro nastroje pfed osou
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CYCLE 95 Hrubovaci cyklus

Format:

CYCLE95(NPP,MID,FALZ,FAX,FAL,FF1,FF2,FF3,VARI,DT,

DAM)

NPP(Name Part Program)
MID(Maximum Infeed Depth)
FALZ (Finishing ALlowance Z) pfidavekv Z

VARI
1,5,9

jméno podpr. kontury
max. hloubka fezu

FALX(Finishing ALlowance X) pfidavek v X

FAL(Finishing ALlowance)

FF1
FF2

FF3
VARI(VARIante)
DT

DAM

pfidavek ke konture
hrubovaci posuv mimo kapsu
hrubovaci posuv v kapse
posuv pro obrabéni nacisto
zpusob obrobeni 1..12
prodleva pro zlomeni tfisky
délka drahy mezi prodlevami

VARI
3 ;11

podélné
vnitini

Varianty obrabéni

AX

Bude li DAM=0, zadné pieruseni se neprovede.

Zadame-li FALZ nebo FALX, ddme FAL=0 a opa&né. Neni-li
naprogramovan zadny pfidavek na opracovani, provede se
vyhrubovani az na kone¢nou konturu.

VARI
2,6,10

NPP

Pod timto parametrem zadavame jméno podprogramu
(souboru *.SPF) kontury. Nazev musi byt v uvozovkach,
napf. "CONT1". V souboru je kontura definovana sledem
pfikazi G1, G2 a G3 ve sméru obrabéni a ukonéena
pfikazem G17 jako podprogram.

Pfiklad podprogramu kontury v souboru TEST.SPF:
GO01 X6 Z0

X10 z-2

X10 Z-10 RND=1

X14 Z-10 RND=0.5

Z-17

X18

M17

VARI
4, 8, 12

pricné
vnitrni

1,2,3,4 hrubovani
5,6,7,8 nacisto
9,10,11,12 hrubovani + nacisto

Priklad odkazu na konturu TEST.SPF:
CYCLEO95(“TEST,......

Dulezité:

-mizeme pouzit srazeni(CHR,CHF) a zaobleni (RND)
-podprogram kontury musi mit alespori 3 véty
-kontura musi mit pohyb v obou osach

-nelze pouzit G17-G19, G41,G42, ramce(Frames)
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Hrubovani bez kapsy

Odebira material max. zadanou tfiskou ,MID“ pohyby (1)-
(4) podle obrazku do hloubky (5) pfi zachovani pfidavku
nacisto.Nakonec jednim tahem zadcisti konturu

s pfidavkem. Pfi zpétnych pohybech rychloposuvem
odskakuje od materialu 1Tmm v ose X i Z.

Hrubovani s kapsou

Nejprve odebere material v oblasti (8), potom v oblasti (9)
s prvni kapsou zprava a nakonec oblast (10) s druhou
kapsou. Takovych kapes mliZze byt vice.

Postup obrabéni kapsy je znazornén na obrazku body (6)
a (7).
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CYCLE 96 Cyklus zapichu za zavitem

Format:
CYCLE96 (DIATH,SPL,FORM)

DIATH(DIAmeter Thread)
SPL(Start Point Length)
FORM(FORM)

jmenovity primér zavitu
Z vychoziho bodu cyklu
tvar zapichu A,B,C,D

Tento cyklus zhotovi odleh€ovaci zapich za zavitem DIN76
tvar A-D pro dily s metrickym ISO zavitem velikosti od M3
do M68.

Odleh¢ovaci zapich tvar E a F DIN 509 viz CYCLE 9%4.
Zapichy za zavitem mensim nez M3 a vét§im nez M68 neni
mozno timto cyklem zhotovit.

Pro tento cyklus mohou byt pouzity jen nastroje s

polohou ostfi 1, 2, 3, 4 (viz schema).

Je-li zadan v nastrojovych datech uhel hibetu, bude jej
fizeni u tvaru A kontrolovat. Zjisti-li fizeni, Ze tvar zapichu za
zavitem nemuze byt proveden timto nastrojem, protoze uUhel
hibetu je pfili§ maly, objevi se na obrazovce chybové
hlaseni: "Change form of undercut‘ (zménény tvar
odleh&ovaciho zpichu").

Obrabéni viak bude pokracovat (chyba tvaru je zpravidla
velmi mala).
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CYCLE 97 Cyklus fezani zavitu
Format:
CYCLE97(PIT,MPIT,SPL,FPL,DM1,DM2,APP,ROP,TDEP,FAL,I
ANG,
NSP,NRC,NID,VARI,NUMTH) ‘ X
ROP PIT APP
PIT(PITch) stoupani zavitu —_— —— —
MPIT(Metrical PITch) metricky zavit M3-M60 o A .ol
SPL(Start Point Length) Z pocatku cyklu - |
FPL(Final Point Length) Z konce z4vitu 1 i
DM1 po&atedni pramér zavitu i ol g
DM2 koncovy prdmeér zavitu E =)
APP(APproach Path) délka nabéhu Z n
ROP(Run Out Path) délka vyb&hu S| -— =
TDEP(Thread DEPth) hloubka zavitu . FPL o
FAL(Finishing Allowance) pfidavek nacisto SPL
IANG(Infeed ANGle) uhel pfisuvu — !
NSP pootoceni start. bodu
NRC(Number Rough. Cuts) pocet hrub. tfisek
NID(Number Idle cuts) pocet hlad. tfisek
VARI(VARIante) varianta pfisuvu (viz tab.)
NUMTH(NUMber Threads) pocet chodl zavitu
IANG- uhel pfisuvu
IANG =0 kolmy pfisuv
IANG =30 pfisuv po jednom boku
IANG =-30 pfisuv stfidavé po bocich (nelze u kuzelu)
IANG- uhel pfisuvu

Kuzelovy zavit
Je-li u kuzelovitého zavitu uhel kuzele vétSi nebo roven45°,
bude zavit obrabén v podélné ose, u uhlu kuzelepres 45° bude
zavit obrabén v pficné ose. ,EA
Pribéh cyklu:
-najeti do vychoziho bodu rychloposuvem GO
-hrubovani tfiskami podle VARI s poétem NRC .IANG
-dokongovani poctem tfisek NID ‘”‘ ~ . ANG=<:
-pro dals$i chod zavitu se priibéh cyklu opakuje & -

IANG=0 IANG= 30 IANG=-30

- 65 -

:

Y\
e




Sinumerik 840D-Turn

Programovani

Dulezité:

-pocatecni bod v ose X lezi Tmm nad primérem
zavitu

-pravé nebo levé zavity uruje smér otacek vietene
-programuje se bud MPIT nebo PIT, odporujici si
hodnoty vyvolaji alarm.

-u metricky zavitu je TDEP = 0,613435 x stoupani
-hodnota IANG smi byt maximalné polovina vrchol.
Uhlu zavitu

-u kuzZelového zavitu nejde stfidavy pfisuv (znam.
minus)zavitu

NSP

Tento uhel stanovi bod pro zafiznuti prvniho chodu
zavitu na povrchu obrobku. Nezada-li se nebo vynecha-li
se NSP, za&ne prvni chod zavitu na 0°-znadce.

Rozsah zadani od 0.0001° do +359.9999°.

NUMTH

Pocet chodl zavitl u vicechodého zavitu.

NUMTH =0 jednochody zavit (hemusi se zapisovat)
Chody zavitu se rovhomérné rozdeéli po obvodu povrchu
obrobku, zacatek prvniho chodu uruje NSP.

Ma-li se vyrobit vicechody zavit s nerovnomérnym
rozdélenim chodd, musi se naprogramovat pro kazdy chod
zavitu vlastni cyklus s odpovidajicim pfesazenim
(pootocenim) vychoziho bodu NSP.

Varianty pfisuvu
VARI wniti./wméjsi prisuv
konstantni pfisuy,

1 wejsi RN T
J stoupajici prurez trisky
2 wnitini kons_.,ta,mn: e
stoupajici prufez trisky
i konstantni prirez trisky,
3 wejsi iy i
klesajici hloubka pfisuwu
4 wnitini konst.slm'tnl prurez tysky,
klesajici hloubka prisuwu
VARI1, 2 VAR 3, 4

Pootoceni vychoziho bodu NSP

OD
Start 1
Start 4

Start 2
Start 3
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8. 3D View

Program 3D View je dopInék programu Win NC, ktery slouzi k nazorné 3D simulaci obrabéni.
Ovladani programu popiSeme na nasem pfikladu z kapitoly ,Vytvofeni partprogramu®.
Pouzijeme tedy soubor CEP_1.MPF s tvarem kontury ulozenym v souboru CEP_TVAR.SPF.

Postup:

Po spusténi WinNC se nachazime v rezimu ,Maschine®(stroj).

Klavesou® nebo F10 zm&nime vyznam funkénich tlacitek .

IProgram |

prepne do oblasti NC programu

F1‘

\Workpieces prepne do oblasti adresar

Otevieme CEP.WPD (mysi, nebo ENTER) a otevieme soubor CEP_1.TVAR.

BD-View "] vstup do simulace

\WKS.DIR\CEP.WPD
Program  |channel 1 JOG |cEP 1.MPF

Channel reset save/clear TF!
Program aborted ROV | active part

View
3D-simulation CEP 1.MPF

Parameter TF¢

Workpiece TF5

F3lProfile F5|Reset FélSingle
frame view
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Popis tlaCitek:

Edit prepnuti do editoru partprogramu (soubor CEP_1.MPF)
Wire frame dratovy model

Solid view plny model

Profile view 2Dprofil

Start start simulace
Reset nastaveni simulace na zacCatek, vymazani obrazu modelu
Single prepinac béhu simulace kontin./po blocich

(zapnuti Single indikovano na obrazovce)
Save/clear...ulozit/vymazat aktivni soucast
View nastaveni zpUsobu zobrazeni obrobku (plny model,dratovy,...)
Parameter nastaveni parametr simulace
Workpiece nastaveni rozméru polotovaru
Tool volba nastroje pro simulaci

e Workpiece 7] nastaveni rozmérd polotovaru
V zadavacich polich zadame rozméry podle obrazku:

3D-View / Workplece

30.000

X

Lt - 18.000

0.000 51.500
0.000 B

Pro spravnou simulaci je dilezita hodnota 51.5, protoze

v partprogramu je zadano posunuti nul. bodu TRANS Z=51 . Protoze
na zaCatku programu zarovnavame celo 0.5mm, musi byt polotovar o
0.5mm delSi, tedy 51.5mm.

Hodnota 30mm pfedstavuje vyloZeni obrobku z Celisti upinaci hlavy.

e OK oF8 | potvrzeni polotovaru

zadani nastroje pro simulaci
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Podle nasledujici tabulky pfifadime z pravého sloupce nastroj 001 do
levého sloupce (nastrojova hlava).

Program Channel 1 JOG

Channel reset
Program aborted

Take
tool

Remove TF2

3D-View / Tools tool

Toolholder Tools
002 -- EMPTY -- 002 Roughing tool SCAC L 1616
003 -- EMPTY -- 003 Roughing tool SCAC R1212 e -
004 -- EMPTY -- 004 Roughing tool SCAC R1616 d tos;'g:mr
005 -- EMPTY -- 005 Finishing tool SDJC L 1212
006 -- EMPTY -- 006 Finishing tool SDJC L 1616
007 -- EMPTY -- 007 Finishing tool SDJC R 1212 Reset TS
008 -- EMPTY -- 008 Finishing tool SDJC R 1616 tool colour

009 Finishing tool SDNC N1212
010 Finishing tool SDNC N 1616
011 Finishing tool SVWC N 1212
012 Finishing tool SVWC N 1616

Standard TF°
tool colours

Abort

Tool colour red 100 green 255 blue 0

Umistime kurzor (podbarvime) postupné pozici 001 v levé i pravé tabulce

Take tool F1] pfifadit nastroj pro simulaci
Pfifadime niz SCACL 1212 (hrubovaci n0z stranovy levy 12x12)

Pfifadime nastroji zelenou barvu- v polich red, green a blue zapiSeme hodnoty podle obrazku
(max. hodnota je 255). Namichanim téchto barev dostaneme vyslednou barvu.

e |Assign tool color "™ | pfifadit novou barvu
e OK P8 | potvrzeni a navrat do simulace
o Start TP | start simulace

Probéhne cela simulace.
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3D-simulation CEP _1.MPF

CYCLE95("CEP_1_TVAR",0.8,0.1,0.5,0,0.1,0.08,0.03,1,0.1,3,0.5)

Rizeni simulace:

o Reset °| reset simulace
Vymaze obraz a mizeme opakovat simulaci.
e Single "] zaplvyp blok po bloku

PFi zapnuti (indikovano na obrazovce) se kazdy nasledujici blok
provede az po stisknuti ,Start“(u cykld se musi mnohokrat-
nevyhodné).

Lze pouzit i pro do€asné zastaveni simulace.

Manipulace s obrazem:

o Leve tlaCitko mysi volna 3D rotace obrazu
e Pravé tlacitko mysSi posun obrazu
e Zoom - ofr | zmenseni obrazu

TF8 |

Zoom + zvétseni obrazu
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