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1. Uvod

V tychto webnych textoch je popisané ovladanie riadiacehtésys Sinumerik 840D —
Turn pre sustruhy. Zakladnym &@n tychto @ebnych textov je zoznamenie sa so zakladmi
ovladania riadiaceho systému.

Popis funkcii je koncipovany na stroj Concept TURS od firmy EMCO-Maier
a riadiaceho softwaru WIinNC  aovladacieho panelMCB. Ztohto dbévodu budu

predovSetkym popisované tie funkcie, ktoré je maiméomto zariadeni vykonata
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2. Ovladacie prvky

2.1. Moznosti usporiadania
V zavislosti na pouzivanom zariadeni méZzeme WinN@itr troma zakladnymi spésobmi:

2.1.1. Stroj riadeni PC s ovladacim panelom EMCO

Ovladaci panel EMCO

Vymen.

Monitor
panel

EMCQ Concept TURN 55

Vymen. panel

PC
.*_
WinNC

PC klavesnica

Obrabaci stroj je riadeny pidacom PC so Specialnym ovladacim panelom EMCO.
Digitizér obsahuje vymeniteé panely (klavesniceyp umoziuje zmenu riadiaceho softwaru
stroja (SINUMERIK, HAIDENHAIN,...). Klavesnica ovifacieho panelu je aktivnha po
spusteni WIinNC na PC. PC klavesnica sluzi na zaklanvladanie potaca aj pre ovladanie

WinNC a stroja. Tento spésob usporiadania je najaphe]si.

2.1.2. Stroj riadeny PC

EMCO Concept TURN 55
Monitor

PC

WinNC PC klavesnica

Obrabaci stroj je riadeny pidacom PC s klasickou klavesnicou. Pretoze nie je
k dispozicii ovladaci panel, niektorédidla klavesnice maju po spusteni WinNC priradené

Specialne funkcie na ovladanie programu SINUMEREdanie stroja.
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2.1.3. PC s panelom EMCO bez stroja — externé vyuké pracovisko

Ovladaci panel EMCO
Monitor Vymen.
panel

Vymen. panel

PC
+

WinNC

PC klavesnica

Toto usporiadanie je plnohodnotné s 2.1.1., ni@l@ priamo spojené s obrabacim
strojom. Vytvorené programy je mozné predies obrabaci stroj. Panel EMCO je zhodny

s panelom pri stroji.

2.1.4. PC so softwarom WIinNC

Meonitor

PC

WinNC

PC klavesnica

Usporiadanie bez obrabacieho stroja slizi nac¢byutvorby NC programov
prostrednictvom WIinNC na samostatnom (externom) Wi€ktoré tl&idla klavesnice maju
po spusteni WIinNC priradené Specialne funkcie pv&danie programu SINUMERIK
a ovladanie stroja. Vytvorené programy je moznéig®e na obrabaci stroj. Pri inStal&cii
WinNC je potrebné pougivariantu pre externi PC, variant¢any pre riadenie stroja nejde

spusti’ na externom PC, pretoZe vyZaduje komunikaciu regosh.
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2.2. Ovladaci panel EMCO

obrazovka

vodorovné funkné tlidla F1 — F8
vertikalne funkné tiidla F1 — F8
kldvesnica na ovladanie programu
korekny prepin& posuvov
prepin&pracovnych rezimov
klavesnica na ovladanie stroja
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/#rogram aborted
7 /1 701 6 Switch on auxiliary drives |

2.2.1. Obrazovka

Nasledujuci obrdzok ukazuje Mad obrazovky v rezime ,Machine® (stroj) sd@anym
NC programom POKUS.MPF.

1 2 3 4 8 6
v \ N \,
achine  |channel 1 AUTO gﬁfhﬁﬁﬁ:ﬁ:ﬂwn / /
Channel reset

Trans./G TF
function
Auxiliary TF?
function

o WCS Position Dist-te-go Master spindle
X 89.961 mm -0.000 Act. 0.000 rpm
Spindles TF3
z 181.073 mm 0.000 Set 0.000 rpm P

Pos 0.000 deg
/ — 100.000 % Axis

i feedrate
Power [%] ]

fF5
Actual block CEP 01 PPR.MPF Feedrate mm/min :;-:cg;:m

G54 Act. 0.000  100.000 %
TRANS Z=511

G40 GO X60 Z50% =i Ll Zoom U6
T1 D1% act. val.

GO X15 Z0.5'%
MO P13 t

G0 X19 Z1' :
LIMS=2500"' Preselected tool:

1 Ukazovaté aktivnej prevadzkovej oblasti

2
3
4
5
6
7
8
9

Ukazovaté aktivneho kanéla

Pracovny rezim (AUTO) a podpracovny rezim, ak jehaly (REF, INC, ...)
Cesta a nazov navoleného NC programu

Stav kanéla

Prevadzkové hlasenia kanalu

Stav programu

Ukazovaté stavu kanalu (SKIP, DRY, SBL, ...)

Riadok alarmov a chybovych hlaseni

Okno saradnic nastroja (WCM, MCS)

[EEN
o

18

13

19



Ucebné texty KAVS

11 Okno ot&ok vretena (ak je okno ZIté — je aktivne)

12 NC program

13 Okno posuvov

14 Riadok pokynov pre obsluhu

15 Pozicia pre symbol » - tt&dlo pre navrat do vysSieho menu
16 Pozicia pre symbol ,i“ — ti&dlo pre vyvolanie informacii

17  Vodorovné funkné tlaidla

18  Vertikalne funkné tlatidla

19 Pozicia pre symbol > - zobrazeuwialSich vodorovnych ttadiel

2.2.2. Klavesnica na ovladanie programu

5 =

-A - -B C ‘B N E

7)P 8]° o/ °
F 4 G H 6 § * J )
< q|IF oM 3" N_ o |
" =0 0jR . l”*_*.jT 1_\
NE l'_wf_,‘x‘__;’v“‘
z ?m! =l

et 2

B

1y Shift

Prepina na druhu funkciu (nadiide vavo hore) s nasledujucimi moZzami:

1x stl&it’ Shift — iba pre jedno sttanie plati druha funkcia daiel

2x stl&it Shift — pre vSetky stieenia plati druha funkcia taiel

3x stl&it’ Shift — pre jedno stteenie plati prva funkcialalej druha funkcia tkadiel
4x stl&it’ Shift — odvolany 2x alebo 3x Shift

6
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,Ml Priamy skok do prevadzkovej oblasti ,Stroj"

Navrat do vySSieho menu

Zobrazenie d’alSich vodorovnych funkénych tla¢idiel vpravo

Q‘ Prepinanie medzi prevadzkovymi oblagami (Machine, Program,...)
X

Odhléasenie alarmu

i Vyvolanie informacii
Je funkné iba vtedy, ak je v dialbgovom riadku zobrazehe ,
? = Prepinanie medzi zobrazenymi oknami

Editova’ hodnoty je mozné len v aktivhom okne.

’ IiKurzor hore / dole

@
I

s I IKurzor vPavo / vpravo
-h.

% A ;
. Strankovanie dopredu / dozadu
= = P

T Medzernik
——— Vymazanie (Backspace)
o | '

() Tladidlo vyberu (Toggle key)

Prepina medzi prednastavenymi hodnotami v zadavaétovom poli

E Editaéné tladidlo / Sp&’ (Undo)

Editované hodnoty sa neuloZia a opusti sa zadapateéukorgenie riadku NC
programu
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End

Skok na koniec riadku (koniec listu)

Zadavacie tlatidlo (Enter)
Prevzatie editovanej hodnoty.
Otvorit’ / Zavrie’ adresar.
Otvorit’ data.

2.2.3. Klavesnica na ovladanie stroja

V zavislosti od pouzitého stroja a prisluSenstyamga by vSetky funkcie aktivne.

SKIP

Vety NC programu sa pod lomitkom nezrealizuja.

DRY RUN

Skaska programu so zrychlenym posuvom a beohktéretena.
OPT STOP

Pri MO1 stop programu.

RESET

Vréati program na zgatok.

Vymaze chybové hlasenia.

Zastavi otéky vretena v rezZime MDA.

Priebeh programu ,krok po kroku*

Programovy stop

Start programu

”+X +Q

-

-Z:: }+Z

Ruény pohyb v osiach

)

-Q X
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Najazd do referentného bodu vo vSetkych osiach

Stop posuvu

Bl i+

“(D‘ Start posuvu

p— | 100% | '_.. Korekcia ot&fok vretena

Stop vretena

1]

2

Start vretena

| ‘

Zapnutie vretena v pracovnom rezime AUT a JOG10100
zmysel ot&ania vretena vpravo:stl&it’ tlacidlo (kratko)

zmysel ot&ania vretena Wavo: podrza’ tlac¢idlo min. 1 sekundu

Otvori t’ dvere

Zatvorit dvere

Upnut’/uvornit’ upinacie zariadenie

Otocenie nastrojovej hlavy

Vypnut/zapnut’ chladiacu kvapalinu

Pinola dopredu

Pinola dozadu

"”“@ AUX OFF

) i Vypnuat pomocné pohony.
“<> AUX ON

Zapni’ pomocné pohony.
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Korek ény prepina¢ posuvov

-« —=| Prepinat pracovnych rezimov

10000

"> Detailny popis wl’. kap. 4

2.2.4. Ovladacie prvky na stroji

EMERGENCY OFF

Tlac¢idlo v pripade nebezpenstva.

Tlacidlo sa odblokuje poot@nim.

Prepinaé pre reZimy stroja AUTOMATICKY/RU CNE

Tlaéidlo na odblokovanie dveri

2.3. PC klavesnica

PC klavesnicu mézeme nahradiviadacim panelom EMCO. Niektorym didiam su

preto priradené Specialne funkcie na ovladanie ramag WIinNC a ovladanie stroja pd
nasledujuceho obrazku. Niektod&@lSie funkcie tlaidiel s pomocou SHIFT, CTRL, alebo
ALT (priklad pod obrazkom klavesnice).

Funkcia stroja v numerickej klavesnici je aktivna ken v tom pripade, ke nie je
aktivny NUMLock.

10
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3. Ovladanie WIinNC

V tejto kapitole je popisané ovladanie softwaru EM@/IinNC SINUMERIK 810 D /
840 D so zameranim na sustruZzenie. Pomocou EMCON®W/isa m6Zzu priamo @gdacom
riadit’ sustruhy série EMCO PC Turn a CONCEPT Turn.

3.1. Spustenie a ukokenie WinNC

3.1.1. Spustenie WinNC
a) lkonou na ploche
b) Start/Programy/EMCO/WiInNC-Launch WinNC

3.1.2. Ukonéenie WIinNC
a) Krizikom v pravom hornom rohu okna na obrazovke
b) Stkasnym stldenim klaves@  ## na paneli EMCO

Poznamka: pri p#itaci, ktorym je riadeny stroj treba najskér vypngomocné pohony stroja
tlagidlom AUX OFF._ @

3.2. Z&klady obsluhy programu

Program mozZzeme ovlatlapomocou klavesnice na ovladacom paneli EMCO (popis
tlacidiel 2.2.2), alebo PC klavesnicou. Priradenie &pegch funkcii tl&idiel na PC
klavesnici je popisané v kap. 2.3. Po spustenirprog je nastavena uzivés&d oblas
.Machine* (signalizované Yavom hornom rohu obrazovky).

Na prepinanie medzi obkesmi slizi tI&idIo_'Q. Po jeho stisnuti sa na vodorovnej liSte

tlacidiel zobrazi 5 zakladnych uzivéiskych oblasti obsluhy stroja:

Machine (stroj) priebeh programu &astky, riéné riadenie stroja
Parameter (parametre) editacia dat pre programy, spravaaojast
Program tvorba a editacia NC programu

Services(sluzby) import a export NC programov

Diagnosis(diagndza) ukazovatele alarmu a servisu

12
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UZivatd’'sku oblas, v ktorej chceme pracovavolime prislusnymi ti&dlami F1..F5. Ak si
zvolime niektort z oblasti, napr. ,Program”, opadoym stisnutim tkidla Q prepiname
stdle medzi oblaami ,Machine* a ,Program®, ptiom zistime, Ze u obidvoch oblasti sa
menia funkné tl&idla medzi zakladnym vyznamom (sp&hy pre vSetky oblasti)
a vyznamom Specifickym pre danu oltlas

Z PC klavesnice su zvislé fuake tlaidla pristupné pomocou SHIFT,

3.3. Adresare obrobkov a NC programy

3.3.1. Typy NC programov (suborov) a adresarov

» Part program (*.MPF)

Hlavny NC program na obrabanietg@astok.

» Subprogram (*.SPF)

Podprogram — opakovadtgy NC program (cyklus), ktory mézeme zavotahlavného NC
programu.

» Workpiece (*\WPD)

Adresar obrobku, v ktorom su uloZzené podprogramiiPfF) a podprogramy (*.SPF),
alebo iné data. Vytvara sa automaticky v adredaolzkov — WKS.DIR.

» Partprograms (MPF.DIR)

Implicitny adresar pre samostatné partprogramy,réktaezdruzujeme do adresara
obrobkov.

» Subprograms (SPF.DIR)

Implicitny adresar pre samostatné subprogramy, éktoezdruzujeme do adresara

obrobkov.

3.3.2. Ulozenie NC suborov

Po vytvoreni sa adresare *WPD a subory * MPFSPFE ukladaju automaticky ptal
nasledujucej schémy. Na nasledujucom priklade &Zee, ako vytvorfiadresar obrobkov
CEP.WPD a wiom partprogram CEP_1.MPF a subprogram CEP_1_TVAR.SP

13
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WinNC 32

SIER40D.T

FRG

MPF.DIR

SPF.DIR

WEKS.DIR CEP.WPD

CEP_1.MPF
CEP 1 TVAR.SPF

3.3.3. Vytvorenie adreséara
Na priklade vysvetlime zaloZenie adresaranam vytvorime jeden program a jeden
podprogram.
» Po spusteni WIinNC sa nachadzame v reZzime ,Macl{sigy)).
Tlacidlom & alebo F10 zmenime vyznam fanich ti&idiel.

>
» ZaloZzime novy adresar obrobku s nazvom CEP.WPD
>

Programt 7 prepnutie do oblasti program

Prepnutie do oblasti (okna) Workpieces (obrobkyybiAzené su tu
dostupné adresaredastok.
> INEW T novy stbor

ZaloZenie noveho adresara. Berveného zadavacieho ligonapiseme

nazov adresara:TEST
> |OK 179 potvrdenie

Potvrdime zadanie.

Alebo
> |ABORT 1’| opustenie bez uloZenia

Opustime zadanie bez ulozenia dat.

14
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3.3.4. Vytvorenie partprogramu

Partprogram je NC program obsahujuci postupmoiazov pre obrabanie &astky.

» V adresari CEP.WPD zaloZzime novy subor na obrabastgastky s nazvom

CEP_1.MPF.

NEwW 1TF

YV V. V V V

O K ﬂFS

2 alebo Enter  otvorenie adresara

vytvorenie nového suboru

Premiestnime kurzor na pole ,Type:* ac¢ildlom = = prepneme typ suboru na MPF

Prepneme na pole ,Program name:“ a napiSeme twn@&P 1

potvrdenie zadania

Zalozili sme novy subor CEP_1.MPF otvoreny na zadegpiSeme si vzorovy priklad na

hrubovanie stiastky z tge priemeru 18mm. V tomto programe je pouZzity hrambv

cyklus CYCLE95. Jeho parametre budu vysvetlené aresRbrys stiastky vytvorime

ako samostatny podprogram s nazvom CEP_1_ TVAR.igdpgme iba tony text.)

Program:
TRANS Z=51
G40 GO X60 zZ50
T1D1

GO X19 z2
G1Z70.2 F0.1
LIMS=2500

G96 S150 M4
M8

G1 X-0.5 F0.03
GO0 X18 71
CYCLE 95 (,CEP_1
GO X60 Z50
T5D1
LIMS=3600
S200 M4

GO0 X19 20

G1 X-0.8 F0.03
GO X18 z2

posun nulového bodu kalo obrobku

zruSenie korekcii, rychloposuv do vymeny nastrojov
vymena nastroja

rychloposuv predelo obrobku

zarovnanie€ela obrobku

obmedzenie otéak

konStantna rezna rychtooté&ky dofava

zapnutie chladenia

zarovnanieela

odskok

~TVAR*0.8,0.1,0.5,0,0.1,0.08,0.08,0.1,3,0.5cyklus hrubovania

odjazd do vymeny nastroja
vymena nastroja
obmedzenie otédk

rezndé rychlog ot&ky dolava
ndjazd kelu

zarovnanigela

odskok

CYCLE95(,CEP_1 TVAR*0.8,0,0,0,0.03,0.08,0.03,5,0@5) dokortovaci cyklus

15
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GO X60 Z50 odjazd do vymeny nastroja

T3 D1 vymena nastroja

G97 zruSenie konstantnej reznej rychlosti
G95 S1000 posuv v mm/ot, otky vretena

GO X19 z-14 néjazd k upichnutiu

G1 X-1 F0.05 upichnutie stiastky

GO X19 odskok

X60 Z50 odjazd do vymeny

M30 koniec programu

> |CLOSE 17| ukonsime z&pis programu s uloZenim anévratom do adresar
CEP.WPD

3.3.5. Vytvorenie Subprogramu (podprogramu)

Rovnakym postupom vytvorime podprogram pre obrysiastky. Nachddzame sa
v adresari CEP.WPD, preto rovno mézemeidlam NEW zalozf novy subor typu (SPF)
s ndzvom CEP_1 TVAR (ndzov musi presne zodpavedigisu v cykle 95). Obrys &astky

je popisany ako kontarovany nastrojomdie sa jedna o cyklus, musithya konci M17.

Podprogram:

GO01 X6 20

X10 Z-2

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

X18

M17

16
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3.3.6. Editacia NC programu

Ide predovSetkym o manipulaciu giwu ¢ag’ou programu. PozZadovaniag’ textu

ozna&ime ako tzv. blok, ktory mézeme zmdzaremiestrti a pod. K editacii NC programu

mozeme poufi funkené tlEidla. Tlatidla F3, F5 a F7 su dostupné az po ¢ena bloku

tlacidlom F2.

> | Overwr./Pastd™

> |Mark block 1

> |Copy block 173

> | Insert block 7™

> | Delete blockf

> |[Renumber "

> | Abort o

> | Close g

prepisat’/vlozit’

Prepinanie medzi prepisanim a vloZenim textu.

ozn&it’ blok

Umiestnime kurzor na Zatok bloku. Stlaime tl&idlo Mark
block. Posunieme kurzor na koniec bloku. Stisnutiho istého
tlacidla opustime mod oztavania.

kopirovat’ blok

Blok sa skopiruje do schranky.

vlozit’ blok

Blok sa vlozi na aktualnu poziciu kurzora.

vymaza’ blok

Vymaze sa ozrieny blok.

precislova’ programové vety (riadky) programu

Je vhodné aby po vymazasasti programu Slcisla viet za
sebou.

opustit’

Opustt’ editor bez uloZenia zmien.

zavriet’

Nasleduje uloZenie zmien a navrat do nadradenétesat.

17
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3.3.7. Praca so subormi a adresarmi

Subory mbdzeme vymatakopirova, premenové a premiestova’ medzi adresarmi.

Adresare moézeme iba prementavymazé. Ak chceme previgsprogram do stroja, musi

byt spristupneny (oziany krizikom). Pristup prepinamedidom ,Alter enable.

Na préacu so subormi slizia nasledujuce funkcie:

> | NEW T

>|Copy  ©F?

> | Paste IR

> | Delete ™

> | Rename 1™

> | Alter enabler ™

zaloZzit’ novy subor alebo adresar

Popisané v kapitole 3.3.4.

kopirovat® subor

Kopirujeme oznéeny subor.

vlozit’ subor

Premiestnime sa do adresara, kde chceme skopirc@gr
premiestni. Po stisnuti ,Paste” mdéZzeme zmenmneno atyp
suboru. Potvrdime ,OK*", alebo zruSime akciu ,,Abort"
vymaza’ subor alebo adresar

VymaZeme ozngny subor.

premenovat’ subor

MbZeme napiga novy nézov suboru v peku ,Program
name:“, taktiez zmetiityp suboru v potku ,Type:* titidlom =
prepina¢ pristupu k suborom

Ak je vsipci ,Enable* v subore (adresare) ,X“, je subor
(adresér) uvineny na obrabanie.

> | Workp. Selectiont 7’ vyber programu

Vyberie — navoli program, ktory sa bude realizona

stroji.

18
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3.4. Export a import NC suborov

Ako uz vieme, vytvorené partprogramy a subprograsay automaticky ukladaju do
uréenych adresarov. Ako ale programy pomocou WinNGipe2 inam, napr. na disketu
a sp@? Tuato ulohu rieSi oblads,Services".

Klévesou. spristupnimedidio ,Services" a stléime. Otvori sa nasledujuce okno.

: WKS.DIR\CEP.WPD
Services | channel 1 JOG |cep_1.mpF

Channel reset TF
Program aborted ROV

Start k2
Output data :

Name

Workpieces

Part programs

Subprograms RS 232C TF4
User cycles user
Standard cycles

Stop TF3

Printer TFs

RS 232C TF6
PG /PC
L)
1F
Data in | Data o Clip- 3 Error i~ & I i Set 8
board loa

3.4.1. Export

V nasledujucom postupe mdzeme vyskUsaport adresara CEP.WPD (ktory sme uz
vytvorili) a jeho obsah — program CEP_1.MPF a CEFMAR.SPF do suboru CEP.ARC
(archivany subor).

> |Dataout 1| reZim exportu dat

Stisnutim tlgidla sa prepneme do tohto rezimu. Ak pld
sternie je aktivované.
> | Drive 7|  ciel exportu-Disk/disketa

Data sa ulozia na disk/disketu. (Okrem ,Drive" sxdrlaidlom
d’alSie tri moznosti k dispozicii.)
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> | Set TFs nastavenie vystupného zariadenia

Mbzeme voli:
~Floppy*“- disketa

.Free directory“- adresar na disku, ktoré sesadame

nizsie
Parameter Special functions
Drives - [ [] overwrite with confirmation only
“ Floppy )| D Read-in: End of block only with LF
* Free directory d <] Punched tape
i [ ] Long filenames
E:POKUS\
(Nastavime napr. na ,Floppy“- disketu)
> | Save settingt ™ uloZenie nastaveni
Nastavenu cestu uloZzime. Toto nastavenie ostanevatat
uloZené az dd’alSej zmeny.
» Vorba dat Exportovamo6zeme celé adresare, alebo jednotlivé subory.

Exportuje sa vzdy ta polozka, ktorej je umiestnémyzor (je
podfarbend). Ak nastavime kurzor v zobrazenom zoena
adresarov na pozadovany adresar (Workpiece) vstigiatho
a ozng&ime pozadovany adresér (napr. adresar CEP.WPD).

» Pohyb v adresaroch Vstup do adreséarov: dvojklikoysipalebo Enter na nazov

adresara. Navrat do vy$Sieho adresara: Backl ™

» | Start IR Start exportu déat

Do policka ,Program name:“ napiSeme nézov vytvaraného

suboru bez pripony (napr. CEP).

> | OK 17|  potvrdenie ndzvu a prevedenie zapisu dat

Exportované data (cely adresar CEP.WPD) su tynapemé na
nastavenom clevom zariadeni, ako jeden subor s priponou
* ARC (CEP.ARC). Pri importovani dat do systému W@ je

spatne obnovena pdvodna Struktldra adresarov amibor
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3.4.2. Import dat
V nasledujucom postupe mbézeme vysklsaport dat z archivaného suboru CEP.ARC,
ktory sme v predchadzajucom postupe ulozZili na etisk Aby sa data objavili v novom
adresare (napr. s nazvom IMPORT), musime ztheazov pévodného adresara v subore
CEP.ARC. Otvorime subor (napr. v pozndmkovom bla@kofzov CEP v riadku:
: $PATH=/_N_WKS_DIR/_NCEP_WPD
nahradime nazvom IMPORT.
: $PATH=/_N_WKS_DIR/_NIMPORT _WPD

Tento riadok sa vyskytuje v stbore 2x. Upravu jegimé vykontiu obidvoch riadkov.

> | Dataout €7  reZimimport dat

Stlaenim tl&idla sa prepneme do tohto rezimu.

> | Drive oF’|  zdroj importu — Disk/disketa

Ak v okne automaticky naskdb obsah diskety, nemusime

vykonava d’alSie nastavenia — ,Set".

> | Set IF8|  nastavenie zdroja dat

Nastavime disketu (disk), kde je umiestneny subprigonou
* ARC. V pripade disku musime napisaresnu cestu k suboru

a nazov suboru.

> | Start T2 Start importu
Nastavime kurzor na pozadovany subor (CEP.ARClagirsie
tlacidlo.

> | OK 17| uskutoénenie importu

Tymto spdsobom sa v systéme WInNC v adresare ,Weckp vytvoril novy adresar
-IMPORT" a viiom subory (programy) CEP_1.MPF a CEP_1 TVAR.SPF.
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3.5. Simulacia programu

Vytvoreny NC program moézZzeme otvorv rezime simulacie, kde na obrazovke vidime,
ako sa postupne vytvaraju pohyby nastrojov. Tak@Zzeme odhafi hrubé programatorské
chyby v pohyboch néstrojov, nie vSak chybne nastavezné podmienky. Pre vstup do
rezimu simulacie je najskor potrebné otvarieditore partprogram, ktory chceme simukbva

Ak mame subor otvoreny v editore, mézZzeme vstdpi simulacie:

[ = WinNC SINUMERIK 840D TURN (0 Emeo_

Program :
Program prerusen [Auto

K
2D Simulation puvodu

z
X
n

iz
R e — I Ukaz o

20.00! vSechno
v

S [m/mi
150.000]

F0.001 1
9006 Smazat T
| ; e obraz

01:19:26.31 )

i
F2)
F3
F4)
F5)

o

Kurzor oF)
hrub./jem

Nastaveni

> | Simulation g™ vstup do reZzimu simulécie

> | Start FS Start simulacie

Zelenouciarou sa postupne vykreslia vSetky pohyby nastrojov

> | Edit F1 navrat do editoru partprogramu
F6

Y

Reset stop behu simuléacie

> | Single block /| beh programu blok po bloku zap./vyp.

Zapnutie tl&idla je zobrazované v pravom hornom rohu. Ak je
tato vd’ba zapnuta, kazdé stenie tl&idla ,Start programu“
vykona len jeden blok. Rezim je mozné kedidek vypn@&

rovnakym tl&idlom a kontinualne poktaver'.
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>

Y

Zoom auto 1™}

Toorigin 17

Display all 1™

Zoom+ ™

Zoom- 1%

Delete window™

Cursor c./f 171

Settings ¢

automaticky zoom zap/vyp

Behom simulacie sa pohybuje okno s nastrojom. Zignu
tlacidla je zobrazované v pravom hornom rohu. ,Zoonoasa
neda pou#i sitasne so ,Zoom".

névrat k pévodnej veP’kosti zobrazenia

zobrazi vSetky drahy nastroja

priblizenie obrazu

Klikanim na tl&idlo sa priblizuje obraz so stredom v Zltom
kriziku. Krizik je mozné posuvasipkami klavesnice.

oddialenie obrazu

zmazanie obsahu okna

Vymazu sa drahy nastrojov. Opakovanie simulaciassait@ni
automaticky.

prepinaé¢ dialky kroku kurzoru hruby/jemny

Nastavenie kroku pohybu ZItého krizika pri nastavsinedu
~Zoom+*.

nastavenie parametrov simulécie

MoéZeme volf rovinu zobrazenia simulacie. Implicitne je X-Z.

Optimalny postup simulacie je nec¢haajprv prebehnil simulaciu a potom pdd

potreby zapntl ,Zoom auto“, alebo ,Single block®, pripadne pribti pozorované miesto

pomocou ,Zoom+* a znovu spustsimulaciu.
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4. Ovladanie stroja

4.1. Pracovné rezimy stroja

Pracovné rezimy stroja volime pomocou pregédna

@)
MM w !

A

P megiti pracovnych rezimov

V pripade, Ze nemame ovladaci panel EMCO, mozZeste pracovné rezimy navoli

na pa@itacovej klavesnici pomocou fugkych tigidiel.

#7 Najazd na referertny bod (Ref)

Najazdom suportu na referary bod sa synchronizuje riadenie so strojom.
Tatocinnog’ je povinna pri kazdom spusteni stroja.
Referekny bod je v pravom hornom rohu pracovného priesstraja.
Ndjazd zrealizujeme nasledovne:
* Prepina nastavime na poloh% (alebr- P8 na poitaci).
« Stla&ime smerové tladlo —X, alebo +X, aby najazd na refe¢ag bod
prebehol v prislusnej osi, rovnako tak v osi Z.
« Pomocou klaves ® ,Ref all* sa automaticky prevedie najazd na
referené body vo vSetkych osiach (itacovéa klavesnica).
POZOR na prekézky v pracovnom priestore! (upinacie zariadenia,
upnuté obrobky a pod.).

'3 AUTOMATIC — automaticky rezim
Automaticky priebeh NC programu. Tu je mozZné pragyanavolr’,
nastartové, korigova’, ovplywiiova’ (napr. krok po kroku) a sptd&’ ich
priebeh.
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Podmienky pre spustenie programu:
* Najazd na referemy bod
» Je ngitany NC program (partprogram)
* Nutné korekné hodnoty (posunutie nulového bodu, korekcie ogstr
su zadané a skontrolované
» Je aktivované bezpeostné blokovanie (napr. ochranné dvere su
uzavreté)
« Prepingdom je nastaveny rezif,_3 - AUTOMAT
Moznosti v automatickom pracovnom rezime:
» Korekcia programu
* Vyhradavanie programovych viet
* Prepis pamati
* Ovplyviovanie programu
Spustenie automatického behu programu sa zrealiagjélom & .

EDIT Vstup do editacie programu

=

MDA — poloautomaticky rezim

V pracovnom rezime MDA (Manual Data Automatic) jeiné napigsaNC
program v editore a ihdespusti’ jeho priebeh bez prepinania medzi rezimami.
Riadenie stroja uskuini zadané vety po stisnutididla <> . ReZim MDA sa
taktieZ pouziva na roztenie vretena prikazom M3 (M4) a na zadani¢aka

S... pri sustruzeni v énom rezime. Pre priebeh MDA — programu su nutné

rovnaké podmienky ako u automatického rezimu.

JOGAN Ruény rezim
V tomto reZzime mdzZeme ¢ne ovladd stroj.
MbZeme rdne narabés nastrojom pomocou smerovychiithel —X, +X, -Z,
+Z.
Postup ovladania:
* Prepina nastavime do polohJOG% (alebo Alt+fa paitac).
« Kracovy prepina prepneme do polotf._3 . Pri nastaveni prepina
HWP , alebo pri otvorenych dverach je potrebné jedmokou drzé
stlatené tigidlo (T) | inak sa pohyb neuskuito.
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Pomocou tlaidiel —X, +X, -Z, +Z sa osi pohybuju odpovedajucim
smerom po dobu ich stania.

Rychlog’ posuvu nastavime pomocou kafe&ho preping posuvu.
Ak stlasime s&asne tlaidlo Vv, budl sa sane posiivgchlo posuvom.
Ak chceme sdastrugi v rucnom rezime (napr. zarovhacelo), je
potrebné rozt&t’ vreteno pozadovanymi aéami. Rozt@enie vretena
otakami 2000/min urobime v rezir®} MDA, kde vtedd napiseme
vetu: M4 S2000 a stienim tlaidla & sa vreteno rozto

@ Teach In

M&zeme zhotovouaprogramy v spolupraci so strojom.

- ...1W

A Repos

Krokovat pohyb
MbzZeme krokova pohyb nastroja pomocou smerovyclitiéel —X,
+X, -Z, +Z.
Poda polohy preping znamena jedno stlenie smer. tk&dla:
1 1/1000 mm
10 1/100 mm
100 1/20 mm
1000 1 mm
10000 10 mm
Rychlos prevedenia kroku nastavime pomocou kéngko prepinga

posuvu. Pri stasnom stl&eni tlasidla Vv péjdu sane rychlo posuvom.

Spétné polohovanie.

Po preruseni programu v automatickom rezime (reydli meraniu) sa moze

nastroj v rezime JOG odklahod kontury. Riadenie v tomto pripade uloZi

suradnice miesta preruSenia a v okne dosiahniitydhot sa ukéze rozdiel

odklonenej drahy v JOG ako Repos — posunutigaZernastroja automaticky

spd& na miesto prerusenia:

Prepin& nastavime na poloh’?" (alebo pomocodu.fiiac.)
Pomocou tlaidiel —X, +X, -Z, +Z sa nastavia osi na prisluSaésinice
miesta prerusenia.

Rychlog’ posuvu nastavujeme pomocou kamiho preping posuvu.
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5. Nastrojove data

5.1. Korekcie nastroja
Kazdy nastroj upnuty v nastrojovej hlave ma Radom Kk tejto hlave inu polohu $gy
nastroja. Musime preto systému zadedialenog od referetného bodu pre jednotlivé
nastroje.
Zakladné pojmy:
» Nulovy bod néstroja
Nachadza sa na $ge nastroja.
» Referenény bod ,N“ upinaéa nastroja
Sustruh EMCO TURN 55 ma tento bod dele nastrojovej hlavy v osi upinacej
dutiny.
> Dizkové korekcia nastroja
Vzdialeno$ nulového bodu nastroja upnutého v drziaku od esfm€ho bodu N
v jednotlivych osiach ozriané ako L1-L3. Fkovéa korekcia néstroja presunie nulovy
bod nastroja z referéného bodu upin@ nastroja N na $fku nastroja. Takto sa
vSetky Udaje o polohe vahuju na Sgku nastroja.

Nasledujuci obrazok ukazuje polohu bodu ,N“ a k@iel_1-L3.

L1 1"‘,‘:}"
= Type 500
P ™R
Y
\ N
- - —— _— @ . |
L3 | Type 200
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V NC programe vyzera prikaz vymeny nastroja nasiedp

MO0O6 T5 D1
Kde:
T..: Cislo nastroja (rozsah hodnét T 1..8)
D..: Cislo korekcie néstroja (rozsah hodnét D 1..9)
Tymto prikazom sa prevezmu korekcie D nastrojadastroj sa natd do pracovnej polohy.
Kazdé cislo nastroja T mbéze miapriradenych az Xisel korekcii D. Riadiaci systém
SINUMERIK 810D/840D oznéuje data korekcii D ako ostrie. Jeden nastroj midise
nieka’ko ¢iselnych korekcii. To je vyhodné napr. u zapich@etae noza, kde takto mézeme
zada lavu a prava Spku. Poda pouZitia je potom mozné v programe vyvoteapr. T1 D1
(tava Spika zapichovacieho noza), alebo T1 D2 (prav&k&pizapichovacieho noZza).
Korekciu nastroja musime ziéta zadd systému po kazdom ukeeni z drziaka, pripadne po

vymene platriky.

5.2. Polomer Spitky nastroja

Polomer Spiky nastroja by mohol spésabnepresnas vyroby kuzdéovych a tvarovych
pléch. Preto riadiaci systém stroja vykonava tzmrekciu na polomer Sgky nastroja. Pri
obrabani sa vykona tato korekcia iba vtedy, ak BECvprograme pouzije funkcia G40-G41
(korekcia polomeru nastroja). Vtom pripade musipael@ tento polomer do taffky

nastrojovych dat.
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5.3. Poloha SpEky nastroja
Na spravne pouzitie korekcii pre polomercgginastroja (kap. 5.2.) je nutné zédeade,

kde je to vyZzadované, polohu &y nastrojatislom 1...9 pobh nasledujlcej schémy.

Na ukenie polohy Sgiky nastroja sa treba pozérpod’a toho, ako bude upnuty v stroji.

(Hodnoty v zatvorkach platia pre stroje s nastrojmd osou sustruzenia).

5.4. Zadavanie nastrojovych dat

Nastrojové data sa zadavaju v oblgBarameter*.

Fl|

. Tlagidlom & spristupm’measdhme‘ ParameterF2| aITooI offset (uz je

aktivovane).

= WInC. SINUMERIK 1400 TURN fc) ez

\WKS.DIRWLASTNE.WPD
OBRYS1.SPF

Parametr
Kanal RESET
Program pferusen

Korekce nastroju [ 1]

Cislo T 6 Cislo D 1 Poéet bfitl 1
Typ nastr. 540 Zavitovy niz
Poloha bfitu
Korekce délky Geometrie Opotiebeni Zakl.
Délka 1 2 0.000 0.000 0.000 mm
Délka 2 : 0.000 0.000 0.000 mm

Korekce poloméru
Polomér : 0.000 0.000 mm

Technologie
Uhel hibetu

Bl Parametry
R
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5.4.1. Parametre
« Cislo T (islo nastroja)
Pod tymtocislom sa vyvola nastrogislo nastrojového otvoru v revolverovej hlave).
+ Cislo D @islo korekcie)
Cislo korekcie néastroja. Nastroj moZe ting viac korekcii (naprfava a prava Spka
zapichovacieho noza).
» Polet biita (pocet platniciek)
Patet D (korekcii) pre prislusny nastroj.
» Typ nastr. (typ nastroja)
Tymto ¢islom sa utuje typ nastroja:
Vftacie nastroje:
200 Spiralovity vrtak
205 vrtdk s vymenitaymi platntkami
210 vyvtavacia ty
220 strediaci vrtak
230 kuzéovy zahlbnik
231 zarovnavaci zahlbnik
240 zavitnik, normalny zavit
241 zavitnik, jemny zavit
242 zavitnik, Withwortov zavit
250 vystruznik
Sustruznicke noze:
500 hrubovaci n6z
510 hladiaci n6z
520 zapichovaci ndz
530 upichovaci n6z
540 zavitovy n6z

Cislo typu nastroja mézeme zaidba pri vytvarani nového nastroja.

e Geometrie (geometria)

Odchylka Spiky nastroja od nulového bodu nastrojového otvoasia@venie nastroja).
* Opotiebeni (opotrebovanie)

Odchylky od hodnoty geometrie.
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o Zakl. (zakladna geometria)

Geometria zakladného modulu, do ktorého sa upirsiraj)a Siet hodnét geometrie,
opotrebenie a zakladna geometria udava celkovikknreastroja.

» VedlejSi uhel nastaveni (vebhjSi uhol nastavenia reznej hrany)

Tato hodnota udava, pod akym uhlom mobZe nastrohads do materialu, aby

neposkodil kontaru (napr. pri obrabani kapsy), alaby nedoslo ku kolizii.

\ (65

SN Y exs .
= ) vedajsi uhol nastavenia

e Polomér (polomer)

5.4.2. Funkéné tladidla

> Tno+ 0™ ¢islo nastroja +

Prepne okno na nastroj s vyssiislom.

>|Tno- Tt 72|  &islo nastroja -

Prepne okno na nastroj s niz&fmslom.

> Dno+ 0P &islo korekcie +

V aktualnom nastroji prepne na okno vysSiéfsta korekcie.

> | Dno - T &islo korekcie —

V aktudlnom ndstroji prepne na okno nizsiéfsta korekcie.

>|Delete 07 vymaza’

Vymaze zo zoznamu nastroj, alebo korekciu aktu@neh

nastroja.

> | Delete cut. edgl™ | vymaza® korekciu

U daného nastroja vymaze korekcie D s najvy&$aom.
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> | Delete tool 17

> | Abort rFe

>| Goto e

vymazat’ nastroj

Vymaze sa aktualny nastroj aj s korekciami.

opustit’

Navrat spé bez vymazania.

chod’ na

Priame vyliadanie nastroja. Vyuziva sa hlavne pisgm pdéte
nastrojov. Po stlgeni tohto tldéidla mame tri spdsoby pre

vyhladanie nastroja:

Presel. toolf ™ predvoleny nastroj

Cislo nastroja navolené v NC programe.

Active tool TP aktivny nastroj

Nastroj, ktory je v nastrojovej hlave &oy do

Pracovnej polohy.

[ Goto |
T number | 6] chod’ na (zadavacie okno)
D number 1

> | Overview ¢’

> | New e

> | Deter. comp.™®

Zadameislo nastroja T a jeho korekciu D,
nasledne potvrdime ,,OK".
prehPad nastrojov
Zobrazenie zoznamu nastrojov s mozioosrychlej véby okna
nastroja. Podobné ako ,Go to“. Po &Hmi ,overview" si
modZzeme kurzorom v zozname vybrgpozadovany nastroj
a potvrdime ho tk&dlom ,,OK".
novy nastroj, alebo korekcia
VloZenie nového nastroja, alebo korekcie
prevzatie korekcie
Automatické odmeranie nastroja,dVvikapitola ,odmeriavanie

korekcii nastrojov"“.
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5.4.3. Zadanie nového nastroja s korekciami

Po vloZeni nového nastroja do revolverovej hlavysime systému zadaSetky dolezité
Gdaje (typ nastroja, korekcie,...). Zadanie novéastroja ukazeme na nasledujucom priklade.
Postup:

» Pouzijeme uberadiavy stranovy ndZz, polomer hrotu je R=0,4 mm alagd uhol
nastavenia = 32°. Upneme ho do pozictev nastrojovej hlave, takze to bude nastroj
T6.

VymaZzeme nastroj T6 a nahradime ho naSim nastrojom.
Odmeriame a zapiSeme jeho korekcie D1.
ZadamedalSie parametre.

B spristupnime idio ,Parameter-.
F2

Parameter vstup do oblasti zadavania parametrov

YV V. V V V V

Tno+ 0F  ¢&slo nastroja

Nalistujeme pozadovan&slo nastroja ,T number 6“Cislo

korekcie ,D number” je dopredu nastavené na 1.

>|Delete € ™| vymazanie

Pred nasledujucim krokom sa prestiete, ¢i mazeme spravny

nastroj.

> | Delete tool ft ™ vymaze aktualny nastroj, prepne okno na nizsi nastj ¢.5.

A\

New 1t P8  vytvorenia nového nastroja

> | Newtool 17|  zaloZit novy nastroj

ZapiSeme do pdliek ¢isla:

T number {islo nastroja): 6

Tool type (typ nastroja) 500 (hrubovaci n6z)
C. edge pos. (poloha platky) 3  (Pava dolna poloha)

> | OK TFe potvrdenie vytvorenia nastroja

Teraz moézeme zatlparametre:
Do policka Geometry/Radius: 0.4 (polomer&pi noza)
Do policka Clear. angle: 30 (32°-2°=30°,2° rezerva)

Pozadované korekcie ,Lengthl” a ,Length2“ musimgsk@ odmeré. Zistime odchylku

Spicky nastroja od nulového bodu nastroja. Mame dvenostt odmerania korekcii:
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a.) Odmeranie ,zaSkrabnutim"

Uskutainime na obrobku so zndmim priemerom.

Najskor vykoname najazd bokom nastrojovej hlavy ifp&u je vZazny bod ,N“) nacelo

obrobku a zapiSeme do systému refémérpolohu v osi Z.

Potom vykondme najazd nastrojom na obrobok najskdsi Z, zistime korekciu L2

a zapiSeme. Potom opakujeme postup pre os X (karekg.

>
>
>

A\

Upneme obrobok s obrobenyialom a presne zmeriame priemer.

Tlacidlom @ prepneme do okna ,Machine*.

Otocime nastr. hlavu ttadlom @ do polohy, v ktorej sa mdzeme dotkidéla
obrobku.

Vykoname najazd bokom nastrojovej hlavytdtu obrobku (vreteno stoji, posuv
zredukujeme na 1%).

Medzi obrobok a néstrojovu hlavu vloZzime list papi@ vykoname ngjazd diskom
nastrojovej hlavy naelo obrobku (v£azny bod nastrojového otvoru), az sa bok hlavy
dotkne papiera.

Tlacidlom @ prepneme do okna korekcii pre nasifp korekcie D1.

Determine. Compensa’®| prevzatie referencie

Zadame polohdela néastr. hlavy ako refer&mi.
V okne ,Axis" je nastavena os X. Prepnemgitiéo
na Z. Polohu v osi Z z ptia ,Position“ opiSeme do
poléka ,Reference value”.
Tlagidlom [& prepneme do okna ,Machine*,
Odideme nastrojovou hlavou od obrobku a &iate nas nastroj (T6) do pracovnej
polohy.
Zredukovanym posuvom vykoname najazd (cez papiasirojom (T6) nacelnu
plochu.
Tlacidlom @ prepneme do okna korekcie pre nadtéog korekcie D1.

Nastavime kurzor na ,Length2“.

Include Fo1  vypokitat’ a vioZit’ korekcie
Automaticky sa vypéita vzdialenog Length2 = Position — Ref.
value (korekce = poloha noza nele — poloha hlavy naele)
a vlozi do poktka ,Length2“.

OK TF8 potvrdenie

Tymto sme ukotili zadanie korekcie v smere Z.
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> Tlaéidlom.:@ prepneme do okna ,Machine”.

» Vykoname najazd nastrojom na priemer obrobku (metstoji, posuv zredukujeme
na 1%).

» Medzi obrobok a nastroj vlioZzime papier a vykonam@zd nastrojom na priemer, az
sa dotkne papiera.

> Tlaéidlom:@ prepneme do okna korekcii pre nast@®plkorekcia D1.

» Nastavime kurzor na ,Length 1.

> |Determine compens®.”®| prevziatie korekcie

Prevezme sa poloha nastroja na priemere obrobKa. Po
LAXis“ nastavime tlgidlon” na os X. Do pbh

.Reference value* zapiSeme polomer obrobku.

> | Include F6

vypoditat’ a vliozit’ korekciu

Automaticky sa vypéita vzdialenos
Length 1 = Position — Ref. value
(korekcia = polomerova poloha noZa — polomer obupbk
Hodnota sa automaticky vlozi do pida ,Length 2“.
> | OK k8 potvrdenie

Tym sme ukotili zadanie korekcie v smere X.
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b.) Meranie optickym zariadenim

PouZijeme Specialne optické zariadenie — lupu &loph krizom, ktord4 upneme do
Specialneho drziaka a mierku, ktoru vioZzime do mostého otvoru hlavy. Postup je
v princip rovnaky ako u predchadzajucej metddy. i€Bpt metdda je presnejSia, pretoze
zabrauje nepresnostiam pri dotyku obrobku s néstrojomasdroj je v optike zobrazeny

zva&sene.

mm 22 mm

— —

CONCEPT TURN 105:

Mierka Vylozenie mierky Zobrazeniedyinastroja

» Zostavime opticky pristroj tak, aby bolo mozné uséwit najazd v pracovnhom
priestore referamou mierkou a ostatnymi odmeriavanymi nastrojminderacieho
bodu.

» Upneme referaimt mierku do nastrojového otvoru 1 v nastrojovaybl

A\

Natatime nastrojovy otvor 1 do pracovnej polohy.

» Uskutanime najazd Spkou referetinej mierky do stredu nitkového kriza optiky
(pozor — obraz a teda aj osi su zrkadlové).

» Tlacidlom Q spristupnime rezim ,Parameter”, naisteevokno korekcii na nastroj

T1 a korekciu D1 a zapiSeme refefein polohu mierky:

> | Determ. Compensa’® prevzatie referencie

Zadame polohu mierky ako refereni. V okne je
nastavena os X. Okamzita poloha mierky v osi X je
v policku ,Position“. PrepiSeme ju do pdka
.Reference value“. Prepneme os na Z a prevedieipie za
ako u osi X stym rozdielom, zed hodnoty aktualnej
polohy Z musime oditat’ 22 mm! (vyloZenie mierky,
vid’ predchadzajuci obrazok).
> |OK 17|  potvrdenie

Tym sme zadali polohu mierky — referenciu v osixch Z.

> Tlaéidlom:_’Q’ prepneme do ,Machine®.
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> Otodime nastrojova hlavu tiidlom O na odmeriavany nastroj (napr. T6)
a uskuténime najazd Spkou nastroja do nitkoveho kriza optiky.

> Tlaéidlom:_gf prepneme do ,Parameter® a nalistujesdpovedajuci nastroj (T6)
a korekciu (D1).

» Nastavime kurzor na ,Length 1“.

> | Determ. comp. ™| prevzatie korekcie

V policku ,,Axis* je nastavena os X.

> | Include F6

vypoditat’ a vliozit’ korekciu

Rozdiel medzi referenciou a aktualnou polohou sazivido
.Length 1 — korekcia X.
> | OK 1t ™|  potvrdenie

» Premiestnime kurzor na ,Length 2“.

> | Determ. comp. ™| prevzatie korekcie

V poli¢ku ,Axis" prepneme tléidlom * = naos Z.

> |Include P51 vypokitat’ a vioZit’ korekciu
Rozdiel medzi ref. a aktual. Polohou sa vlozi dength 2“ —
korekcia Z.

> |OK TFe potvrdenie
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6. Beh programu

6.1. Podmienky na spustenie programu

Musi by’ odmerané a zapisané posunutie nulového bodu GB84-G5
Musia by odmerané a zapisané korekcie pouzitych nastrojov.
Nastroje sa musia hachadaastanovenych polohach (T) na vymenu nastroja.
Musi by’ vykonany najazd na refer&ry bod vo vSetkych osiach.

Stroj musi by pripraveny na prevadzku.

Nastroj s ktorym ideme obrabenusi by riadne upnuty.

Vorné diely nesmu biyv pracovnom priestore, inak méze d6sl kolizii.
Nesmu by spustené Ziadne alarmy.

Je zvoleny spravny NC program.

Dvere na stroji musia Iypri spusteni programu zatvorené.

Kracovy prepind v polohef 3 - AUTOMAT.

YV V.V V V V V V V V V

6.2. Vorba partprogramu pre obrabanie
Aby mohol by partprogram spusteny, musithyvolneny” (enable) a zvoleny na spustenie.
6.2.1. UvoPnenie partprogramu (adresar obrobku)

Uvolnenie nastavime tak, Ze v rezime ,Program* umiestnkurzor na nazov partprogramu

(adresaru) a sttéme Alter enablef ©°| . Pri nazve sa zobrazi krizik. Ak sa partprogram

nachadza v adresari obrobku (workpiece) WPD, jespoi uvdnit’ aj tento adresar.
6.2.2. Zvolenie partprogramu na spustenie

V rezime ,Program” njdeme prislusny partprogramip@na MPF), umiestnime kurzor na

nazov partprogramu a stiang Program selectidd”’| . Nazov partprogramu vratane cesty sa

musi objaw v zahlavi obrazovky (di. kap. 2.2.1. obrazovka poz.4).

Ak je partprogram umiestneny v adresari (WPD) siedym nazvom , statlac¢idlom zvolit

Workpiece selectioff” |tento adresar a partprogram sa z nelittaa
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6.3. Spustenie a zastavenie programu

6.3.1. Spustenie programu
Zrealizujeme po tonio budu spinené podmienky z kapitoly 6.1¢itddom <> .

6.3.2. Zastavenie (prerusenie) behu programu
Uskutainime tlaidlom & . Opakovanym stlanim <>  mozeme pokrava od miesta
preruSenia. V priebehu prerusenia moézeme pohybaéstrojom v rdanom rezime. Ak
chceme pokr@va’ od miesta prerusenia, je potrebné preépknihovy prepin&rezimov na
,Repos* apotom sttat <> . Takto vykondme najazd nastroja do miestrusenia

a pokr&ujemedialej vo vykonavani programu.

6.3.3. ZruSenie behu programu
Uskutasnime tlasidlom £ . V tomto pripade uZ nieje mozné mokva’ v programe od
miesta prerusenia.
6.3.4. Ovplyviiovanie priebehu programu

ESte predtym ako spustime program, mézemadtemi na klavesnici aktivovaniektory

Z nasledujucich spbsobov priebehu programu:

SKIP preskocenie vety
Ak je tato funkcia aktivna, pres&ia sa pri priebehu programu vety s lomitkom
predcislom vety (/N...).

DRY beh programu naprazdno (skuska bez obrobku)
Pre skuSobny posuv bez obrobku (beh naprazdonbylPvo vSetkych vetach
S haprogramovanym posuvom (G1,G2,G3,G33,...5kat@ni namiesto
naprogramovanéeho posuvu prednastavenym rychlyi$oskym posuvom.
Vreteno stoji.

SBL beh po jednotlivych vetach
Beh programu sa vzdy zastavi po uskonémi vety. Pokr&ujeme stlgenim
tiazidla <P .

OPT STOP zastavenie na prikaze MO1
Beh programu sa nezastavi normalne na prikaze Ni® &k je aktivny OPT
STOP program sa zastavi na MO1. Pékjeme tl&idlom D .
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7. Programovanie

Niektoré funkcie si modalne, to znamena, Ze akald ¥ NC programe zadana, plati ta

hodnota do tej doby, kym nezadame ind hodnotwi S&mla na z&atku programu zada

posuv F 0,1 a v celom programe sa bude potiZixchlog’ posuvu 0,1 mm/ot (neplati to vSak

pre pevné cykly, kde sadwju posuvy cyklov zvlas.

7.1. PrehPad pripravnych funkcii G

GO
Gl
G2
G3
CIP
G4
G9
G17
G18
G19
G25
G26
G33
G331
G332
G40
G41
G42
G53
G54-G57
G500
G505-G599
G60
G601
G602
G603

rychlo posuv

pracovny posuv

kruhova interpolacia v smere hodinovycRitiek

kruhova interpolacia proti smeru hodinovyckitiek

kruhova interpolacia cez medzi bod

¢asova vydrz

presny najazd

interpol&na rovina XY

interpol&na rovina XZ

interpol&na rovina YZ

ohrantenie minimalneho pracovnéholjap ohranienie p&tu ot&ok
ohrantenie maximalneho pracovnéhol’ppohranienie p@étu otaok
zavit s konsStantnym stipanim

vitanie zavitu

spatny pohyb prittani zavitu

vypnlt’ korekciu polomeru nastroja

zapn@ korekciu polomeru nastrojdavo

zapn korekciu polomeru néstroja vpravo

zruSenie nastavitaého posunutia nulového bodu — pdsobi v jednej vete
absolutne presunutia nulového bodu

zruSenie absolutneho presunutia nulového bodu

nastaviténé presunutia nulového bodu

spomalenie rychlosti, presny najazd

presné zastavenie jemné

presné zastavenie hrubé

znovu zapnt}, ak sa dosiahla poZzadovana hodnota
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G63
Go64
G641
G70
G71
G90
G911
G94
G95
G96
G97
G110
Gl11
G112
G140
G141
G142
G143
G147
G148
G247
G248
G340
G341
G347
G348
G450
G451

rezanie zavitu bez synchronizéacie

rezim riadenia drahy

rezim riadenia drahy s programovanym prejazdom
programovanie v palcoch

programovanie v mm

absolutne programovanie

programovanie v prirastkovych hodnotach

posuv v mm/min, alebo Inch/min

posuv v mm/ot, alebo Inch/ot

konStantna rezna rychltbs

zruSenie konsStantnej reznej rychlosti
programovanie v polarnych saradniciach relativne
programovanie v polarnych saradniciach absolutne
program. v polarnych sur., fehujucich sa na posledny platny pol
makky najazd a odjazd

najazd, odjazdlava

najazd, odjazd sprava

smer najazdu (odjazdu) v zavislosti na poloheudadsmeru tangenty
najazd po priamke

odjazd po priamke

najazd po St¥rkruznici

odjazd po Stut kruznici

priestorovy najazd a odjazd (zakladné nastavenie)
najazd a odjazd v rovine

najazd po pol kruznici

odjazd po pol kruznici

néjazd a odjazd na kontdru

najazd a odjazd na kontaru
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7.2. PrehPad pomocnych funkcii M

MO programovy stop

M1 volitel'ny stop (stop programu iba pri OPT. STOP)
M2 koniec programu

M2=3 poh. nastroj ZAP v smere hodinovyckidiek
M2=4 poh. nastroj ZAP proti smeru hodinovycRitiek
M2=5 poh. nastroj VYP

M3 zapnidi vreteno v smere hodinovychéitiek
M4 zapnd vreteno proti smeru hodinovycheitiek
M5 zapndi vreteno

M8 zapndi chladenie

M9 vypn(’ chladenie

M10 zapnd brzdu vretena

M1l vypnl’ brzdu vretena

M17 koniec podprogramu

M20 pinola spé

M21 pinota vpred

M23 zber& obrobkov spé

M24 zber& obrobkov vpred

M25 otvorit’” upinacie zariadenie

M26 zatvort’ upinacie zariadenie

M30 koniec hlavného programu

M32 koniec programu pre rezim nakladania

M57 zapnutie kyvania vretena

M58 vypnutie kyvania vretena

M67 zapnutie tyového podavaa

M68 vypnutie t¥ového podavea

M69 vymena tye

M71 zapnutie ofukovania

M72 vypnutie ofukovania
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7.3. Skratky prikazov

AC

ACN
ACP
AND

AP

AR

AXIS

AX
AXNAME
AMIRROR
AROT
ASCALE
ATRANS

absolutna poloha napr.: X=AC(10)

absolutne zadanie miery, najazd do polohy v regain smere
absolutne zadanie miery, najazd do polohy v pomim smere
logicka spojka AND

polarny uhol pri programovani v polarnych suradth

uhol rozovretia v kruhovej interpolacii

typ premennej

operator osi

refazova operacia

pridavné zrkadlenie

pridavna rotacia

pridavné meritko

pridavné posunutie

B_AND, B_NOT, B_OR, B_XOR logické spojovaci€leny

BOOL
CASE
CIP
CHAR
CHF
CR
CFC
CFIN
CFTCP

typ premennej

konsStrukcia sltky

kruhova interpolacia pomocou bodu
typ premennej

vlozit' zrazenie hrany

kruznica pomocou zadania polomeru
konStantny posuv po konture
konStantny posuv hrotu

konStantny posuv osi frézovacieho néstroja

CONTPRON priprava kontary

CHR

D

DC
DIAMOF
DIAMON
DEF
DISPLOF
DISPLON

zrazenie hrany pomocouiz#ty zrazenia

¢islo platnéky

absolutne zadanie rozmeru, priama poloha
programovanie v polomeroch

priemeroveé programovanie

definicia premennej

pomécky v programovom okne vyphu

pomdcky v programovom okne zapnu
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DIV celaiselné delenie
DEFAULT  konsStrukcia sleky
DEFINE AS programovanie makra

DISC korekcia vonkajSieho rohu, flexibilné programoweprikazov najazd, odjazd
DISCL vzdialenog koncového bodu od pracovnej roviny pri WAB

DISR vzdialenos hrany frézy od Startovacieho bodu pri WAB

ELSE konStrukcia sltky

ENDFOR konStrukcia sleky
ENDLOOP konsStrukcia sleky
ENDWHILE konsStrukcia sltky
ENDIF konsStrukcia sliky
EXECTAB konStrukcia sleky
EXECUTE tabuka kontury hotova

F posuv

FOR konStrukcia sltky

FRAME typ premennej

FAD rychlos’ pomalého posuvu ddibky pri mékkom néajazde a vyjazde
GOTOB skok smerom na Zmtok programu
GOTOF skok smerom na koniec programu
11 adresa pre kruhovy medzi bod

IC inkrementélna poloha napr.: = IC (10)
IF konstrukcia sléky

INT typ premennej

INTERSEC vypcitat pries€nik kontar

J1 adresa pre medzi bod kruznice
KONT adresa pre medzi bod kruznice
K1 adresa pre medzi bod kruznice
LIMS obmedzenie piu ota&ok

LOOP konStrukcia sliky

MCALL modalne vyvolanie podprogramu
MSG zobrazf’ text na obrazovke
MIRROR zapnd zrkadlenie

N ¢islo vety

NOT negacia

44



Ucebné texty

KAVS

NORM
OFFN
OR

P
PROC
RR
ROT
REAL
RET
RND
RNDM
RP
RPL
REP

S
SAVE
SETAL
SET
SETMS
SF
SPCOF
SPCON
STRING
SCALE
STRLEN
SPOS
SPOSA
SUPA
SBLOF

priamy n4jazd na konturu

Offset kontara — normélne

logicky OR operator

pcatet priebehov podprogramu

podprogram — definicia proceduary
parametre R[0]-R[99]

zapnutie korekcii

typ premennej

koniec podprogramu, skok spdo vySSej Urovne
vlozenie zaoblenia

modalne vlozZenie zaoblenia

polarny polomer pri programovani polarnych sufadn
urcenie rotgnej roviny

inicializacia pda

adresa vretena

uloZenie registra pri vyvolani podprogramu
zapnutie alarmu

nastavenie premennych

nastavenie hlavného vretena

pciatocny bod pootéeny pre G33

vypnutie polohovania vretena

zapnutie polohovania vretena

typ premennej

zapnutie zmeny meritka

refazcove operacie

polohovanie vretena s riadenou polohou
polohovanie vretena s riadenou polohou
posunutie

zapnutie potléenia rezimu krok po kroku
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7.4. Sdradnice a nulové body

Pracovné roviny G17-G19

V pracovnej rovine pdsobi radius nasti
kolmo na pracovnu rovinu nastroja.

A+Z G17
|

'}L = - +X

Pomocou G17-G19 &wjeme pracovnu -X ﬁz.
rovinu. Os nastroja je kolma na praco\ VZ
rovinu. Hlavna pracovna rovina pre ¥
sustruzenie je G18 (ZX).
. A+X G18
Format: A _

G17 XY- rovina: obrdbaniéela
(TRANSMIT), axialne, vtanie pomocot
originalnych cyklov Siemens

G18 ZX- rovina: sustruzenie kontury
G19 YZ- rovina: obrabanie plé& valca
(TRACYL), radialne wtanie pomocou
originalnych cyklov Siemens.

+Z

G19

— +X

V pracovnej rovine prebieha:
- Interpolécia kruznice G2/G3/CII
- Interpolécia polarnych suradnic
- Korekcia polomeru nastroja G41/G42

Kolmo k pracovnej rovine prebieha prisuv dbRy, napr. pre ftacie cykly.

, . G90 G91
G90 Absolltne programovanie

Zadané rozmery sa fahuju k nulovému bodu.| X| X\
Nastroj sa pohybuje do programovanej poloh

G91 Prirastkové programovanie / gr /
Zadané rozmery sa ¥ahuju k poslednej ‘ L

I
programovanej polohe nastroja. Pohyb nastr¢” ©

sa programuje ako prirastok drahy z !
predchadzajucej polohy do programovanej. _lQ.JzO
Jednotlivé osi je mozné programdéva T30
nezavisle na G90/G91 v absolutnych, alebo prlraytﬂosuradnlmach

Priklad:

G90

GO X35 Z=I1C(20)

Suradnica Z je zadana ako prirastok drahy, dijjeeaktivne absolitne programovanie G90.
GI1

GO0 X20 Z=AC(10)

Suradnica Z je absolutna, ajke aktivne prirastkové programovanie.

1

Ny
&
>
S
N

———— —
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G110-G112 Polarne suradnice

Najskor sa definuje pol funkcie G110, alebo G11 X 51 Reap
potom pohyb G1 do bodu daného polarne. .‘W‘J
G110 pdl vrahujuci sa k aktualnej polohe nastroj ;

G111 pol vrahujici sa aktualnemu nulovému bot ‘%5

G112 pol vrahujaci sa k naposledy platnému pdél i g '

Po6l méze by zadany v pravouhlych, alebo polarr Y4 RP4(L
suradniciach. = M\é\’

RP poléarny polomer Sl

AP poléarny uhol (od prvej programovanej osi poli y ' ) Z
Priklad: [« Z30 |

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

Uhol sa vrahuje na os X (v G111 najskor programovana)

G53-G57, G500-G599, SUPA

Posunutie nulového bodu

G53 ruSi nulové posunutia v jednej vete

G500 rusi G54-G599

G54-57 nastavitmé posunutie nul. bodu

G505-599 nastaviteé posunutie nul. bodu

SUPA vypnutie programovych posunuti v
jednej vete

Nulové body wuju polohu obrobku. M&inou dojde pomocou G54-G599 k posunutiu

odmeriavacieho systému na doraz obrobku v upinaasiadeni (W1) (fixne uloZzenéjalSie
posunutie do nulového bodu (W2) sa uskntgppomocou TRANS (premenna).

TRANS, ATRANS
Posunutie nulového bodu I\

Format:

TRANS X=Z=

ATRANS X=Z=

TRANS- absolutne posunutie nul. bodu
Vymaze vSetky predchadzajuce
TRANS, ATRANS. Pouziva sa
napr. na posunutie nul.. bodueta

skucovadla naelo obrobku.
ATRANS- pridavné posunutie nul. bodu

Prip@ita sa k predchadzajucemu posunutiu.
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7.5. Korekcia polomeru nastroja

Pri odmeriavani nastroja sa plata meria iba Teoreticky rezny bod
v dvoch bodoch (dotyica k osi X a Z). Priesaik
osi X a Z:teoreticky rezny bodsa pohybuje po
naprogramovanej drahe obrobku. Pri pravouhlor
pohybe nastroja bude rozmer obrobku dodrzany
Pri Sikmom pohybe v oboch osiach (kiizedius)
nesuhlasi poloha teoretického rezného bodu s
polohou pracujucej Sgky platnicky. Tym vznika
chyba tvaru obrobku. PouZzitim korekcie pre radi
Spicky sa tato chyba rozmeru automaticky y,
vykompenzuje. Prikazy G41 a G42 prevedu Upr:
drahy nastroj& zavislosti na hodnotach zadanych
v tabulke korekcii (rezim Parameter).

G40 ZruSenie korekcie pre radius Spiky Porusenie kontury pri Sikmom pohybe

Je povinné pri zmene medzi G41 a G42.

G40 mbze by naprogramované v rovhakej vete
s GOO resp. GO1, alebo v predchadzajucej vett
G41 korekcia pre radius $jiy vlavo.

Ak sa nachadza nastroj (pri dalde na smer
posuvu) Yavo od obrabanej kontury, musi sa
programovéa G41.

Pravouhlé pohyby

Dolezité:
- ZruSenie je povolené len pri pouziti GOC :
Gor.
- G40 je povinné pri zmene medzi G41, C=c
- Je nutné zadahodnoty v tab. korekcii nastroja
- Pri navolenej korekcii nie je mozné meékbrekcie nastroja pre radius &gy
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G41 Korekcia pre radius Sptky vlavo
Ak sa nachadza nastroj pri galdle na smer posuvu

vl’avo od obrabanej kontary, pouzijeme G41.

Dolezité vid G40

G42 Korekcia pre radius Sptky vpravo

Ak sa nachadza nastroj pri gaitle v smere posuvu

vpravo od obrabanej kontury, programujeme G42.

Dolezité vid G40
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7.6. Posuvy, ot&ky, pracovny priestor
Programovanie posuvu vSeobecne
Zadanie posuvu sa pomocou G70/71 (inch-mm) neowplylati nastavenie strojnych dat.

Po kazdej zmene medzi G94-G95 sa musi znova prograwat’. Posuv F plati iba pre

pohyboveé osi, nie pre synchroning osi.

G94 Posuv v mm/min
Pohyb sani X, Z:
Adresa F udava posuv v mm/min.

Pouziva sa hlavne pre frézovanie

G95 Posuv v mm/ot
Pohyb sani X, Z:
Adresa F udava posuv v mm/ot.

Pouziva sa hlavne pri sustruzeni.

G96 KonsStantna rezna rychlog ZAP

Format: G96 S120

(S — rezna rychlasv m/min)

Pri programovanej G96 sa{mi ot&ok, vZzdy zavisly na priemere obrobku, automaticlgnim
tak, Ze rezna rychlésnastroja S v m/min ostava konstantna. Tym sa vgtvavnomerna

stopa po nastroji a kvalita povrchu je lepSia.

G97 Konstantna rezna rychlog VYP
Vypina konstantnu reznu rychtbg?o G97 sa pouzije G95.

Format:

G97

G95 S1000

(G95 - posuv v mm/ot, S — @ty za min)

G25 Miniméalne otatky vretena

Format: G25 S200

Stanovime minimalny pet ot&ok vretena za min. G25 musitbyapisané v samostatnej
programove] vete. Pomocou G25 ostane obmedzeniéokotaachované ipo skoeni
programu.

50



Ucebné texty KAVS

G26 Maximalne ot&ky vretena

Format: G26 S4000

Stanovime minimalny pet ot&ok vretena za min. G26 musitbyapisané v samostatnej
programovej vete. Pomocou G26 sa prepiSe hodnetiting datach a obmedzeniecfo

ot&ok tak ostane uchované aj po s&emi programu.

LIMS Obmedzenie ot&ok

Formét: G96 S100 LIMS=2500

Obmedzi ot&y ak je aktivované G96. Pri obrdbantisistok s vékym rozdielom priemeru
sa odporta zadd obmedzujuce otky. Tym sa umalych priemerov vyvarujeme
nepripustnym vysokym atkam. LIMS pracuje ako G26, s tym rozdielom, Ze tadri.IMS

plati iba pre dany partprogram.

G4 Casova vydrz

Format v sekundach: G4 F2

(F — vydrz v sekundéach)

Format v otékach: G4 S10

(S — vydrz v pote ot&ok hlavného vretena)

Zastavi nastroj v poslednej dosiahnutej polohe.ZR@ausa hlavne pri ostrych hranach a pri
vydisteni dna zapichuCasovy vyznam adries S a F je platny iba pre vety iGak tieto

adresy znamenaju @iéy a posuv.

G25, G26 Obmedzenie pracovného [a

Format: N...G25/G26 X...Z...
Pomocou G25/G26 je mozné vymeatigracovny priestor, Pracovny priestor & X
v ktorom sa ma nastroj pohybava akto je mozné v AN
pracovnom priestore zriatdochranné zony, ktoré su
pre pohyb nastroja nepristupné.

G25 a G26 musia liyzapisané v samostatnej programovej | ,
vete. Obmedzenie pracovnéhd’aaefinujeme v ;jﬁ{; ,,,,, =

programe pomocou G25 a G26 a zapiname (vypiname)
pomocou WALIMON a WALIMOF.

G25 dolné obmedzenie pracovnéhd’ao

G26 horné obmedzenie pracovnéhdgo
WALIMON zapnutie obmedzenia pracovnéhdao
WALIMOF  vypnutie obmedzenia pracovnéhd’@o
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7.7. Pracovné pohyby

GO, G1 priamkova interpolacia

GO: rychlo posuv
G1: pracovny posuv

Priklad kartézsky:
N30 GO X...Z...
N40 G1 X...Z...F..
Priklad polarne:
N30 GO AP...RP...
N40 G1 AP...RP...

Zrazenie hran

Zrazenie bude vlozené po vete, v ktorej je
naprogramovane. Zrazenie stale lezi v
pracovnej rovine (G18). Zrazenie bude
vloZené symetricky do rohu kontury.

Priklad:

Zrazenie danéidkou odvesny:
N30 G1 X...Z.CHF=5

N35 G1 X...Z...

Zrazenie danéldkou zrazenia:
N30 G1 X...Z.CHR=8

N35 G1 X...Z...

Zaoblenie hrany

Zaoblenie bude vloZzené po vete, v ktorej bolc
naprogramovane. Zaoblenie lezi vzdy v prac.
rovine (G18). Zaoblenie bude vlozené symetr

do rohu kontury.
Priklad:

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

Ak namiesto RND pouzijeme RNDM, bude

N40

GiIXZ

-

N40 G1 X Z
-

CHF=5
- -

N40 G1 X Z
-

zaoblenie v kazdom nasledujacom rohu kontury,

dokym nebude zrusené pomocou RNDM=0.
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Kruhova interpolacia

G2 v smere hodinovych rdi¢iek (CW)
G3 proti smeru hodinovych rwéiciek (CCW)
CIP (Clircle through Points) cez medzi bod

Pre kruhovy pohyb lezi g@tocny a koncovy boc
v jednej rovine. Pri sastruZzeni pracujeme v rov
X-Z, takZe pracovna rovina pre kruhovu
interpol&ciu je ufena funkciou G18.

G17 Ij,:-:. G0?

GO3 |

Gle

(lGoz Ty

¥ eozf

G18

G03
G02

G2/G3 koncovym bodom a stredom kruZznice
Format:

G2/G3 X...Z...l..K...

(X, Z — suradnice koncoveho bodu E)

(I, K — suradnice stredu kruznice M)

I=AC(

G2/G3 koncovym bodom a polomerom kruznict
Format:

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

(X, Z — suradnice koncoveho bodu E)

(CR=+5 — polomer 5, uhol mensi alebo rovny 1
(CR=-5 — polomer 5, uhol ¥&i ako 180°)

UplInt kruznicu nie je mozné programdva

pomocou CR.
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G2/G3 koncovym bodom, alebo stredom
kruznice a uhlom rozovretia

Format s koncovym bodom: E,
G2/G3 X...Z...AR=... _ :
(X, Z — stradnice koncoveho bodu E) L - AR
(AR=uhol rozovretia )

Format so stredom:
G2/G31..K...AR=... n =
(I, K — suradnice stredu M v pravouhlych
suradniciach)

Uhol rozovretia musi liymensi ako 360°.
UplInt kruznicu nie je mozné programdva
pomocou AR.

G2/G3 polarnymi saradnicami koncového
bodu \
Format:

G2/G3 AP=..RP-=... E---m

(AP=poléarny uhol koncového bodu E) P
(RP=polarny polomer) \ B
P4l sa musi nachadza strede kruznice (da sa |

vyriedi’ pomocou G111.). ¥ M=Pol

G2/G3 medzi bodom a koncovym bodom A

o
Format: E’é
CIP X...Z...11=..K1=.., =
(X, Z — suradnice koncoveho bodu) X
(11, K1 — suradnice medzi bodu)
Pri G91 relativne suradnice.

Pri G90 absolutne sdradnice.

Z K1 (G90)
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G33 Rezanie zavitu
+ X

Format: | 7
G33 X...Z...IIK...SF...

(I — stapanie zavitu [mm] v smere X) -
(K — stupanie zavitu [mm] v smere Z) e — — i
(Z — suradnic&aveho okraja zavitu) E
(SF — presadenie (uhlové poctaie) . o | (0

Startovacieho bodu)

Je mozné rexgpriame zavity, kudmvé acelné
zAavity, ryhova a kosouhlo vrabkova _ ,___K
Je nutné zadastupanie |, alebo K.

Dolezite:
- behom G33 nie je mozné ovplywa’ ot&ky ani posuv

- je treba pé¢itat’ so zapichom za zavitom, pre nabeh a vybeh

G331 Rezanie zavitu zavitnikom bezidkovej

korekcie

Format:

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

(X, Z — suradnice koncového bodu dna zavitu _ e K
(K — stupanie zavitu)

QI —
= 3 b N

Tear
LT

G332 Spatny pohyb zo zavitu
, hloubka zavitu
Format: -

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

(X, Z — suradnice koncového bodu vyjazdu nastroja)
(K — stupanie zavitu)

Dolezité:
- G332 ma rovnakeé stupanie ako G331
- zmena smeru nastava automaticky

- pred G331 musime vreteno nastroja polokipy@omocou SPOS do definovaného
pociatocného bodu
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7.8. Programovanie kontary

Pre obrabanie vSeobecného tvarwiasiky je potrebné v systéme  vytwbrobrys
(kontaru). Kontaru si vytvorime a ulozime do subpadprogramu *.SPF. Pri pouZziti cyklu
hrubovania, kde je potrebna kontura, ju zavolamagy.n”CYCLE95 (,CEP_1_TVARY,..)), kde
CEP_1 TVAR.SPF je subor kontdry.
Vytvorenie suboru s konturou mézeme vykodaoma spdsobmi:

* voI'né programovanie kontury

e priama tvorba kontary

7.8.1. Tvorba vornej kontury
Vorné programovanie kontury je doplnok editoru pagpamu. SliZi KahSej a ndzornej
tvorbe obrabanej kontdry.

Na priklade si ukdzeme tvorbu kontury nasledujgdgpstky:

Postup:
V editore partprogramu (rezim ,Program*) zalozZinmevy adresar siiastky ATPV.WPD
a viom subor podprogramu ATPV.SPF — v ktorom bude ulézkontira pre hrubovaci

cyklus (kontiru mézeme taktiez vytvor uz existujicom subore).

» |Program ™|  zvolime reZim ,Program*

> |Workpieces ™|  vorba musi by zapnuta ak chceme zaloZdresar
> |New il napiSeme do kolonky ,Workpiece name:* ATPV
> | OK 7  potvrdime

» |ENTER vstupime do adresara ATPV

> |New t™|  napigeme do kolonky ,Program name:“ ATPV
> |OK TP vytvori sa ATPV.MPF a otvori sa v editore

> | Support | vorba podpornych prostriedkov

56



Ucebné texty KAVS

> | New contoufl ™ otvori sa nasledujuce okno pre tvorbu kontury

\ATPV.WPD\ATPV.SPF

Starting point
0.000

DIAMON diameter

Starting point Z

Popis okna:

\ATPV.WPD\ATPV.SPF né&zov editovaného suboru s cestou

Starting point tabw’ka Startovacieho bodu kontury

XZ suradnice Startovacieho bodu kontury (abs sléabte)

Selected plane: volba roviny (G18 pre sustruzenie)

Spec. for facing axis: spbsob zadania osi X:
DIAMON zadavanie suradnic pomocou priemerov
DIAMOFF zadavanie suradnic pomocou polomerov
DIAM90 priemer/polomer

Start point spbsob najazdu na&atocny bod kontary — GO/G1

Free input vaol’ny vstup hodnoty

V tabu’ke ,Starting point“ skontrolujeme, pripadne nastai hodnoty pokh
predchédzajiuceho snimku obrazovky.
Zmenu hodnoty v danom poli zrealizujeme umiestnekimzora a medzi prednastavenymi
hodnotami prepiSeme ﬁallom. (F10 na PC klavesnici).
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UPOZORNENIE!
V priebehu tvorby novej kontdry pred prvym uloZeninZiadnom pripade (okrem

odmietnutia akcie vymazania prvku kontungvolime tlatidig

Abort TF

, tym sa vratime

do editora partprogramu a doteraj$ierba kontlry je nenavratne stratena a moézeme

zaat’ odznovall!

YV V V V

YV V.V V V V V V

Accept elementt 7

Straight verticall 4

Accept elemenf™

w

Straight horizon{t”™

Accept elemen{®®

Circle 1Fs

Dialog select 1™

Dialog accept T 7

Accept elemerlt™™

w

Straight horizon{l”™

ﬂFZ

Alternative

Accept elementl*S

Straight verticall

Accept elemenfr™®

Accept gre

akceptujeme obsah talky hodnét zgiatocného bodu.

VSimnime si, Ze nd&avej strane obrazovky, kde do teraz bol
iba Stvoéek END, nad nim pribudafalSi — SP (Start point).

Tuto sa budu postupne zdiowa’ vytvorené prvky kontury.
vertikalna priamka, zadame X=20, zrazenie na kdfBF2.

Mézeme poufi a‘ Straight anyT ™ | - T'ubovd’na priamka, no tu

by sme zbytdne zadavali aj Z-ovu suradnicu. Hodi sa to najma
pre Sikmé priamky.

nakresli sa zvisla Uska (zatid bez zrazenia)

horizontalna priamka, zadame Z=-10

nakresli horizontalnu Ugku so zrazenim 2mm

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

Po zadani X premiestnime kurzor dole, objavkgnica, ale
vypukla nahor — typ zaoblenia vyberieme nastedo

preping medzi variantmi, kliknutim zvolime spravny typ
zaoblenia

potvrdit’ vyber varianty

potvrdi’ element — obluk

zadame Z=-30 a premiestnime kurzor na FS (zrazenie)
preping FS/R prepneme na R (zaoblenie) a zadame R=1
potvrdi’ element — Usiu

zadame X=50

potvrdit’ element — Gsdu

ukortit’ kontdru a navrat do editora

Tymto je vytvorena kontura @i nasledujuci obrazok) a ulozena v subore ATPV.SPF

a pripravena na pouzitie v hrubovacom cykle.
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Vytvorenda kontara Kontdra po pridani R1
\ATPV.WPD\ATPV.SPF

SP
su |

sL ey T
cL

sL 24+

END

SP
56

su | T
- ﬂ
24+
sL N
su i
8_
END

Uprava prvku kontiry

Takto vytvorenu kontdru méZzeme dodate upravové Musim znova otvofi editor

pre tvorbu kontuary.

Predpoklad: mame subor kontury ATPV.SPF otvoresgitore.

Postup pri Upravach ukdZzeme na predchadzajucejikgritde priddme zaoblenie R1

do rohu s kruhovym oblikom. Musime teda upttaxdorovnu Uséku, ktora bude zak@ena

zaoblenim.
Postup:
> |Support T

RecompileT ¥’

Alternative T ™

Accept elemerft™®
Accept 1P
Abort T

YV V.V V V V V V

Vymazanie prvku kontary

podpora
vstup do predprogramovanej kontary

Umiestnime kurzor na SL prvy zhora
Enter| (dvojklik mySi) otvorime Usku na editaciu

Umiestnime kurzor na FS

prepneme na R a zadame R=1

potvrdime zaoblenie

ukortenie Uprav a navrat do editoru podprogramu

ak pouzijeme Abort, prevedené Upravy sa nam neuZi

vratime sa k pévodnej konture.

> Umiestnime kurzor na polozku Visti prvkov ktorti chceme vymaga

> |Delete elemertt™
> |Delete elemerg™
> |Abort T

vymaza element {aka na potvrdenie)
potvrdenie vymazania

odmietnutie vymazania
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PrediZenie kontary
Ak umiestnime kurzor na poslednd vytvorenu pologkwku, mézeme na pb6vodnu

konturu nadviazapridavanimd’alSich prvkov.

7.8.2. Priama vorba kontury

Vytvorime novy subor (s priponou *.SPF) podprograkomtary. V subore je kontura
definovana postupnésu prikazov G1, G2 a G3 v smere obrabania a ¢éwd prikazom G17
(ako podprogram).

PodrobnejSi popis tvorby suboru s prikladom TESF.S@ popisany v kapitole
.Vytvorenie partprogramu® a ,,Vytvorenie subprogramu

Dolezité:

je mozné poufizrazenie (CHR, CHF) a zaoblenie (RND)

podprogram kontlry musi maspad 3 vety

kontura musi mapohyb v oboch osiach
nie je mozné pouziG17, G18, G19, G41, G42, Ramce (Frames)
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7.9. Cykly
V nasledujucom prdiade su uvedené vsetky cykly dostupné v programengirik. Na stroji
CONCEPT TURN 55 nie su dostupné vSetky cykly.

Prelfad cyklov:

Vitacie cykly:

Cycle 81 vitanie, naytavanie

Cycle 82  vitanie,¢elné Hbenie

Cycle 83 vitanie s vyplachovanim

Cycle 83E vitanie s vyplachovanim — zjednodusené
Cycle 84 rezanie zavitu zavitnikom befz#ovej korekcie
Cycle 84E  rezanie zavitu zavitnikom betz#tovej korekcie
Cycle 840  rezanie zavitu zavitnikom $kovou korekciou
Cycle 85 vyvrtavaci cyklus 1

Cycle 86 vyvrtavaci cyklus 2

Cycle 87 vyvrtavaci cyklus 3

Cycle 88 vyvrtavaci cyklus 4

Cycle 89 vyvrtavaci cyklus 5

Sustruznicke cykly:

Cycle 93 zapichovaci cyklus

Cycle 94 cyklus odahiovacieho zapichu
Cycle 95 hrubovaci cyklus

Cycle 96 cyklus zapichu so zavitom
Cycle 97 cyklus rezania zavitu

Cycle 98 cyklus r&azenia zavitu
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CYCLES81 \ttanie
CYCLES82 \itanie a zarovnanie dna
.

Format: = '
CYCLES81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR) =
CYCLES82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTP) % 4 = —

% SDIS | _| m G
RTP (ReTraction Plane) spatna rovina (koniec ¢y, — DPR
RFP (ReFerence Plane) refeied rovina absolutn D,: RT:P RTP
SDIS (Safety DIStance) bezpmwstna vzdialend's

DP (DePth) saradnicdliky otvoru
DPR (DePth Relative) ibka od referetnej roviny
DTP (Dwell Time in dePth)¢casova vydrz na dne v [s]

Dolezité:

- pred samotnym cyklom je potrebné vykémajazd pred otvor na X=0
- nul. bod obrobku lezi ¥8inou na jeh@éele (RFP=0)

- RTP musi lezavysSie ako refer@ma rovina

- zadavame hii DP, alebo DPR, prednostna je DPR
- nastroj ¥ta pracovnym posuvom, navrat rychlo posuvom

- ¢asovu vydrz na dne diery ma iba CYCLE82

Priklad:

G54
TRANS 270

G17

T8 D1

G95 S1000 M3 F0.12
GO X0 Z5

Cycle81 (5,0,2,-20,0)
GO X100 Z10

G18

M30

Parametre cyklu:

5 spatna rovina absolltne

0 referefna rovina absolltne
2 bezpénostna vzdialend's
-20  Hbka \ftania absolltne

0 hbka \ftania relativne
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CYCLES83E \ftanie s vyplachom

Format: - o
CYCLESS3E (RFP, DP, FDEP, DAM, DTP, VARI, DIR I -
RFP (ReFerence Plane) refahea rovina absolutne

DP (DePth) celkovéaibka otvoru DAM FDEP

FDEP (First DEPth) prvéibka g T 3 'ﬁ

DAM (Depth AMount) dalsie Hbky | ”l% S
DTP (Dwell Time in dePth)¢asova vydrz na dne v [s]

VARI (VARIlante) typ vyplachu
DIR (DIRection) smer (os)itania

Tento cyklus sluzi predovietkym natanie hibokych dier, kde sa celkovébka otvoru
dosahuje po jednom, alebo ni&ko nasobnom vyplachu (odstraneni triesky) respmelu
triesky.

Vyhody cyklu:
- nie je potrebna Jia roviny
- je mozné zadasmer vtania
- moZe by pouzity typ nastroja 500

Priklad:

G54
TRANS Z70 310
T7 D1 il

G95 S1000 M3 FO,12 _T v e el

GO X0 Z2
CYCLES3E (1, -75, -30, 10, 0, 0, 1, 1)
GO X100 Z10 Lo 1L
M30

Parametre cyklu:

1 referegna rovina absolutne

-30  Hbka \ftania absolttne

-10  Hbka prvého zatania

3 Ubytok Hbky

0 gasova vydrz v fioke \ftania

0 ¢asova vydrz v psiatocnom bode
1 O=zlomenie triesky, 1=vyplach
1 O=0s X, 1=0s Z
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CYCLES84 Rezanie zavitu zavitnikom bez
dizkovej korekcie

Format: \ ‘
CYCLES84 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTP, SDAC,
MPIT, PIT, POSS, SST, SST1)

v ./
4 SDR |,

o1e =R IAAA AN soac /G1(9)

Dodato¢né parametre ku G81.: ~op so:F E']mp )
SDAC smer otéok po ukoreni cyklu:

3=vpravo, 4=Yavo, 5=stop otk
MPIT stupanie M: rozsah: 3-48 (M3 — M48)
PIT stupanie zavitu v mm - rozsah: 0,001 - 2000
POSS poloha vretena pre presné zastavenie
SST otéky vretena pre rezanie zavitu
SST1 otaky pre spatny chod
Dolezité:

- nastroj musi bypred cyklom na X=0
- programujeme hii MPIT, alebo PIT, inak sa vyvola alarm

CYCLES840 Rezanie zavitu dxkovou

korekciou
Format: |
CYCLEB840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTP, SDR, )
SDAC, ENC, MPIT, PIT) st LRI
ne . AN NI
Dodatoéné parametre ku G81: oo A AL | o VY RUR
SDR smer otfok pre spéatny chod: ~pp  sDis __] 1 )
O=automaticky, 3=vpravo, 4£avo REF 16
SDAC smer otéok po ukorteni cyklu
3=vpravo, 4=Vavo, 5=stop ot&k
ENC pouZf’ rotatny snima
0=ano, 1=nie
MPIT metricky zavit — rozsah 3-48 (M3 — M48)
PIT stupanie zavitu v mm — rozsah: 0,001 - 2000
Dolezite:

- nastroj musi bypred cyklom na X=0
- programujeme hii MPIT, alebo PIT, inak sa vyvola alarm
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CYCLE93 Zapichovaci cyklus

Formét:
CYCLE93 (SPD, SPL, WIDG, DIAG, STA1, ANG1,

ANG2, RCO1, RCO2, RC11, RC12, FAL1, FAL2, G R
IDEP, DTP, VARI) A 3,
SPL . |

- N A LI
SPD (Start Point Diameter) X giato¢ny bod — & B ©
SPL (Start Point Length)  Z p@atocny bod &?l f ”\ ANGH Z
WIDG (WIDth Ground) Sirka zapichu na dne AGET = o
DIAG (DIAmeter Ground) fbka zapichu o z
STAL (Start Angle) uhol kontary 0<=STA1<=180° =
ANG1 (ANGle) uhol 1. boku 0<=ANG1<=89.9¢ AX S
ANG2 (ANGle) uhol 2. boku 0<=ANG2<=89.9¢ ) )
RCOL1 (Radius Corner Outside) vonkajsi 1 (+) radiu ANGz)’_?—’\'

(-) zrazenie o
RCO2 (Radius Corner Outside) vonkajsi 2 (+) radiu | £ e
(-) zrazenie a1
RCI1 (Radius Corner Inside) vnutorny radius 1 | 2 <
RCI2 (Radius Corner Inside) vnutorny radius 2 Y ~
FAL1 (Finishing Aloowance) pridavok 1 na dne zap If' m\ ;
FAL2 (Finishing Aloowance) pridavok 2 bokov zapir " _ DG __'La\""“’%;, o
IDEP (Infeed DEPth) fbka prisuvu ‘- SPL i
DTP (Dwell Time in dePth)¢asova vydrz na dne zag <
VARI (VARIante) spbsob obrabania % % i
Dolezité: \_/Z jz _/_\z
Pri zapichovacom nastroji je potrebné odnierbidve T T YT
Spicky nastroja. Obidve Sgky musia by zadané v po | x X Ix
sebe iducickislach D. Ak je vyvolany na zapichovac j \_/ li
cyklus napr. nastroj T2 D1, musitbgruha platnika - . .
zapisana pod D2. Cyklus uzusam, ktora zo dvoch VAR=x4  VAR=XS | VAREM®
korekcii musi by pouZzita v pravé vykondvanom X X
pracovnom kroku a sam ju aktivuje. /_\ E
Z " Z
VARI= x7 VARI= x8 TYP CYKLU
RER)
VARI= Ox VARI= 1x  TYP ZRAZENIA
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CYCLE94 Cyklus otlahtovacieho zapichu

Format: A X
CYCLEY94 (SPD, SPL, FORM) SPL_

SPD (Start Point Diameter) kaoirgy priemer
SPL (Start Point Length) Tavy okraj zapichu 1
FORM tvar zapichu ,E“, alebo ,F*, di obr. N = = | -

Na priemere menSom nez 3 mm nie je mozné
tento z&pich zhotovi Na tento cyklus mézu

byt pouZzité iba nastroje s polohoud&yi 1,2,3,4
(vid’ polohy Spky).

Ak je v nastrojovych datach zadany uhol chrbta,
bude kontrolované poskodenie kontury. Form ,E* (DIN 509) Form ,F* (DIN 509)
Ak je uhol chrbta prilis maly, objavi sa chyboveé | . TvarE
hlasenie. Obrabanie v3ak bude pokrat . A x A x

Poloha Spé&ky néastroja

‘\2(3) 4 6 (8) 1 (4)/?

[/3(2) 8(6) 4 (U

Hodnoty v zatvorkach platia pésimoje pred osou
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CYCLE95 Hrubovaci cyklus

Formét:
CYCLE95 (NPP,MID,FALZ,FAX,FAL,FF1,
FF2,FF3,VARI,DT, DAM)

NPP(Name Part Program)  meno podpr. kontary
MID(Maximum Infeed Depth) maxibka rezu
FALZ (Finishing ALlowance Z) pridavok v Z
FALX(Finishing ALIowance X) pridavok v X
FAL(Finishing ALIlowance) pridavok ku konture
FF1 hrubovaci posuv mimo kapsy
FF2 hrubovaci posuv v kapse
FF3 posuv pre obrabanie &ato
VARI(VARIante)  spbsob obrabania (1...12)

DT ¢asova vydrz na zlomenie triesky
DAM dzka drahy medziasovymi vydrzami

VARI
1, 5,9

VARI
3,7, 11

VARI

2,6,10
Ak bude DAM=0, Ziadne prerusenie sa neuskuoito

Ak zadame FALZ, alebo FALX dame FAL=0 a
opane. Ak nie je naprogramovany Ziaden pridavok
na opracovanie, bude sa hrubted na konénu
kontdru.

VARI
4, 8,12

NPP

Pod tymto parametrom zadavame meno
podprogramu (subor *.SPF) kontury. Nazov
musi by v Gvodzovkach, napr. ,KONT1".

V subore je kontura definovana postuptions
prikazov G1, G2 a G3 v smere obrabania a
ukontena prikazom G17 ako podprogram.

1,2,3,4
5,6,7,8

Varianty obrabania

X S

pozdzne

vonkajsie [

pozdzne

vnatorné

prietne

vonkajsie §

priecne

vnatorné

il

d

hrubovanie

n&isto

9,10,11,12 hrubovanie+n&isto

Priklad podprogramu kontuary v subore TEST.SPF:

GO01 X6 Z0 -

X10 z-2

X10 Z-10 RND=1
X14 Z-10 RND=0.5
Z-17

X18

M17 )

Priklad odkazu na konturu TEST.SPF: -

CYCLE95(,TEST",...)

Dolezité:

v obidvoch osiach

mdzeme pouZi zrazenie
(CHR, CHF) a zaoblenig
(RND)

podprogram kontUry
musi ma aspa 3 vety
kontdra musi mapohyb

neda sa pouiG17-G19,
G41,G42,ramce(Frames
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Hrubovanie bez kapsy

Hrubovanie bez kapsy

Odobera material max. zadanou trieskou ,MID* pohyh
(1)-(4) poda obrazka doibky (5) pri zachovani pridavk
nacisto. Nakoniec jednyniahom @isti kontaru s
pridavkom. Pri spatnych pohyboch rychlo posuvom
odskakuje od materidlu 1 mm v osi X aj Z.

G0

- 1
( ]' |
\ |
N\ 5 |
N

Pridavok
« nacdisto

Hrubovanie s kapsou

Hrubovanie s kapsou

Najskor odoberie material z oblasti (8), potom fast
(9) s prvou kapsou sprava a nakoniec ab{&8) s druhot
kapsou. Takychto kdps mbézet'lsj viac. Postup
obrabania kapsy je znazorneny na obrazku body (B). ¢
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CYCLE96 Cyklus zapichu so zavitom
Format: A X
CYCLEY96 (DIATH,SPL,FORM) - SPL_
DIATH(DIAmeter Thread) menovity priemer zavitt
SPL(Start Point Length) Z koncovy bod cyklu ! .
FORM(FORM) tvar zapichu A,B,C,D - E -—
@]

FORM - tvar zapichu A-D podra DIN 76

Tento cyklus zhotovi d@hiovaci zapich so

zavitom DIN 76 tvar A-D pred diely s metrickyn
ISO zavitom vékosti od M3 do M68.
Odrahtovaci zapich tvaru E a F DIN 509dvi
CYCLE 94. Zapichy za zavitom menSim ako M
a v&sim ako M68 nie je mozné tymto cyklom
zhotovt'.

TvarA, B

TvarC,D
A X C.D
AN A AR
30: R 30&:“
14 =
N Z 3
o —

A X

Na tento cyklus mo6zu Iypouzité iba nastroje s
polohou Spiky 1,2,3,4 (vil’ obrazok).

Ak je v nastrojovych datach zadany uhol chrbta,ebu
riadenie pri tvare A kontrolované. Ak riadiaci syst
zZisti, Ze tvar zapichu za zavitom nemo6zé \yrobeny
tymto nastrojom, pretoze uhol chrbta je prilis maly
objavi sa na obrazovke chybové hlasenie:
"Change form of undercut” (zmeneny tvar zapichu).
Obrabanie vSak bude pokmva’ (chyba tvaru byva
spravidla vémi mala).
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CYCLE97 Cyklus rezania zavitu

Formét:

¥

CYCLE97(PIT,MPIT,SPL,FPL,DM1,DM2,APP,ROP, i _ROP_  PT  _APP_
TDEP,FAL,IANG,NSP,NRC,NID,VARI,NUMTH) 11 N o

b _
PIT(PITch) stGpanie zavitu z &‘
MPIT(Metrical PITch) metricky zavit M3-M60 - P
SPL(Start Point Length) Z p@mtocny bod cyklu EPD Eand
FPL(Final Point Length) Z koncovy bod cyklu : s |
DM1 za&iatocny priemer zavitu

DM2

APP(APproach Path)
ROP(Run Out Path)
TDEP(Thread DEPth)
FAL(Finishing Allowance)
IANG(Infeed ANGle)
NSP

DM1= DM2

koncovy priemer zavitu

{xka nabehu

{#ka vybehu

{bka zavitu

pridavok nésto

uhol prisuvu

pootdenie zgiatocného bodu

NRC(Number Rough. Cuts) pet hrub. rezov

NID(Number Idle cuts)
VARI(VARIante)

piet hlal’. rezov
variant prisuvu (di tab.)

NUMTH(NUMber Threads) p&et chodov zavitu

IANG — uhol prisuvu
IANG=0 kolmy prisuv

IANG — uhol prisuvu

IANG=30 prisuv po jednom boku P
IANG=-30 prisuv striedavo po bokoch
(pri kuzeli sa neda) y N
LIANG
. ~ . »~ IANG=zg
Kuzelovy zavit
IANG=0 IANG= 30 IANG=-30

Ak je uhol kuzéového zavitu vé&si alebo rovny 45°,
tak bude zéavit obrabany v pdzdej osi, pri uhle nad
45° bude zavit obrdbany v ptigej osi.

Y Y

Priebeh cyklu:
- ngjazd do pd&atocného bodu rychlo posuvom GO
- hrubovanie poth VARI s p@&tom NRC
- dokortovanie pomocou NID
- predalSi chod zavitu sa priebeh cyklu opakuje
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7\

y

Dolezité:

- potiatoény bod v osi X lezi 1 mm Varianty prisuvu
nad priemer zavitu VARI [ vnat./vonk. prisuv

- pravy, alebd’avy zavit utuje smer
ot&ok vretena 1 vonkajsi konStantny prisuv

- programuje sa ki MPIT, alebo stUpajuci prierez triesky
PIT, odporujice si hodnoty 2 vnuatorny konStantny prisuv
vyvolaju alarm stlpajuci prierez triesky

- pri metrickom zavite je 3 vonkajSi | konStantny prierez triesh
TDEP=0,613435 x stupanie klesajlice tbka prisuvu

- hodnota IANG méZe hy max. 4 vnatorny | konstantny prierez triesk
polovica vrchol. uhla zavitu klesajlce fbka prisuvu

y

- pri kuzd'ovom zavite nefunguje

striedavy prisuv zavitu

NSP

Pootatenie paiatoéného bodu NSP

Tento uhol stanovy bod zarezania prvého chodu
zavitu na povrchu obrobku. Ak sa nezad4, alebo
sa vynecha NSP, &ae prvy chod zavitu na 0°.
Rozsah zadania od 0.0001° do +359.9999°.

NUMTH

Patet chodov zavitu u viacchodového zavitu.
NUMTH=0 jednochody zavit (nemusi sa zapisve
Chody zavitu sa rovhomerne rozdelia po obvode
povrchu obrobku, z#atok prvého chodu duje NSP
Ak sa ma vyroli viacchody zavit s nerovnomerny

Start 1

Start 2

Oo

Start 4

Start 3

rozdelenim chodov, musi sa naprograntgua kazd

y

chod zavitu vlastny cyklus s odpovedajicim pdetom

pociatocného bodu NSP.
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8. 3D View

Program 3D View je doplnok programu Win NC, ktor§iz k ndzornej 3D simulécii
obrabania. Ovladanie programu popiSeme na naslamjgriklade:
Postup:

» po spusteni WinNC sa nachadzame v rezime ,Mach(stes)).

> tlacidlom (& , alebo F10 zmenime vyznam femjch tl&idiel, alebo pravym

tlacidlom na mysi.
F3

Program prepneme sa do oblasti NC programu

Edit L prepneme sa do oblasti adresarov

otvorime dany adresér, ktory chceme simufggamocou mysi, alebo ENTER.

YV V V V

3D-Pohled ™|  vstup do simulacie

= | WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

B \WKS.DIR\WVLASTNE.WPD
Program Kanal 1 JOG |oBRrYs1.SPF
Kanal RESET uloZlvymaz TF
Program prerusen ROV aktivni ¢ast

Pohled iy
3D-simulace PROGRAM2.MPF

TF3|

Parametr i
01:19:26.31
Obrobek TR

Nastroj ko

Zoom - a5

Zoom * TF
Edit o Elr::;c;vy e ﬁg:‘ilci S = :;?lflielgvy FaStart FIReset FlJednoduché | &
Popis tli&idiel:
Edit prepnutie do editoru partprogramu (subor *.MPF)
Dréatovy obraz drétovy model
Solid pohled objemovy (pIny) model
Profilovy pohled 2D profil
Start Start simulacie
Reset nastavenie simulacie naczgtok, vymazanie aktualnej simulacie
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Jednoduché prepne beh simulacie na krok po kroku

(aktivovanie je signalizované na obrazovke)

Uloz/vymaz... ulozit/vymaza aktivnu sdiastku
Pohled nastavenie spdsobu zobrazenia obrobku (drotdygnwovy model...)
Parametr nastavenie parametrov simulécie
Obrobek nastavenie rozmeru polotovaru
Nastroj volba nastroj na simulaciu
> |Obrobek € ™|  nastavenie rozmeru polotovaru
BB 30.000 pu——

Z
” ﬁﬁ%

~=—{  0.000] -
> |OK TFe potvrdenie polotovaru

> |Nastroj ™|  zadanie nastroj na simuléciu
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Nazorna ukazka pridavania nastrojov z pravélpratdolavého (néstrojova hlava).

=, WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

\WKS.DIRWLASTNE.WPD
Program OBRYS1.SPF

Kanal RESET Vezmi
Program pferusen nastroj

Odeber
3D-View / Nastroj nastroj

b
i
1
kil

F1
F2|
Nastrojovy drzak Nastroje
002 Spiralovy vitak 2mm 002 Hrubovaci nastro] SCAC R1212
003 Spiralovy vrtak 8mm 003 Dokoncovaci nastroj SDJC L1212 NovA -
004 Upichovaci nuz 004 Dokoné&ovaci nastroj SDJC R1212
005 Vngjsi zavit nastroj NL12-3 L 005 Dokoné&ovaci nastroj SDNC N1212
006 Vnéjsi zavit nastroj NL12-3 R 006 Dokonéovaci nastroj SVVC N1212
007 - PRAZDNY -- 007 Dokon&ovaci nastroj SVJC L1212
008 Hrubovaci nastroj SCAC R1212 008 Dokon&ovaci hastroj SVJC R1212 barvy nastroje
009 Hrubovaci vrtaci ty¢ $10 SDQC
010 Vné&jsi zavit nastroj NL12-3 L Standardni ooy
011 Vngj$i zavit nastroj NL12-3 R
012 Vnitfni zavitovaci ndz NVR10-2
TF7

Barva nastroje [ cervena 100  zelena 100  modra 255

» umiestnime kurzor (podfarbime) na vybrany nastroj

> |Vezmi nastrd] ™ priradi néstroj na simulaciu

> |Nova barva nastroft™ priradi néstroju novd farbu

» |OK T8 potvrdenie a navrat do simulacie
> |Start TFs Start simulacie

Prebehne cela simuléacia.
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=, WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emca

Program

Kanal RESET

ulozlvymaz T

Program pierusen

3D-simulace

aktivni cast

Pohled
PROGRAM2.MPF

150.000
Parametr
01:19:26.31

CYCLE97(1.5,0,-10,-16,18,18,1,1,1.29,0,0,0,1,1,1,1,0)

AProfilovy "lednoduché 7

Riadenie simulacie:

>

Manipulacia s obrazom:
» Taveé ti&idlo mysi

> prave tl&idlo mysi

>

Reset

F6

Jednoduché 7

Zoom -

F7

Zoom +

F8

reset simulécie

Vymaze obraz a méZzeme opakdsamulaciu.
zapnutie/vypnutie krok po kroku

Pri zapnuti (zobrazovani na obrazovke) sa kazdyedagici
krok uskut@ni az po stlgeni ,Start* (pri cykle sa musi Va krat
stl&at’, ¢o je dog nevyhodné).

Da sa poui#iaj na dgasné zastavenie simulacie.
voPnéa 3D rotacia obrazu
posun obrazu

zmensenie obrazu

zvaéSenie obrazu
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