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Predmluva

Dokumentace systému
SINUMERIK

Cilova skupina

Pouziti

Standardni rozsah

Dokumentace systému SINUMERIK je rozélenéna do tfi arovni:
e VSeobecna dokumentace

e Uzivatelska dokumentace

e Dokumentace vyrobce / servisni dokumentace

Pfehled publikaci, ktery je jednou za mésic aktualizovan a kde jsou
uvedeny rovnéz informace o jazycich, v nichz jsou dokumenty k
dispozici, naleznete na internetu na adrese:
http://www.siemens.com/motioncontrol

V menu postupné aktivujte polozky "Support" = "Technische
Dokumentation" - "Druckschriften-Ubersicht".

Internetovou verzi disku DOConCD, ktera ma ozna¢eni DOConWEB
naleznete na adrese:
http://www.automation.siemens.com/doconweb

Informace tykajici se nabidky Skoleni a kurzd a FAQ (Casto kladené
otazky) naleznete na internetu na adrese:
http://www.siemens.com/maotioncontrol a zde pod poloZzkou menu
"Support".

Predkladana dokumentace je uréena pro pracovniky obsluhujici
stfediska svislého obrabéni nebo univerzalni frézky se systémem
SINUMERIK 840D sl.

Predkladana dokumentace Vas seznamuje s ovladacimi prvky a
prikazy systému. Pokud se vyskytne néjaka porucha, umoznuje Vam
cilené reagovat a pfijimat odpovidajici opatfeni.

V predkladané dokumentaci jsou popisovany funkce uzivatelského
rozhrani systému ShopMill. DopInéni nebo zmény, které byly
provedeny vyrobcem stroje, jsou popsany v dokumentaci od tohoto
vyrobce stroje.

V ramci fidiciho systému se mohou vyskytovat i dalSi funkce
nepopsané v ramci této dokumentaci, které lze spustit. S ohledem na
tyto funkce vSak neni mozné vznést Zadny narok pro pfipad nové
dodavky nebo servisniho zasahu.

Z duavodu zachovani pfehlednosti neobsahuje tato dokumentace
vSechny podrobné informace ke vdem typlm produktu a také nemuize
pokryt veSkeré myslitelné pfipady, které se mohou v pribéhu
instalace, provozovani a udrzby vyskytnout.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Technicka podpora Budete-li mit néjaké dotazy, obratte se prosim na nasledujici horké
linky:

Casova zéna Evropa a Afrika

A&D Technical Support

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

Fax:  +49 (0) 180 5050-223

Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request
E-mail: mailto:adsupport@siemens.com

Casova zéna Asie a Australie

A&D Technical Support

Tel.: +86 1064 719 990

Fax: +86 1064 747 474

Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request
E-mail: mailto:adsupport@siemens.com

Casova zéna Amerika

A&D Technical Support

Tel..  +1 423262 2522

Fax: +1423 262 2589

Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request
E-mail: mailto:adsupport@siemens.com

Technologicka horka linka
Tel.:  +49 (0) 2166 5506-115

Horka linka je dosazitelna v pracovni dny od 8-17 hodin.

Otazky tykajici se této Pokud budete mit dotazy tykajici se dokumentace (navrhy, opravy),
pFiruéky zaSlete prosim fax na néasledujici ¢islo nebo poslete e-mail na tuto
adresu:

Fax: +49 (0) 9131 98-63315

E-mail: mailto:motioncontrol.docu@siemens.com
Formular pro fax viz volny list konci této pfirucky.

Internetova adresa http://www.siemens.com/sinumerik
Prohlaseni o shodé Prohlaseni o shodé podle smérnic EU tykajici elektromagnetické
podle EU slucitelnosti miZete najit nebo ziskat:

e Nainternetu
http://www.ad.siemens.de/csinfo
pod objednacim ¢&islem produktu 15257461
e u pfisluSného zastoupeni divize A&D MC firmy Siemens AG

© Siemens AG 2006 Al rights reserved.
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Bezpeénostni
upozornéni

Kvalifikovani pracovnici

Tato pfiru¢ka obsahuje upozornéni, kterd musite dodrZovat, aby
nedoslo k ohrozZeni bezpeénosti a aby se zabranilo hmotnym Skodam.
Pokyny tykajici se Vasi osobni bezpeénosti jsou zvyraznény
vystraznym trojihelni¢kem, instrukce vztahujici se vyhradné ke
hmotnym Skodam, jsou bez vystrazného trojuhelnicku. V zavislosti na
urovni nebezpedi jsou vystrazna upozornéni odstupriovana
néasledujicim zpGsobem.

Nebezpeéi

Oznaduje bezprostfedni nebezpecnou situaci, ktera bude mit za
nasledek smrt nebo vazny araz, jestlize budou zanedbéana pfislusna
bezpecnostni opatfeni.

Varovani

Oznaduje bezprostfedni nebezpecénou situaci, ktera mize mit za
nasledek smrt nebo vazny araz, jestlize budou zanedbana pfislusna
bezpecnostni opatfeni.

Pozor

Tato vystraha (s vystraznym trojuhelnikem) obsahuje bezpeénostni
opatfeni, jejichz zanedbani by mohlo mit za nasledek mensi nebo
stfedné vazné zranéni.

Pozor
Tato vystraha (bez vystrazného trojuhelniku) obsahuje bezpeénostni
opatfeni, jejichz zanedbani by mohlo mit za nasledek mensi hmotné
Skody.

Upozornéni
Tato vystraha znamend, Ze pokud zanedbate pfislusné pokyny, mohl
by se vyskytnout nezadouci vysledek nebo nezadouci stav.

Jestlize se najednou vyskytuje nékolik nebezpedi riznych stupnd,
vzdy je uvaddéna vystraha s nejvysSi Urovni nebezpeénosti. Jestlize
jste upozornénim s vystraznym trojihelni¢ckem varovani pfed moznym
ublizenim na zdravi, mohou byt ve stejném upozornéni uvedeny takeé
vystrahy tykajici se hmotnych Skod.

Sefizovani a provoz souvisejiciho zafizeni/systému se smi
uskute¢niovat vyhradné ve spojeni s touto dokumentaci. Uvadéni do
provozu a obsluha zafizeni/systému smi byt svéfena do rukou jediné
pracovnikiim s odpovidajici kvalifikaci. Kvalifikovanymi pracovniky
ve smyslu bezpe&nostné-technickych pokyn( v této dokumentaci jsou
osoby, které maji opravnéni uskutecnovat uvadéni do provozu,
uzemnovani a oznacovani zafizeni, systému a elektrickych obvodu.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Sdpravné pouziti Méjte prosim na paméti nasleduijici:

Varovani

i Zafizeni smi byt pouzivano pouze pro aplikace uvedené v katalogu a
v technickém popisu a pouze ve spojeni s komponenty a zafizenimi
jinych vyrobcl, jez jsou doporuéeny, resp. schvaleny firmou Siemens.
Podminkou bezporuchového a bezpeéného provozu tohoto produktu
je nejen odborné a spravné pocinani pfi prepravé, skladovani,
dodavce a montazi, ale i svédomita obsluha a tdrzba.

Struktura dokumentace V této dokumentaci jsou pouzivany nasledujici informaéni bloky
oznacené pomoci nize uvedenych piktogramu:

Funkce

Doplrikové informace
Postup

Vysvétleni parametrt
DalSi upozornéni

Softwarovy volitelny doplnék

U popisované funkce se jedna o softwarovy volitelny doplnék, coz
znamena, Ze funkci je mozné v fidicim systému spustit jen tehdy,
pokud mate zakoupen odpovidajici volitelny doplnék.

i O [0 Y Y

Vyrobce stroje Jestlize se v urc€itych situacich vyskytuji pfipadna doplnéni nebo
zmeény provedené vyrobcem stroje, budete na to upozornéni
nasledujicim zplsobem:

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Odkazy na literaturu Pokud si muzete o urcité situaci nastudovat dalsi informace v
podrobnéjsi literatufe, budete na to upozornéni takto:

Literatura:

© Siemens AG 2006 Al rights reserved.
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Pojmy Nasledujici odstavce definuji vyznam nékterych zakladnich pojmi v
této dokumentaci.

Program
Program je posloupnost pfikazt pro CNC Fidici systém, ktery
zabezpeci celkové opracovani urcitého obrobku na obrabécim stroji.

Kontura

Konturou je ozna¢ovan obrys obrobku.

Kromé toho je jako kontura oznacovana ¢ast programu, v nizZ jsou
definovany jednotlivé prvky obrysu obrobku.

Cyklus
Cyklus, napf. frézovani pravouhlé dutiny, je systémem ShopMill
predem pfipraveny podprogram pro uskute¢fiovani opakované se
vyskytujicich obrabécich operaci.
(Césteené se pro cyklus pouziva také oznadeni funkce.)

Méfrici jednotka V predkladané dokumentaci jsou pro parametry vzdy pouzivany

pouze metrické jednotky. Odpovidajici jednotky v palcich
mUiZete zjistit pomoci nasledujici tabulky.

Metrické Palce
jednotky

mm in (palce)

mm/zub palce/zub

mm/min palce/min

mm/ot palce/ot

m/min stopy/min

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Pro poznamky

© Siemens AG 2006 Al rights reserved.
Vil SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



m 11/2006

Obsah

Obsluha

Uvod

11
111

1.2

1.2.1
1.2.2
1.2.3
1.2.4
1.25
1.2.6

1.3

131
1.3.2
1.3.3
134

1.4

14.1
1.4.2
1.4.3
1.4.4
1.4.5

21

2.2
221

2.3
2.4

2.5
251
252

2.6

2.7

2.7.1
2.7.2
2.7.3
274
2.7.5
2.7.6
2.7.7

ShOPMIll .o

Postup prace

PracoviSte ........ovovviiiiiiiiiie e
Souradny systém
Ovladaci panely
Tlac¢itka na ovladacich panelech
Ridici panely stroje
Prvky na fidicich panelech stroje
Pfenosné ovladaci jednotka

Uzivatelské rozhrani
Prehled.........cccoooiiiii
Obsluha pomoci programovych tlagitek a ostatnich tlacitek
Obrazovky programu
Zadavani parametr(

Absolutni rozméry
Inkrementalni rozméry
Funkce kalkulacky

Zapinani a vypinani
Najizdéni na referenéni bod
Uzivatelské potvrzeni pro systém Safety Integrated
Vypisovani informaci o osach

Provozni rezimy

Nastaveni stroje
Pfepinani mezi méficimi jednotkami (milimetry/palce)
Pfepinani soufadného systému (MKS/WKS)

Nastaveni nové hodnoty polohy

Méreni nuly obrobku

Méreni hrany

F
F

MEFENT TONU.....cvieei i
Méreni dutiny a vyvrtané diry

MEFENT CEPU .evvvvee et
Srovnani polohy podle roviny
Korekce po méfeni pocatku soufadné soustavy (nuly)
Kalibrace elektronické méfici sondy

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



m Obsah 11/2006 m

2.8 MEFENT NASITOJE ...vee e tieee ettt ettt ettt et e ettt st e e sate e snte e e sbte e ebeeesnneesnbeeennnd 2-88
28.1 ManualNi MEFENT NASIIOJE .....cciveeeiiii ettt ree e 2-88
2.8.2 Kalibrace pevNEno BOGU ........c..oiiiiiiiii e 2-92
2.8.3 Méfeni nastroje pOMOCH MEFICT SONTY ....coivvieiiiieiiie e 2-93
284 Kalibrace MEFCT SONAY ......ccueiiiiiiiiiie et 2-96
29 RUCNT ODSIUNG ... 2-97
291 Volba nastroje a jeho upnuti do VFetENa .......cocuiiiiiieiiie e 2-97
2.9.2 Zadani nového nastroje do seznamu a jeho upnuti do vietena ............cccceeeeernennne. 2-98
2.9.3 Zadani nového nastroje do seznamu a jeho uloZzeni do zasobniku ............ccccccuee.. 2-99
2.9.4 Manualni spousténi, zastavovani a polohovani vietena...........cccccceevieeerieeenieennnn 2-99
295 L@V F=To F= T T 013 PSRRI 2-101
2.9.6 POIONOVANT OS.....tiieeeeeeeeeeeeeereeeee et e e sb e st eesnee ek 2-103
2.9.7 (@] 7= To1] o U PPURRURTRTIY 2-103
29.8 ROVINNE fTEZOVANT ...ttt sneeen| 2-107
2.9.9 Parametry pro manUAINT FEZIM ..........coiiiiiiiiiie i) 2-108
2.10 REZIM MDA ..ottt ettt et e e te e st e saeesr e e s e e beesteeeneeeneeenteeneee e 2-111
2.11 AULOMALICKY FEZIM ...eiiiiiiii ittt sete e sae e e seeesneeeesneeesneees| 2-112
2.11.1 Prepinani mezi obrazovkami "T, F, S", "G-funkce" a "Pomocné funkce"............... 2-113
2.11.2  Vybirani programu pro ZPraCOVANT .........c.eeieueeeiueeiiieeesieesieeesteeesieeeseeeesseeesseeeenns | 2-114
2.11.3  Spusténi/zastaveni/preruSeni Programu........cccueeeceeerieeinieesrieeeseeesnreeeseeeeseeeenns) 2-115
2.11.4  PreruSeni ZpraCoOVANT PrOOIraMU ........ccceiueeiieeerueeeneeesreeessteessseeessseessssessnseeeseessns| 2-116
2.11.5 Spusténi zpracovani od ur€ittho mista v programu ..........ccceceeeereeeniieesneeesieeennnn, 2-117
2.11.6  OVIivAIOVANT ZPraCOVANT PrOGIraMU ......ceiuveeeiieeeriieeeitieesieeanteeesnteessseeeseeeesseaeeseeeenees 2-122
2.11.7  PFEPSANT V PAMEL ..eeiiiiiiiiiee ittt ettt st e st e e sabe e et e e saeeeebeeesneeeanee ) 2-124
2.11.8  TESLOVANT PIrOGIAMU .....eiiiiiieiiiieaiieesiteeeeteeeateeasteeessteeesseeesnteeassteeesseeesneessnneeesnneeanne) 2-125
2.11.9  Simultanni vykreslovani pfed obrabénim..........ccccocoiiiiiiiii i 2-126
2.11.10 Simultanni vykreslovani béhem obrabéni............ccccoviiiiiiiii 2-128
2.12 (= o =Y o T o T (oo | = o 11U ST 2-129
2.12.1  Zpracovani blok po bIOKU ...........cceiiiiiiii e 2-129
2.12.2  Zobrazovani aktualniho programoveého BIOKU ..........cccceviiiiiiiiiiecee e 2-130
2.12.3  OPravy PrOGIAMU ...cceeeeiiiiinreeeeeteeesaaitrer et ereessa b e e e eesesaaasnrresreeaesssasnnreneeeeesesannnnnt 2-131
2.13 Doby potfebné na zpraCoVAN ...........oociiiiiiiiii | 2-132
2.14 Parametry pro automaticky réZim .........cccccoviiiiii e | 2-134
2.14.1 Definice parametrl zkuSebniho zZpraCoVAaN ..........ccccoveiiiiiiiiiiiee e 2-134
2.14.2 Dosazovani parametr(l pro poCet KUSU ........c.ceiiuiriiiieiiireiiee e 2-135
2.15 Nastroje a korekEni parametry NASIIOJE ........ccuieiiuiieiiie e 2-136
2.15.1  ZaloZeni NOVENO NASIIOJE ....cciuuieiiieiitii ettt sttt ettt sebe e eeee 2-143
2.15.2  Vytvoreni vice bFitl pro jeden NASTIO] ........occeeiiiiiiiii e 2-145
2.15.3  ZMENA NAZVU NASIIOJ...coutiiiiiieiiieetie ettt ettt tee et e e st e sateesnte e e sraeeeneeennes 2-146
2.15.4  Zalozeni nahradnino NASIIOJE ........oeiiuiiiiiiiiiie e 2-146
2.15.5  ManUAINT NASIIOJ .. ..eeiueeiitiie ittt ettt ettt e sete e st e e sbae e snneeenes 2-146
2.15.6  KorekEni parametry NASIIOJE .......cueieiuueeiitieeiiee et e sttt e stee e st e stee e st e saeeesnae e e seeeeenee 2-147
2.15.7  DopIAKOVE fUNKCE Pro NASIIO] ...ccveiiiieeiiiie ettt e e 2-150
2.15.8 Zadavani (daji 0 opotfebeni NASIIOJE .......oceeeiiiiiiee et 2-151

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
X SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



m 11/2006

2.15.9  Aktivovani monitorovVani NASIIOJE.........eeviuereriieiiei et eiee et eaee e 2-152
2.15.10 Seznam ZASODNIKU .......ccuviiiiiiiiie ettt e et e e st e e e s sra e e e e araeead 2-154
2.15.11  VYMAZANT NASIIOJE ..eeiiiiieiiiee ittt ettt ettt e st e e st e et e e sbe e e s be e e snbeeenseeeaneeeens 2-155
2.15.12 ZMENA tYPU NASIIOJE ..uveeeiiieeitiieeitie ettt e et e e stee st eesete e e sabe e e nbeeessteesnbeeesnneeesneeeanreeens 2-155
2.15.13 Vkladani nastroje do zasobniku, pfip. vyjimani nastroje ze zasobniku ................. 2-156
2.15.14 PreSUNULT NASIIOJ .. ..ciiiiiiitiie ettt ettt st ettt st e et e e snte e e sneeeeneeeanes 2-158
2.15.15 Polohovani ZASODNTKU..........ciiuiiiiiiiiie st e e 2-160
2.15.16  SetFizeni NASIIOJU ... ..oiitiie ettt ettt see e st e e sneeeennee e 2-160
2.16 POSUNULT POCALKU ...t aee e 2-162
2.16.1 Definice pOSUNUET POCALKU ......cuuiiiiiiriiiiie ittt e e 2-164
2.16.2  Seznam pOoSUNULT POCALKU .........oeiiiiiiiiie it 2-165
2.16.3  Aktivovani/deaktivovani posunuti po¢atku v systémové oblasti Manual................ 2-167
2.17 Prepnuti Na reZim CNC-ISO .......ooiiiiiiiee et 2-168
2.18 ShopMill Open (PCU 50.3) ....oiiiiiiiiie ettt e e e e e enree e, 2-169
2.19 DAIKOVA dIAgNOSHKA.......eeeeieiieiiiie ittt et seeeesnte e nneee s 2-169
Programovani se systémem ShopMill 3-171
3.1 Zakladni prinCipy programOVANT ........uuvueiieeei it e e e e e s srrrre e e e e e e e eanens 3-174
3.2 SHUKLUIA PrOGIAIMU ...cceeeiiciiiieee e ettt e e e e s et e e e e e e s e s st e e e e e e e e s e snnrrreeeeaeessnans 3-177
3.3 Sestavovani programu technologickych KroKU ............cccoviiiiiiiiiiieciiiiiiiiiieece e 3-178
3.3.1 ZaloZeni nového programu: definice surového obrobKu ...........cccccoevciiiienieennnnnns 3-178
3.3.2 Programovani NOVYCh BIOKU ..........ceiiiiiiiiiiicce e 3-182
3.3.3 Editace programovych BIOKU ..........ccoooiiiiiiiiii e 3-184
3.34 o Te =1 aTo)VAY A =To 1] (o] S PR R USSSRY 3-185
3.35 ZadAVANT POCIU KUST.......cciiiieeeee et e e e s s e rr e e e e e e e e 3-188
3.4 Programovani nastroje, hodnot korekénich parametr(l a otacek vretena .............. 3-188
3.5 FréZOVANT KONTUIY ...t e e e et e e e e e e s e sanraneeeeend 3-189
3.5.1 Z0ODBrazoVANT KONTUNY ...ttt e e s r e e e e s s e sanrer e e e e e e e e e 3-192
3.5.2 ZaloZeni NOVE KONTUIY........cuiiiiiiee et s st e e e e e e e e e sanbrre e e e e e e e e 3-194
3.5.3 Vytvareni KonturovycCh prvkU ..........oooeoiiiiiiii e 3-196
354 EdItace KONTUIY ..o e e e e e e st e e e e e e e e e snnnrneead 3-201
355 Priklady pro volné programoVAani KONTUT.............cooiiiiiiieiieeee e ccciiiieee e e e e s esiinnneeeea 3-203
3.5.6 FréZOVANT PO AIAZE .....viiieiiee ettt e e e e e s e e e e e e e e s nnnraeeeend 3-207
3.5.7 Predvrtani v KONtUroVE dULIN ..........c.eviiiiiiiiie el 3-210
3.5.8 Frézovani konturovych dutin (obrabéni nahrubo).........ccccccooiiiiiiiiii e, 3-213
3.5.9 Odstranovani zbytkového materialu z konturové dutiny...........ccccoeevvcivieeeeeeeenienn, 3-215
3.5.10 Obrabéni konturové dutiny NACGISIO ..........eeeieeiiiiiiiiiiiee e 3-217
3.5.11 Srazeni hran u KONtUroVE dULINY.........ccvviiiiiiee e e e e e e e 3-220
3.5.12 Frézovani konturovych ¢epu (obrabéni nahrubo) ............ccccoeeeiiiiiiiiee e 3-221
3.5.13  Odstranovani zbytkového materialu z konturového €epu .........cccceecvvvveeeeeeeieinnnee, 3-222
3.5.14  Obrabéni konturového Cepu NACISTO.........ueeiieeiiiiiiiiiiee e e e, 3-224
3.5.15 Srazeni hran u KONtUroVENO CEPUL........uuvvieiieiiiiiiiiieeee e e e e | 3-225
3.6 Pohyby po pfimkové nebo Kruhove draze ...........cccoouveveiiiiiiie i 3-225

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006

Xi



m Obsah 11/2006 m

3.6.1 L 1101 ST 3-225
3.6.2 Kruh s ZN@mym StFEEIM ........ooiiiiiiiie et 3-227
3.6.3 Kruh se Znamym rAdiUSEM ........cooiuiiiiiieiiee et e e | 3-228
3.6.4 ST o)1= = S PURPRRN| 3-229
3.6.5 POIArNT SOUFAANICE ....ooiiiiiiiiieee e sneeesneeeen 3-230
3.6.6 PFimka v polarnich soufadniCiCh..........c.coiiiiiiie e 3-231
3.6.7 Kruh v polarnich soufadniCiCh ...........occeoiiiiiii ) 3-232
3.6.8 Priklad programovani v polarnich soufadnicich ..........ccccccoiiiiiiinii 3-233
3.7 LY 45 7= L0 T USSP 3-234
3.7.1 Navrtavani stfedicino dUIKU............ccooiiiiiii e 3-234
3.7.2 VITANT @ VYSTUZOVANT ...eiviieiiie ettt sttt et e sneee e 3-235
3.7.3 Vrtani hIUBOKYCR B ... 3-236
3.74 RV AT AV = 1= Lo Y PSPPI 3-238
3.75 VITANT ZAVIEU .ottt sttt et e e snte e sae e e snnee e e 3-239
3.7.6 FrEZOVANT ZAVITU ......eeiiiiiiiecie ettt ettt saee e eeesneee e 3-241
3.7.7 Vrtani @ frEZOVANT ZAVITU ......ocueiiiiiiiie e 3-245
3.7.8 Polohovani na libovolné pozice a na polohovaci VZor ..........cccccceveveeiiieeiieneninnnd 3-247
3.7.9 LIbOVOINE POIONY ... s 3-248
3.7.10  PolohOVACT VZOI PFHIMKA......ccoiiieiiiiiiiie ettt 3-252
3.7.11  PolohovaCi VZOr MEIZKa.......coiuiiiiieiiie ettt 3-253
3.7.12  Polohovaci vZOr ODAEINTK .........eiiiuiieiiie ettt 3-254
3.7.13  Polohovaci VZOr KIUZNICE .....cc.ueiiiiiiiiie et 3-255
3.7.14  Polohovaci vzor Kruhovy ODIOUK .........ccoiiiiiiiiiiie e 3-257
3.7.15  PreSKAKOVANT POZIC ...ciuviiiiieesiieeistieestieesiieesiee et e e iee st e st e e snteeesneeesmneeesneeeenneeenes | 3-259
O 0 G T =1 - - LSS 3-260
3.7.17  OpakoVANT POIONOVANT .......ooiiiiiiiie e 3-262
3.7.18  Priklad programoVANi Pro VITANT. .........coiueiiiiieiie et e 3-263
3.8 L =740V o | PR UPRURRR 3-265
381 ROVINNE fTEZOVANT ...ttt aee e sneeeen| 3-265
3.8.2 PravoUhla dULING ........coooiiiiiie et sneeeneee e 3-268
3.8.3 KIUNOVA AULINA ...ttt st nee e e stae e snneeenenee s 3-272
3.84 PravoUhIA CEP ......ooiiiiiiiee ettt 3-275
3.85 KIUNOWY €O ettt ettt ettt ettt et sttt et e et e snb e e sab e e smte e nteeeanbeeesnneenne) 3-278
3.8.6 POCEINA AFrAZKA .....cceveieiiee ettt st e sbae e seeeennnees) 3-280
3.8.7 KIUNOVA ArAZKa .....coiiiiiieiee ettt e e s neeennee e 3-283
3.8.8 Pouziti polohovacich vzorl pfi fréZOVANT .........ccoveiiiiiiiieee | 3-286
3.8.9 (1= V10V o OSSR 3-289
3.9 Y == o PO 3-294
391 MEFeNi NUIY OBIODKU .......oiiiiieiiii e | 3-294
3.9.2 Y =TT Fo T o= USRI 3-296
3.9.3 Kalibrace MeEFCT SONAY .......c.eviiiiiiie et 3-298
3.10 RUZNE dalSi FUNKCE.....coiiiieiiie e 3-299
3.10.1  VYVOIAVANT POUPIOGIAMU ...eeiieiiiiiieitiee et e sitee ettt e seteeesteeesneeeasbeeessbeeesnseesnseeesneeeanne) 3-299
3.10.2  Opakovani programovych BIOKU ..........cooiiiiiiiiii e 3-301
3.10.3  Zména parametrll PrOOIaMU .......c.cceiueeiiueeerueeaieeesseeeeaseeesseeesseeesseeasssessseessseessne) 3-303

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
Xl SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



m 11/2006 Obsah m

3.10.4  Vyvolavani posunULl POCALKU ..........ceiuiiiiiieiiee et 3-303
3.10.5 Definice transformace Soufadné SOUSLAVY .........cceiiuerriieeiieeiiieesiee et siee e 3-305
3.10.6  Transformace VAICOVENO PIASTIE ..........c.oooiiiiiiiiiie e 3-308
N O A @ - Uo7~ o | FO RSP URPSRPRR 3-311
3.10.8  DOPIAKOVE FUNKCE ....eeiiiiieiiiieiiee ettt ettt sttt e e sne e sneee e 3-317
3.11 Vkladani G-kédu do programu technologickych KrokU............cccovoviniiiiieniinnn 3-318
Programovani v G-kédu 4-321
4.1 Sestavovani programu V G-KOQU ...........ceeieeiiiiiiiiiieiee et ee e s e ssinene e e e e e e 4-322
4.2 Zpracovani programu V G-KOU............ueeiieeiiiiiiiiiiiie et e e s saarrene e e e e e 4-325
4.3 o 110 ] g R (o To 11 PP 4-327
4.4 POCEINT PATAMEITY ... ..iiiiiiieeee i e e e e e s e s e e e e e s e s b b e e e e e e e e s e snnrnaeeeend 4-331
4.5 DT 11T A 1T O RO RPUPPPUPRRO 4-332
Simulace 5-333
51 RV ST =T o] 01T o - TSRO URRRRTSPY 5-334
5.2 Spusténi/zastaveni programu ve standardni Simulaci............ccceeveeeiiieeiiieenieennn 5-335
53 Zobrazeni PONIEAU SNOTA.........ccoiiiiiiie it 5-337
5.4 Zobrazeni pohledu ve tFech roVINACK ..........cccoooiiiiiiiiic e 5-338
55 ZVEISENT VYFEZU ...ttt ettt ettt ettt ettt et e et e e s ab e e snbe e e snbeeeaneeesnneeeees 5-339
5.6 TrojroZmMErNé ZODrazZeNi.......cocuii it 5-340
5.6.1 ZMENA POIONY VYFEZU....couiiiiiiieiite ettt sttt e e 5-341
5.6.2  REZ ODIODKEM ...ttt e ettt n et en e, 5-342
5.7 Spusténi/zastaveni zrychleného zobrazeni pro vyrobu forem ..........cccccceeveennnes, 5-343
5.8 Podoby zrychleného zobrazoVAani............cccooiiiiiiiiie e 5-343
5.9 PrizpGsobeni a posunovani grafického zobrazeni 0brobku ............ccccccevieeniens 5-345
5.10 METFENT VZAAIENOST......eiiiiiiiie et s e e e e enrae e e e enes 5-346
5.11 FUnKce pro VYhIEAAVANI .........coouiiiiieie e 5-347
5.12 Zpracovavani blokd vyrobniho programu ...........ccoccceeieeiiiie e 5-348
5.12.1  VoIba bIOK{ V G-KOQU........eeiiiiiiiiiie e 5-348
5.12.2  Zpracovavani programu V G-KOOU .............cceruieriuiriiiee e siee e siee e seeeeseeeseee e 5-349
Sprava soubort 6-351
6.1 Sprava souborl v systému ShOpMill .........ooooiiiiiiiiiie e 6-353
6.2 Sprava programu systémem ShopMill na NCU (HMI Embedded) ........................ 6-354
6.2.1 (@101 (=T AT o] £oTo ] =1 21 P RERRRPSSSPRRY 6-356
6.2.2 ZPraCOVAVANT PrOGIAMU......uureeeeeeeeeiiiitttreeeeeeeessasiunreereeseessaasstrrereseeessassssrsseseeeessenns 6-357
6.2.3 Soucasné upnuti nékolika ObrobKU...........ccccoiiiiiiiiiiiie e 6-357

6.2.4 Zpracovani programu v G-kédu z jednotky pfipojené pres USB/ze sitové
J1=2o 0] 14 Y 2P ERUR SRR 6-360

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006 X1



m Obsah 11/2006 m

6.2.5 Vytvoreni NOVENO adreSAre/Programu .........cc.eeiiereierenieeeiee et eeeeeeseeeeseeeeseee e 6-361
6.2.6 Oznaceni VEtSIho POCIU ProgramU.......ccceeieeerieeiriieeiiieesieesieeesieeseeeeseaeeseeeeneeees) 6-362
6.2.7 Kopirovani/pfejmenovani adreSare/programu ...........ceevveeeieeeenieeeneeesnieeesieeeseeens 6-363
6.2.8 Vymazani adreSAre/Programu ...........cccoiueeiuieeiieeeiieesieessieeesieeesieeeseeeeeseeeeseeeenene 6-364
6.2.9 Ukladani/nagcitani parametr(i nastroje/posunuti pOCatkU ............cocoeeeviiieieiiiiennn 6-365
6.3 Sprava programi pomoci PCU 50.3 (HMI Advanced).........cccceeveeeiieeiieneiieennen. 6-368
6.3.1 (@ 2V =T o T o] (oo | =T 11U SRR 6-370
6.3.2 ZPraCOVAVANT PIrOGIAMU ....veeeeieeeiieeeteeeateeesueeesteeessteeasseessssessasseessesanseeesnseessnsesanneh 6-371
6.3.3 Soucasné upnuti Nékolika 0brobKU...........cceeeiiiiiiii i) 6-371
6.3.4 NaCteni/UIOZENT PrOgIraMU.........eiiiiie i iiieeiie sttt ettt e et e st e e sneeesbeeesnneeeseeeenn} 6-374
6.3.5 Zpracovani programu v G-kodu z pevného disku, pfip. z jednotky pfipojené pres
USB/ZEe SItOVE JEANOLKY ....ooviieiiiiiciiee ettt e eneee e 6-375
6.3.6 Vytvofeni NOVEhO adreSAre/Programu .........cc.eeiiveeeiierenieeeiee e e eeee e e eeeeseee e 6-378
6.3.7 Oznaceni VEtSIN0 POCIU ProgramU.......c.ceeveeerieeiiiee e esieeesieeesieeseeeeseeeeseeeeneeees) 6-379
6.3.8 Kopirovani/pfejmenovani/pfesouvani adreSare/programu ............cceeeveveeeneeesiveeenns 6-380
6.3.9 Vymazani adreSAre/Programu .........ccccoiueeiuieeiieeeiieesieessieeesteeesieeesseeeeseeeesneeeenene 6-382
6.3.10 Ukladani/nacgitani parametrd nastroje/posunuti POCAtKU ..........ccoceeeviieeiieeiiieeennnn 6-382
Vyroba forem 7-383
7.1 L= To 0 o) (=T |V PSP 7-384
7.2 SEFIZOVANT SHOJE...eeiiiiiiiiie ittt e s nn e snnee e 7-386
7.2.1 MEFENT NASIIOJE ....eeeitie ettt et ne e e snr e e s snneesnneeen] 7-386
7.3 SEStAVOVANT PrOGIAMU ...uuvviiieieeeeieiiiiieeeeeeeeseesittrreeeeeaessssatesreeeeaeesssasnnsseseasesssasnnne) 7-387
7.3.1 Vytvoreni NOVENO PrOgramMU.........ceeieeiiiiiiiiiiieeee e e e e cccitie e e e e e e e s sienre e e e e e e e s e s nanereaeeeees ) 7-387
7.3.2 ProgramoOVANT NASIIOJE ...t e e e e s rrae e e e e 7-387
7.3.3 Programovani cyklu “Parametry pro vysokorychlostni obrabéni”.......................... 7-387
7.3.4 A/ F=Ta TN oToTe o] (0T | = o ¢ 1V 15U 7-388
7.4 ZPraCOVAVANT PrOGIAMU ....veeiirieiieeeteeesteeesteeesreeessreeasseeessreesabaeessneesbneesnreeeseneesnneh 7-393
7.4.1 Vybir&ni programu pro ZPraCoVANT .........cceeiiiieiiieiiiee e 7-393
7.4.2 Spusténi zpracovani od ur€itého mista v programu ..........cccceeeeveenieennneesiieeesnennd 7-393
7.5 1= To PSP UPRPN 7-395
Alarmy a hlaSeni 8-399
8.1 [ F= TS T OSSPSR 8-400
8.2 ALAIINY ettt et e n e e e anbn e e e e nanneea 8-400
8.3 UZIVALEISKA DALA.........evieeiiiiii e e e e e e et e e e e enraeaeeenne) 8-401
8.4 VYPIS VBIZE ...ttt ettt ettt ettt ettt et e e e mte e e tee e snbe e e saeeesnbeeeaneeesnneeeneee 8-403
Priklady 9-405
9.1 Priklad 1: Obrabéni pravouhlé/kruhové dutiny a kruhové drazky............cccccveeee... 9-406
9.2 Priklad 2: Posunuti a zrcadlové pfevraceni KONtUry ..........cccccoeecvvveeeeeeeesiiciinineneens, 9-414
9.3 PFiklad 3: Transformace VAICOVENOD PIASEE..........cccoovviiiiiiiii ] 9-417

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
XV SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



m 11/2006

9.4 Priklad 4: Korekce stény drazky

9.5 Priklad 5: OtaCeni .......cocvvvveeeeiiieee e
Prilohy

A ZKIALKY ©vvvveeeee e

B INAEX 1evieiiiiiiee e

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006

XV



m Obsah 11/2006 m

Fir Notizen

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
XVI SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



11/2006

Uvod

1.1
111

1.2

1.2.1
1.2.2
1.2.3
124
1.25
1.2.6

1.3

131
1.3.2
1.3.3
134

14

14.1
1.4.2
1.4.3
1.4.4
145

SNOPMIIL ..t 1-18
oS (U oI o] =TSSP 1-19
o = (o0 )Y ] (= YT EPTT RO 1-20
Y0101 = Vo [0 )V V) (=] 1 SRR 1-21
(@Y =T Fo o o = =1 YRS 1-22
Tlacitka na ovladacich panelech..............uveviii i 1-23
RIAICT PANEIY SIIOJE ...ttt ettt e st n et n e 1-25
Prvky na fidicich panelech Stroj@.........ccciviiiiiiiiiii e 1-25
PFenosnd ovIAdaci JeANOTKA. ..........eeeiiiiiiiie et 1-29
UZIVatelSKE rOZNIani ........couviiie ittt e eae e e 1-31
[ 1= 11T PSR 1-31
Obsluha pomoci programovych tlagitek a ostatnich tlagitek .............cccoeeiiiiniinns 1-34
(0]0]2=V.40)Y 4V o] (oo [ =1 1 411 R TP PRRRT TP 1-38
Zadavani Parametrl.........cccvieiiie e e 1-42
- 14 =T | SR PRT PR 1-44
(@40 F= o= T VI (o)1 o I PRSP RR 1-44
POIAINT SOUFAANICE .....eeiiiiieiii e 1-44
ADSOIUINT FOZIMEBIY ...ttt e e e e e s et r e e e e s s senrarreeeeeeeeannns 1-45
INKreMENTAINT FOZIMBIY ....ooiiiii ettt e e enes 1-45
FUNKCE KAIKUIACKY .......eiiiiiiiii et 1-46

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006 1-17



1

1.1

Uvod
1.1 ShopMill

11/2006

ShopMill

Sefizovani stroje

Sestavovani programu

Zpracovavani programu

Systém ShopMill je programové vybaveni pro obsluhu a programovani
pro frézky, které Vam umoznuje pohodinou obsluhu stroje a jednodu-
ché programovani obrobk.

Zde jsou nékteré z dulezitych vlastnosti tohoto programového vyba-
veni:

Méreni nastroj obrobk( usnadriuji specialni méfici cykly.

Muzete si vybirat ze 3 rGznych variant programa:

e Programy v G-kédu pro pouziti pfi vyrobé forem, které jsou prebi-
rany ze systémd CAD/CAM.

e Programy v G-kdédu, které jsou sestavovany pfimo na stroiji.
PFi jejich programovani jsou Vam k dispozici veSkeré technologic-
ké cykly.

e Programy technologickych kroku, které sestavujete pfimo na stroji
(softwarovy volitelny doplnék).
Programovani obrobku je mimoradné snadné, protoze je k dispo-
zici graficka podpora a nejsou zapotfebi zadné znalosti G-kédu.
ShopMill ukazuje program v pfehledném pracovnim planu a jed-
notlivé cykly a konturové prvky zobrazuje v dynamické grafice.

Nezavisle na varianté programu nasledujici funkce usnadnuji progra-

movani, resp. obrabéni:

e Vykonny konturovy pocita¢ umozriuje zadavani libovolnych
kontur.

e  Cyklus pro obrabéni konturovych dutin s rozpoznavanim zbytko-
vého materialu Setfi zbyte¢né obrabéci kroky (softwarovy volitelny
doplnék).

e Cyklus pro ota¢eni umoznuje obrabéni na vice stranach a obra-
béni na Sikmych plochach nezavisle na kinematice stroje (otocny
stGl/oto€na hlava).

Zpracovavani programu muzete trojrozmérné zobrazovat na
obrazovce.

Tak muazete jednoduse zkontrolovat vysledek programovani, pfip.
pohodiné sledovat, jak obrabéni obrobku na stroji probiha (softwarovy
volitelny doplnék).

Pro zpracovavani program(i technologickych krokl potfebujete oprav-
néni ke ¢teni a k zapisu.

Zpracovavani program0 technologickych kroki je softwarovym volitel-
nym dopliikem.

1-18
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Uvod
1.1 ShopMill

Sprava nastroju

Sprava programu

1.1.1 Postup prace

Zpracovavani programu

Systém ShopMill uklada parametry VasSich nastroju. Programové vy-
baveni mize pfitom spravovat téz Udaje o nastrojich, které se nenalé-
zaji v zasobniku.

Podobné programy nemusite vytvaret Uplné znovu, nybrz je snadno
muzete kopirovat a editovat.

Pomoci systému ShopMill miizete realizovat vicenasobna upnuti stej-
nych nebo odliSnych (softwarovy volitelny dopInék) obrobkd s optima-
lizaci posloupnosti nastroju.

Prostfednictvim pfipojeni na sit a disketové mechaniky muzete mit
pfistup i na externi programy(softwarovy volitelny doplnék).

V této pfirucce je zapotrebi rozliSovat mezi nasledujicimi dvéma typic-

kymi pracovnimi situacemi.

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

e Prejete si program pro opracovavani obrobku napfed sestavit.

Dfive nez budete moci spustit zpracovavani programu, musite napred

zabezpecdit sefizeni VaSeho stroje. Za tim G¢elem musite provést na-

sledujici ¢innosti, pfi nichz Vam systém ShopMill nabizi G¢innou pod-

poru (viz kapitola "Obsluha™):

e Najizdéni na referenéni bod stroje (pouze u inkrementalniho sys-
tému odmérovani drahy)

e Meéfeni nastroju

e Stanoveni pocatku soufadné soustavy obrobku

e Pripadné zadani dalSich posunuti poc¢atku

Kdyz mate stroj UpIné sefizen, mlzete vybrat program a spustit jeho

automatické zpracovani (viz kapitola "Automaticky rezim").
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1.2

Uvod
1.2 Pracovisté

11/2006

Sestavovéani programu

Pracovisté

Frézka

Ridici systém

Ovladaci panely

Ridici panel stroje

Kdyz vytvafite novy program, miiZzete si vybrat, zda si pfejete zalozit
program technologickych krokd nebo program v G-kodu (viz kapitoly
"Programovani v systému ShopMill", pfip. "Programovani v G-kédu").
PFi sestavovani programu technologickych krokd budete systémem
ShopMill vybidnuti, abyste zadali vSechny potfebné parametry. Postup
programu se pfitom automaticky zobrazuje v ¢arové grafice. Kromé
toho Vam systém pfi programovani nabizi podporu ve formé pomoc-
nych obréazka, které vysvétluji jednotlivé parametry krokd opracovani.
Samozfejmé muzete do programu technologickych krokt vkladat také
pfikazy v G-kédu.

Oproti tomu program v G-kédu musite sestavit kompletné z prikazl

v G-kédu.

K pracovisti systému ShopMill patfi vedle frézky s CNC / polohovacim
fidicim systémem jeSté ovladaci panel a Fidici panel stroje.

Owladaci
panel

Frézka wieiné g{%‘cjiepaﬂd

fidictho systému

Nékres pracovisté

Systém ShopMill miZete pouzivat na vertikalnich a univerzalnich
frézkach, které maji maximéalné 10 os (v¢etné kruhovych os a vieten).
Z téchto 10 os mohou byt sou¢asné zobrazovany 3 linearni a 2 kruho-
vé osy, jakoz i 1 vieteno.

Programy technologickych krokd a programy v G-kédu jsou koncipo-
vany pro 2D aZ 2%:D obrabéni, pro 3D obrabéni pouZzivate programy
v G-kodu ze systému CAD/CAM.

ShopMill pracuje v CNC Fidicim systému SINUMERIK 840D sl se
systémem ShopMill na NCU (HMI Embedded) a PCU 50.3 (HMI
Advanced).

Komunikace se systémem ShopMill se uskute¢huje pomoci ovladaci-
ho panelu.

Pomoaoci fidiciho panelu stroje obsluhujete frézku.
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1.2.1 Souradny systém

PFi opracovavéani obrobku na frézce se v zasadé vychazi z pravouhlé-
ho soufadného systému, ktery se sklada ze tfi soufadnych os X, Y aZ
rovnobéznych s osami stroje.

Poloha soufadného systému a po¢atku soufadného systému (nulové-
ho bodu) stroje jsou zavislé na typu stroje.

Poloha souradného systému, poc¢éatku souradného systému stroje a pocatku souradné-
ho systému (nuly) obrobku)

Smeéry os se Fidi tzv. ,pravidlem praveé ruky“ (podle DIN 66217).
Jestlize Clovék stoji pfed strojem tak, aby prostfedni¢ek jeho pravé
ruky ukazoval proti sméru pFisuvu hlavniho vretena, potom je pfifazeni
nasledujici:

e Palec ukazuje smér +X

e Ukazovéacek ukazuje smér +Y

e Prostfednicek ukazuje smér +Z

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Pravidlo pravé ruky

1.2.2 Ovladaci panely

Pro jednotky PCU je mozné alternativné pouzit jeden z nasledujicich
ovladacich panel:

OP 010
OP 010C
OP 010S
OP 012
OP 015

Na zakladé ovladaciho panelu OP 010 zde budou na pfikladu vysvét-
leny ovladaci prvky, které jsou k dispozici pro obsluhu fidiciho systé-
mu a obrabéciho stroje.

Tlagitka jsou popséna v nasledujici kapitole.

Ovladaci panel OP 010 ==
4

2 = )

‘olnla|e 7|sfe

fx v [z [c als]e

HEE0 BEaE

‘m|s || =il

elo|ul= |-

1
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=l

Z[a|F :

eE DEE

lm": et P

>
(&

2 2

Ovladaci panel OP 010
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Obrazovka 10"

Tlagitka u obrazovky

Vodorovny pruh programovych tlacitek

Svisly pruh programovych tlacitek

Alfanumerické klavesnice

Blok klaves pro korekce a ovladani kurzoru s fidici klavesnici a tla-
¢itkem Input

6 Rozhrani USB

a b wWwN PR

1.2.3 Tlaé€itka na ovladdacich panelech

o

<
ALARM
CANCEL

1...n

CHANNEL

@

HELP

==|

NEXT
WINDOW

&l

PAGE
up

PAGE
DOWN

<

O

SELECT

END

«—
BACKSPACE|

TAB

Alarm Cancel
ZruSeni alarmu, ktery je ozna¢en timto symbolem.

Channel
V systému ShopMill nemé zadny vyznam.

Help

PFepinani mezi pracovnim planem a programovaci grafikou, jakoZz i
mezi obrazovkou pro zadani parametrd s programovaci grafikou a
obrazovkou pro zadani parametrd s pomocnym obrazkem.

Next Window
V systému ShopMill nema zadny vyznam.

Page Up resp. Page Down
Pohyb v adreséfi nebo v pracovnim planu nahoru nebo dold.

Kurzor

Pomoci tohoto tlagitka se pohybujete mezi jednotlivymi poli, resp.
fadky.

Tlagitko se Sipkou vpravo otevird adresaf nebo program.

Tlagitkem se Sipkou vlevo se pfechazi na nejblizsi vyssi droven
v adresarové strukture.

Select
Vybér z nékolika specifikovanych moznosti.
Tlagitko odpovida programovému tlacitku "Alternativ".

End
PFresunuti kurzoru na posledni vstupni pole v obrazovce pro zadani
parametrd.

Backspace

e Vymazani hodnoty ve vstupnim poli.

e Vrezimu vkladani se vymaZze znak nachazejici se pred pozici
kurzoru.

Tab

V systému ShopMill nema zadny vyznam.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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G Shift
SHIFT Kdyz je stisknuto tlacitko Shift, u tlacitek s dvojim obsazenim se bu-
dou zadavat horni znaky.

Ctrl
CTRL Pomoci nasledujicich kombinaci tlacitek se mizete pohybovat v pra-
covnim planu nebo v editoru G-kédu:
e Citrl + Posl: Skok na zacatek.
e Ctrl + End: Skok na konec.
ALT Alt
V systému ShopMill nemé& zadny vyznam.
DEL Del — neni k dispozici u OP 031
e Vymazéani hodnoty v poli parametrd.
e Vrezimu vkladani se vymaze znak nachazejici se na pozici
kurzoru.
<&> Insert
INSERT Aktivuje se rezim vkladani nebo rezim kalkulacky.
_<,> Input
INPUT e Dokonceni zadavani hodnoty do vstupniho pole.
e Otevieni adreséare nebo programu.
AN Alarm - jen u OP 010 a OP 010C
ALARM Vyvolani systémové oblasti "HIaSeni/Alarmy".
Tla¢itko odpovida programovému tlagitku "Alarm list".
j Program - jen u OP 010 a OP 010C
PROGRAM Vyvolani systémové oblasti "Program".
Tlac¢itko odpovida programovému tlacitku "Prog. edit".
i Offset - jen u OP 010 a OP 010C
Vyvolani systémové oblasti "Nastroje/Posunuti pocatku".
Tlacitko odpovida programovému tlacitku "Tool zero point".
PROGRAM Program Manager - jen u OP 010 a OP 010C
— Vyvolani systémové oblasti "Program Manager".

Tla¢itko odpovida programovému tlagitku "Program"”.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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1.2.4 Ridici panely stroje

Frézka m(ize byt vybavena fidicim panelem stroje od firmy Siemens
nebo specifickym Fidicim panelem od vyrobce obrabéciho stroje.

Prostfednictvim Fidiciho panelu stroje spoustite rizné &innosti na ob-
rabécim stroji, napf. pohyb os nebo opracovani obrobku.

U funkci, které jsou v daném okamziku aktivni, sviti kontrolky (LED
diody) v odpovidajicich tla¢itcich na fidicim panelu stroje.

1.2.5 Prvky na Fidicich panelech stroje

REset

Nouzovy vypinaé

Toto tlacitko stisknéte v pfipadé nouzové situace, tzn. jestlize je ohro-
Zen lidsky zivot nebo pokud existuje nebezpedi , Ze dojde k poSkozeni
stroje nebo obrobku.

VSechny pohony budou s maximalnim moznym brzdnym momentem
zastaveny.

Dalsi informace tykajici se stisknuti nouzového vypinace nastudujte
prosim v dokumentaci od vyrobce stroje.

Tlacgitko Reset
o Momentélné zpracovavany program bude prerusen.
CNC ridici systém zlstane synchronizovén se strojem. Nachazi se
v zakladnim stavu a je pfipraven pro nové zpracovavani programu.
¢ Vymazani alarmu

Rezim JOG

Aktivovani provozniho rezimu pro manualni ovladani stroje.
Teach In

V systému ShopMill neméa zadny vyznam.

MDA

Aktivovani provozniho rezimu MDA.

Auto
Aktivovani provozniho rezimu Auto.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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E’ Single Block
Single Biock Zpracovani programu po jednotlivych blocich.
a._ Repos
Repas Najizdéni na pavodni pozici, opétovné najizdéni na konturu.
Ref Point

Ref Foint Najizdéni na referenéni bod.

— Inc Var (Proménny inkrementalni posuv)
[vaR] Inkrementalni rezim s proménnou velikosti kroku.

— — Inc (Inkrementalni posuv)

1 10000 Inkrementalni rezim s pfedem definovanou velikosti krokd

1, ..., 10000 inkrementu.

Vyhodnocovani hodnot inkrementu zavisi na strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!
@ Tlaéitko Cycle Start
Cycle Start Spusténi zpracovani programu.
@, Tlaéitko Cycle Stop
Cyoe Stop Zastaveni zpracovani programu.
X 5 Tlacitka os
5t Az Volba pozadované osy.

Smérova tlaéitka
Pohyb osy v zaporném nebo kladném sméru.

L Rapid

— +

Aapid Osa se bude pohybovat rychlym posuven (nejvyssi rychlosti).
& WCS MCS
WCS WSS Pfepinani mezi soufadnym systémem obrobku (WCS) a soufadnym

systémem stroje (MCS).

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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W&

Faed Siop

WA D

Fesd Siar
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Spindie Dec

h+

Spinde Inc.

100%

@

Spindie Skop

—{pd

Spinde Stort

=)
Spinde Led
—nc

Spinde Fight

Korekce posuvu / rychlého posuvu

ZvysSeni nebo snizeni naprogramované rychlosti pracovniho nebo
rychlého posuvu.

Naprogramovany pracovni, resp. rychly posuv odpovida 100% a muze
byt nastavovan na hodnotu 0% az 120%, v pfipadé rychlého posuvu
jen do 100%.

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

Zastaveni posuvu
Zastaveni zpracovavani aktualniho programu a zastaveni pohona os.

Spusténi posuvu
Pokracovani zpracovavani programu v aktualnim bloku a zrychleni
posuvu na hodnotu nastavenou v programu.

Korekce otaéek vietena

Zvyseni nebo snizeni naprogramovanych otacek vietena.
Naprogramovana hodnota otacek vietena odpovida 100% a muze byt
nastavena v rozsahu 50 az 120%. Nové nastavena hodnota otacek se
vypisuje na obrazovce ve stavovém pruhu posuvu jako absolutni i jako
procentualni hodnota.

Spindle Dec. - pouze fidici panel stroje OP 032S
Snizeni naprogramovanych otaéek vietena.
Spindle Inc. - pouze Fidici panel stroje OP 032S

ZvysSeni naprogramovanych otaéek vietena.

100% - pouze Fidici panel stroje OP 032S
Nastaveni ptvodnich naprogramovanych otacek vretena.

Spindle Stop
Zastaveni vietena.

Spindle Start

Spusténi vietena.

Spindle Left - pouze Fidici panel stroje OP 032S
Spusténi vietena (smér otaceni vlevo).

Spindle Right - pouze fidici panel stroje OP 032S
Spusténi vietena (smér otaceni vpravo).
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Prepina€ na kli¢

Prostfednictvim prfepinace na kli¢ mizete nastavovat rizna pfistupo-
va opravneéni. Pfepinac na kli¢ ma &tyfi polohy, které jsou pfifazeny
arovnim ochrany 4 az 7.

Prostfednictvim strojnich parametrd mize byt pomoci rdznych drovni
ochrany zablokovan pfistup k programim, datlim a funkcim.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

K prepinaci na kli¢ patfi tfi rGzné barevné klice, které je mozné vytah-
nout v dale uvedenych polohach:

Poloha 0 Nejnizsi

Zadny kli¢ pFistupova opravnéni
Uroven ochrany 7

Poloha 1

Kli¢ 1 ¢erny

Uroven ochrany 6 Zvysujici se
pfistupova opravnéni

Poloha 2

Kli¢ 1 zeleny
Uroven ochrany 5

Poloha 3
Kli¢ 1 ¢erveny
Uroven ochrany 4

Nejvyssi
pfistupova opravnéni

Jestlize polohu pfepinace na kli¢ zménite, abyste nastavili jin4 pFistu-
pova opravnéni, na uzivatelském rozhrani to nebude ihned patrné.
Musite napred spustit néjakou akci (napf. otevfit nebo zavfit néjaky
adresar).

Pokud se PLC nachazi ve stavu Stop (kontrolky na fidicim panelu
stroje blikaji), polohy prepinace na kli¢ nebudou systémem ShopMill
pfi ndbéhu systému vyhodnocovany.

Dalsi urovné ochrany 0 az 3 mohou byt nastaveny vyrobcem stroje
pomoci hesla. Pokud je heslo nastaveno, systém ShopMill polohu
prepinace na kli¢ nevyhodnocuje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

1-28
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1.2.6 Prenosna ovladaci jednotka

20

60

108

88

@]

216

83,5

mmooOw >

®

Tlagitko nouzového vypinace, dvoukanélové
Potvrzovaci tlacitko, dvoukanalové
Pfepinac pro volbu osy pro 5 os a neutralni polohu
Funkeni tlacitka F1, F2, F3

Tlagitka pro pohyb os, sméry +, -

Tlagitko rychlého posuvu umoZznujici rychly pohyb osami
pomoci tlacitek pro pohyb os nebo pomoci ruéniho kolecka
Ruéni kole¢ko

H Magnety pro upevnéni na kovové povrchy
| Pripojovaci kabel, délka 1,5 m ... 3,5m

Ovladaci prvky Nouzovy vypinaé
Nouzovy vypina¢ je nutné pouzivat v nouzovych situacich, tzn.

1. V pfipadé ohroZeni lidského Zivota
2. Pokud hrozi nebezpeci, Ze by doSlo k poSkozeni stroje nebo ob-
robku.

Potvrzovaci tlac¢itko

Potvrzovaci tlacitko mé dvé polohy. Musi byt stisknuté, aby bylo moz-

né spustit pohyby os.

Prepina€ pro volbu osy

Pomoci pfepinace pro volbu osy si mlzZete vybirat z maximalné 5 os.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Funkéni tlaéitka
Pomoci funkénich tlagitek mazete spoustét specifické funkce stroje.

Tlaéitka pro pohyb os
Stisknutim tlacitek +, - mazete pohybovat osou vybranou pomoci pre-
pinace pro volbu osy.

Ruéni kole¢ko

Pomoci ruéniho kole¢ka mizete pohybovat osou vybranou pomoci
prepinace pro volbu osy. Ruéni kolecko vysila 2 sledovaci signdly se
100 I/U.

Tlaéitko rychlého posuvu

Pomoci tlagitka rychlého posuvu muazete zvysit rychlost pohybu osy
vybrané pomoci pfepinace pro volbu osy. Tlagitko rychlého posuvu
ovliviiuje jak pfikazy k pohybu od tlagitek +/-, tak i signaly od ruéniho
kolecka.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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1.3 Uzivatelské rozhrani

1.3.1 Pfehled

Rozélenéni obrazovky

G-funkce

Pomeocna
o [rsmees

V&echn
F @ g osfiscing

S n i oba
pim e

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

Uzivatelské rozhrani

Aktivni rezim obsluhy / systémova oblast a dil¢i systémova oblast
Radek alarmovych a systémovych hlaseni
Nazev programu

Cesta k programu

Stav kanalu a ovliviiovani programu

Provozni hlaSeni kanalu

Zobrazovani poloh os

Informace o

e aktivnim nastroji T

e momentalnim posuvu F

e vietenu S

e VytiZzeni vietena v procentech

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

11 Dialogovy fadek pro dopliikova vysveétleni

12 Vodorovny pruh programovych tlacitek

13 Svisly pruh programovych tlagitek

14 Programova tlagitka

15 Tlacgitka u obrazovky

0O ~NO Ol WN P
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Diléi provozni rezim

Stav kanalu

Ovliviovani zpracovani
programu

Provozni hlaseni kanalu

Zobrazovani poloh os

Stavové informace o
posuvu

REF: Najizdéni na referen¢ni bod
REPOS: Nastaveni na ptvodni polohu.
INC1 ... INC10000: Pevna velikost kroku
INC_VAR: Proménna velikost kroku

. RESET
@ aktivni
prerusen

SKP: Preskakovani bloku G-kodu

DRY: Posuv pro zkusebni zpracovani

IROV: Jen korekce rychlosti posuvu (ne pracovniho a rychlého posu-
vu)

SBL1: Zpracovani blok po bloku (zastaveni po kazdém bloku, ktery
spousti funkci na stroji)

SBL2: V systému ShopMill nelze aktivovat (zastaveni po kazdém
bloku)

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

MO1: Programovatelné zastaveni

DRF: Posunuti DRF

PRT: Testovani programu

& Stop: Je zapotiebi zasah obsluhy.

@ Cekani: Zasah obsluhy neni zapotfebi.

Pokud je aktivni ¢asova prodleva, vypisuje se, kolik z ni zbyv4, ato v
jednotkach "sekundy" nebo "otacka vietena".

Vypisované skutec¢né hodnoty pro polohy os se vztahuji na nastavitel-
ny soufadny systém. Vypisuje se poloha aktivniho nastroje vzhledem
k poc¢atku soufadné soustavy obrobku.

Symboly pro zobrazovani os
24+ Linearni osa je zablokkovana
E_1 Kruhova osa je zablokovana

ﬁ Posuv neni uvolnén

1-32

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



- 11/2006 Ovod -
1 1.3 Uzivatelské rozhrani 1

Stavové informace o
vietenu Vfeteno neni uvolnéno

. Vieteno je zastaveno

Vieteno se otaéi vpravo

E Vieteno se otaci vievo

Vypisovany Udaj o vytizeni vietena v procentech muaze &init 100%.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
Barvy symbolld maji nasledujici vyznam:
ﬂ cervena: Stroj je zastaven
zelend: Stroj bézi
Zluta: Cekani na zasah obsluhy
Sedéa: Ostatni

Tlaéitka u obrazovky

E Machine
MAGHINE Vyvolani aktivniho provozniho rezimu (manualni, MDA nebo Auto).

/\ Zpét

V systému ShopMill nema zadny vyznam.

> Rozsifeni
Zména vodorovného pruhu programovych tlacitek.

Menu Select
MENU z ’
SELECT Vyvolani hlavniho menu:

Stroj Program | Program [Seznam | Mastrs
‘ ! ‘ 2 ‘ editg |alarm ‘PNB | ‘ | (e [ty

Misto cesty k programu (4) se mohou také zobrazovat symboly defi-
nované vyrobcem stroje. Cesta k programu se pak vypisuje spole¢né
s ndzvem programu (3).

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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1.3.2 Obsluha pomoci programovych tlaéitek a ostatnich tlagitek

=)

MENU
SELECT

PROGRAM
MANAGER

PROGRAM

A

ALARM

OFFSET

Ay
UL

Jog

3

2 | 2

Mow

AU

Uzivatelské rozhrani systému ShopMill obsahuje r(izné obrazovky, na
nichz je vzdy osm programovych tla¢itek ve vodorovném a osm ve
svislém pruhu. Programova tlacitka ovladate pomoci tlacitek nachaze-
jicich se hned vedle nich.

Stisknutim programového tla¢itka se otevira nova obrazovka.

Systém ShopMill disponuje 3 provoznimi rezimy (Manual, MDA
a Auto) a 4 systémovymi oblastmi (Spravce program(, Program, HI&-
Seni a alarmy a Nastroje/posunuti pocatku).

Jestlize si budete prat pfepnout z jednoho provozniho rezimu/systé-
mové oblasti do jinéholjiné, stisknéte tladitko "Menu Select". Zobrazi
se hlavni menu a v ném si budete moci pomoci programového tlacitka
vybrat poZadovanou systémovou oblast.

Kromé toho muzete systémové oblasti vyvolavat i pomoci tlacitek na
ovladacim panelu.

Provozni rezim mlzete kdykoli aktivovat prostfednictvim tlacitek na
fidicim panelu stroje.

Jestlize v hlavnim menu stisknete programové tlacitko "Machine",
zobrazi se obrazovka momentalné aktivniho provozniho rezimu.
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Jestlize vyberete jiny provozni rezim nebo jinou systémovou oblast,
jak vodorovny, tak i svisly pruh programovych tlacitek se zméni.

—
_,ﬂ, MANUAL
. Reset

G-funkce

Pomocna
funkce

Poloha

[hnl

X T FREZA D1
Hiz
Y 9.000 5
P wm
2 e . eaa ¢ mn/ot
f .0800 S o.000 El 100% | Doba
c 0.000 B.888 I chodu

283 108

Akt, hodn
MCS

Seznam

Program alarmil

Prog. edit

Hlavni menu

—_
M MANUAL

R t
! = G-funkce

Pomocna
funkce
¥iechn E
funkce

Poloha [rhnl

X -4 .000 T rreéza D1
Bz
Y 0.000 F
A.008  100%
2 0 . eaa S 0.000 mn/ ot
: 6000 3089 ] toon

SEY 1088
Akt.hodn
MCS

MEFeni, Rowinng
| nastroje

frézovani

Poloha

Provozni rezim pro manualni ovladani stroje
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Jestlize v rdmci néjakého provozniho rezimu nebo systémové oblasti
stisknete programové tlacitko ve vodorovném pruhu, zméni se pouze
svisly pruh programovych tlagitek.

=
M MANUAL
. Reset

G-funkce

Pomocna
funkce

Poloha [nnl

T FREZA

0000 P om
0.0688 s

PN € X

Doba
chodu

Nul. bod
obrobku

MeFeni, Rovinng
| nastroje

Wastavit
PNB Poloha frezovani

Provozni rezim pro manuélni ovladani stroje

_
i)
]

MANUAL

Reset

G-funkce

[nnl

Bz
Y 0.000 z
F 0.000  100% | fogchny
8,000 M/ ot
2 ©.000
A 0.000 S p.008 El 100% | poba
[ 0.000 f.880 I chodu

26% i paE
Akt.hodn.
MCS

Nul. bod
obrobku

MaFeni Rovinng
| néstroje

Nastawvit
PNB frezovani

Poloha

Funkce v provoznim rezimu Manual
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>

<<
Zpét

Stomo

Prevzit

ok v

Test
programu

zapnuto

Test
programu vypnuto

Pokud se na pravé strané dialogového fadku na uZivatelském rozhra-
ni objevi symbol BN vodorovny pruh programovych tlagitek v ramci
dané systémové oblasti mizete zménit. Za tim Ucelem stisknéte tla-
¢itko ,RozSifeni". Opétovnym stisknutim tlagitka ,RozSifeni" se znovu
zobrazi pGvodni vodorovny pruh programovych tlacitek.

Pokud se budete chtit vratit na nejblizsi vySSi Uroven ve struktufe
obrazovek v rdmci zvoleného provozniho rezimu/systémové oblasti,
stisknéte programové tlacitko ,Zpét".

Stisknutim programového tlacitka ,Storno" zaviete obrazovku, aniz by
byly systémem pfevzaty zadané hodnoty, a vratite se na nejblizsi
vySSi Uroven ve struktufe obrazovek.

Jestlize méte v obrazovce parametrt spravné zadany vSechny po-
tfebné hodnoty parametr(, stisknéte programové tla¢itko ,Prevzit",
¢imz obrazovku zavrete a data ulozite do paméti.

Stisknutim programového tlac¢itka ,OK" se okamzité spusti akce, napf.
pfejmenovani nebo vymazani programu.

Jestlize je funkce urcitého programového tlacitka aktivovana, barva
pozadi programového tlacitka se zméni na ¢ernou.

Pokud budete chtit funkci opét deaktivovat, stisknéte programoveé
tlacitko jeSté jednou. Pozadi programového tlacitka bude opét Sedé.
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1.3.3 Obrazovky programu

Program technologickych krok(i mlzete zobrazovat na riiznych obra-
zovkéch:

Spréavce programu VSechny programy jsou spravovany ve Spravci program(l. Spravce
programu muZzete také vyuZzivat pro vybirani programu pro opracovani
obrobku.

ADRESAR

Typ Zaveden Velikost Datum/éas

Epra-
covat

CHM_MDA MPF X 15 ©4.88.2084 87:41
CMM_SINGLE MPF X 51 ©94.08.2004 18:26 e

. ovy
INPUT_DATA_MH MPF X 445 11.08.2004 16:53 -
LDAD1 MPF X 8 ©4.88.26004 B87:41

. Piejmenc-
OSTORE1 MPF X B ©5.08.2004 18:50 |,
STARTUP_LOG MPF X 21 12.08.2004 B88:02
Volna parnét' Pevrydisk 4.8 GButes HC: 2164868

Part=-praogr. B0 =101: A

Spravce programu

Spravce programu aktivujete bud stisknutim programového tlacitka
"Program" nebo pomoci tla¢itka ,Program Manager".

Program MaAGHR
-nebo-

V ramci adresafe se muzete pohybovat stisknutim kurzorovych tlaci-
v tek se Sipkami nahoru a dold.

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

Prostfednictvim kurzorového tlagitka se Sipkou vlevo se vracite na
nejblizsi vyssi Groven v adresarové strukture.

Stisknéte kurzorové tlagitko se Sipkou vpravo nebo tlagitko ,Input”,
-nebo- Lvur budete-li potfebovat otevfit pracovni plan daného programu.

Vi Al [V |>
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Pracovni plan

A|Y

@

HELP

Programovaci grafika

Pracovni plan poskytuje prehled o jednotlivych krocich obrabéni
v daném programu.

PROGRAM

SHOPMILL
ggJ NH18 Podélna drazka v T=12 FB.1/Z S608U ZisSink W10 L22
N15 801:Diry na celé kruZnici Z0=0 X8=70 YO=780 H3Z N6

5% M2e Kruhovadra*ka v T=FREZA6 F308/nin S488U X0=78 YB=70
{"} N25 Kruhova kapsa v T=14 F0.2/Z S180U X0=70 Y9=70 Z0=0 ¢3@
3 N30 Praveidhla kapsa v T=FREZA12 F8.2/Z 54800 X8=138 Y8=133

Konec programu

Piimka& R, T}
Kruh

Pracovni plan

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

Stisknéte tlacitko "Help", jestlize budete chtit pfepnout mezi pracov-
nim planem a programovaci grafikou.

Programovaci grafika dynamicky vykresluje ¢arkovanou ¢arou pado-
rys obrobku. Programovy blok vybrany v pracovnim planu je v pro-
gramovaci grafice barevné zvyraznén.

PROGRAM

|

P
=
A
Jf‘\.
¢
=
=
53
ol
e
N
%
=
3
0]

Simulace

Programovaci grafika
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>

Obrazovka parametrtli s
programovaci grafikou

HELP

Stisknéte kurzorové tlagitko se Sipkou vpravo, budete-li potfebovat v
pracovnim planu otevrit néjaky programovy blok. Objevi se souvisejici
obrazovka parametrl s programovaci grafikou.

Programovaci grafika v obrazovce pro zadavani parametrt ukazuje
konturu aktualniho kroku obrabéciho postupu vykreslenou ¢arkovanou
¢arou spolu s pfislusnymi parametry.

0.100 mm/zub
608 ot/min

Obrabéni:
Polohovy vzor

Obrazovka parametrd s programovaci grafikou

V obrazovce parametrl se miZete mezi jednotlivymi vstupnimi poli
pohybovat pomoci kurzorovych tlagitek.

Prostfednictvim tlacitka "Help" mlZzete v obrazovce parametrd prepi-
nat mezi programovaci grafikou a pomocnym obrazkem.

1-40
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Obrazovka parametri s Pomocny obrazek v obrazovce parametr( vysvétluje jednotlivé para-
pomocnym obrazkem metry kroku obrdbéciho postupu.

Nazev nastroje
Podélna drazka

P
T 12 D1
-l F 0.100 mm/zub
b - 600 ot/min
e, Ya Obrabéni: v
= Polohovy vzor
&
EnD
W 16, baa
L 22 008
af} 0.008
21 5.008 ink
DXY 8.588 mm
DZ 08.508
UxyY 0.100 mm
Uz 0.100
Zajizdéni stfedem

FZ

Primkag K5 L]

Obrazovka parametrd s pomocnym obrazkem

Barevné symboly v pomocnych obrazcich maji nasledujici vyznam:
Zluty kruh = vztazny bod

Cervena Sipka = nastroj se pohybuije rychlym posuvem

Zelena Sipka = nastroj se pohybuje pracovnim posuvem

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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1.3.4 Zadavani parametrt

PFi sefizovani stroje a pfi programovani musite do bilych vstupnich
poli zadavat pfisluSné hodnoty pro rlizné parametry.

Parametry, jejichZ vstupni pole maji Sedé pozadi, jsou systémem
ShopMill automaticky vypocitavany.

Bile Sedé
vstupni pole vstupni pole
Parametr ——x% 19 . 9084bs
Y 40 . 3680 abs
ol 149 /936 e ———Jednotka
aZ 149 .836 °
Pfechod k nésl. prvku
R 3.088

Obrazovka parametrd

Volba parametru U nékterych parametr(i Vam vstupni pole nabizi nékolik moZnosti, ze
kterych si muzete vybirat. Do téchto poli nemuzete zadavat Zadné
hodnoty.

Q » Stisknéte programové tlacitko ,Alternativa” nebo tla¢itko ,Select"

Alternativa) _nepo- LS4 tolikrat, aZ se na obrazovce objevi poZadované nastaveni.

Programové tlacitko ,Alternativa" se zobrazuje jen tehdy, pokud se
kurzor nachazi ve vstupnim poli, které nabizi nékolik moznosti,

Z nichz si Ize vybrat. Také tlacitko ,Select" je funkéni jen v tomto pfi-
padé.

Zadavani parametri Pro zbyvajici parametry musite do vstupnich poli zadat ¢iselnou hod-
notu pomoci tla¢itek na ovladacim panelu.

» Zadejte poZzadovanou hodnotu.

_<,> » Stisknéte tlagitko ,Input", €imz zadavani ukongcite.

INPUT

«— DEL Jestlize si nebudete prat zadat hodnotu, tzn. dokonce ani hodnotu ,0",
o hebo- stisknéte tlacitko ,Backspace" nebo ,Del".

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Volba jednotek

O

Alternalival nepo- =

Vymazéani parametru

pom—
BACKSPACE

DEL

-nebo-

Zména nebo vypocet
parametru

>

INSERT

Prevzeti parametra sys-
témem

<

Pievzit | -nepo-

U nékterych z téchto parametrd si ¢aste¢né muzete vybirat z riznych
jednotek.

» Stisknéte programové tlacitko ,Alternativa” nebo tlacitko ,Select"
tolikrat, az se objevi poZzadované jednotky

Programové tlacitko ,Alternativa" se zobrazuje jen tehdy, pokud si pro
dany parametr mizete vybirat z nékolika jednotek. Takeé tlacitko ,Se-
lect" je funkéni jen v tomto pFipadé.

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

» Stisknéte tlacitko ,Backspace" nebo ,Del".

Pokud si neprejete prepsat celou hodnotu ve vstupnim poli, ale chcete
pouze zménit jednotlivé znaky, mizete prejit do rezimu vkladani.

V tomto rezimu je aktivni také funkce kalkulac¢ky, kterou mazete jed-
noduSe vyuzit za i¢elem vypoctu hodnot parametrd béhem progra-
movani.

» Stisknéte tlacitko ,Insert".
Rezim vkladani popf. kalkulacka jsou aktivovany.

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

Pro vymazani jednotlivych znak( miZzete pouzivat tlacitka ,Backspa-
ce" a ,Del".

vvvvv

prectéte si kapitolu s nazvem ,Kalkulacka".

Jestlize mate v obrazovce parametrt spravné zadany vsechny po-
tfebné hodnoty parametrli, mizete obrazovku zavfit a data ulozit do
paméti.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Pfevzit" nebo kurzorové tlacitko se
Sipkou vlevo.
Jestlize se v daném fadku nachazi vice vstupnich poli a Vy chce-
te parametry prevzit kurzorovym tlagitkem se Sipkou vlevo, musite
kurzor umistit ve vstupnim poli, které se nachazi Gplné vlevo.

Parametry nemuzete prevzit, pokud nejsou kompletni nebo kdyz jsou
vyrazné nespravné. V takovém pripadé budete na dialogovém fadku
informovani, které parametry chybé&ji nebo jsou nespravné.
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1.4  Zaklady

1.4.1 Oznaceni rovin

Rovina je vzdy definovana dvojici soufadnych os. Treti soufadna osa
(osa nastroje) je vzdy na tuto rovinu kolma a ur€uje smér pfisuvu na-
stroje (napf. pfi 2% D-obrabéni).

PFi programovani je zapottebi fidi-
cimu systému sdélit, ve které rovi-
né mé obrabéni probihat, aby bylo
mozné néalezité prepocitat korekéni
parametry nastroje. Uréeni roviny
ma také zasadni vyznam pro urcité
druhy programovani kruhovych
drah a u polarnich soufadnic.

Pracovni roviny jsou definovany nasledujicim zpisobem:

Rovina Osa nastroje
XY Z
ZIX Y
Y/Z X

1.4.2 Polarni soufadnice

Pravouhly soufadny systém je vhodny v pfipadech, kdy jsou rozméry
ve vyrobnim vykresu zadany v ortogonalnich soufadnicich. Pro obrob-
ky, které jsou popsany pomoci oblouk( a ahld je lepSi definovat polo-
hy pomoci polarnich soufadnic. Pouziti této metody je mozné, jestlize
programujete pfimky nebo kruZnice (viz kapitola ,Programovani jed-
noduchych pohybu po draze").

Polarni souradnice maji sv(j pocatek v bodé oznacovaném jako ,pél".

Priklad: v
Pomoci tohoto systému by mohly
byt body P1 a P2 definovany na- Pz o1
sledujicim zpUusobem, vztazeno k
polu: D
P1: Radius =100 plus uhel = 30°
P2: Radius = 60 plus thel = 75° Pol N\
7 X
41_5>
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1.4.3 Absolutni rozméry

1.4.4

Inkrementalni rozméry

1

Pfi zadavani absolutnich rozméru jsou vSechny udaje poloh vztazeny
vZdy na pravé platny pocatek. S ohledem na pohyby nastroje to zna-

mena:

Absolutni Gdaj polohy popisuje misto, na které ma nastroj najet.

Priklad:

Polohy bod( P1 az P3 jako abso-
lutni rozméry jsou, vztazeny k
nulovému bodu:

P1: X20Y35
P2: X50 Y60
P3: X70Y20

P2

P1

60

P3

35

20

20

50

70

V ptipadé vyrobnich vykresu, ve kterych jsou rozméry vztazeny na
néjaky jiny bod na obrobku a nikoli k nulovému bodu, je mozné zada-
vat inkrementalni rozméry (fetézové koéty).

Pfi zadavani inkrementélnich rozmér je Gdaj polohy vZdy vztaZzen na

dfive definovany bod.

Priklad:

Udaje poloh pro body P1 az P3 v
pfipadé fetézovych kot znéji:
P1: X20Y35 ;(vztaZeno na

pocatek)

P2: X30Y20 ;(vztazeno nabod
P1)

P3: X20 Y-35 ;(vztaZeno na bod
P2)

P2

20

P1

15

P3

20

20

30

20
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1.45 Funkce kalkula¢ky

[3

Predpoklady

>

INSERT

Funkce

Kurzor se nachazi v poli parametru.
Stisknéte tlacitko ,Insert"

nebo

Tla¢itko se znakem ,rovna se"

Timto tlacitkem prepnete do rezimu kalkulaéky.

Po stisknuti tohoto tlaitka a nasledném zadani symbolu zéakladni
aritmetické operace (+, -, *, /), hodnoty

a po stisknuti tlacitka ,Input” se nové zadana hodnota spocita s pfed-
tim zadanou hodnotou.

Priklad:
Hodnota opotfebeni nastroje v délce L je + 0,1 a musi se zapoditat
do celkové délky nastroje.

¢ Najedte kurzorem do pole pro nastaveni pfisluSného parametru
e Stisknéte tlacitko ,rovna se", aby se otevrelo pole tohoto parametru
o Pridejte existujici hodnotu k nové hodnoté opotiebenti,
napf. 0.5+ 0.1
e Vypocet ukoncete stisknutim tlacitka ,Input".
Vysledek: 0.6
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2.1 Zapinani a vypinani

2.1  Zapinani a vypinani

[3

Zapinani, resp. vypinani fidiciho systému celého zafizeni muze byt
realizovano rdznymi zpusoby.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

s wr

Po zapnuti Fidiciho systému se na displeji objevi zakladni obrazovka
"Manual"

—_
M MANUAL

R t
! = G-funkce

Poloha [nnl

Pomeocna

Bz
Y 0.000 .
P im
2 9 . 999 B M/ ot
A B .880 S 9.900 Eﬂ 100% § Doba
C 0.000 p.eeB8 I chodu

283 1ea%

Akt.hodn.
MCS

Méfeni
| nastroje

Rowinng
frezovani

Nastavit
PHB Poloha

Zakladni obrazovka "Manual"

2.2  Najizdéni na referenéni bod

[3
i

Aktivovanim funkce "Ref" se po zapnuti provadi synchronizace Fidici-
ho systému a stroje.
Najizdéni na referen¢ni bod muze byt realizovano riiznymi zpUsoby.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!
¢ Na referenéni bod mohou najizdét pouze osy stroje. Vypisované
skuteéné hodnoty po zapnuti neodpovidaji skute€énym poloham os.

¢ Najeti na referenéni bod je nezbytné tehdy, pokud na stroji neni
k dispozici zadny absolutni méfici systém!
Varovani

Jestlize se osy nenalézaji na bezpe¢ném misté, musite jimi najet do
vhodné pozice. Pfitom je bezpodmine¢né nutné sledovat pohyby os
pfimo na stroji!

Dokud nebylo osami najeto na referenéni bod, vypisovany Gdaj sku-
tecné hodnoty ignorujte!

Softwarové koncové spinace nejsou funkéni!
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Najeti osou na referenéni
bod

AR
UL

Jog

—

Ref Point

X

PreruSeni pohybu osy

W@

Feed Siop

Opétovné spusténi po-
hybu osy

X

» Aktivujte provozni rezim "Manual".

» Stisknéte tlac¢itko "Ref Point".

> Vyberte osu, ktera se ma pohybovat.

> Stisknéte tlacitko "-", pFip. "+".

Zvolena osa najede na referenéni bod. Smér, pfipadné posloupnost
pohybu je definovana vyrobcem stroje prostfednictvim programu PLC.
Jestlize jste stisknuli tla¢itko pohybu nespravnym smérem, systém
zasah obsluhy nepfevezme a zadny pohyb se neuskuteéni.

Na monitoru se objevi hodnota referen¢niho bodu.

Pro osy, s nimiz na referenc¢ni bod nebylo dosud najeto, se ne-
zobrazuje zadny symbol.

@ Tento symbol se zobrazuje vedle osy, jestlize tato osa uz refe-
rencniho bodu dosahla.

> Stisknéte tlacitko "Feed Stop".

Pohyb osy se zastavi.

» Vyberte osu, ktera se ma pohybovat.

» Stisknéte tlacitko "-", pfip. "+".

Zvolena osa najede na referenéni bod.

Po dosazeni referenéniho bodu je synchronizace stroje dokoncena.
Do vypisu skute¢né hodnoty jsou dosazeny hodnoty referenéniho
bodu. Dale se bude vypisovat rozdil mezi pocatkem soufadné sousta-
vy stroje a vztaznym bodem sani. Od tohoto okamziku jsou pohybova
omezeni, jako napF. softwarové koncové spinace, v platnosti.

Funkci ukonéite prostfednictvim Fidiciho panelu stroje aktivovanim
provozniho rezimu "Auto" nebo "Manual".

2-50
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ﬂ e Je mozné, aby vSechny osy najizdély na referenéni bod sou¢asné
(v zavislosti na programu PLC od vyrobce obrabéciho stroje).
e Korekce posuvu je v platnosti.

Posloupnost, v jaké se osami musi najizdét na referen¢ni bod, maze
byt pfedepsana vyrobcem obrabéciho stroje.

Teprve poté, co vSechny osy s definovanym referenénim bodem toho-
to bodu dosahly, je mozné spusténi v provoznim rezimu "Auto" pomo-
ci tla¢itka "Cycle Start".

2.2.1 Uzivatelské potvrzeni pro systém Safety Integrated

Jestlize na svém stroji pouzivate Integrovany bezpecénostni systém

G Safety integrated (SI), musite b&éhem najizdéni na referenéni bod
potvrdit, Ze vypisovana aktualni poloha osy odpovida skute¢né poloze
na stroji. Toto potvrzeni je nezbytné, aby funkce systému Safety Inte-
grated pracovaly.

Potvrzeni polohy maze byt uzivatelem uskuteénéno teprve tehdy,
pokud osa predtim najela na referenéni bod.

Vypisované polohy jednotlivych os se vzdy vztahuji na soufadny sys-
tém stroje (MCS).

Pro uzivatelské potvrzeni pro systém Safety Integrated potfebujete
pFislusny softwarovy volitelny doplnék.
Literatura: /FBSI/, Popis funkci, SINUMERIK Safety

Integrated

W » Aktivujte provozni rezim "Manual".
|
» Na fidicim panelu stroje stisknéte tlacitko "Ref Point".
Ref Point
X » Vyberte osu, ktera se méa pohybovat.
» Stisknéte tlacitko "-", pfip. "+".
- +
Zvolena osa najede na referenéni bod a zde se zastavi. Budou se
vypisovat soufadnice referenéniho bodu. Osa bude oznacena symbo-
lem @ .
Souhlas » Stisknéte programové tlacitko "Souhlas uzivatele".
uzivatele

Zobrazi se okno "Souhlas uzivatele".
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Objevi se seznam vSech os stroje s aktualnimi polohami a polohami
Safety Integrated.
» Najedte kurzorem na pole "Souhlas" pozadované osy.
O » Aktivujte uzivatelské potvrzeni stisknutim programového tlacitka
Alternaliva "Alternativa" nebo tlagitka "Select".
- nebo -

O

SELECT

Zvolena osa je ve sloupci "Souhlas" oznacena kfizkem, coz znamena,
Ze ji byl pfifazen stav "bezpecné najeto na referen¢ni bod".

Opétovnym stisknutim pfepinacich tlacitek muzete uZivatelské potvr-
zeni opét deaktivovat.

Vypisovani informaci o osach

AR
UL

Jog

Weitere

Achsen

Auto

Pokud chcete, pak pro vSechny sefizené osy si muzete nechat vypi-
sovat nasledujici informace:

e aktudlni pozice

e zbyvajici draha (posunuti Repos)

Vypisované hodnoty polohy jsou v zasadé vztazeny na soufadny sys-
tém obrobku (WCS).

»  Aktivujte provozni rezim "Manual" nebo "Auto".

» Stisknéte programové tla¢itko "DalSi osy".

Zobrazi se okno "WCS, poloha, zbyvajici draha".
Budou se vypisovat hodnoty polohy a zbyvajici drahy pro az 14 os.

Programové tlacitko "DalSi osy" je k dispozici jen v pfipadé odpovida-
jiciho nastaveni.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

2-52

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



11/2006

Obsluha 2
2.4 Provozni rezimy

2.4 Provozni rezimy

[3

E Manual

Jog

MDA

MDA

Auto

At

Existuji tfi rzné provozni rezimy, ve kterych maze systém ShopMill

pracovat:

e Manual

e MDA (Manual Data Automatic)
e Auto

Provozni rezim "Manual" je ur€en pro nésledujici pfipravné ¢innosti:

e Najizdéni na referenéni bod, tzn. provést kalibraci systému pro
méreni drahy

e Otaceni obrobku

e Pfiprava stroje pro zpracovavani programu v automatickém rezi-
mu, tzn. méfeni nastrojl, méreni obrobku a pfipadné také defino-
vani posunuti po¢atku pouzivanych v programu

e Posuv osami, napf. béhem preruSeni programu

e Polohovani os

¢ Rovinné frézovani obrobku

Provozni rezim "Manual" mlZzete aktivovat pomoci tlac¢itka "Jog".
Parametry nastavené v poli "T, S, M..." maji v manualnim rezimu vliv
na vSechny pohyby, s vyjimkou najizdéni na referenéni bod.

V provoznim rezimu "MDA" m{iZete blok po bloku zadavat pfikazy
v G-kédu a nechavat je zpracovavat, jestlize budete potfebovat sefi-
zovat stroj nebo provadét jednotlivé operace.

Rezim MDA muzZete aktivovat tlacitkem "MDA".

V provoznim rezimu "Auto" muUzete spustit zpracovavani celého pro-
gramu nebo jeho ¢asti. Kromé toho mizete zpracovavani programu
sledovat na obrazovce v grafice.

Provozni rezim "Auto" mlZete aktivovat pomoci tlacitka "Auto".
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2.5 Nastaveni stroje

2.5.1 Prepinani mezi méricimi jednotkami (milimetry/palce)

Tato funkce Vam umoziuje prepinat mezi systémy vyuzivajicimi met-
rickych jednotek a anglickych jednotek (palct) podle toho, jaké jed-
notky jsou pouzity ve Vasem vyrobnim vykresu.

Kazdé prepnuti systému meéficich jednotek se vztahuje na cely stroj,
tzn. vSechny pozadované Udaje se automaticky prevadéji do nového
systému méficich jednotek, napfr.:

e Polohovani
e Korekéni parametry nastroje
e Posunuti pocatku

— | W > » V provoznim rezimu "Manual" pfejdéte na rozSifeny pruh progra-
J g movych tlagitek.
MNastaveni » Stisknéte programové tlacitko ,Nastaveni ShopMill“.
ShopMill

Inch » Stisknéte programové tlacitko "Inch", ¢imz pfepnete na palce.

Programové tlacitko "Inch" je aktivni.
Inch » Stisknéte programové tlacitko "Inch" jesté jednou, ¢imzZ pfepnete
na metrické jednotky.

N

Programové tlacitko "Inch" je neaktivni.
Po stisknuti programového tla¢itka "Inch" se objevi dialogové okno, ve
kterém budete pozadani, abyste operaci pfepnuti potvrdili.

Po potvrzeni pomoci programového tla¢itka "OK"se méfici systém
odpovidajicim zpusobem pfizpusobi.

25
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2.5.2 Prepinani soufadného systému (MKS/WKS)

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

~p Nasledujici postup ukazuje, jak pfepinat mezi soufadnymi systémy
J stroje a obrobku:
@ » Na fidicim panelu stroje stisknéte tlacitko "WCS MCS".
WCS MCS
-nebo-
q% 9 ‘ » Aktivujte provozni rezim "Manual" nebo "Auto".
Jog Albo
> Stisknéte programové tlagitko "Akt. hodn. MCS", &imZ prepnete
MCS

do MCS (soufadny systém stroje).

Programové tlacitko "Akt. hodn. MCS" je aktivni.
Akt. hodn. » Stisknéte programové tlacitko "Akt. hodn. MCS", €imz pfepnete
BT ze systému MCS (soufadny systém stroje) do systému WCS (sou-
fadny systém obrobku).

Programové tlacitko "Akt. hodn. MCS" neni aktivni.
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2.6 Nastaveni nové hodnoty polohy

Pomoci funkce "Nastaveni posunuti pocatku" muzete pro jednotlivé
n osy zadavat novou hodnotu polohy do poli pro vypis skute¢né hodno-

ty.

Rozdil mezi hodnotou polohy v soufadném systému stroje MCS a

novou hodnotou polohy v soufadném systému obrobku WCS se

v zavislosti na parametru stroje uklada do v dané chvili aktivniho po-

sunuti po¢atku nebo do zakladniho posunuti.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

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

Posunuti po¢atku, které je v daném okamziku aktivni, se pro pfislus-
nou osu vypisuje pod oknem s idajem polohy osy.

— » Najedte osami stroje na poZzadovanou polohu (napf. povrch ob-
robku).
nm NastaviT » V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte menu ,Nastavit PNB".
40 FHE
M hAHLAL |
:ﬂmt | o

Paloha [rel

]

!I h-'EéFen'l_ & Makla- T\I Poloha leé

TEZOEN]

nastroje penii

Menu Z&kladni posunuti

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
2-56 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



11/2006 Obsluha

Zadani hodnoty polohy » Pomoci klavesnice zadejte nové hodnoty polohy.
Mezi jednotlivymi polohami pfechazejte pomoci kurzorovych tlaci-
tek.

» Stisknéte tlacitko ,Input”, ¢imz zadavani ukoncite.

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

Vynulovani posunuti

» Stisknéte programové tlacitko ,Smazat".

Smazat

Posunuti se opét zrusi.

ﬂ Posunuti nulového bodu (PNB1 atd.) vychazeji ze zakladniho posunu-
ti.
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2.7 Méreni nuly obrobku

PFi programovani obrobku se jako vztazny bod vzdy pouZziva pocatek
G soufadné soustavy obrobku (nula). Uréovani nuly obrobku mizete

provadét na jeho nésledujicich prvcich:

e Hrana

e Roh

e Dutina/dira

e Cep

¢ Rovina

Pocatek soufadné soustavy obrobku (nulu obrobku) mazete zméfit
automaticky nebo manualné.

Manualni méreni PFi manudlnim méfeni nuly musite svym nastrojem manuélné najet na
obrobek. MiZete pouzivat snimace hran, méfici sondy nebo Ciselni-
kové Uchylkoméry, jejichz délky a radiusy jsou znamy. Alternativné
muzete také pouzit jakykoli nastroj, jehoz radius a délku znate.
Nastroje, které pouzivate pro méfeni, nesméji byt nastroje typu "3D
sonda".

Automatické méreni Pro automatickd méfeni muzete pouzivat vyhradné elektronické méfi-
ci sondy typu 3D sonda nebo jednosmérné sondy. U elektronickych
meéficich sond je nutno napfed provést kalibraci.

PFi automatickém méreni musite napfed manuélné nastavit polohu
méfici sondy. Po spusténi tlacitkem “Cycle-Start* najizdi sonda auto-
maticky méficim posuvem na obrobek a nazpét k vychozimu bodu se
pohybuje rychlym posuvem.

Aby bylo mozné vyuzivat automatického méreni pocatku soufadné
ﬂ soustavy obrobku, vyrobce stroje musi napfed nainstalovat meéfici

cykly. Pfitom je mimo jiné strojnim parametrem definovan méfici po-

Suv.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!

Aby bylo mozné ziskavat poZadované vysledky méreni, je zpravidla
nutné dodrzovat posloupnost méficich bodd, ktera je zobrazena

v pomocnych obrazcich.

Méfici body mohou byt zruSeny a nasledné opakované zméreny. Za
tim Uucelem stisknéte programové tlacitko, které se v dané chvili zob-
razuje jako aktivni (haméfené hodnoty). Pfi manudlnim méfeni mdze
byt vynulovani provadéno v libovolné posloupnosti, v pfipadé automa-
tického méreni je vSak nutno postupovat v obraceném pofradi.
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Jen méreni

Posunuti po¢éatku

Srovnani se soufadnym
systémem

Nula (pocatek souradné
soustavy)

Kruhové osy

Pokud si pfejete nulu obrobku "pouze zméfit", naméfené hodnoty se
jenom vypisuji, aniz by byl zménén soufadny systém.

Zmérenou nulu obrobku zpravidla ukladate do posunuti pocatku. Po-
moci systému ShopMill mGZete méfit otoCeni a posunuti. V pfipadé
potfeby musite napfed zméfit otoceni VaSeho obrobku, aby byl obro-
bek srovnan se soufadnym systémem, a teprve poté stanovit pocatek
soufadné soustavy (nulu) zmérenim posunuti.

Srovnani se soufadnym systémem Ize dosahnout bud pooto¢enim
soufadného systému nebo oto¢enim obrobku pomoci kruhové osy.
Pokud je V&S stroj vybaven dvéma kruhovymi osami a pokud je insta-
lovana funkce "Otaceni", mizete obrobek natodit i do Sikmé roviny.

Hodnoty naméfené pro posunuti se ukladaji do hrubého posunuti a
odpovidajici jemnéa posunuti jsou vymazana. Pokud nulu ukladate do
neaktivniho posunuti po¢atku, objevi se okno aktivace, pomoci které-
ho mlzete toto posunuti po¢atku pfimo aktivovat.

Jestlize je VaS stroj vybaven kruhovymi osami, mdizete je zahrnout do
meéficiho a sefizovaciho procesu. Kdyz ukladate nulu obrobku do po-
sunuti po¢atku, maze byt v nasledujicich pfipadech nutné nastavit
kruhové osy do potfebné polohy.

o Korekce posunuti po¢atku vyZaduje polohovani kruhovych os, aby
obrobek mohl byt srovnavan rovnobézné se soufadnym systé-
mem, napf. pfi operaci ,Srovnavani podle hrany“.

e Korekce posunuti po¢atku zpisobuje pootoceni soufadného sys-
tému obrobku, v jejichz disledku mé byt nastroj srovnavan kolmo
k roviné, napf. pfi operaci ,Srovnavani podle roviny*.

Pfi polohovani kruhovych os Vas systém podporuje jednim nebo
dvéma okny aktivace (viz kapitola “Korekce po méreni nuly*).

Moznosti pro vybér ,Kruhova osa A, B, C) pro parametr "Korekce
Uhlu" jsou k dispozici jen tehdy, pokud jsou kruhové osy na stroji insta-
lovany. Kromé toho musi byt pomoci strojnich parametr uskuteénéno
pfifazeni geometrickym osam.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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Sled pracovnich operaci

Predbézné najizdéni na
pozici

PFiklady

Pro méfeni nuly je vZdy nutné, aby byl nastroj kolmy na rovinu obr&-

béni (napf. pomoci funkce ,Srovnani podle roviny"). U nékterych vari-

ant méreni musite obrobek napfed srovnat tak, aby byl rovnobézny se

soufadnym systémem (Nastaveni hrany, Vzdalenost mezi 2 hranami,

Pravouhla dutina, Pravouhly ¢ep).

Aby byly tyto pfedpoklady spinény, muze se ukazat jako nezbytné

uskute¢nit méfeni ve vice krocich.

1. ,Srovnani podle roviny" (aby byl nastroj nastaven kolmo na rovi-
nu).

2. ,Srovnani podle hrany" (aby byl nastroj nastaven rovnobézné se
soufadnym systémem).

3. Funkce ,Nastaveni hrany", ,Vzdalenost mezi 2 hranami", ,Pravo-
ahla dutina" nebo ,Pravouhly ¢ep" (pro stanoveni nuly).

nebo

1. ,Srovnani podle roviny" (aby byl nastroj nastaven kolmo na rovi-
nu).

2. Funkce ,Roh", ,Vyvrtané diry" nebo ,Cep" (aby byl nastroj nasta-
ven rovnobézné se soufadnym systémem a aby byla uréena nu-
la).

Pokud byste si pfed méfenim pomoci funkce "Srovnat podle hrany"
prali nastavit kruhovou osu do predbézné polohy, posurite ji tak, aby
se obrobek uz nachazel pfiblizné rovnobézné se soufadnym systé-
mem. Pomoci funkce ,Nastaveni posunuti po¢atku" nastavte odpovi-
dajici uhel kruhové osy na nulu. Méfeni pomoci funkce ,Srovnat podle
hrany" pak provede korekci hodnoty posunuti pro kruhovou osu, pfip.
bude zohlednovat oto¢eni soufadné soustavy, a hranu obrobku pres-
né srovna.

Pokud byste si prali V&S obrobek pfed méfenim pomoci funkce ,Srov-
nat podle roviny" nastavit do pfedbézné polohy, mizete pomoci funk-
ce ,Manudlni oto¢eni" zadat pozadované Uhlové hodnoty. Pomoci
funkce ,Stanoveni nulové roviny" se vysledné otoceni pfevezmou do
aktivniho posunuti po¢atku. Méfeni pomoci funkce ,,Srovnani podle
roviny" potom opravi hodnoty pro oto¢eni soufadnic a obrobek pfesné
srovna do pozadované polohy.

Jestlize je na VaSem stroji instalovana funkce ,Otaéeni", doporucuje
se, abyste pfed méfenim pfipadné provedli otoceni na nulu. Takto
zajistite, Ze pozice kruhovych os a aktualni soufadny systém budou
synchronizovany.

V nésledujicich odstavcich jsou uvedeny dva typické pfiklady, které
demonstruji souvislost a pouZiti funkce ,Méfeni obrobku" a ,Manualni
otaceni" pro méfeni a srovnavani polohy obrobka.
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Priklad 1:

Dodate¢né opracovani na valcové hlavé se 2 vrtanymi dirami na Sik-

mé roviné.

1. Upnéte obrobek.

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

3. Nastavte pfedbé&znou polohu obrobku
Kruhovou osu manuéalné pootocte, aby se Sikmé plocha nachaze-
la pfiblizné kolmo na osu néstroje.

4. Manualni otaceni
Aktivujte ,pfimé" otaceni, ,UloZeni polohy kruhovych os" a pak
stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

5. Manualni otaceni
Pouzijte funkci ,Stanoveni nulové roviny", aby se vysledna otoc¢eni
uloZila do posunuti poc¢atku.

6. Meérfeni obrobku
Aktivujte funkci ,Srovnat podle roviny", ¢imz se uskute¢ni korekce
srovnani polohy obrobku.

7. Meéfeni obrobku
Pouzijte funkci ,2 vrtané diry", ¢imz bude definovano otoceni a
posunuti v roviné XY.

8. Meéfeni obrobku
Pouzijte funkci ,Stanoveni hrany Z", ¢imz bude definovano posu-
nuti ve sméru osy Z.

9. VreZimu Auto spustte vyrobni program pro dodate¢né opracova-
ni.
Program zacina oto¢enim do nulové polohy.

Priklad 2:

Mé&reni obrobku v pootoéenych stavech. Obrobek ma byt méfen son-
dou ve sméru osy X, avSak sonda nemuze kvli kolizni hrané (napf.
kvuli upinaci klestiné) na obrobek ve sméru osy X najizdét. Po otoceni
v8ak muze byt méfeni ve sméru osy X nahrazeno méfenim ve sméru
osy Z.

1.
2.

Upnéte obrobek.

T,S, M
Upnéte méfici sondu a aktivujte pozadované posunuti pocatku.
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3.

Méreni hrany

Manualni otaceni

PFi otaCeni zadejte ,pfimo" pozadované pozice kruhovych os nebo
v pfipadé ,zadavani po osach" zadejte pozadovana otoc¢eni (napfr.
Y=-90) a stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Méfeni obrobku

Pouzijte funkci ,Stanoveni hrany Z". Zmérena posunuti budou
prepocitdna do sméru osy Z a uloZena jako hodnota X do poza-
dovaného posunuti pocatku.

Manualni otaceni

Provedte oto¢eni do nulové polohy, ¢imz bude soufadny systém
opét pootocen do vychozi polohy.

BD PFi méfeni na hrané mate nasledujici moznosti:

Nastaveni hrany
Obrobek na pracovnim stole lezi rovnobézné s osami soufadného
systému. Zméfte vztazny bod v jedné z os (X, Y, 2).

Srovnani podle hrany

Obrobek na pracovnim stole leZi libovolnég, tzn. neni rovnobézné s
osami soufadného systému. Méfenim dvou bod( na hrané obrob-
ku zjistéte Ghel vii¢i osam soufadného systému.

Vzdalenost mezi 2 hranami

Obrobek na pracovnim stole lezi rovnobézné s osami soufadného
systému. Zmérte vzdalenost L mezi dvéma rovnobéznymi hrana-
mi obrobku v jedné z os (X, Y nebo Z) a zjistéte jeji stied.
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Manualni nastaveni hrany
Y7 | [Nl bod
obrobku

UL
Jog
il

il

Posunuti
nul. bodu
Do
MANU
X Z
Nastavit
PNB _nebo-

Vypocet

1. Do vietena upnéte libovolny nastroj pro Skrabnuti na obrobek.

2. V provoznim rezimu "Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlacitko ,Hrana". Otevre se okno ,Hrana" s
novym svislym pruhem programovych tlacitek.

4. Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit hranu".

5. Aktivujte funkci ,Pouze méfit", pokud si budete préat, aby se zmére-
né hodnoty pouze vypisovaly na obrazovce.

-nebo-
» Aktivujte funkci ,Posunuti po¢atku" a vyberte pozadované posunu-
ti po€atku, do néhoz chcete nulu ulozit (napf. zékladni posunuti).

-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko ,Posunuti nuly".

Otevie se ,Seznam posunuti pocatku".

» Najedte kurzorem na pozZzadované posunuti pocatku (napf. za-
kladni posunuti).

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Do MANU".

6. Pomoci programového tlacitka zvolte, ve sméru které osy chcete
z poc¢éatku najizdét na obrobek.

7. Vyberte smér méfeni (+ nebo -), ve kterém si prejete najizdét na
obrobek.

8. Zadejte pozadovanou hodnotu polohy hrany obrobku, na kterou
najizdite.
Tato pozadovana hodnota polohy odpovida napf. daji rozméru
hrany obrobku z vyrobniho vykresu.

9. Najedte nastrojem na hranu obrobku.

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

Poloha hrany obrobku se vypogita a vypiSe na obrazovce.
Pokud jste aktivovali "Nastaveni posunuti po¢atku", bude poZzadovana
poloha hrany obrobku uloZena jako nova nula. Do vypoctu se automa-
ticky zahrnuje i radius nastroje.
Priklad: vztazny bod hrany obrobku X0 = -50

Smér najizdéni; +

Radius nastroje = 3 mm

= Posunuti po¢atku X = 53

11.V pripadé potfeby opakujte méfici operaci (kroky 6 az 10) pro zby-
[é dvé osy.
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Automatické nastaveni

hrany

&

Cycke Start

Manudlni srovnani podle

Mul. bod
obrobkLu

hrany

UL
Jog
il

o

Al ta%‘:llivﬁ

Ulozit P1

Ulozit P2

Nastavit

PNB

-nebo-

Vypocet

1. Do vietena upnéte néastroj typu 3D sonda.

2. Pripravte méfeni (podle popisu ,Manualni nastaveni hrany*, kroky
2 az 8).

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

Automaticka méFici operace se spusti. Urci se poloha hrany obrobku.
Poloha hrany obrobku se vypocita a vypiSe na obrazovce.

Pokud jste aktivovali ,Posunuti po¢atku", ulozi se poZzadované poloha
hrany obrobku jako novy po¢atek soufadné soustavy (nula). Do vy-
poctu se automaticky zahrnuje i radius nastroje.

5. V pfipadé potfeby opakuijte operaci (kroky 3 az 4) pro zbylé dvé
osy.

1. Do vretena upnéte libovolny nastroj pro Skrabnuti na obrobek.

2. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programoveé tla¢itko ,Nul.
bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlacitko ,Hrana".
Otevie se okno "Hrana" s novym svislym pruhem programovych tlaci-
tek.

4. Stisknéte programové tlacitko ,Srovnani podle hrany".

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

6. V parametru ,Méfici osa" vyberte poZzadovanou osu, kterou si pre-
jete najizdét na obrobek.

7. V parametru ,Vztazna osa“ zvolte poZzadovanou osu, na kterou se
vztahuje Uhel, ktery ma byt zméfen.

8. V poli ,Korekce Uhlu“ zvolte moznost ,,Otaceni souradné soustavy".

-nebo-
» V poli ,Korekce ahlu“ zvolte moznost ,Kruhova osa A, B, C".

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

12.Najedte nastrojem do nové polohy a méfici operaci (kroky 6 az 11)
zopakujte, aby byl zméfen druhy bod. Potom stisknéte programoveé
tlaitko ,Ulozit P2".

13.Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit PNB" nebo ,Vypocet".
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=y Automaticke srovnani
J podle hrany

Cycle Start

Nastavit
PNB  |-nebo-

Vypocet

=% Manualni méfeni vzdale-
J nosti mezi dvéma hra-

nami

MNul. bod
obrobku

0
7

F‘.Itﬁ%livﬂ

Uhel mezi hranou obrobku a vztaznou osou se vypogita a vypise na
obrazovce.

Pokud byla aktivovana funkce ,Nastaveni posunuti pocatku®, bude
hrana obrobku nyni odpovidat poZadovanému Ghlu. Vypodétené otoce-
ni se uloZi do posunuti pocatku.

1. Do vfetena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Pripravte méfeni (podle popisu ,Manudlni srovnani podle hrany*,
kroky 2 az 9).

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

4. Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Automaticka méfici operace se spusti. Poloha méficiho bodu 1 se
zmeéfi a uloZi do paméti.
Programové tlacitko ,P1 uloZzen“ se stane aktivnim.

5. Méfici operaci zopakujte (krok 3 a 4), aby byl zméfen druhy bod.

v v s

Poloha méficiho bodu 2 se zméfi a ulozi do paméti.
Programové tlacitko ,P2 ulozen“ se stane aktivnim.

6. Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit PNB" nebo ,Vypodcet".

Uhel mezi hranou obrobku a vztaznou osou se vypoéita a vypise na
obrazovce.

Pokud byla aktivovana funkce "Nastaveni posunuti pocatku“, bude
hrana obrobku nyni odpovidat poZzadovanému uhlu. Vypoctené otoce-
ni se uloZi do posunuti pocatku.

1. Do vietena upnéte libovolny nastroj pro Skrabnuti na obrobek.

2. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlac¢itko ,Nul.
bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlacitko ,Hrana".
Otevre se okno "Hrana" s novym svislym pruhem programovych tlaci-
tek.

4. Stisknéte programové tlagitko ,Vzdalenost 2 hran".

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

6. V parametru ,,Smér méfeni P1" zvolte smér méfeni (+ nebo -) a
méfFici osu, kterou chcete najizdét na obrobek jako prvni.

7. V parametru ,Smér méreni P2" vyberte smér méfeni (+ nebo -) pro
druhy méfici bod.
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Ulozit P1

Ulozit P2

Nastavit
PNB

-nebo-

Vypocet

=4 Automaticke méfeni
J vzdalenosti mezi dvéma

hranami

Cycke Start

Nastavit e
Vypocet
M -nebo-

Zobrazi se osa, ktera byla vybrana v parametru ,Smér méreni P1".
8. Zadejte pozadovanou hodnotu polohy osy mezi obéma hranami
obrobku.
9. Najedte nastrojem na prvni méfici bod.
10.Stisknéte programové tlacitko ,Ulozit P1".

11.Nastavte nastroj do nové polohy, najedte na druhy méfici bod a
ulozte jej.

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

Vypocita se a vypiSe se vzdalenost mezi obéma hranami obrobku a
poloha osy.

Pokud byla aktivovana funkce ,Nastaveni posunuti pocatku“, bude
poloha osy nyni odpovidat pozadované poloze.

Vypoctené posunuti se ulozi do posunuti po¢atku.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Pripravte méfeni (podle popisu ,Manudlni méfeni vzdalenosti mezi
dvéma hranami*, kroky 2 az 8).

3. Najedte nastrojem do blizkosti hrany obrobku, na které chcete
méfeni provadét.

4. Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Automaticka méfici operace se spusti. Poloha méficiho bodu 1 se

zméfi a ulozi do paméti. Programové tlacitko ,P1 uloZen” se stane

aktivnim.

5. Méfici operaci zopakujte (krok 3 a 4), aby byl zméfen druhy bod.

Poloha méficiho bodu 2 se zméfi a ulozi do paméti. Programové tla-

¢itko ,,P2 uloZzen“ se stane aktivnim.

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

Vypocita se a vypiSe se vzdalenost mezi obéma hranami obrobku a
poloha osy.

Pokud byla aktivovana funkce ,Nastaveni posunuti pocatku“, bude
poloha osy nyni odpovidat pozadované poloze.

Vypoctené posunuti se ulozi do posunuti poc¢atku.
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2.7.2 Meéreni rohu

[3

1

B

Manualni méreni pravé-
ho/libovolného Uhlu

AR | [Nl bed
Jog obrobkL

Do
i
B

F‘.Itﬁ%livﬂ

Mate moznost méfit nejen obrobky s Uhlem 90°, ale i obrobky s libo-
volnym Ghlem.

e MéFeni pravouhlého rohu
Obrobek mé roh s thlem 90° a lezi na pracovnim stole v libovolné
poloze. Méfenim 3 bod{ zjistite rohovy bod v pracovni roviné (ro-
vina X/Y) a thel o mezi vztaznou hranou na obrobku (pfimka spo-
jujici body P1 a P2) a vztaznou osou (vzdy 1. osa pracovni rovi-
ny).

e Meéfeni libovolného rohu
Obrobek mé roh s libovolnym thlem (neni pravoudhly) a lezi na
pracovnim stole v libovolné poloze. Méfenim 4 bodU zjistite roho-
vy bod v pracovni roviné (rovina X/Y) a Uhel o mezi vztaznou hra-
nou na obrobku (pfimka spojujici body P1 a P2) a vztaznou osou
(vZdy 1. osa pracovni roviny) a thel 3 rohu.

Souradny systém, které se zobrazuje v pomocnych obrazcich, se vzdy
vztahuje na momentéalné definovany soufadny systém obrobku. Méjte
to prosim na paméti, pokud mate soufadny systém pootoceny nebo
néjakym jinym zpusobem zmeénény.

1. Do vietena upnéte libovolny nastroj pro Skrabnuti na obrobek.

2. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlacitko ,Roh".
Otevie se okno ,Roh" s novym svislym pruhem programovych tlagitek.

4. Pokud byste si prali méfit pravouhly roh, stisknéte programové
tlacitko ,,Pravounhly roh".

-nebo-
» Pokud byste si prali méfit roh, jehoz uhel neni 90°, stisknéte pro-
gramoveé tlac¢itko ,Libovolny roh".

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

6. V poli ,Roh" zvolte poZadovany roh (napf. vnéjsi roh), ktery byste
chtéli zméfit, a jeho polohu (napf. Poloha 1).

7. Zadejte pozadovanou hodnotu polohy rohu obrobku (X0, YO0), ktery
si prejete zméfit.

8. Najedte nastrojem na prvni méfici bod P1 podle pomocného ob-
razku.
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Ulozit
P1

Ulozit
P2

Ulozit
P3

Ulozit
P4

Nastavit
PNB

Vypocet
-nebo-

=4 Automatickeé méfeni pra-
-’ vého/libovolného rohu

Cycke Start

Nastavit e
Vypocet
M -nebo-

9. Stisknéte programové tlagitko ,Ulozit P1".

Souradnice prvniho méficiho bodu se zméfi a ulozi do paméti.

10. Postupné najizdéjte nastrojem s vietenem na nové pozice, najiz-
déjte z nich na méfici body P2 a P3 a po téchto operacich stiskné-

te programové tlagitko ,Ulozit P2", resp. ,Ulozit P3".

11. Pokud méfite libovolny Uhel, opakuijte tuto operaci, abyste zméfili
a ulozili také &tvrty méfici bod.

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

Systém vypocita a vypiSe soufadnice rohového bodu a hodnoty Ghld
a, resp. 3.

Pokud byla aktivovana funkce ,Nastaveni posunuti pocatku“, bude
poloha rohového bodu nyni odpovidat poZzadované poloze. Vypoctené
posunuti se ulozi do posunuti pocatku.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Pripravte méfeni (podle popisu ,Manuélni méfeni pravouhlé-
ho/libovolného rohu“, kroky 2 az 7).

3. Najedte nastrojem do blizkosti méficiho bodu P1.

4. Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Automatickd méfici operace se spusti. Poloha méficiho bodu 1 se
zméfi a ulozi do paméti. Programové tlacitko ,P1 uloZen“ se stane
aktivnim.

5. Tento proces opakujte (kroky 3 a 4), abyste zméfili a ulozili do
paméti body P2 a P3.
6. Jestlize méfite roh, jehoz Uhel se nerovna 90°, opakujte tuto ope-

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

Systém vypodita a vypiSe soufadnice rohového bodu a hodnoty Ghlu
a, resp. 3.

Pokud byla aktivovana funkce ,Nastaveni posunuti po¢atku“, bude
poloha rohového bodu nyni odpovidat pozadované poloze. Vypod&tené
posunuti se ulozi do posunuti pocatku.
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2.7.3 Méreni dutiny a vyvrtané diry

G @ Mate také moznost provadét méreni pravouhlych dutin a jedné nebo

ﬂ 2,3

nékolika vyvrtanych dér a podle nich pak srovnavat polohu obrobku.

Mé&reni pravouhlé dutiny

Polohu pravouhlé dutiny je potfeba srovnat tak, aby byla v pra-
vych uhlech k soufadnému systému. Méfenim &tyf boda uvnitf du-
tiny zjistite jeji délku, Sitku a polohu stfedu.

Méfeni 1 vyvrtané diry

Obrobek lezZi v libovolné poloze na pracovnim stole a ma jednu
vyvrtanou diru. Pomoci 4 méficich bodu zjistite prGmér a polohu
stfedu diry.

Mé&reni 2 vyvrtanych dér

Obrobek leZi v libovolné poloze na pracovnim stole a méa dvé vy-
vrtané diry. V kazdé z obou dér jsou automaticky zmérfeny vzdy 4
body a z nich jsou vypocitany polohy stfedd dér. Ze spojnice obou
stfedU a vztazné osy je vypocitan uhel a a je také uréena nova
poloha poc¢atku soufadného systému, ktery odpovida poloze stfe-
du 1. diry.

Méfeni 3 vyvrtanych dér

Obrobek leZi v libovolné poloze na pracovnim stole a ma tfi vyvr-
tané diry. V kazdé z téchto tfech dér jsou automaticky zméfeny
vzdy 4 body a z nich jsou vypocitany polohy stfedd dér. Témito
stfedy je prolozena kruznice, jejiz prGmér a soufadnice stfedu
jsou predmétem dalSiho vypoctu. Je-li zvolena také korekce uhlu,
je mozno zjistit také z&kladni otoceni a.

Méfeni 4 vyvrtanych dér

Obrobek lezi v libovolné poloze na pracovnim stole a ma Gtyfi vy-
vrtané diry. V kazdé z téchto ¢tyf dér jsou automaticky zméfeny
vzdy 4 body a z nich jsou vypocitany polohy stfedd dér. Dvojice
protilehlych stfed(l dér jsou spojeny pfimkami. Déle je vypocitan
prusecik téchto pfimek. Je-li zvolena také korekce Uhlu, je mozno
zjistit také zakladni otoceni a.

a 4 diry je mozno méfit jen v automatickém rezimu.
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Manualni méfeni pravo-
ahlé dutiny

A

Y Mul. bod

Jag obrobkL
—

1zt
Ulozit
P1
Ulozit Ulozit
P2 ... | P4
Nastavit e

Vypocet

PNB -nebo-

Automatické méreni pra-
vouhlé dutiny

Cycke Start

1. Do vietena upnéte libovolny nastroj pro Skrabnuti na obrobek.

2. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlacitko ,Dutina/dira".

Otevre se okno ,Dutina/dira" s novym svislym pruhem programovych
tlagitek.

4. Stisknéte programoveé tla¢itko ,Pravouhla dutina”.

5. Specifikujte, zda chcete ,pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozZit nulu (podle popisu ,Manualni méfeni hrany*,
krok 5).

6. Zadejte poZzadované hodnoty polohy (X0/Y0) stfedu dutiny PO.

7. Najedte nastrojem na prvni méfici bod.

8. Stisknéte programové tlagitko ,Ulozit P1".

Poloha bodu bude zméfena a ulozena do paméti.

9. Opakuijte kroky 8 a 9, abyste zméfili a ulozili do paméti polohy bo-
da P2, P3 a P4.

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

Systém vypocita a zobrazi délku, Sifku a polohu stfedu pravouhlé
dutiny.

Pokud jste aktivovali ,Nastaveni posunuti po¢atku”, bude pozadovana
poloha stfedu dutiny uloZzena jako novy pocatek soufadné soustavy.
Do vypoctu se automaticky zapocitava i radius nastroje.

1. Do vfetena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Najedte nastrojem pfiblizné do stfedu dutiny.

3. Pripravte méfeni (podle popisu ,Manudlni méfeni pravouhlé duti-
ny“, kroky 2 az 6).

4. Do pole ,L" zadejte délku (1. osa pracovni roviny) a do pole ,W"
Sifku (2. osa pracovni roviny) dutiny pro pfipad, kdy méficim posu-
vem neni hrany dosazeno.

5. Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Automaticka méfici operace se spusti.

Systém vypocita a zobrazi délku, Sifku a polohu stfedu pravouhlé
dutiny.

Pokud jste aktivovali ,Posunuti po¢atku", ulozZi se poZzadovana poloha
stfedu dutiny jako novy pocatek soufadné soustavy (nula). Do vypoctu
se automaticky zapocitava i radius néstroje.
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= Manualni méfeni vyvrta- 1. Do vietena upnéte libovolny nastroj pro Skrabnuti na obrobek.
J né diry
ﬁ Nul. bod 2. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
5g obroblku bod obrobku".
@ 3. Stisknéte programové tlacitko ,Dutina/dira".
Otevrfe se okno ,Dutina/dira" s novym svislym pruhem programovych
tlacitek.
® 4. Stisknéte programoveé tlacitko ,1 dira".

5. Specifikujte, zda chcete ,pouze méfit* nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozit nulu (podle popisu ,Manudlni méfeni pravo-
ahlé dutiny*, krok 5).

6. Zadejte pozadované hodnoty polohy (X0, YO) stfedu vyvrtané diry

PO.
7. Najedte nastrojem na prvni méfici bod.
Ulozit 8. Stisknéte programoveé tlacitko ,Ulozit P1".
PL Poloha bodu bude zméfena a uloZzena do paméti.
Ulozit Ulozit 9. Opakujte kroky 8 a 9, abyste zméfili a uloZili do paméti polohy bo-
P2 L. du P2, P3 a P4.
Nastavit VY008 10.Stisknéte programoveé tlacitko ,Nastavit PNB" nebo ,Vypocet".
ypocet
PNB_ |-nebo-

Systém vypodita a zobrazi priimér a polohu stfedu vyvrtané diry.
Pokud jste aktivovali ,Nastaveni posunuti po¢atku", bude poZzadovana
poloha stfedu dutiny uloZena jako novy pocatek soufadné soustavy.
Do vypoctu se automaticky zapocitava i radius nastroje.

= Automatické méfeni vy- 1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

vrtané diry

2. Najedte nastrojem pfiblizné do stfedu vyvrtané diry.

3. Pripravte méfeni (podle popisu "Manualni méfeni vyvrtané diry“,
kroky 2 azZ 6).

4. Do pole & diry" zadejte jeji pfiblizny pramér.
Tim bude vymezena oblast, v niz je mozné se pohybovat rychlym
posuvem. Jestlize pramér nezadate, bude se sonda pohybovat
meéficim posuvem jiz od pocate¢niho bodu.

5. Do pole ,Uhel sniméani* zadejte thel.
Pomoci Uhlu sniméni je mozné smér pohybu sondy otocit o ktery-
koli Ghel.

6. Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnima 4 body na vnitfni sténé diry.

Po Uspé3ném méreni se stane aktivnim programové tlacitko ,PO ulo-

zen*,

Cycle Start
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Py Automatické meéreni
J dvou vyvrtanych dér

AT | Nl bod
Jog obrobku

&

3

Al ta%liva

Al ta%?aliva

Cycie Start

Cyck: Start

Systém vypocita a zobrazi prdmér a polohu stfedu vyvrtané diry.
Pokud jste aktivovali ,Posunuti pocatku", ulozi se poZadovana poloha
stfedu dutiny jako novy pocatek soufadné soustavy (nula). Do vypoctu
se automaticky zapocitava i radius nastroje.

1. Do vfetena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Najedte nastrojem pfiblizné do stfedu prvni vyvrtané diry.
3. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
bod obrobku".

4. Stisknéte programové tlacitko ,Dutina/dira".
Otevie se okno ,Diry" s novym svislym pruhem programovych tlagitek.

5. Stisknéte programové tlacitko ,2 diry".

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

7. Do pole & diry" zadejte jeji pfiblizny pramer (viz krok 4, ,Manudlni
méreni dvou dér").

8. V poli ,Korekce Uhlu“ zvolte moznost ,,Otaceni soufadné soustavy".

-nebo-

» V poli ,Korekce thlu“ zvolte moznost ,Kruhovéa osa A, B, C".

9. Zadejte pozadovanou hodnotu Ghlu.

10.Zadejte pozadované hodnoty polohy (X1/Y1) pro stfed prvni diry.
Pole X1 a Y1 jsou aktivni jen tehdy, pokud je aktivni volba "Otaceni
soufadné soustavy".

11.Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnima 4 body na vnitfni sténé prvni

diry. Po UspéSném méreni se stane aktivnim programové tlacitko ,P1

ulozen*“.

12.Potom néstrojem najedte pfiblizné do stfedu druhé diry a stisknéte
tlacitko ,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnimé 4 body na vnitfni sténé druhé

diry. Po UspéSném méfeni méficich bodl se stane aktivnim progra-

mové tlacitko "P2 ulozen“.

Nastavit V§poget 13.Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit PNB" nebo ,Vypocet".
PNB -nebo-
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=y Automatickeé mereni t¥i
J vyvrtanych dér

AP | Nul, bod
Jog obrobku

@

()

F‘.Itﬁ%livﬂ

ﬁlta'r:ﬁ?aliva

Cycke Start

Systém vypocita a vypiSe na obrazovce Uhel mezi spojnici stfedd a
vztaznou osou.

Pokud byla aktivovana funkce ,Nastaveni posunuti poc¢atku®, bude
poloha stfedu prvni diry nyni odpovidat poZzadované poloze. Vypocte-
né otoCeni se uloZi do posunuti pocatku.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Najedte nastrojem pfiblizné do stfedu prvni vyvrtané diry.
3. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
bod obrobku".

4. Stisknéte programové tlacitko ,Dutina/dira".

Otevie se okno ,Dutina/dira" s novym svislym pruhem programovych
tlacitek.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,3 diry".

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

6. Do pole ,& diry" zadejte jeji pfiblizny pramér (viz krok 4, ,Manuélni
méreni dvou dér").

7. V poli ,Korekce uhlu“ zvolte moznost ,Ne".

-nebo-
» Pokud si prejete, aby se poloha soufadného systému srovnala
jeho pootoéenim, v poli ,Korekce uhlu" zvolte moznost ,Ano".

8. Zadejte pozadovanou hodnotu uhlu.
Zde specifikovany uhel se vztahuje na 1. osu pracovni roviny (rovi-
na X/Y). Vstupni pole je k dispozici pouze tehdy, pokud jste v poli
.Korekce ahlu" zvolili ,Ano".
9. Zadejte pozadované hodnoty pozice X0 a YO.
Tyto hodnoty uréuji stfed kruznice, na které maji lezet stfedy vSech
tfi dér.
10.Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Nastroj postupné automaticky nasnima 4 body na vnitfni sténé prvni
diry. Po UspéSném méfeni se stane aktivnim programové tlacitko ,P1
ulozen*.
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&

Cycle Start

Nastavit

PNB

Automatické méreni étyr

-nebo-

vyvrtanych dér

AR | [Nl bed
Jog obrobkL

Vypocet

Al ta%lwa

Al ta%?alivﬁ

11.Potom nastrojem postupné najedte pfiblizné do stfedu druhé a treti
diry a stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnima 4 body na vnitfnich sténach

téchto dér. Po Uspésném méreni méficich bodld P2 a P3 se stanou

aktivnimi programova tlagitka ,P2 ulozen“ a ,,P3 ulozen".

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

Systém vypocdita a zobrazi na obrazovce primér a soufadnice stfedu
kruznice, na niz lezi stfedy tfi vyvrtanych dér. Jestlize jste v poli ,Ko-
rekce ahlu" zvolili moznost ,,Ano", vypo ita se a zobrazi se také hod-
nota Uhlu a.

Pokud byla aktivovana funkce ,Nastaveni posunuti po¢atku“, bude
poloha stfedu prvni diry nyni odpovidat pozadované poloze. Vypocte-
né otoceni se ulozi do posunuti pocatku.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Najedte nastrojem pfiblizné do stfedu prvni vyvrtané diry.
3. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlagitko ,Nul.
bod obrobku".

4. Stisknéte programové tlacitko ,Dutina/dira".
Otevie se okno ,Dutina/dira" s novym svislym pruhem programovych
tlacitek.

» Stisknéte programové tlacitko ,4 diry".

5. Specifikujte, zda chcete ,pouze méfit“ nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozZit nulu (podle popisu ,Manualni méfeni hrany*,
krok 5).

6. Do pole ,& diry" zadejte jeji pfiblizny pramér (viz krok 4, ,Manuélni
méfeni dvou dér").

7. V poli ,Korekce uhlu“ zvolte moznost ,Ne".

-nebo-
» Pokud si prejete, aby se poloha soufadného systému srovnala
jeho pootoéenim, v poli ,Korekce ahlu" zvolte moznost ,,Ano".

8. Zadejte pozadovanou hodnotu Ghlu.
Zde specifikovany Uhel se vztahuje na 1. osu pracovni roviny (rovi-
na X/Y). Vstupni pole je k dispozici pouze tehdy, pokud jste v poli
.Korekce uhlu" zvolili ,,Ano".
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&

Cycke Start

&

Cycle Start

Nastavit

PNB

-nebo-

Vypocet

9. Zadejte pozadované hodnoty pozice X0 a YO.
Tyto hodnoty uréuji polohu priseciku pfimek spojujicich stfedy
protilehlych dér.
10.Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Nastroj postupné automaticky nasnima 4 body na vnitfni sténé prvni
diry. Po UspéSném méfeni se stane aktivnim programové tlacitko ,P1
uloZzen”.

11.Potom nastrojem postupné najedte pfiblizné do stfedu druhé, treti
a Ctvrté diry a stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnimé 4 body na vnitfnich sténach

téchto dér. Po Uspésném meéreni méficich bodu P2, P3 a P4 se sta-

nou aktivnimi programova tlacitka ,P2 ulozen“, ,P3 ulozen" a ,P4 ulo-

zen".

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

Systém nyni urci spojnice stfedl protilehlych dér, vypocita prisecik
téchto pfimek a zobrazi jeho soufadnice na obrazovce. Jestlize jste v
poli ,Korekce ahlu" zvolili moznost ,,Ano", vypocita se a zobrazi se
také hodnota Uhlu a.

Pokud byla aktivovana funkce ,Nastaveni posunuti po¢atku®, bude
poloha tohoto priseciku nyni odpovidat pozadované poloze. Vypoc-
tené otoceni se ulozi do posunuti pocatku.
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Systém Vam umoznuje méfit jak pravouhlé ¢epy, tak i jeden nebo vice
kruhovych ¢epu a podle nich srovnat polohu soufadného systému.

Méfeni pravouhlého ¢epu

Polohu pravoihlého ¢epu je potfeba srovnat tak, aby byl v pra-
vych Uhlech k soufadnému systému. Méfenim &tyf bodl na ¢epu
zjistite jeho délku, Sitku a polohu stfedu.

Méreni 1 kruhového ¢epu

Obrobek lezi v libovolné poloze na pracovnim stole a ma jeden
¢ep. Pomoci 4 méficich bod zjistite pramér a polohu stfedu
cepu.

Mérfeni 2 kruhovych cepu

Obrobek leZi v libovolné poloze na pracovnim stole a mé dva ¢ce-
py. Na obou téchto ¢epech dér jsou automaticky zmé&reny vzdy 4
body a z nich jsou vypocitany polohy stfedl ¢epl. Ze spojnice
obou stfedd a vztazné osy je vypogitan uhel o a je také uréena
nova poloha pocatku soufadného systému, ktery odpovida poloze
stfedu 1. Cepu.

Mérfeni 3 kruhovych cepu

Obrobek lezi v libovolné poloze na pracovnim stole a mé tfi Cepy.
Na téchto tfech ¢epech dér jsou automaticky zméreny vzdy 4 bo-
dy a z nich jsou vypocitany polohy stfedd ¢epu. Systém dale pro-
lozi stfedy ¢epu kruznici a zjisti polohu jejiho stfedu a jeji primeér.
Je-li zvolena také korekce Uhlu, je mozno zjistit také zakladni oto-
ceni a.

Méfeni 4 kruhovych cepu

Obrobek lezi v libovolné poloze na pracovnim stole a mé ¢tyfi Ce-
py. Na téchto &tyfech ¢epech dér jsou automaticky zméreny vzdy
4 body a z nich jsou vypocitany polohy stfedl ¢epl. Dvojice stre-
dd protilehlych €epl jsou spojeny pfimkami a systém pak vypocita
soufadnice praseciku téchto pfimek. Je-li zvolena také korekce
Uhlu, je mozno zjistit také zakladni otoc¢eni o.

2, 3 a 4 kruhové ¢epy je mozno meéfit jen v automatickém rezimu.
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MNul. bod
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P1

Ulozit Ulozit

P2 P4

Nastavit P
Vypocet

PNB _nebo_

= Automatické méfeni pra-
-" vouhlého &epu

Cycle Start

1. Do vietena upnéte libovolny nastroj pro Skrabnuti na obrobek.

2. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlagitko ,Cep".

4. Stisknéte programové tlagitko ,Pravouhly ¢ep".

5. Specifikujte, zda chcete ,pouze méfit* nebo do kterého posunuti
pocatku chcete ulozit nulu (podle popisu ,Manudlni méfeni hrany*,
krok 5).

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

7. Najedte nastrojem na prvni méfici bod.

8. Stisknéte programové tlacitko ,Ulozit P1".

Poloha bodu bude zméfena a uloZzena do paméti.

9. Opakuijte kroky 7 a 8, abyste zméfili a uloZili do paméti polohy bo-
da P2, P3 a P4.

10.Stisknéte programoveé tlacitko ,Nastavit PNB" nebo ,Vypocet".

Systém vypodita a zobrazi délku, Siftku a polohu stfedu pravouhlého
cepu.

Pokud jste aktivovali ,Nastaveni posunuti po¢atku", bude poZzadovana
poloha stfedu dutiny uloZena jako novy po¢atek soufadné soustavy.
Do vypoctu se automaticky zapocitava i radius nastroje.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Najedte nastrojem pfiblizné nad stfed cepu.

3. Pripravte méfeni (podle popisu ,Manudlni méfeni pravouhlého
cepu”, kroky 2 az 6).

4. Do pole ,DZ" zadejte hodnotu pfisuvu, abyste definovali méfici
hloubku.

5. Do pole ,L" zadejte délku (1. osa pracovni roviny) a do pole ,W"
Sifku (2. osa pracovni roviny) ¢epu pro pfipad, kdy by méficim po-
suvem nebylo hrany dosazeno.

6. Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnimé 4 body na vnéjsSi sténé cepu.

Systém vypodita a zobrazi délku, Sifku a polohu stfedu pravouhlého
Cepu.

Pokud jste aktivovali ,Posunuti po¢atku", ulozi se poZzadovana poloha
stfedu dutiny jako novy poc¢atek soufadné soustavy (nula). Do vypoctu
se automaticky zapoc€itava i radius nastroje.
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Cycie Start

1. Do vietena upnéte libovolny nastroj pro Skrabnuti na obrobek.

2. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlagitko ,Cep".
4. Stisknéte programové tlagitko ,1 kruhovy ¢ep".

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

6. Do pole ,DZ" zadejte hodnotu pfisuvu, abyste definovali méfici
hloubku.

7. Zadejte pozadované hodnoty polohy (X0 a YO0) stfedu ¢epu PO.

8. Najedte nastrojem na prvni méfici bod na vnéjsi sténé cepu.

9. Stisknéte programové tlagitko ,Ulozit P1".

10.0pakujte kroky 8 a 9, abyste zméfili a ulozili do paméti polohy bo-
da P2, P3 a P4.

11.Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit PNB" nebo ,Vypocet".

Systém vypodita a zobrazi priimér a polohu stfedu ¢epu.

Pokud jste aktivovali ,Nastaveni posunuti po¢atku", bude poZzadovana
poloha stfedu dutiny uloZena jako novy poCatek soufadné soustavy.
Do vypoctu se automaticky zapocitava i radius nastroje.

1. Do vfetena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Najedte nastrojem pfiblizné nad stfed cepu.

3. Pripravte méfeni (podle popisu ,Manudlni méfeni kruhového ce-
pu“, kroky 2 az 7).

4. Do pole & €epu" zadejte jeho pfiblizny primér.
Tim vymezite oblast, v nizZ je moZné se pohybovat rychlym posu-
vem. Jestlize prGmér nezadate, bude se sonda pohybovat méficim
posuvem jiz od po¢ate¢niho bodu.

5. Do pole "Uhel sniméani" zadejte thel (viz krok 5, ,Automatické mé-
feni vyvrtané diry").

6. Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnima 4 body na vnéjsi sténé cepu.

Po GspéSném méreni se stane aktivnim programové tlaéitko ,,PO ulo-

zen“.

Systém vypocita a zobrazi priimér a polohu stfedu ¢epu.
Pokud jste aktivovali ,Posunuti po¢atku", ulozi se poZzadovana poloha
stfedu dutiny jako novy poc¢atek soufadné soustavy (nula). Do vypoctu

2-78

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



11/2006

Obsluha -
2.7 Méreni nuly obrobku 2

= Automatické méfeni
J dvou kruhovych éept

Nul. bod
obrobiku

I

F‘.Itﬁ%livﬂ

Alta'r:ﬁ?aliva

Cycke Start

Cycle Start
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se automaticky zapoc€itava i radius nastroje.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Najedte nastrojem pfiblizné nad stfed prvniho ¢epu.
3. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tla¢itko ,Nul.
bod obrobku".

4. Stisknéte programové tlagitko ,Cep".

5. Stisknéte programové tlacitko ,2 kruhové Cepy".

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

7. Do pole & €epu" zadejte jeho priblizny pramér (viz krok 4, ,Auto-
matické meéfeni jednoho ¢epu").

8. Do pole ,DZ" zadejte hodnotu pfisuvu, abyste definovali méfici
hloubku.

9. V poli ,Korekce uhlu“ zvolte moznost ,Otaceni soufadné soustavy".
-nebo-
» V poli ,Korekce ahlu“ zvolte moznost ,Kruhovéa osa A, B, C".

10.Zadejte pozadovanou hodnotu dhlu.
Zde specifikovany Uhel se vztahuje na 1. osu pracovni roviny (rovi-
na X/Y).

11.Zadejte pozadované hodnoty polohy (X1/Y1) pro stfed prvniho
cepu.
Vstupni pole se nachazi v aktivnim stavu jen tehdy, pokud byla
zvolena korekce Uhlu pomoci otdeni soufadného systému.

12.Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnima 4 body na vnéjsi sténé prvniho
¢epu. Po Gspé&Sném méreni systém vysetfi polohu stfedu ¢epu a se
stane aktivnim programové tlacitko ,P1 ulozen®.

13.Potom nastrojem najedte pfiblizné nad stfed druhého epu a stisk-
néte tlacitko ,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnima 4 body na vnéjsi sténé druhé-

ho &epu. Po Uspésném méreni méficich bodu se stane aktivnim pro-

gramové tlacitko ,P2 uloZzen®.

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

Systém vypodita a vypiSe na obrazovce Uhel mezi spojnici stfedd a
vztaznou osou.
Pokud byla aktivovana funkce ,Nastaveni posunuti pocatku®, bude
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poloha stfedu prvniho ¢epu nyni odpovidat pozadované poloze. Vy-
poctené otoceni se ulozi do posunuti pocatku.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Najedte nastrojem pfiblizné nad stfed prvniho &epu.
3. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
bod obrobku”.

4. Stisknéte programové tlagitko ,Cep".

> Stisknéte programové tlacitko ,3 kruhové cepy".

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

6. Do pole ,& cepu" zadejte jeho pfiblizny pramér (viz krok 4, ,Auto-
matické méfeni jednoho ¢epu").

7. Do pole ,DZ" zadejte hodnotu pfisuvu, abyste definovali méFici
hloubku.

8. V poli ,Korekce uhlu“ zvolte moznost ,Ne".

-nebo-
» Pokud si prejete, aby se poloha soufadného systému srovnala
jeho pootoéenim, v poli ,Korekce Uhlu" zvolte moznost ,Ano".

9. Zadejte pozadovanou hodnotu uhlu.
Zde specifikovany uhel se vztahuje na 1. osu pracovni roviny (rovi-
na X/Y). Vstupni pole je k dispozici pouze tehdy, pokud jste v poli
.Korekce ahlu" zvolili ,Ano".

10.Zadejte pozadované hodnoty pozice X0 a YO.
Tyto hodnoty uréuji stfed kruznice, na které lezi stfedy vSech tfi
¢epd.

11.Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnimé 4 body na vnéjsSi sténé prvniho
Cepu. Po UspéSném méfeni systém vySetfi polohu stfedu ¢epu a se
stane aktivnim programové tlacitko ,P1 ulozen®.

12.Potom nastrojem postupné najedte pfiblizné nad stfed druhého a
tfetiho Cepu a vzdy stisknéte tlacitko ,,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasniméa 4 body na vnéjSich sténach
¢epu. Po UspésSném mérfeni se zmérené hodnoty bodd P2 a P3 ulozi
do paméti a se stanou aktivnimi programova tlacitka ,P2 ulozen“ a ,P3
uloZen".

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

Systém vypocita a zobrazi na obrazovce primér a soufadnice stfedu
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kruznice, na niz lezi stfedy vSech tfi Cepl. Jestlize jste v poli ,Otaceni
soufadné soustavy" zvolili moznost ,Ano", vypodita se a zobrazi se
také hodnota Uhlu o.

Pokud byla aktivovana funkce ,Nastaveni posunuti pocatku®, bude
poloha stfedu této kruznice nyni odpovidat pozadované poloze. Vy-
poctené otoceni se ulozi do posunuti pocatku.

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda.

2. Najedte nastrojem pfiblizné nad stfed prvniho ¢epu.
3. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
bod obrobku".

4. Stisknéte programové tlagitko ,Cep".
» Stisknéte programové tlacitko ,4 kruhové cepy".

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

6. Do pole ,& €epu" zadejte jeho pfiblizny pramér (viz krok 4,
.Manualni méfeni kruhového ¢epu").

7. Do pole ,DZ" zadejte hodnotu pfisuvu, abyste definovali méfici
hloubku.

8. Pokud si prejete, aby se poloha soufadného systému srovnala jeho
pooto¢enim, v poli ,Korekce Ghlu" zvolte moznost ,,Ano".

-nebo-

» V poli ,Korekce thlu“ zvolte moznost ,Ne".

9. Zadejte pozadovanou hodnotu Uhlu.
Zde specifikovany Uhel se vztahuje na 1. osu pracovni roviny (rovi-
na X/Y). Vstupni pole je k dispozici pouze tehdy, pokud jste v poli
.Korekce uhlu" zvolili ,Ano".

10.Zadejte pozadované hodnoty pozice X0 a YO.
Tyto hodnoty urc€uji polohu priseciku pfimek spojujicich stfedy
protilehlych ¢epd.

11.Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnima 4 body na vnéjsi sténé prvniho
cepu. Po UspéSném méfeni systém vySetfi polohu stfedu €epu a se
stane aktivnim programové tlacitko ,P1 ulozen®.

12.Potom nastrojem postupné najedte pfiblizné nad stfed druhého,
tretiho a ¢tvrtého ¢epu a vzdy stisknéte tlacitko ,,Cycle Start".

Nastroj postupné automaticky nasnima 4 body na vnéjSich sténach
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Nastavit
PNB

-nebo-

Vypocet

vSech ¢epu. Po UspéSném méfeni se zméfené hodnoty bodl P2, P3 a
P4 uloZi do paméti a se stanou aktivnimi programova tlacitka ,P2
ulozen®, ,P3 uloZzen" a ,P4 uloZen".

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

Systém nyni urci spojnice stfedd protilehlych ¢ept, vypocita prasecik
téchto pfimek a zobrazi jeho soufadnice na obrazovce. Jestlize jste v
poli ,Otaceni soufadné soustavy" zvolili mozZnost ,,Ano", vypodita se a
zobrazi se také hodnota thlu a.

Pokud byla aktivovana funkce ,Nastaveni posunuti pocatku“, bude
poloha tohoto priseciku nyni odpovidat poZadované poloze. Vypo¢-
tené otoceni se ulozi do posunuti poc¢atku.
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Je mozné také mefit prostorové zeSikmené roviny na obrobku a pfitom
zjiStovat otoceni o a 3. Nasledujicim pooto€enim soufadné soustavy
je pak moZné nastavit osu nastroje tak, aby byla kolma na rovinu
obrobku.

Pro stanoveni polohy roviny v prostoru se v ose nastroje zméfi tfi
rzné body.

Abyste mohli osu nastroje nastavit kolmo na zjiSténou rovinu, potfe-
bujte bud otoény stll nebo otoénou hlavicku.

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

1. Do vietena upnéte libovolny nastroj pro Skrabnuti na obrobek.

2. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tla¢itko ,Nul.
bod obrobku".

3. Stisknéte programové tlacitko ,,Srovnéni podle roviny".

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

5. Najedte nastrojem na prvni méfici bod, ktery si pfejete zméfit.
6. Stisknéte programové tlacitko ,Ulozit P1".

7. Najedte potom nastrojem na druhy a tfeti méfici bod a stisknéte
programova tlacitka ,UlozZit P2" a ,Ulozit P3“.

8. Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit PNB" nebo ,Vypocet".
Systém vypocita a zobrazi hodnoty Ghll o a 3.

Pokud je aktivovana volba ,Nastaveni posunuti po¢atku”, vypoctené
Uhlové otoceni se ulozi do posunuti pocatku.
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1. Do vietena upnéte néastroj typu 3D sonda.

2. Najedte nastrojem do blizkosti bodu, jehoZ polohu chcete zméfit
jako prvni.

3. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
bod obrobku”.

4. Stisknéte programové tlagitko ,Srovnani podle roviny".

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

6. Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Po Uspé3ném méreni se zméfena hodnota uloZi a stane se aktivnim

programové tlagitko ,P1 ulozen*.

7. Potom nastrojem postupné najedte pfiblizné nad druhy a tfeti mé-
fici bod a vzdy stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Po UspéSném méfeni se stanou aktivnimi programova tlacitka ,P2
ulozen* a ,P3 ulozen".

8. Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit PNB" nebo ,Vypodcet".
Systém vypocita a zobrazi hodnoty Uhld o a 3.

Pokud je aktivovana volba ,Nastaveni posunuti pocatku", vypoctené
uhlové otoceni se ulozi do posunuti po¢éatku.
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Cycke Start

Kdyz ukladate zmérenou nulu obrobku do posunuti po¢atku, maze byt
v nasledujicich pfipadech zapotfebi provést Upravy soufadného sys-
tému nebo polohy os.

e Korekce posunuti po¢atku zplsobuje pooto¢eni soufadného sys-
tému obrobku, v jehoz dusledku mlZze byt nastroj srovnavan kol-
mo k dané roviné.

e Korekce posunuti po¢atku vyzaduje polohovani kruhové osy, aby
obrobek mohl byt vyrovnavan tak, aby byl rovhobézny se soufad-
nym systémem.

Podporu pro pfizpusobovani souradného systému nebo poloh os po-

skytuji aktivaéni okna.

Do posunuti po¢atku méte uloZenu nulu soufadné soustavy obrobku,
ktera pfi méreni nebyla aktivni.

Po stisknuti programového tlacitka ,Nastavit PNB" se otevie aktivacni

okno s dotazem ,Posunuti po¢atku xxx ted aktivovat?“.

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

Néasledkem pootoceni soufadného systému obrobku je zapotfebi, aby
nastroj byl nové srovnan vzhledem k dané roviné.

Objevi se aktivacni okno s dotazem ,Nastavit sondu kolmo k roviné?*.
» Zvolte ,Ano“, pokud chcete provést naklopeni do roviny.

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

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Po odjizdéni osami bude nastroj za pomoci cyklu pro otd¢eni znovu
nastaven do kolmé polohy.
Nyni mizete znovu uskute¢nit méfeni.
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Polohovani kruhové osy

a zadavani posuvu

Al ta%liva

Rychlo-
posuv

&

Cycie Start

Po méfeni poc¢atku soufadné soustavy obrobku (nuly) je zapotrebi
nastavit kruhovou osu do nové polohy.

Objevi se aktiva¢ni okno s dotazem ,Pro srovnavani polohovat kruho-
VOu osu X?".

» Zvolte ,Ano", pokud chcete provést polohovani kruhové osy.

Objevi se vstupni pole pro zadani posuvu a programoveé tlacitko

~Rychly posuv".

» Pokud chcete najizdét rychlym posuvem, stisknéte toto progra-
mové tladitko.

-nebo-

» Do vstupniho pole ,F" zadejte pozadovanou hodnotu posuvu.

> Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Kruhové osa se nastavi do nové polohy.

2.7.7 Kalibrace elektronické méfici sondy

[3

Kalibrace radiusu

A
UL

Jog

Nul. bod
obrobkL

Kalibrace
sondy >

Radius ‘

PFi upnuti elektronickych méficich sond do vietena se ve vétSiné
pfipad( vyskytuji upinaci tolerance, které mohou vést k chybam pfi
meéfeni.

Kromé toho musi byt zjistén spinaci bod méfici sondy vzhledem ke
stfedu vietena.

U elektronickych méficich sond je proto nutno provadét kalibraci. Ka-
librace radiusu se uskute¢nuje uvnitf diry, kalibrace délky na ploSe.
Jako diru mazete pouzit otvor v obrobku nebo také nastavovaci krou-
Zek. Radius méfici sondy musi byt uloZzen v seznamu nastroja.

v & o

-
X

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda (jednosmérné sondy jsou
rovnéz povazovany za typ 3D sonda).

2. Najedte nastrojem do diry a zde jej umistéte pfiblizné do stfedu.

3. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Nul.
bod obrobku".

4. Stisknéte programova tladitka ,Kalibrace sondy* a ,Radius".

5. Zadejte primer diry.
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@ 6. Stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Cycke Start

Kalibrace se spusti. Napred se zjisti pfesny stfed diry. Potom se po-
stupné najizdi na 4 spinaci body na vnitfni sténé diry.

Kalibrace délky = l

ZH *

1. Do vietena upnéte nastroj typu 3D sonda (jednosmérné sondy jsou
rovnéz povazovany za typ 3D sonda).
2. Umistéte méfici sondu nad plochou.

,.I"'*"U;!l': Nul. bod 3. V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tla¢itko ,Nul.
Jog obrobku bod obrobku".

Kalibrace | | baja 4. Stisknéte programova tlacitka ,Kalibrace sondy" a ,Délka".
Sonayi= 5. Zadejte vztazny bod Z0 plochy, napf. na obrobku nebo na stole
obrabéciho stroje.

Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".

o

&

Cycle Start

Kalibrace se spusti. Vypocita se délka méfici sondy, kterd se pak
ulozZi do seznamu nastroju.
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2.8 Méreni nastroje

[3

2.8.1 Manualni méreni nastroje

[3

=4 Méfeni delky
-" Vztazny bod na obrobku

AR | stent
Jog nastroje
Délka
manu >

PFi zpracovavani programu musi byt zohledhovany rozdilné geometrie
nastrojl, které jsou jako tzv. korekéni parametry nastroje ulozeny

v seznamu nastrojd. Ridici systém pak pfi kazdém vyvolani nastroje
tyto korekeni parametry nastroje bere v Gvahu.

Korekéni parametry nastroje, tzn. délku a radius, pfip. priimér, mizete
uréovat bud manualné nebo automaticky (pomoci méfici sondy).

PFi manualnim méfeni manualné najedte nastrojem na znamy vztazny
bod, abyste mohli zjistit jeho délku a radius pFip. prGmér. Na zakladé
polohy vztazného bodu drzaku nastroje a vztazného bodu vypocitava
systém ShopMill potom korekéni parametry nastroje.

PFi méreni délky nastroje mizete jako vztazny bod pouzivat bud ob-
robek nebo pevny bod v soufadném systému stroje, napf. mechanic-
kou méfici krabicku nebo pevny bod ve spojeni s distanénim kalibrem.

Bé&hem méfeni zadejte polohu obrobku. Polohu pevného bodu oproti
tomu musite specifikovat jiz pfed mérfenim (viz kapitola ,Kalibrace
pevného bodu").

PFi ur€ovani radiusu/prdméru se jako vztazny bod vzdy pouziva
obrobek.

V zavislosti na nastaveni strojniho parametru muzete méfit bud' radius
nebo pramér nastroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» Do vietena upnéte nastroj, ktery chcete zmeéit.

» V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programoveé tlacitko ,Mé-
feni nastroje".

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Délka manu".

» Zvolte €islo bfitu nastroje D a také jeho duplo-¢islo DP.
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» Jako vztazny bod vyberte ,,Obrobek".

-@ -

Méreni délky nastroje na hrané obrobku

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

» Zadejte pozadovanou hodnotu pozice Z0 hrany obrobku.

Nastavit » Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit délku".
délku

Automaticky se vypocita délka nastroje, kterd se pak ulozi do sezna-
mu nastroju.

Jestlize si pfejete délku nastroje urcit pomoci méfici krabicky a nikoli
pomoci obrobku, nesmi byt aktivni zadné posunuti poc¢atku, pfip. za-
kladni posunuti po¢atku musi byt nulové.

P Méfeni delky
J Pevny vztazny bod
» Do vietena upnéte nastroj, ktery chcete zméfit.

,,"'*"U,‘!l"‘u Mafeni > Y p’rov’ozm.m rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Mé-
Jog néstroje feni nastroje".

Délka » Stisknéte programové tlacitko ,Délka manu".
manu >

» Zvolte ¢islo bfitu nastroje D a také jeho duplo-Cislo DP.

» Jako vztazny bod vyberte ,Pevny bod".
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Nastavit
délku

D

Méreni délky nastroje na mérici hrané

» Jestlize méfeni provadite méfici krabi¢kou, zadejte pro hodnotu
korekce ,DZ" hodnotu 0, a najedte ve sméru osy Z na pevny bod
(viz kapitola ,Ovladani os stroje").

S otacejicim se vietenem se najizdi v obraceném sméru otaceni.

MéFici krabicka automaticky signalizuje okamzik dosazeni pfesné

polohy.

-nebo-

» Pokud pro méfeni pouzivate distan¢ni kalibr, najedte co mozna
nejblize na pevny bod, kalibrem uréete velikost spary a zadejte tu-
to hodnotu do pole ,DZ" .

Na distan¢ni kalibr se najizdi se zastavenym vietenem.
» Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit délku".

Automaticky se vypocita délka nastroje, ktera se pak ulozi do sezna-
mu nastrojU.
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Méreni radiusu/praméru

Méfeni
nastroje

Ay
UL
Jog

Radius Primér
manu > pFip. __manu >
Nastavit Nastavit

radius PFip. pramér

>
>

Do vretena upnéte nastroj, ktery chcete zméfit.

V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programoveé tlacitko ,Mé-
feni nastroje".

Stisknéte programové tlacitko ,Radius manu" nebo ,Primér ma-

nu“.
Zvolte ¢islo bfitu nastroje D a také jeho duplo-Cislo DP.

Najedte nastrojem ve sméru osy X nebo Y na obrobek a Skrabné-
te na ngj s vietenem s otacejicim se v obraceném sméru (viz ka-
pitola ,,Ovladani os stroje™).

z &
[/}
@ -

Méreni radiusu/priméru

Zadejte pozadovanou hodnotu pozice X0 nebo YO hrany obrobku.

Stisknéte programové tlacitko "Nastavit radius" nebo ,Nastavit
pramer”,

Automaticky se vypocita radius, resp. primér nastroje, ktery se pak
ulozZi do seznamu nastroju.
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2.8.2 Kalibrace pevného bodu

Jestlize pfi manualnim méfeni délky nastroje chcete jako vztazny bod
pouzivat pevny bod, potfebujete napfed urcit polohu tohoto pevného
bodu vzhledem k poc¢éatku soufadné soustavy stroje.

Jako pevny bod muzete kupfikladu pouzivat mechanickou méfici kra-
bicku. Namontujte méFici krabi¢ku na stll stroje v jeho pracovnim
prostoru. Jako vzdalenost zadejte nulu.

MiZete ovSem také pouzivat kterykoli pevny bod na stroji ve spojeni s
distanénim kalibrem. TlouStku desti¢ky pfitom zadate jako hodnotu
korekce ,DZ".

Pro kalibraci polohy pevného bodu pouzivate bud nastroj se znamou
délkou (tzn. délka nastroje musi byt uloZzena v seznamu nastroj()
nebo pfimo vieteno.

Poloha pevného bodu muze byt také pfedem definovana vyrobcem
stroje.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
> Najedte nastrojem, pfip. vietenem na pevny bod.
n’\-"ﬁ: Mafeni > Y p,rov,ozm_m rezimu ,Manual" aktivujte programove tlacitko ,Mé&-
503 nastroje feni nastroje".
Kalibrace » Stisknéte programové tlacitko ,Kalibrace pevného bodu".
pev. bodu >

» Zadejte hodnotu korekce ,DZ".

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

Vypocitaji se vzdalenosti mezi po¢atkem soufadné soustavy stroje a
pevnym bodem. Vysledek se uloZi do strojniho parametru.
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2.8.3 Meéreni nastroje pomoci mérici sondy

[3

Pfi automatickém mérfeni nastroje zjistite za pomoci méfici sondy
(snimaci systém ve stole) délku a radius, pfip. primér nastroje. Na
zakladé znamych poloh vztazného bodu drzaku nastroje a méfici son-
dy potom systém ShopMill vypocita korekéni parametry nastroje.

Predtim, nez pfikrocite k automatickému méreni nastroje, musite do
seznamu nastroju zadat geometricka data nastroje (délku a radius,
pFip. primeér) jako pfiblizné hodnoty a kalibrovat sondu.

V zavislosti na nastaveni strojniho parametru muzete méfit bud’ radius
nebo primér nastroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!

PFi méfeni miZete zohledfiovat bo¢ni nebo délkovy offset V. Pokud
nejdelSi misto nastroje neni UpIné na vnéjSim okraji nastroje nebo

offsetu.

Bocni offset Délkovy offset

Jestlize je pfi méfeni délky primér nastroje vétsi nez pramér sondy,
méfeni se automaticky uskutec¢nuje s vietenem otacejicim se opac-
nym smérem. Nastroj pak nenajizdi svym stfedem na méfici sondu,
ale najizdi se vnéjSi hranou nastroje na stfed sondy.
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Méreni délky

AN | Wigren
Jog nastroje
Délka
Auto >

Cycie Start

Méreni radiusu/prameéru

>
>

Do vretena upnéte nastroj, ktery chcete zméfit.

Najedte nastrojem do blizkosti méfici sondy tak, aby bylo mozné
na méfici sondu mohl bez kolize najet.

5o

Méreni délky nastroje

>

>
>

V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Mé-
feni nastroje".

Stisknéte programové tlacitko ,Délka Auto".
Zvolte ¢islo bfitu nastroje D a také jeho duplo-¢islo DP.
V pfipadé potfeby zadejte boéni offset V.

Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Automatickd méfici operace se spusti. Automaticky se vypocita délka
nastroje, ktera se pak ulozi do seznamu nastroju.

Presny pribéh méficiho procesu zavisi na nastavenich zadanych
vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

>

Do vietena upnéte nastroj, ktery chcete zméfit.

» Najedte nastrojem do blizkosti méfici sondy tak, aby bylo mozné

na méfici sondu mohl bez kolize najet.

%—--.-

Méreni radiusu/préméru
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AN | [Wigten
Jog nastroje

Radius
Auto >

prip. ‘

Pramér
Auto >

&

Cycle Start

>
>

V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Mé-
feni nastroje".

Stisknéte programové tlacitko ,Radius Auto" nebo ,Priimér Auto*.
Zvolte ¢islo bfitu nastroje D a také jeho duplo-Cislo DP.

V pfipadé potfeby zadejte délkovy offset V.

Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".

Automaticka méfici operace se spusti. Méfici proces se uskuteéni s
vietenem otacejicim se opacnym smérem.

Automaticky se vypocita radius, resp. primér nastroje, ktery se pak
ulozi do seznamu nastroju.

Pfesny pribéh méficiho procesu zavisi na nastavenich zadanych
vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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2.8.4 Kalibrace mérici sondy

Jestlize si prejete vyuzit automatického méreni nastroji, musite na-
pred zjistit polohu méfici sondy na stole stroje vzhledem k pocatku
soufadné soustavy stroje.

Mechanické méfici sondy maiji v typickém pfipadé tvar kostky nebo

E valcového kotouce. Méfici sondu namontuijte v pracovnim prostoru
stroje (na stole stroje) a nastavte ji vzhledem k pracovnim osam
stroje.

Za Ucelem kalibrace méfici sondy je nutné pouzit kalibracni nastroj
typu Fréza. Napred vSak musite do seznamu nastroji zadat délku a
radius/priimér tohoto nastroje.

— » Najedte kalibraénim nastrojem pfiblizné nad stfed méfici plochy
J mé&Fici sondy.
n’\furmt Méfeni > Y p,rov,ozm_m reZzimu ,Manual" aktivujte programové tlagitko ,Mé-
fg nastroje feni nastroje".
Kalibrace > Stisknéte programové tlacitko ,Kalibrace sondy".
sondy >
> Zvolte, zda si pfejete uskutecnit kalibraci pouze délky nebo délky
a prumeéru.
Jen kalibrace délky Kalibrace délky a pruméru

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Cyche Start . v s . e - vy
i Kalibrace se uskuteéni automaticky. Pouzije se pfitom méfici posuv.

Vypoditaji se vzdalenosti mezi po¢atkem soufadné soustavy stroje a
méfici sondou. Vysledek se uloZi do interni datové oblasti.
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2.9 Ruéni obsluha

Provozni rezim ,Manual“ pouzivate vzdy tehdy, kdyz potfebujete stroj
G sefidit pro spusténi zpracovavani programu nebo kdyZz si prejete pro-
vadét jednoduché pohyby na stroji.

V rezimu manudlniho ovladani mazete:

1. Provadét synchronizaci méficiho systému fidiciho systému se
strojem (najizdéni na referen¢ni bod).

2. Provadét sefizovani stroje, tzn. miZete pomoci prislusnych tlacitek
a rucnich kole¢ek na ovladacim panelu stroje manuélné spoustét
poZadované pohyby stroje.

3. Pri pferuSeni programu muazete pomoci pFislusnych tlacitek a ru¢-
nich kole¢ek na ovladacim panelu stroje manualné spoustét poza-
dované pohyby stroje.

2.9.1 Volba nastroje a jeho upnuti do vietena

Pro pripravné ¢innosti v manualnim rezimu se volba nastroje uskutec-
Auje centralné v jedné z obrazovek.

» V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,T, S,
T,5.H "
L] L] M i

Le)

Jog -

A ‘
-

Kurzor se nachazi ve vstupnim poli parametru nastroje , T":

T - ikl
» Zadejte ndzev nebo ¢islo nastroje T.

-nebo-
T » Stisknéte programové tlacitko ,Nastroje" nebo tlacitko ,Offset",
Nastroje TS o o , , o
nebo ¢imzZ vyvolate seznam nastroja.

A v » V seznamu nastroji najedte kurzorem na pozZzadovany nastroj.

_a_

Do » Stisknéte programové tla¢itko ,Do MANU".
MANU

Nastroj se prenese do okna T, S, M...“ a v pfislusném poli se vypiSi

parametry nastroje , T“.

» Vyberte bfit nastroje D nebo do vstupni pole ,D* zadejte pfimo
Cislo britu.

@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Cycie Start ~ . «
= Nastroj se upne do vietena.
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2.9.2 Zadani nového nastroje do seznamu a jeho upnuti do vietena

Priprava vymény néastroje

Ay » V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko , T, S,
UL :I,‘ T,S,M "

Jog

Kurzor se nachazi ve vstupnim poli parametru nastroje ,T".

UloZeni nastroje do sezna-

mu
. > Stisknéte tlacitko ,Offset” nebo programové tlacitko "Néstroje",
TEE Nastroje . , e
nebo ‘ abyste otevreli seznam nastroj.
A v » Zadejte novy nastroj (podle popisu v kapitole ,Nastroje a korekéni
parametry nastroje®).
Do » Stisknéte programové tlac¢itko ,Do MANU".
MANU

Automaticky se vratite zpét do funkce , T, S, M". Nazev nastroje se
nyni naléza ve vstupnim poli parametru nastroje "T".

Provedeni vymény nastroje

@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
= Vyména nastroje bude odblokovana.
EH:I Vyménovany nastroj je v seznamu nastroju ozna¢en symbolem viete-
na.

Nyni nastroj manualné upnéte do vietena. Pocinejte si pfitom podle
pokynt od vyrobce stroje.
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2.9.3 Zadani nového nastroje do seznamu a jeho uloZeni do zasobniku

=% UloZeni nastroje do sezna-
-

» Stisknéte tlacitko ,Offset" nebo programové tlacitko "Nastr/PNB",

o an s . o
-nebo- PNB abyste otevieli seznam nastroju.
A v » 'V seznamu nastroju vyberte volné misto a zadejte novy néstroj
(podle popisu v kapitole ,,Nastroje a korekéni parametry nastroje®).

Novy » Stisknéte programové tlacgitko "Novy nastroj“.
nastroj

» Vyberte pozadovany typ nastroje.

Fréza ‘ 3D sonda

» Zadejte nazev nastroje. V pfipadé potfeby zadejte také hodnoty
korekénich parametrd nastroje.

Vlozeni nastroje do zasob-

niku
Vlozit » Pokud se jedna o zasobnik s proménnym obsazenim mist, stisk-
nastroj néte programové tlagitko ,VloZit nastroj“.

Jestlize se jedna o zasobnik s pevnym obsazenim mist, v souladu

s pokyny od vyrobce stroje vloZte nastroj na poZzadované misto

v zasobniku.

2.9.4 Manualni spousténi, zastavovani a polohovani vietena

Nastaveni otac¢ek vietena

Ay » V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,T, S,
UL (I,‘ T,S,M "

Jog

» Do vstupniho pole ,Vieteno" zadejte poZzadovanou hodnotu pro
otacky vretena.

@ » Stisknéte tlac¢itko ,Cycle Start".
Cyche Start
Jestlize se vieteno uz otaci, jeho otacky se upravi na nastavenou
hodnotu. Pokud vieteno stoji, hodnota se pfevezme jako pozadovana
hodnota otacek. Vieteno ale zUstane stét.
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Vieteno:spusténi

Spinde Let

o

"‘U‘L

Jog

O

SELECT

o

Cyce Start

1@

Spndie Slop

A |

—{nc
-nebo- FETEE

L T,S,M

Zastaveni vietena

Ay
‘ UL
Jog

O

SELECT

P

Cyrie Start

,I,‘ T,5,M

Polohovani vietena

"‘U‘L

Jog

SELECT

o

Cyce Start

Ay |

J; TS .M

» Stisknéte tlacitko ,Spindle Left" pfip. ,,Spindle Right".

VFeteno se roztoci v souladu s predem nastavenymi otackami a aktu-
alnim nastavenim korekce otaéek vretena.
Vieteno se opét zastavi tlaCitkem ,Spindle Stop".

-nebo-

>V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko , T, S,
M".

>V poli M funkce vietena® vyberte smér jeho otageni IR
~vpravo" nebo ~vievo".

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Vfeteno se roztodi.

» V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,T, S,
M".

» V poli ,M funkce vietena“ aktivujte L LVypnuto®.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Vfeteno se zastavi.

Pozice vietena se udava ve stupnich.

» V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko , T, S,
M".

>V poli M funkce vietena* aktivujte BRI  poloha pro zasta-
veni“.

Objevi se vstupni pole ,Poloha pro zastaveni*.

» Zadejte pozadovanou polohu, kde se ma vieteno zastavit.

Pozice vietena se udava ve stupnich.
Stisknutim tlagitka ,Cycle Start“ se vieteno nastavi do poZzadované
pozice.

Pomoci této funkce muaze byt vieteno nastaveno do urcité thlové po-

lohy, napf. za G¢elem vymeény nastroje.

¢ Pokud vieteno stoji, nastavuje se po nejkratsi draze.

e Pokud se vieteno otaci, zdstava stavajici smér otd€eni zachovan a
pouze se zastavi v pozadované poloze.
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Zména otacek vietena

SN » Prepinacem korekce otaCek vietena nastavte jeho pozadované
( f} '| Otacky.
k‘\4_:j=.{.~ Pfitom muZzete zvolit 50 az 120% posledni platné hodnoty.

- nebo — (v pfipadé ovladaciho panelu OP032S):

—Th-| [Tp+ » Pouzijte tlacitka ,Spindle Dec." pfip. ,Spindle Inc.".

Spindie Dec. Spandie Inc.

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

__ > Stisknéte tlagitko ,100%".
100%

Otécky vietena budou opét nastaveny na naprogramovanou hodnotu.

2.9.5 Ovladani os

V rezimu manualniho ovladani je mozné osami pohybovat pomoci
G osovych tladitek, inkrementacnich tlacitek nebo ru¢nimi kolecky.

PFi ovladani pomoci klavesnice se zvolena osa pohybuje naprogra-

movanym sefizovacim posuvem o pevné definovany krok.

= Ovladani os pomoci kla- Po stisknuti tlagitek "Inc" (Velikost kroku) pohybujete v manualnim
vesnice rezimu s kazdym stisknutim "tla¢itka osy" pro zvolenou osu o jeden
krok s pevné stanovenou délkou v odpovidajicim sméru.
Osy samotné se pohybuji naprogramovanym sefizovacim posuvem.

Predem definované velikos-

ti kroku
— — . » Stisknéte tlacitka [1], [10], ..., [10000], jestlize si budete pféat po-
1 10000 hybovat osami v krocich o pevné velikosti (inkrementech).
Cisla na tlagitcich udavaji délku drahy pohybu v mikrometrech,
pfip. v mikropalcich.
Priklad: Chcete-li, aby pozadovana délka kroku byla 100 um
(= 0.1 mm), stisknéte tlacitko "100".
-nebo-
Ay » 'V provoznim rezimu "Manual" pfepnéte do rozSifeného vodorov-
| [> , s
Jog ného pruhu programovych tlagitek.
Mastaveni » Stisknéte programové tlacitko "Nastaveni ShopMill".
ShopMill

Otevie se menu pro nastavovani parametra.
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[var]

Nastaveni sefizovaciho po-
suvu

Pohybovani osami

X

i1
=

» Do vstupniho pole ,Variabilni délka kroku" zadejte poZzadovanou
velikost kroku.
Priklad: Chcete-li, aby pozadovana délka kroku byla 500 um
(= 0.5 mm), zadejte 500.

> Stisknéte tlacitko ,Inc Var".

Osy se budou pohybovat v krocich o definované délce.

» Do pole ,Sefizovaci posuv* zadejte pozadovanou hodnotu tohoto
druhu posuvu.

Osy se pak v sefizovacim rezimu pohybuji s timto posuvem.
Pomoci strojniho parametru je definovano omezeni maximalni rych-
losti posuvu.

» Vyberte osu, kterou si pfejete pohybovat.

> Stisknéte tlacitka "+", pfip.

S kazdym stisknutim tlagitka se zvolen& osa posune o vzdalenost
odpovidajici nastavenému kroku.
Mohou se uplathovat korekéni spina¢e posuvu a rychlého posuvu.

Podle toho, co jste zvolili, se mize pohybovat jedna nebo vice os (v
zavislosti na programu PLC).

e Po zapnuti fidiciho systému se mohou osy pohybovat az ke hranici
pracovni oblasti stroje, protoZze dosud nebylo najeto na referenéni
body. Pfitom muZze dojit k sepnuti nouzového koncového spinace.

e Softwarové koncové spinace a omezeni pracovniho pole nejsou
dosud funkéni!

e Posuv je nutno odblokovat.

Pohyb os pomoci ruénichppejte prosim pokynt od vyrobce stroje, které se tykaji volby a funkce

koleéek

ruénich kolecek.
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2.9.6 Polohovani os

o Ay
”rcg‘

Foloha

Rychlo-
posuv

Cyce Start

2.9.7 Otaceni

[3
=7

V provoznim rezimu ,Manual“ MlzZete osami najizdét na urcitou pozici
a takto realizovat jednoduché obrabéci operace.

» V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programoveé tlacitko ,Polo-
ha".

» Pomoci tlagitek se Sipkami nahoru a dold vyberte osu nebo osy,
kterymi chcete pohybovat.

» Vyberte osu/osy, které se maji pohybovat, a zadejte jejich cilovou
pozici.

» Do pole ,F* zadejte poZadovanou hodnotu posuvu.

-nebo-
» Pokud se osy maji pohybovat rychlym posuvem, stisknéte toto
programové tlacitko.

V poli ,F* se pak vypisuje hodnota rychlého posuvu.
» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Osy najedou na zadanou cilovou pozici.

Osy najedou na zadanou cilovou pozici.

Manualni ota¢eni Vam dava k dispozici funkce, které zna¢né usnad-
nuji sefizovani, méfeni a opracovavani obrobkd s Sikmymi plochami.

Pokud si budete préat vyrobit Sikmou plochu nebo provést podle Sikmé
plochy néjakou korekci, jsou pozadovana oto¢eni soufadného systé-
mu obrobku okolo geometrickych os (X, Y, Z) automaticky pfepocitana
na vhodné polohy kruhovych os (A, B, C).

PFi manudlnim ota¢eni miZete v pfipadé potfeby programovat také
pfimo kruhové osy stroje a nechat si vygenerovat soufadny systém,
ktery se k témto poloham kruhovych os odpovida.

Kdyz je aktivni oto€ena rovina, je v platnosti funkce ,Nula obrobku®,
ale nikoli funkce ,Méfeni nastroje”.

Ve stavu Reset a také po zapnuti systému zlstavaji oto¢ené sourad-
nice zachovany, tzn. ze pak muzete jesSté napf. zpétnym pohybem ve
sméru osy +Z vyjet ze Sikmé diry.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

vvvvvv
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Volné vyjizdéni nastroje

Varianty otacéeni

Spiéka nastroje na pev-
ném misté

tykajici se otaceni:

Pfed otacenim os mlZete nastrojem odjet na bezpeéné misto. To,
které varianty odjizdéni mate k dispozici, je definovano pfi uvadéni
datového bloku otaéeni v parametru ,Poloha pro odjizdéni".
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Varovani

Pozici pro odjizdéni musite zvolit tak, aby pfi otd¢eni nemohlo dojit
k Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem.

Otaceni mze byt provadéno po osach nebo pfimo.

e Otaceni po jednotlivych osach je vztaZzeno na soufadny systém
obrobku (X, Y, Z). Posloupnost soufadnych os je libovoln4. Otace-
ni probiha ve zvoleném pofadi. Systém ShopMill z toho vypoditava
otoceni kruhovych os (A, B, C).

o Pri pfimém otaceni se zadavaji pozadované pozice kruhovych os.
Systém ShopMill z toho vypocita odpovidajici novy soufadny sys-
tém. Osa nastroje je nastavena ve sméru osy Z. Vyplyvajici sméry
os X a 'Y mlzZete zjistit pohybem os.

Kladny smér ota€eni pro kazdou z riznych variant je mozné zjistit na
pomocnych obrazcich.

V otoénych systémech se 2 kruhovymi osami je mozné ur€ité roviny

v pfipadé potfeby dosdhnout dvéma riznymi zptsoby. Pomoci para-
metru ,Smér“ si tedy maZete vybrat mezi dvéma odliSnymi polohami.
Znaménko +/- pfitom odpovida vétsi nebo mensi hodnoté kruhové
osy. Tato volba maze ovliviiovat pracovni prostor.

To, pro kterou kruhovou osu mohou byt zvoleny obé polohy, je defino-
vano v parametru ,Smér" pfi uvadéni datového bloku pro oto¢eni do
provozu.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

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

Aby se zabranilo kolizim, mizete pomoci pétiosé transformace (soft-
warovy volitelny doplnék) zajistit, aby se poloha Spi¢ky nastroje bé-
hem otaceni zlstavala stale na jednom misté. Tato funkce musi byt
pfi instalaci modulu "Otageni" aktivovana v parametru ,Spicka nastroje
na jednom misté*.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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Nulova rovina Funkci ,Manudlni otaceni“ mizete pouzivat nejen pro obrabéni, ale i
bé&hem sefizovani, abyste vyrovnali otoceni obrobku pfi jeho upnuti
(zakladni oto&eni).

Pokud byste si prali pfi sefizovani Vaseho obrobku pouzivat momen-
talné pootocenou (Sikmou) rovinu jako rovinu vztaznou, musite ji defi-
novat jako nulovou rovinu.

Pomaoci funkce ,Definovat nulovou rovinu“ se momentalni Sikma rovi-
na ulozi do aktivniho posunuti po¢atku jako nulovéa rovina. Otoceni

v aktivnim posunuti po¢atku se pfitom prepisi.

Pomaoci funkce ,Vymazat nulovou rovinu“ se aktivni nulové rovina z
posunuti po¢atku vymaze. Oto¢eni v aktivnhim posunuti po¢atku se
pfitom nastavi na nulu.

Celkovy soufadny systém zustava pfi pouziti funkci ,Definovat nulo-
vou rovinu“ a ,Vymazat nulovou rovinu“ nezménén.

Pro Gcely méfeni obrobku muaze byt manualni otaeni pouzivano spo-
lu s funkci ,,Srovnani podle roviny*“.
[ MWA | T » V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,Oté-
J u Otageni .
Jog Al cenl .
» Zadejte pozadované hodnoty parametru.
@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
= Cyklus ,Otageni“ se spusti.
Z&kladni » Pokud si pfejete znovu obnovit zakladni stav, tzn. hodnoty nasta-
stav vit na nulu, stisknéte programové tlagitko ,Zakladni stav*.
Tuto funkci mlGzete pouzivat, napf. kdyz budete chtit soufadny
systém otocit zpét do pavodni polohy.
Definovat » Programové tlacitko ,Definovat nul. rovinu“ stisknéte tehdy, pokud
“nul. rovinu | si pfejete momentalné oto&enou rovinu nastavit jako novou nulo-
VOu rovinu.
Vymazat » Pokud si budete pfat momentalni oto¢enou rovinu vymazat, stisk-
Incytovine néte programové tlagitko "Vymazat nul. rovinu".
Rundachs. » Pokud si budete prat, aby se pfi pfimém otaceni prebiraly aktualni
teachen

pozice kruhovych os, stisknéte toto tlacitko.
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Parametry Popis Jednotka

TC Nazev datového bloku pro otoceni
0: Odstranit oto¢nou hlavi¢ku, deaktivovat datovy blok otadceni
Zadny Gdaj: Zadna zména nastaveného datového bloku otogeni

I\Volné vyjizdéni [Ne: Nastroj neni pfed otaéenim stahovan zpét.

nastroje Z: Osa nastroje se pred ota¢enim stahuje na pozici volného vyjizdéni.

Z, X, Y: Obrabéci osy se pfed ota¢enim stahuji na pozici volného vyjizdéni.

Nastr. Max: Nastroj je ve sméru nastroje stahovan az na softwarovy koncovy spinag.
Nastr. ink: Nastroj je ve sméru nastroje stahovan zpét o zadanou inkrementalni hod-
notu.

Otocena rovina [Nové oto¢eni: Definovana nova otoéena rovina
IAditivni otoCeni: Oto¢ena rovina je superponovana na posledni oto¢enou rovinu
Varianty otaCe- |Po osach: Souradny systém se otaci po jednotlivych osach.

ni PFfimo: Kruhové osy jsou polohovany pfimo.

X Uhel osy (otaéeni po osach) posloupnost os stupné
\2 Uhel osy (ota¢eni po osach) Tlacitkem ,Alternativa“ Ize  [stupné
Z Uhel osy (otaéeni po osach) libovolné zaménit stupné
A Uhel osy (pfimé otadeni) stupné
B Uhel osy (pfimé otadeni) stupné
Smér Upfednostfiovany smér otaceni v pfipadé 2 alternativ

+: vétSi Uhel osy na stupnici oto¢né hlavi¢ky/otoc¢eného stolu

- mensi Uhel osy na stupnici oto€né hlavi¢ky/oto¢eného stolu

Spicka nastroje [Spicka nastroje na jednom misté: Poloha Spicky nastroje zdstava pfi otaceni

na jednom zachovana

misté Spicka nastroje ne na jednom misté: Poloha $pi¢ky nastroje se b&hem otadeni méni.
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2.9.8 Rovinné frézovani

[3

gl
B B
i
o
1,4

&

Cycle Start

i

Tento cyklus mlzete pouzit pro rovinné frézovani jakéhokoli obrobku.
Pfitom se vzdy obrabi pravouhla plocha.

vani — rovinné frézovani“.
» V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tla¢itko ,Ro-
vinné frézovani".

» Stisknéte odpovidajici programova tlacitka, abyste definovali boc¢-
ni ohrani¢eni obrobku.

» Najedte kurzorem do pole ,Obrabéni“ a pomoci tla¢itka ,Select"
zvolte zplsob opracovani (napf. obrabéni nahrubo).

» Najedte kurzorem do pole ,Smér* a vyberte smeér obrabéni.

» Do vstupni obrazovky zadejte vSechny zbyvajici parametry.

Dbejte prosim také pokyn( pro rovinné frézovani
v kapitole ,Programovani — rovinné frézovani.

» Stisknéte programové tlacitko ,OK", abyste své zadani potvrdili.

Vratite se k obrazovce s programem v manualnim rezimu ovladani.

M MANLAL I
ﬁﬂunt

% Rowinné frézowani ¥ T=ROVINNAFREZA F1/E V2Zn Xiedd Yi=2S Zhsf

Roul e
TN

Priklad rovinného frézovani v obrazovce nahledu na program

Cyklus ,Rovinné frézovani“ spustite pomoci tladitka ,,Cycle Start".

Funkci ,Repos” neni mozné v prabéhu rovinného frézovani pouzivat.
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2.9.9 Parametry pro manualni rezim

[3

=4 \/olba pfevodového
J stupné

WA
UL J; T,S,M

Jog

SELECT

2

Vyvolavani M-funkci

A
g ,I,‘ T,5,M

Jog

Aktivovani posunuti

pocatku
J; T,S,M

ANy
".I'er.LJ
Jog

O

SELECT

Pro manualni rezim mazete centralné aktivovat funkce stroje a posu-
nuti poc¢atku a nastavovat méfici jednotky.

Funkce stroje (M funkce) jsou funkce, které vyrobce stroje dodava
uzivateli k dispozici jaksi navic.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Polohy os a parametry drdhy se mohou v manualnim rezimu vypisovat
bud v "mm" nebo v "palcich". Korek&éni parametry nastroje a posunuti
pocatku zustavaji ale v pavodnich méficich jednotkach, které jsou
nastaveny pro cely stroj (viz kapitola "PFepinani soustavy méficich
jednotek - palce/metrické jednotky").

Pokud je Vas stroj vybaven prfevodovkou pro vieteno, muZzete zvolit
poZadovany pfevodovy stuper.

» V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko , T, S,
M".
» Najedte kurzorem do pole ,Prevodovy stupen".

> Vyberte pozadovany pfevodovy stupen (napf. ,auto").

Prevodovy stupen bude aktivovan, jakmile pfisté stisknete tlacitko
.Cycle Start".

» V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,T, S,
M".

» Do pole parametru ,Ostatni M-funkce" zadejte €islo poZadované
M-funkce.
Prifazeni mezi &isly funkci a jejich vyznamy musite zjistit v tabulce
poskytované vyrobcem stroje.

M-funkce bude aktivovana, jakmile pristé stisknete tlacitko ,Cycle
Start".

» 'V provoznim rezimu "Manual" aktivujte programoveé tlacitko "T, S,
M".

» V poli ,Posunuti po¢atku” vyberte pozadované posunuti poc¢atku
(napf. "zakladni").

-nebo-
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Posunuti
nul. bodu

Do

MANU

Nastaveni mérFicich

jednotek

Ay ‘
'..I'er'lJ

Jog

O

SELECT

(I,, T.S.H

Volba osy nastroje

L T,S,M

» Stisknéte programové tlacitko ,Posunuti nuly", &imz otevrete se-
znam posunuti po¢atku soufadné soustavy.

» Najedte kurzorem na pozZzadovanou nulu a stisknéte programové
tlaCitko ,Do MANU".

Posunuti po¢atku bude aktivovano, jakmile pristé stisknete tlacitko
,Cycle Start".

Prepinani méficich jednotek mm/palce ovliviiuje vypisovani skutec-
nych hodnot a parametry drahy. Nastaveni plati pro manualni provoz-
ni rezim a zdstava zachovéano tak dlouho, dokud nejsou méfici jednot-
ky opét pfepnuty. V automatickém rezimu se pfi spusténi aktivuji vzdy
ty méfici jednotky, které se nalézaji v hlavi¢ce programu.

» V provoznim reZzimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,T, S,
M".

» V poli ,Méfici jednotky" vyberte poZadované méfici jednotky.

Méfici jednotky jsou v manualnim rezimu aktivovany, jakmile pFisté
stisknete tlacitko "Cycle Start".

Jestlize je Vas stroj vybaven orientovatelnym pracovnim vietenem,
muzete v menu T, S, M pomoci pole ,,Osa nastroje” zvolit rovinu,
Vv niZ bude obrabéni probihat.

Tento parametr ma vyznam pro vSechny obrazovky v manualnim pro-

voznim rezimu, tzn. Ze se podle ného fidi vypisované hodnoty para-

metr( pfi rovinném frézovani nebo méfeni. Kromé toho se pfi méfeni

obrobku a nastroje v zavislosti na nastaveni roviny zohledruje korek-

ce nastroje.

» V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,T, S,
M*".

» V poli ,Osa nastroje" vyberte poZadovanou osu.

Osa nastroje je v manualnim rezimu aktivovana, jakmile pristé stisk-
nete tlacitko ,Cycle Start".

Pokud budete potfebovat informace o otaceni pracovniho vietena,
nastudujte prosim dokumentaci od vyrobce stroje.
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Zména preddefinovanych
nastaveni

%] [>]

Jog

Mastaveni
ShopMill

Navratova rovina

Bezpeénostni vzdalenost

Sefizovaci posuv

Proménna velikost kroku

<<
Zpét

>

>

V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte toto programové tlacitko,
abyste ziskali pfistup k rozSifovacim funkcim.

Stisknéte programové tlacitko ,Nastaveni ShopMill“.

Otevie se menu ,Nastaveni systému ShopMill.

>

>

Do pole ,Navratova rovina“ zadejte pozadovanou navratovou po-
lohu nad obrobkem, na kterou se ma pfi rovinném frézovani
v manuélnim rezimu néstrojem vyjizdét rychlym posuvem.

Do pole ,Bezpecnostni vzdalenost zadejte poZzadovanou pozici,
na kterou se ma najizdét rychlym posuvem.

Bezpecnostni vzdalenost je vzdalenost mezi Spi¢kou nastroje a
povrchem obrobku. Poté, co bylo dosazeno bezpecnostni vzdale-
nosti, zacne se provadét opracovani rovinnym frézovanim

S pracovnim posuvem naprogramovanym v cyklu.

Do pole ,Sefizovaci posuv* zadejte hodnotu posuvu, s niz se maji
osy pohybovat v manualnim provoznim rezimu.

Do pole ,Proménné velikost kroku“ zadejte pozadovanou délku
kroku, ktera se bude uplathovat pfi pohybu os v manuélnim rezi-
mu, bude-li zvolena ne pevna, ale proménna délka kroku.

Stisknéte programové tlacitko ,Zpét".

Okno menu ,Nastaveni systému ShopMill“ se zavre.

Tyto hodnoty zlstavaji v platnosti, dokud je nezménite.
Nastaveni téchto parametrd pro programy se uskutec¢riuje v jejich
hlavicce.
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2.10 Rezim MDA

[3

5

MDA

Spusténi programu

P

Cyme Start

Program:vymazat

Smazat
progr. MDA

V provoznim rezimu ,MDA" (Manual Data Automatic) mohou byt pro-
gramy v G-kodu sestavovany a zpracovavany blok po bloku. Za tim
ucelem mlzete poZzadované pohyby ve formé jednotlivych blokud pro-
gramu cilené predavat do fidiciho systému pomoci klavesnice ovlada-
ciho panelu.

V programové obrazovce "MDA" se vypisuji hodnoty parametrd pro
polohy, posuvy, vietena a nastroj a obsah programu MDA.

mHa |

E Reset

I G-funhce

Palaha [nnl

Pamocna
funkce

WEechny
funkce G

Priklad programu v obrazovce MDA

> Stisknéte tladitko ,MDA".

» Do pracovniho okna zadejte pozadovany G-kéd.

Ridici systém zpracovava zadané bloky po stisknuti tlagitka ,Cycle
Start".

Programy vytvorené v rezimu MDA se po svém Uplném zpracovani
automaticky vymazou. Méate vSak také moznost vymazat je pomoci
programového tlacitka ,Smazat prog. MDA".
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2.11 Automaticky rezim

[3

»)

AL

Predpoklady pro zpraco-
vani programu

V provoznim rezimu ,Auto“ mlZete zpracovavat programy pro opraco-
vani obrobku a aktualni pribéh tohoto opracovavani sledovat online
na obrazovce.

e Mate uz provedenu synchronizaci méficiho systému fidiciho sys-
tému se strojem (najizdéni na referenéni bod).

¢ PfFisluSny program pro opracovani obrobku mate jiz sestaven.

e Zkontrolovali jste nebo jste zadali potfebné hodnoty korekci, napf.
posunuti po¢atku nebo korekéni parametry nastroje.

e Pozadovana bezpecnostni blokovani jsou aktivni.

mam |

iﬂl:ﬂ:t IJ'J'J_I.I'I.CSJ:IIF!!J'I_S!I!FH]].LJ.'IP‘I]

| G-funhce

Palaha

X @.000
Y @.000

Pamocna
funkce

“Eechriy
funkce G

18 Podélng dratka v T=12 FB.1/Z SEBBU Zl=Sink W18 LZ2
I:I]H15 881: Oiry na celé knuZnici Z0=0 XB=78 YB=70 R3Z NG

W20 Kruhova dradka T  TeFREZAG Falf/inin S4000 ¥0=T0 =70
H2E Knihovi kapsa ¥ T=14 FO.2/Z 51600 ¥8=70 VB=70 ZB=0 £38
W38 Pravolhld kapsa ¥ T=FREZAIG FBLE/E S4000 X0=130 vB=133

H35 Konec programu
-Iatn'-:i' nazew né-_:tr-:-i-':: 12

42 O

Priklad obrazovky programu v rezimu ,Auto”

Programy technologickych kroku, které jste sestavili ve starSich ver-
zich systému ShopMill, mGzZete zpracovavat také v dané aktualni verzi
technologickych krokd. Pokud byl starsi program ze systému ShopMill
uz jednou zpracovan v aktualni verzi, chova se jako program s aktual-
ni verzi technologickych kroka.

Kromé toho mizete také program technologickych krok{ verze 6.3
nechat zpracovavat ve verzi ShopMill 6.2, pokud dodrzite nasledujici
pokyny:

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

e Funkce "Vrtani hlubokych dér" a "Kruhova drazka" naprogramova-
né ve verzi ShopMill 6.3 muZete ve verzi ShopMill 6.2 spustit pou-
ze tehdy, jestlize parametry téchto funkci jesté jednou pfekontrolu-

jete a potvrdite ve verzi ShopMill 6.2.
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Program ShopMill verze 6.3, ktery byl zpracovan ve verzi ShopMill
6.2, plati potom jako program verze 6.2.

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

E G-funkce

Pomocné funkce

il
ke

VSechny
G-funkce

Pomocna
funkce

Jestlize béhem opracovavani obrobku potfebujete napf. zjistit, jestli je
pravé aktivni korekce radiusu bfitu nebo které méfici jednotky se pra-
vé pouzivaji, aktivujte zobrazeni G-funkci nebo pomocnych funkci.

Na obrazovce ,G-funkce" se vypisuje 16 raznych G-skupin. V ramci
jedné G-skupiny se vzdy vypisuje pouze G-funkce, ktera je pravé ak-
tivni v NCK.

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

K pomocnym funkcim patfi M-funkce a H-funkce instalované vyrob-
cem stroje, které predavaji parametry do PLC a tam spoustéji reakce
definované vyrobcem stroje.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!
Bude se zobrazovat maximalné pét M-funkci a tfi H-funkce.

Také pfi zpracovavani programu technologickych krokd si mazete
nechat vypisovat G-funkce, které jsou prave aktivni v NCK, nebot
funkce systému ShopMill jsou interné pfevadény do G-kddu.

» V provoznim rezimu ,Manual" nebo ,Auto” aktivujte programové
tlaCitko "G-funkce".

Namisto parametr( T, F a S se nyni zobrazi G-funkce z G-skupiny,
které jsou v daném okamziku aktivni pfi zpracovavani programu.
Kdyz programove tlacitko "G-funkce" stisknete jesté jednou, znovu se
objevi obrazovka parametrd ,T, F, S".

-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko ,VSechny G-funkce".

Namisto parametrd T, F a S se nyni zobrazi vSechny G-skupiny s G-
funkcemi. Kdyz programové tlacitko ,VSechny G-funkce" stisknete
jesté jednou, znovu se objevi obrazovka parametra , T, F, S".

-nebo-
» Stisknéte programoveé tlacitko ,Pomocna funkce".

Namisto parametrt T, F a S se nyni zobrazi pomocné funkce, které
jsou v daném okamziku aktivni pfi zpracovavani programu. Kdyz pro-
gramoveé tla¢itko "Pomocna funkce" stisknete jesté jednou, znovu se
objevi obrazovka parametrt "T, F, S".
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2.11.2 Vybirani programu pro zpracovani

Program

Zpracovat

Program

Lpracovat

-nebo-

-nebo-

PALGRAM
MWINACER

54
1MPAT _nebo_

P2OGRAM
WINACER

52
1MPJIT _nebo_
54
1MPJIT _nebo_

» Stisknéte programové tlacitko ,Program" nebo tlacitko ,Program
Manager".

Zobrazi se prehled adreséra.

» Najedte kurzorem na adresér, v némz si prejete vybrat program.
> Stisknéte tlagitko ,Input* nebo tlagitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se prehled programd.

> Najedte kurzorem na pozadovany program.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat".

Systém ShopMill se automaticky pfepne do provozniho rezimu ,Auto”
a nacte program.

-nebo-

> Stisknéte programové tlacitko ,Program” nebo tlacitko ,Program
Manager".

Zobrazi se prehled adreséru.

> Najedte kurzorem na adresaf, v némz si prejete vybrat program.
> Stisknéte tlagitko ,Input* nebo tlagitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se prehled programa.

» Najedte kurzorem na pozadovany program.

» Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Zvoleny program se otevie v systémové oblasti ,,Program“. Zobrazi se
pracovni plan daného programu.

> Najedte kurzorem na blok programu, od kterého si pfejete zpra-
covani programu spustit.

» Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat".

Systém ShopMill se automaticky prepne do provozniho rezimu ,Auto”,
nacte program a uskute¢ni vyhledavani bloku, aby bylo dosazeno
oznaceného programového bloku (viz kapitola ,Spusténi zpracovani
od urcitého mista v programu®).

Jestlize vyberete program, ktery dosud nebyl zpracovavan a ktery
obsahuje cyklus ,Konturova dutina“, automaticky se vypocitaji jednot-
livé kroky obrabéciho postupu této konturové dutiny. V zavislosti na
slozitosti kontury maze tento proces trvat i nékolik sekund.
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2.11.3 Spusténi/zastaveni/preruSeni programu

[3

Predpoklady

Spusténi zpracovani

Cycie Starl

Pozastaveni zpracovani

Cydle Sio

ZruSeni zpracovani

a

Resel

Spusténi zpracovani ze
systémové oblasti

b

Cycle Start

Zde se dozvite, jak spoustét a zastavovat programy, které jsou nacte-
ny v provoznim rezimu ,Auto", a jak zpracovani programu znovu spus-
tit poté, co doslo k jeho pferuseni.

Pokud je program nacten v provoznim reZzimu ,,Auto” a na fidicim pa-
nelu stroje je aktivovan automaticky provozni rezim, mézete program
spustit, i kdyZ se nachazite v libovolné jiné systémové oblasti a nikoli
v provoznim rezimu ,Auto”.

Tato moznost spusténi musi byt aktivovana ve strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Nejsou aktivni zadné alarmy.

Je vybran néjaky program.

Posuvy nejsou blokovéany (uvolnéni).
VFeteno neni blokovano (uvolnéni).

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Program se spusti a za¢ne se zpracovavat od po¢atku nebo od ozna-
¢eného programového bloku.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Stop".

Zpracovavani programu se okamzité zastavi, jednotlivé programové
bloky nejsou zpracovany az do konce. PFi nasledném spusténi bude
zpracovavani pokracovat od stejného mista, kde doSlo k zastaveni.

» Stisknéte tlacitko ,Reset".

Zpracovani programu se zrusi. Pfi nasledujicim spusténi se zpraco-
vani zahaji znovu od zac¢atku programu.

Program je nacten v provoznim rezimu ,Auto” a na fidicim panelu
stroje je aktivovan rezim ,Auto”.

» Stisknéte tlacitko "Cycle Start".

Program se spusti a jeho zpracovani je zahajeno od zacatku. Obra-
zovka predtim zvolené systémové oblasti zlistane ale na displeji.
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2.11.4 PreruSeni zpracovani programu

G Odjizdéni od kontury

Opétovné najizdéni na
konturu

Po preruseni programu (NC-Stop) v automatickém rezimu (napf. za
Ucelem uskuteénéni néjakého meérfeni na obrobku a nasledné korekci
hodnoty opotfebeni nastroje nebo po zlomeni nastroje) mizete v ma-
nuélnim rezimu odjet nastrojem od kontury. V tomto pfipadé si systém
ShopMill uklada soufadnice mista, kde k pferuseni doSlo, a v provoz-
nim rezimu ,Manual" vypisuje ujeté drahové diference os v okné sku-
tecnych hodnot ve formé ,posunuti Repos" (Repos = najizdéni zpét na
puvodni polohu).

Postup pfi ovladani pohybu os stroje naleznete v kapitole "Ovladani
os stroje”.

Pomoci funkce ,Repos” najede nastroj zpatky na konturu obrobku
poté, co jste osami stroje pohybovali v priibéhu pferuSeni programu v
automatickém rezimu.

» Aktivujte provozni rezim ,Manual".

Osami odjedte od mista, kde doslo k pferuseni.

> Stisknéte tlacgitko ,Repos".

» Vyberte osu, kterou si prejete pohybovat.

» Stisknéte tlacitko "-", pfip. "+".

Prejeti mista, kde doSlo k pferuseni, je blokovano.
Korekce posuvu je v platnosti.

Varovani

Tlagitko pro korekci rychlého posuvu je aktivni.

Posunuti "Repos", kterd nebyla kompenzovana, budou vyrovnana pfi
prepnuti do automatického rezimu a pfi nasledném spusténi stisknu-
tim tlacitka ,Cycle Start" s programovym posuvem a linearni interpola-
ci.
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2.11.5 Spusténi zpracovani od uréitého mista v programu

[3
=7

Jestlize si budete prat na obrabécim stroji realizovat pouze urcitou
¢ast programu, nemusite jeho zpracovani spoustét GpIné od zacatku;
misto toho muzete zacit od urcitého programového bloku nebo textu.

Misto v programu, od kterého si budete prat spustit zpracovavani, se

oznacuje jako "Cil".

Systém ShopMill rozliSuje mezi 3 rdznymi typy cile:

e Cyklus systému ShopMill

e Jiny blok systému ShopMill, pFip. blok v G-kddu

¢ Libovolny text

U typu cile ,Jiny blok systému ShopMill, pfip. blok v G-kédu" muzete

udavat cil opét 3 riznymi zplsoby:

e Umisténi kurzoru na cilovy blok
U pfehlednych programi je to jednoduchy zpuasob.

¢ Volba mista, kde doslo k pferuSeni
Zpracovavani programu pokracuje od mista, kde pfedtim doslo k
jeho preruseni. Tento zpusob je uzite¢ny pfedevsim v pfipade vel-
kych programa s vice programovymi Grovnémi.

e PFimé udavani cile
Tento zplsob je moZny pouze tehdy, jestlize znate presné Udaje
(programova Uroven, nazev programu atd.) o cili.

Po udani cile pak systém ShopMill vypocita pfesny pocate¢ni bod pro
zpracovani programu.

U typu cile ,Cyklus ShopMill" a ,Libovolny text" se vypocet uskutecriu-
je vzdy pro koncovy bod bloku. Pfi vypoctu po¢atecniho bodu vSech
ostatnich bloka ve formatu ShopMill a blok( v G-kédu si muzete vy-
brat ze Ctyr variant.

1. Vypocet na koncovy bod:
Béhem vyhledavani bloku provadi systém ShopMill tytéz vypodty
jako pfi zpracovavani programu. Program je zpracovavan od konce
cilového bloku, popf. od nasledujici naprogramované pozice cilo-
vého bloku.

2. Bez vypo¢étu
Béhem vyhledavani bloku neprovadi systém ShopMill Z&dné vy-
pocty, tzn. vypocet se preskakuje az do cilového bloku. Interni pa-
rametry fidiciho systému z(stavaji nastaveny na tytéz hodnoty ja-
ko prfed vyhledavanim bloku.
Tato varianta je k dispozici pouze pro programy, které se skladaji
vyluéné z blokd v G-kédu.
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Pfimé zadavani cile

3. Externi — bez vypo¢étu
Tato varianta je stejna jako pfi vypoctu na koncovy bod. Podpro-
gramy, které se vyvolavaji pfikazem EXTCALL, se pfi vypoctu
ovSem preskakuji. Rovnéz se u programu v G-kodu, které se kom-
pletné zpracovavaji z externich jednotek (disketovéa/sitova jednot-
ka), pfeskakuje vypocet az do cilového bloku.
Timto zplisobem muzete dosahnout rychlejSiho vypodtu.

Upozornéni

Modalni funkce, které jsou obsazeny v nevypocitdvané ¢asti progra-
mu, nejsou zohledhovany pro ¢ast programu, kter4 se méa zpracova-
vat. To znamena Ze u variant "Bez vypoctu" a "Externi — bez vypodtu"”
byste méli vybrat cilovy blok, od kterého budou k dispozici vSechny
informace nezbytné pro opracovani.

V obrazovce ,Ukazatel pro vyhledavani zadejte pro typ cile ,Jiny blok
systému ShopMill, pfip. blok v G-kédu*“ pfimo hledany cil.

V obrazovce se pro kazdou programovou Uroveri nachazi jeden fa-
dek. Pocet Urovni skute¢né existujicich v programu je zavisly na
hloubce vnofeni programu. 1. droven vzdy odpovida hlavnimu pro-
gramu, v8echny ostatni Urovné odpovidaji podprogramdm.

Podle toho, ve které Urovni programu se nachazi cil, musite cil zada-
vat na pfislusny radek obrazovky. Jestlize se cil napf. nachazi v pod-
programu, ktery je vyvolavan pfimo z hlavniho programu, musite jej
tedy zadavat do 2. programové Urovne.

Cil musi byt vzdy jednoznacny. To znamena napf., Ze pokud je pod-
program v hlavnim programu vyvolavan na 2 riznych mistech, musite
zadavat cil také v 1. programové Urovni (hlavni program).

Parametry v obrazovce ,Ukazatel pro vyhledavani* maji nasledujici
vyznam:
Cislo programové trovné
Program:  Podprogram je ulozeny v pracovni paméti NCK:
Néazev programu
Priklad: unterprl
Podprogram neni uloZen v pracovni paméti NCK:
cesta + nazev programu
Priklad: c:\unterprl nebo
\\r1638\shopmill\unterprl
(Nazev hlavniho programu se vklada
automaticky.)
Ext: Pfipona souboru
P: Pocet prichodu (Jestlize je néktera ¢ast programu
opakovana nékolikrat, mizete zde zadavat &islo
prichodu, u kterého se mé pokracovat ve zpracovavani).
Radek: Parametr je stanoven systémem ShopMill
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=% Volba cyklus systému
-" ShopMill

"ATIED,
hioku

Start vy-
hledavani

Prevzit

Prevzit

b

Cycle Start

b

Cycle Start

H

Typ: o Cil vyhledavani v této Urovni nebude zohledriovan
N-Nr.  Cislo bloku
ZnaCka Navésti skoku
Text Retézec znaku
Podpr. Volani podprogramu
Radek Cislo radku
Cil vyhledavani: Misto v programu, od kterého ma byt spusténo zpra-
covavani
» V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani

>

programu pro zpracovani®).

Najedte kurzorem na poZadovany cilovy blok.

Stisknéte programova tlacitka ,Vyhled. bloku" a "Start vyhledava-
ni".

V pfipadé programu se zfetézenymi programovymi bloky s vétSim
poctem technologickych blokd vyberte v okné ,Vyhledavani“ po-
Zadovany technologicky blok.

V pfipadé jednotlivych programovych blok{ se tento dotaz neob-
jevuje.

Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

V pfipadé zfetézenych programovych blokl zadejte ¢islo pozado-
vané poc¢éatec¢ni pozice.

V pfipadé jednotlivych programovych blokl se tento dotaz neob-
jevuje.

Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Stisknéte tlagitko ,Cycle Start".

Systém ShopMill uskuteéni vSechna potfebna pocate¢ni nastaveni.

>

Jesté jednou stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Systém najede na novou pocatec¢ni pozici. Pak se spusti opracovava-

ni o

Stis

brobku od zac¢atku cilového bloku.

knutim tlacitka ,Reset" mlzete vyhledavani prerusit.
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Volba jiného bloku sys- Najeti kurzorem na cilovy blok
tému ShopMill, pfip. blo-
ku v G-kddu

» V provoznim reZzimu ,Auto” nacététe program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani®).

> Najedte kurzorem na pozadovany cilovy blok.

SAhled. » Stisknéte programové tlagitko ,Vyhled. bloku".
bloku
Na Externi- » Vyberte jednu z variant vypoctu.
konc. bod | | bez vypoctu
@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
= Systém ShopMill uskuteéni vdechna potfebna pogatedni nastaveni.
@ > Jesté jednou stisknéte tlagitko ,Cycle Start".
= Systém najede na novou po&ateéni pozici. Program se potom zpracu-
je v zavislosti na vybrané varianté vypoctu od pocatku nebo konce
cilového bloku.
/:7 Stisknutim tlagitka ,Reset" muzete vyhledavani prerusit.
Reset
Zvoleni mista preruseni
Predpokladem je, Ze zpracovavani programu bylo preruseno tlacitkem
"Reset". (Systém ShopMill si automaticky uklada toto misto preruse-
ni.)
» Prejdéte znovu do provozniho rezimu ,Auto”.
“Ayhiled Vyhled. » Stisknéte programova tlacitka ,Vyhled. bloku" a "Ukazatel pro
fbloku ukazatel vyhled.".
Misto » Stisknéte programové tlacitko ,Misto preruseni".
preruseni
Systém ShopMill vlozi ulozené misto pferuseni jako cil.
Na Externi- » Vyberte jednu z variant vypoctu.
konc. bod | | bez vypocty
@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
== Systém ShopMill uskuteéni viechna potfebna pogateéni nastaveni.
@ » Jesté jednou stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Cyche Start

Systém najede na novou pocatecni pozici. Program se potom zpracu-
je v zavislosti na vybrané varianté vypoctu od poc¢atku nebo konce
cilového bloku.

ﬂ /’7 Stisknutim tlacitka ,Reset" miZzete vyhledavani prerusit.
Reset
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"ATIED,
hioku

Vyhled.
ukazatel

Na
konc. bod

Externi-
bez vypoct

J

P

Cycie Starl

P

Cycie Starl

i IES

"AIED,
hioku

Hledat

Hledat

Hledat
déle

Stomo

Start vy-
hledavani

Prevzit

Pfimé zadani cile

>

>

V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani®).

Stisknéte programova tlacitka ,Vyhled. bloku" a "Ukazatel pro
vyhled.".

Zadejte pozadovany cil.

Vyberte jednu z variant vypoctu.

Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Systém ShopMill uskuteéni vSechna potfebna pocate¢ni nastaveni.

>

Jesté jednou stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Systém najede na novou poc¢atecni pozici. Program se potom zpracu-
je v zavislosti na vybrané varianté vypoctu od po¢atku nebo konce
cilového bloku.

Stisknutim tlagitka ,Reset" mizete vyhledavani prerusit.

Vyhledani libovolného textu

>

>

V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani®).

Stisknéte programova tlacitka ,Vyhled. bloku" a ,Hledat".

Zadejte text, ktery si prejete vyhledat.

Zvolte, zda mé vyhledavani probihat od za¢atku programu nebo
od momentalni polohy kurzoru.

Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".

Programovy blok, ve kterém se hledany text nachazi, bude zvyraznén.

>

Jestlize budete chtit v vyhledavani pokracovat, stisknéte progra-
mové tlacitko ,Hledat dale".

Stisknéte programova tlacitka ,Storno" a ,Start vyhledavani".

V pfipadé programu se zfetézenymi programovymi bloky s vétSim
poctem technologickych blokd vyberte v okné ,Vyhledavani“ po-
Zadovany technologicky blok a stisknéte programové tlacitko
~Prevzit”.

V pfipadé jednotlivych programovych blok{ se tento dotaz neob-
jevuje.
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v

Ubernahme

b

Cyoie Starl

P

Cycie Starl

-

» 'V pfipadé zfetézenych programovych blok{ zadejte €islo pozado-
vané pocatecni pozice a stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".
V pripadé jednotlivych programovych blokl se tento dotaz neob-
jevuje.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Systém ShopMill uskute¢ni vSechna potfebna pocate¢ni nastaveni.
> Jesté jednou stisknéte tlagitko ,Cycle Start".

Systém najede na novou poc¢atecni pozici. Pak se spusti opracovava-
ni obrobku od zacéatku cilového bloku.

Stisknutim tlagitka ,Reset" muzete vyhledavani prerusit.

2.11.6 Ovliviiovani zpracovani programu

[3

= Programovatelné
J zastaveni

Civlivnéni
prograrmu

Program.
stop

b

Cyoie Starl

Jestlize si prejete béhem obrabéni obrobku zkontrolovat jizZ dosaZeny
vysledek, mizete proces obrabéni pozastavit na mistech, ktera jsou
pro tento Ucel specialné oznacena (programové zastaveni). V ramci
program0 systému ShopMill se zastaveni uskute¢nuje v poloze "N&-
vratova rovina".

Pokud si vSak budete préat, aby se urcité kroky obrabéciho postupu
naprogramovaného v G-kédu neprovadély pfi kazdém zpracovani
programu, tyto bloky zvlast oznacte (pfeskoceni blokl v G-kédu). U
bloku ve formatu ShopMill toto neni mozné.

Kromé toho méate moznost béhem obrabéni povolit posunuti DRF, tzn.
posunuti pomoci ruéniho kolecka. Tato funkce musi byt instalovana a
uvolnéna vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

>V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani®).

» Stisknéte programové tlacitko ,Ovliviiovani programu".
> Stisknéte programové tlacitko ,Program stop".

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Spusti se zpracovani programu. Na kazdém bloku, pro ktery byo defi-
novano ,programovatelné zastaveni“ (viz kapitola ,Doplrikové funk-
ce“), se zpracovani programu zastavi.
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@ » P kazdém zastaveni stisknéte znovu tlagitko ,Cycle Start".
= Zpracovani programu bude pokracovat.
Program. » Stisknéte znovu programové tlacitko ,Program stop”, budete-li
stop

chtit, aby zpracovéani dale probihalo bez zohledriovani programo-
vych zastaveni. (Programové tlacitko pak bude opét deaktivova-
no.)

Pfeskakovani blokt G-

kédu
» 'V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani®).

Ciylivnéni » Stisknéte programové tlacitko ,Ovliviiovani programu".
programu

Pieskogit » Stisknéte programové tlacitko ,Preskocit".

@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Cyce Start

Spusti se zpracovani programu. Bloky, které jsou pfed svym cislem
bloku ozna¢eny znakem ,/* (lomitko), se nebudou provadét.

Preskogit » Pokud si budete prat, aby se oznacené bloky v G-kddu pfi nasle-
dujicim zpracovavani znovu provadeély, stisknéte programové tla-
Citko ,Preskogit” jesté jednou. (Programoveé tlagitko pak bude opét
deaktivovano.)

Umoznéni posunuti DRF » V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani). ").

Ciylivnéni » Stisknéte programové tlacitko ,Ovliviiovani programu".
programu
Posunuti » Stisknéte programové tlacitko ,Posunuti DRF".
DRF
@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Cyoie Start

Spusti se zpracovani programu. Posunuti pomoci ruéniho kolecka
maji pfimy vliv na zpracovavani programu.

Posunuti » Budete-li si pfat, aby zpracovavani programu pokracovalo bez

DRF moznosti pouzivat posunuti pomoci ruéniho kolecka, stisknéte
programové tlacitko ,Posunuti DRF* jesté jednou. (Programové
tlacitko pak bude opét deaktivovano.)
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2.11.7 Pfepsani v paméti

V provoznim rezimu ,Auto” mlZete prepisovat hodnoty technologic-

G kych parametr(i (pomocné funkce, vSechny programovatelné prikazy
atd.) v pracovni paméti NC systému. Kromeé toho mlzete zadat a ne-
chat zpracovat libovolné NC-bloky.

Prepisovanim v paméti se nijak neméni programy v paméti vyrobnich
programa.

=4 Pfepisovani v paméti
J s rezimem blok po bloku
» V provoznim rezimu ,Auto” nacététe program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani®).

E » Stisknéte tla¢itko ,Single Block", aby se aktivovalo zpracovani
Single Blzck programu blok po bloku.

Program se automaticky zastavi na hranici nasledujiciho bloku.

SR » Stisknéte programové tlacitko ,Overstoring".
Otevre se okno ,Overstore".
» Zadejte pozadované NC-bloky, které se maji zpracovat.
@ > Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Cytie Start

Zadané bloky se zpracuji. Zpracovavani bloki mizete sledovat v okné
Loverstoring".

Po ukonc&eni funkce ,Pfepisovani v paméti" se spousti podprogram
obsahuijici pfikaz REPOSA, ktery mlzete sledovat.

Prepisovani v paméti bez
reZimu blok po bloku
» 'V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani®).

@ » Stisknéte programové tlacitko ,,Cycle Stop“, aby se zpracovavani
Cyde Stop programu pozastavilo.
Ovarstoring » Stisknéte programoveé tlacitko ,,Overstoring".
Otevie se okno ,Overstore".
» Zadejte pozadované NC-bloky, které se maji zpracovat.
@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Cyce Start
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i

PreruSeni prepisovani v
paméti

<<
Zpét

2.11.8 Testovani programu

[3
=7

Zadané bloky se zpracuji. Zpracovavani blok( mazete sledovat v okné
Loverstoring".

Poté, co byly zadané bloky zpracovany, muzete znovu pfipojit dalSi
bloky.

» Stisknéte tlacitko ,Zpét", ¢imz funkce ,Overstoring” bude ukonce-
na.

Okno se zavre.

Nyni muzete uskute¢nit zménu provozniho rezimu.

Po opétovném stisknuti tlagitka ,Cycle Start" pokracuje zpracovavani
programu, ktery byl vybran pred pfepisovanim v paméti (Overstore).

Abyste mohli pfi Gplné prvnim zpracovani programu na stroji zabranit
nespravnému obrabéni obrobku, program napfed otestujte, aniz byste
pohybovali osami stroje.

Systém ShopMill pfi testu zkontroluje, zda se v programu nevyskytuji
néasledujici chyby:

e Geometrické neslucitelnosti

e Chybéjici udaje

¢ Neproveditelné programové sekvence instrukci a skoky

e NaruSeni pracovniho prostoru

Syntaktické chyby rozpoznava systém ShopMill automaticky, kdyz je
program nacitan v provoznim rezimu ,Auto".

To, zda jsou v pribéhu testovani programu uskute¢novany také po-
mocné funkce (M- a H-funkce), zavisi na nastavenich vyrobce stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Béhem testovani programu miZzete vyuZzivat nasledujici funkce:

e Zastaveni zpracovavani pomoci "programovatelného zastaveni”
(viz kapitola ,,Ovliviiovani zpracovavani programu")

e Grafické zobrazovani na obrazovce (viz kapitola ,Simultanni vy-
kreslovani pfed obrabénim").
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—y > 'V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
J programu pro zpracovani®).
Cylivnni » Stisknéte programové tlacitko ,Ovliviiovani programu”.
programu
Test » Stisknéte programové tlacitko , Test programu".
programu
@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".
Cyce Start

Program bude otestovan, aniz by se osy stroje pohybovaly.

Test » AZ si budete po zpracovani programu prat testovaci rezim opét
programu vypnout, znovu stisknéte programové tlagitko , Test programu®.
(Programové tlacitko pak bude opét deaktivovano.)

2.11.9 Simultanni vykreslovani pred obrabénim

V automatickém rezimu muzete pomoci funkce "Program test" vyvolat
grafické zobrazeni VaSeho programu pfed obrabénim, aniz by se osy
stroje pohybovaly.

Simultanni vykreslovani je softwarovym volitelnym doplfikem.

Graficka reprezentace odpovida zobrazeni obrobku, ktery se bude
obrabét nastrojem valcového tvaru.

Signalizace stavu Stavové informace v grafice obsahuji nasledujici informace:
¢ Aktualni soufadnice os
e Programovy blok, ktery je v daném okamziku zpracovavan
e Doba opracovani (v hodinach/minutach/sekundéach)
V ramci doby opracovani se Vam vypisuje pfiblizna doba, kterou
by program potieboval, jestlize by byl zpracovavan na stroji (v&et-
né vymeén nastroju). V pfipadé preruseni zlstavéa tento ¢as zacho-

van.
| » V provoznim rezimu ,Auto" vyberte program.
Cylivnni Test » Stisknéte programova tlacitka ,Ovliviiovani programu” a ,Test
programu programu programu®..
ZkuSebni B L L, . ;
posuv » Dale aktivujte programoveé tlacitko ,ZkuSebni posuv*.

Naprogramovana rychlost posuvu bude nahrazena rychlosti zkuseb-
niho posuvu definovanou v parametrech stroje.

Real-Time » Stisknéte programové tlacitko ,Real-Time simulace".
simulace
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@ » Stisknéte tlac¢itko ,Cycle Start”, aby se program spustil.
Cycie Start
Funkce pro fizeni zpracovani programu, jako jsou ,Cycle Stop", ,Blok
po bloku", ,Override posuvu" atd. mazete déle pouzivat.

Zobrazeni » Stisknéte programoveé tlacitko ,Zobrazeni programu".
programu

Obrazovka se pfepne ze simultanniho grafického vykreslovani na
vypisovani programu v automatickém rezimu. Vykreslovani grafickych
dat vSak pokracuje i nadale na pozadi.

K vykreslovani grafiky se mizete vratit stisknutim jednoho z nasledu-
jicich programovych tlacitek:

Pohled » Stisknéte programové tlacitko ,Pohled shora".
shora
-nebo-
—) » Stisknéte programové tlacitko ,Zobrazeni ve 3 rovinach".
[0
-nebo-
@ » Stisknéte programové tlacitko ,,3D zobrazeni (objemovy model)".

Vratite se ze zobrazeni programu opét k vykreslovani grafiky.
Smazat » Stisknéte programové tlacitko ,Smazat obraz".
obraz

Grafické zobrazeni dosavadniho obrdbéciho postupu se vymaze.

Vykreslovani obrabéni vSak bude pokracovat.

Pokud budete potfebovat dalSi informace o funkcich a obsluze, na-
ﬂ hlédnéte prosim do kapitoly "Simulace".
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2.11.10 Simultanni vykreslovani béhem obrabéni

4

Predpoklady

Real-Time
simulace

o

Cyche Start

R L

Pravé probihajici obrabéci operaci provadénou obrabécim strojem
muzete sledovat vykreslovanim grafického zobrazeni na obrazovce
fidiciho systému.

Nesmi byt aktivni testovani programu a zkuSebni posuv.
Simultanni vykreslovéani je softwarovym volitelnym doplfikem.

Stisknéte programové tlacitko ,Real-Time simulace" a

spustte program stisknutim tlacitka ,,Cycle Start".

Funkci simultanniho vykreslovani mizete aktivovat kdykoli béhem
obrabéci operace.

Vysvétleni funkci, které jsou k dispozici pro simultanni vykreslovani
(Real-Time simulaci), naleznete v kapitolach "Simultanni vykreslovani
pred obrabénim" a "Simulace".
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2.12 Ladéni programu

2.12.1 Zpracovani blok po bloku

[3

Standardni nastaveni

Aktivovani pomoci programo-
vého tlacitka

Aktivni funkce "Blok po
bloku jemné*

Aktivovani pomoci programo-
vého tlacitka

Blok po bloku pomoci Fidi-
ciho panelu stroje

B

Single Bizck

Deaktivovani rezimu zpra-
covani blok po bloku

B)

Single Bigck

Kdyz je tato funkce aktivni, uskute¢nuje se po kazdém bloku, ktery na

stroji spousti néjakou funkci, pferuseni zpracovani programu (bloky

vypoctl zastaveni nezplsobuji).

Pfitom plati jako standardni nasledujici nastaveni:

e P¥ivrtani je do jednoho bloku soustfedéna cela obrabéci operace.

e Pri frézovani dutiny je do jednoho bloku soustfedéno obrobeni
jedné roviny.

Single BI.
jemné

Jestlize je aktivni funkce ,Blok po bloku jemné*, je kazdy jednotlivy
prisuv do hloubky pfi vrtani a kazdy jednotlivy pohyb pfi frézovani
dutiny provadén jako samostatny blok. Kromeé toho se zpracovani
zastavuje po kazdém jednotlivém konturovém prvku.

Single BI.
jemné

V provoznim rezimu ,Auto” aktivujte tlacitko ,Single Block®. Umozriuje
Vam zpracovavat program blok po bloku. Pokud je zpracovavani blok
po bloku aktivovano, na ovladacim panelu stroje se rozsviti odpovida-
jici kontrolka.

Pokud je aktivovano zpracovavani blok po bloku:

e Na fadku provoznich hlaSeni kanalu se (ve stavu preruseni) vypi-
suje text ,Stop: Block ended in SBL mode™.

e Zpracovani aktualniho bloku programu se spusti, az kdyz stisknete
tlacitko ,,Cycle Start".

¢ Po dokonéeni bloku se dalSi zpracovani zastavi.

e Zpracovani dalSiho bloku je mozné spustit opétovnym stisknutim
tla¢itka ,Cycle Start".

Pokud budete chtit tuto funkci deaktivovat, jesté jednou stisknéte tla-
¢itko ,Single Block".
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2.12.2 Zobrazovani aktualniho programového bloku

[3

Zakladni
blok

B

Single Biock

b

Cyoie Starl

Jestlize si prejete, aby se Vam pfi zkuSebnim zpracovani programu
nebo béhem skuteéného zpracovavani programu vypisovaly presnéjsi
informace o polohach os a dulezitych G-funkcich, miZete aktivovat
zobrazovéani zakladniho bloku.

Zobrazovani zakladniho bloku mazete vyuzivat jak ve zkuSebnim
rezimu, tak i béhem skutec¢ného opracovavani obrobku na stroji. Pro
pravé aktivni programovy blok se v okné ,Zakladni blok" vypisuji
vSechny instrukce v G-kodu, které spousti néjakou funkci na stroji:

e Absolutni polohy os

e G-funkce prvni G-skupiny

¢ DalSi G-funkce s modalni platnosti

e DalSi naprogramované adresy

e M-funkce

Funkce ,Zobrazovani zakladniho bloku" musi byt instalovana vyrob-
cem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

> 'V provoznim rezimu ,Auto” nactéte program (viz kapitola ,Vybirani
programu pro zpracovani).

» Stisknéte programové tlacitko ,Zakladni blok".

» Stisknéte tlacitko ,Single Block", jestlize si pfejete, aby se aktivo-
valo zpracovani programu blok po bloku.

» Spustte zpracovani programu.

V okné "Zakladni blok" se pro pravé aktivni programovy blok vypisuiji
presné polohy os, G-funkce s modalni platnosti atd.
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2.12.3 Opravy programu

Jestlize je fidicim systémem ve programu zjiSténa syntakticka chyba,
G bude zpracovani programu pozastaveno a na fadku alarmovych hla-

Seni se vypiSe oznameni o syntaktické chybé. V pfipadé chyby (pro-

gram je ve stavu Stop) muZete v programovém editoru program opra-

vit.
» V provoznim rezimu "Auto" vyberte program.
Program se musi nachazet ve stavu Stop nebo Reset.
Korekce » Stisknéte programové tlacitko "Korekce programu®.
prograrmu _
Otevie se programovy editor.
4 Pokud se vyskytla néjaka chyba, je vadny blok oznacen. Po stisknuti
INFIT tlaitka ,Input" je moZné blok opravit.
» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit" (Pfevzit prvek), ¢imz se
Prevzit oprava prenese do aktualniho programu.

Pokraéovani ve zpraco-

vani
@ » Stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat" a potom tlacitko ,Cycle
Zpracovat Cycie Start Start".
Zpracovani programu bude pokracovat.
ﬂ e Stav ,Cycle Stop*:
Je mozné upracovat jen bloky, které dosud nebyly zpracovany,

resp. nebyly naéteny do NCK.
e Stav ,Reset™
Je mozné upravovat vSechny bloky.
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2.13 Doby potfebné na zpracovani

Abyste méli kdykoli pfehled o nejdllezitéjSich ¢asech na Vasem stroji,
poskytuje systém ShopMill Vam stavové okno, ve kterém se zobrazuji
nasledujici provozni ¢asy.

Program Mérfeni doby zpracovani programu je zahajeno stisknutim tlacitka
.Cycle-Start" a skon¢i stisknutim tlacitka ,NC-Stop" nebo ,NC-Reset".
Kdyz spustite novy program, méfeni ¢asu je zahajeno znovu.

Kdyz je aktivni ¢asova prodleva, pfi zpracovavani programu s jeho

ﬂ testovanim nebo kdyzZ jsou pohyby provadény zkusebnim posuvem, v
méreni se pokracuje. Kdyz je stisknuto ,NC Stop“ nebo je-li korekce
posuvu (override* nastavena na 0, méfeni ¢asu se zastavi.

Naéteno Pomoci pruhového grafu mazete sledovat, na kolik procent uz je mo-
mentalné spustény program nacten.
Tento pruhovy graf se zobrazuje, jen kdyz je program, resp. podpro-
gram vyvolan pomoci pfikazu EXTCALL nebo pokud ma byt program
zpracovavan z pevného disku.

Obrobek U program technologickych krokd i u programu v G-kédu se vypisu;ji
aktualni opakovani a naprogramovany pocet opakovani programu
(napf. obrobek: 15/100). Pocet se vypisuje u programu technologic-
kych kroku, ale pouze tehdy, je-li po¢et naprogramovanych opakovani
N vétSi nez 1 (viz kapitola "Udavani poctu kus(").

Od naprogramovaného poctu 100000 opakovani se z davodu nedo-
statku mista vypisuje uz jenom aktuélni opakovani programu (napf.
obrobek: 15).

Pokud jesté neni k dispozici Zzadna informace o aktualnim opakovani
programu, zobrazuji se pouze dvé ¢arky (napf. Obrobek: - -/100).

Po spusténi programu ukazuje pocitadlo aktualniho opakovani nulu.

Pro pocitani obrobku zadavate do parametrl predvoleb skutecny a
pozadovany pocet obrobkU (viz kapitola ,Dosazovani parametr( pro
pocet kusu").

Presny ¢as Vypisuje se aktudlni pfesny ¢as.

Datum Vypisuje se aktuélni datum.

Machine Strojovy ¢as (doba chodu stroje) udava ¢as uplynuly od posledniho

spusténi Fidiciho systému.
Opracovani Doba obrabéni ukazuje celkovou dobu zpracovavani viech spusté-
nych programu od posledniho nabéhu Fidiciho systému.
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Vytizeni Na z&kladé zmérené doby obrabéni a aktualni doby chodu stroje sys-
tém vypocitava skutec¢né vytizeni stroje.
Pomér mezi dobou obrabéni a dobou chodu stroje se udava
v procentech.
To, které ¢asové Udaje se budou vypisovat, zavisi na nastaveni stroj-
niho parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!
:{% 9 » Aktivujte provozni rezim ,Manual" nebo provozni rezim ,Auto".
23 |- nebo -L_A*
Doby » Stisknéte programové tlacitko ,Doby béhu".
béhu

Misto okna T, F, S se bude zobrazovat okno ,Doby béhu*.
Opétovnym stisknutim programového tlacitka ,Doby béhu“ znovu
vyvolate zobrazovani okna T, F, S.
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2.14 Parametry pro automaticky rezim

G Pro automaticky rezim nastavte v konfiguraci pfeddefinované odnoty
parametrd pro nasledujici funkce:

e Zpracovani programu v automatickém rezimu
Pro Gcely grafického zobrazovani programu muze byt pfedem za-
dana rychlost posuvu pro zkuSebni zpracovani.

e Pocitadlo obrobki
Pro potfeby pocitani obrobkd u programt v G-kédu je k dispozici
¢itag, ktery ukazuje jednak pocet chybéjicich, jednak celkovy pocet
vyrobenych obrobki.

2.14.1 Definice parametri zkuSebniho zpracovani

PFfed opracovanim obrobku otestujete program, aniz byste pohybovali

G osami stroje. Abyste zav€asu rozpoznali chyby v programu, méte k
dispozici funkci simultanniho vykreslovani. Za tim tu¢elem mizete
pouzivat Vami pfedem zadanou hodnotu posuvu (viz kapitola ,,Simul-
tanni vykreslovani pfed opracovavanim obrobku*).

Rychlost posuvu mazete béhem zpracovavani ménit.

9 > » V provoznim rezimu ,Auto” pfejdéte na rozsSifeny pruh programo-
AL vych tlacitek.
Mastaveni » Stisknéte programové tlacitko ,Nastaveni ShopMill“.
=hopMill

» do pole ,ZkuSebni posuv” zadejte poZadovanou hodnotu posuvu
pfi zkuSebnim zpracovani.
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2.14.2 Dosazovani parametri pro pocet kust

Poéet obrobku

211>

Mastaveni
ShopMill

Pomoci funkci ,Nastaveni systému ShopMill* miZete ovliviiovat akti-
vovani pocitadel a okamzik jejich vynulovani.

Pocet jesté chybéjicich a do dané chvile vyrobenych obrobku se vypi-
suje v okné s raznymi provoznimi ¢asovymi Udaji stroje (viz kapitola
,Doby potfebné na zpracovani*).

» 'V provoznim reZzimu ,Auto" prejdéte na rozSifeny pruh programo-
vych tlacitek.

» Stisknéte programové tlacitko ,Nastaveni ShopMill“.

» V poli ,Pozadované obrobky" zadejte pozadovany pocet obrobku.

V poli ,Hotové obrobky" se vypisuje aktualni pocet obrobkud vyrobe-
nych od spusténi programu.

Jakmile je dosazeno definovaného poctu obrobk, vypisovany Udaj
aktualniho podtu obrobkd se automaticky nastavi zpét na nulu.

Volba pocitadla zavisi na nastaveni strojniho parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pocitadlo pozadovaného a skute¢ného pocétu obrobkl je mozné ménit
dokonce i béhem zpracovavani programu.
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2.15 Nastroje a korekéni parametry nastroje

[3

G Seznam nastrojl

Soucasti systému ShopMill jsou i funkce pro spravu néstroju. Pro tyto
Gcely jsou Vam k dispozici nasledujici seznamy:

e Seznam nastrojl

e Seznam opotfebeni nastroju

e Seznam zasobniku

Do seznamu nastroju pfip. do seznamu opotfebeni nastroju zadavate
nastroje, hodnoty jejich korekénich parametr a idaje pro monitoro-
vani jejich opotfebeni. V seznamu zasobniku poznate, ktera mista

v zasobniku jsou a ktera nejsou blokovana.

V zavislosti na individualnich pozadavcich mize seznam nastroju
obsahovat nasleduijici:

e Zafizeni pro vyménu nastroje, které ma tyto ¢asti:
—vfeteno bez dvojitého podavace
—nebo vieteno s dvojitym podavacem
e nejméné jeden zasobnik nastrojl
e a nastroje, které nepatfi do Zzadného ze zasobnikl nastroja.

To, které funkce jsou do VaSi spravy nastroju zahrnuty, muZzete zjistit
z dokumentace dodané vyrobcem stroje.

Jednotlivé seznamy mohly byt v pfipadé potfeby vyrobcem stroje
upraveny.

V seznamu nastroju se budou se vypisovat vSechny nastroje a jejich
korekéni parametry, které jsou ulozeny jako datovy blok v NC systé-
mu, nezavisle na tom, zda je ¢i neni nastroji pfifazeno misto v zasob-
niku. Seznam néstroju VAm nabizi bézné se vyskytujici typy nastroja.
TypUm nastroji mazZete pfifazovat geometrické a technologické para-
metry nastroje. Od kazdého nastroje mohou existovat rizné exempla-
fe, kterym pak miZete pfifazovat rizné hodnoty korekénich parametrt
vztahujici se ke konkrétnimu nastroji.

V zavislosti na typu nastroje jsou zapotfebi razné korek&ni parametry
nastroje.
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Nastroje mohou byt prostfednictvim seznamu nastroju vkladany do
zasobniku, pfip. z ného vyjimany. PFi vkladani je nastroj pfenesen

z mista svého odkladani na misto v zasobniku. PFi vyjimani je nastroj
ze z4sobniku odstranén a pfenesen zpét na misto svého odkladani.
Procesy vkladani a vyjimani nastroje do/ze zasobniku jsou definovany
strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!
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Mist

P 1 .Brit

Mst. Typ Nazew nastroje

Di&lka # H o o1&

4 & SONDA SWIMENTHRAW 1 112 @80 10800 Q
>
<
i B OWRTAR_ID 1 114 S60  10.0A0 118.8 7 ¥
2 b FREZA B 1 166.P008  ©.000 =3
3 B WRTAK 1A 1 11%.251 15.800 1188 9 ¥
4 B WRTAK 20 1 116 8E7 20880 118.8 X
5 @ FREZAZA 1 121.912 25.880 49 %
6 |! STREDICI WRTAK 1 139,448 12.000 9@ 7
7 & FREZAZD 1 1ig.462 20.600 20
B |} FREZA_KUZ 12 1 124.354 12,060 Eq
L 30_s0MDA 1 134,842 5,000 2
i@ |} ZApUST FREZS MUZ 1 120.BE2 10880 20

& FREZA 2D £ 133.078 36.988 59

Priklad pro seznam nastrojd s proménnym obsazenim mist

V zékladni obrazovce systémové oblasti ,Nastroje” se zobrazuje pravé
vybrany seznam nastroju s nasledujicimi informacemi:

Cislo mista
Pouzivaji se nasledujici oznaceni/symboly pro:

e umisténi ve vietenu
e Mista pro podavac 1 a podavac 2 (plati jen pfi pouZziti vietena
s dvojitym podavacem) E
e Cislo mista v zasobniku
Jestlize je k dispozici vice nez jeden zasobnik, vypisuje se napfed
¢islo mista a potom ¢islo zasobniku,
napr.: 10/1 = ¢&islo mista 10 v zasobniku 1
5/2 = gislo mista 5 v zasobniku 2
o Nastroje, které v seznamu nastroju nemaji pfifazeno misto v Zzad-
ném zasobniku, leZi na odkladacim misté bez Cisla mista.
To umoZnuje spravovat i takové nastroje, které nejsou skute¢né
k dispozici v zasobniku.
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Typ

Néazev nastroje

DP
Korekéni parametry néa-

stroje
(D-¢islo) Brit

Délka

Radius pfip. &

Uhel

N
Stoupani

Specifické funkce nastroje

th

T

Specifické funkce nastroje
1.4

Typ nastroje

V zavislosti na typu nastroje (zobrazuje se jako symbol) budou pro
nastroj k dispozici pouze urcité korekéni parametry.

Nastroj je identifikovan svym nazvem a duplo-¢islem. Nazvy muzete
zadavat ve formé textu nebo Cisla (viz kapitola ,Zména nazvu nastro-
je".

Duplo-¢&islo nahradniho néstroje.

Korekéni parametry pro v dané chvili zvoleny bfit nastroje (D-Cislo).

Délka nastroje

Tuto hodnotu mazete zjiStovat pomoci funkce "Méfeni nastroje" (viz
kapitola ,Manudlni méfeni nastroje"). JestliZe je nastroj zméfen exter-
né, zde muzete zadat zjiSténou hodnotu.

Radius pfip. primér nastroje

Pro frézovaci a vrtaci nastroje mazete udavat také priimér. Zda se
jedna o Udaj rddiusu nebo priméru, je mozné nastavit pomoci strojni-
ho parametru.

Uhel $pi¢ky nastroje u vrtaku.
Jestlize pfi vrtani chcete vrtakem zajizdét az do stopky a nikoli jen do
Spicky nastroje, Fidici systém zohledni Uhel Spicky vrtaku.

Sloupec H se objevi pouze tehdy, pokud jste instalovali ISO dialekty.
Kazdé H-¢islo programu v ISO dialektu musi byt pfifazeno bloku ko-
rekénich parametr( nastroje.

Pocet zubl frézy.
Stoupéni zavitu zavitniku v mm/ot, palcich/ot, v otd¢kach/palec nebo
v modulech, pokud jsou na stroji nastaveny rozméry v palcich.

Otaceni vietena

Je mozné zapnout/vypnout pfivadéni chladici kapaliny 1 a 2 (napf.
vnitfni a vnéjsi chlazeni)

Dalsi specifické funkce nastroje, jako jsou pfivadéni pomocné chladici
kapaliny, funkce pro monitorovani otd€ek, zlomeni nastroje atd.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Prostfednictvim programového tlacitka "Detaily" jsou pro 3D nastroje
navic vypisovany parametry Radius zaobleni, pfip. Uhel pro kuZelovité
frézovaci nastroje.

Pro rovinnou frézu se pomoci tlagitka "Detaily” vypisuji navic i vnéjsi
radius a Uhel nastroje a pro frézu s Uhlovou hlavickou dalSi Gdaje dél-
ky a opotfebeni v délce.
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Seznam opotrebeni nastrojiiV seznamu opotfebeni nstroju muzete pfizpusobit geometrii nastroje

Zasobnik nastroju

Pevné/proménné pfifazeni
mist

(délka a radius/priimér) geometrii zménéné opotfebenim.

Pro nastroj mlizete také definovat nasledujici monitorovaci funkce.

e Monitorovani efektivni doby nasazeni (Zivotnost nastroje)

e Monitorovani poctu operaci upinani nastroje ve vretenu (pocet
kusu)

e Monitorovani opotifebeni

o Dodate¢né Gdaje tykajici se stavu nastroje (blokovani nastroje,
nastroj na pevném misté, nastroj vétsi velikosti)

DP 1.6
Dila &g T Pred- Fhratn.

hst. Typ Mazew nastroje

& SONDA SNIMAN] HRAN 1 0.BBA  0.B68

B WRTAK_I0 1 0.880 0.0680
dh FREZA S 1 B.668 O.6668T =258 96.8 G
B VRTAK_16 1 ©B.158 @880
B WRTAK 20 i 0.BER 0.BER
& FREZA 25 1 0.86A @.000
I} STREDICI WRTAK 1 o.008 0,000
& FREZA 20 1 0.888 A.660
L} FREZA KUZ 12 1 ©.088 0.G00 G
L 3D_SONDA 1 B.BO0 0800
I ZAPUST PREZA MUZ 1 D.BEA 0 _BAA
& FREZA 2D 2 B.BEA 0.000

Seznang
nastroju
Priklad pro seznam opotrfebeni nastroje s proménnym obsazenim mist

V seznamu zasobniku se vypisuji mista v zasobniku spolu s nastroji.
Kromé toho se zobrazuje, zda misto v zasobniku neni zablokovano
(blokovéani mista) a které vlastnosti (stavy) nastroje maji.

Pomoci strojniho parametru maze byt definovano, zde vSechny na-
stroje maji mit v zasobniku pevné nebo proménné pfifazeni mist.

Pfi proménném pfifazeni mist jsou nastroje po kazdé vyméné nastroje
odkladany do zasobniku na nejblizsi volné misto. AvSak u zasobniku
s pevnim pfifazenim mist je nastroj vzdy ukladan zpatky na své misto,
odkud byl vyjmut.

Pokud jde o pfifazovani mist v zasobniku, dodrzujte prosim instrukce
od vyrobce stroje.
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Graficka reprezentace na-
stroji a mist v zasobniku

Kromé vypisovani nastroju v seznamu muzete také zobrazovat nastro-
je a mista v zasobniku ve formé dynamické grafiky. Pfitom se nastroje
v souladu s pofadim v seznamu zobrazuji ve spravnych proporcich.
Grafickou reprezentaci mizZete aktivovat a deaktivovat tlagitkem na-
povédy ,Help".

Graficka reprezentace musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

=% HMl-embedde d-WwIN 32

NASTROJE

o
Alternat.

h&feni
nastroje

Smazat
nastroj
Miz Typ Mazev nastroje DP 1. brit th 24 Wyjmout
Délka -] H 12 nastraj
Cretaily
B FRIZA_GD 1 112.888 30,8008 4 UK

iy FREZA_15 i 97.080 15.000 32K

H WRTAK D 1 123.000 10.000 118.8 @
& SONMDA SHIMANI_HRAW 1 119 .888 16,600 2

(] 1 126.808 20.000 39

,:ﬁmamm»—-hvt

Oputieb.
nastroje

Wzscatnin| @ Tl

Graficka reprezentace nastroji a mist v zasobniku

Pro grafické zobrazeni plati nasledujici:

e Malé frézy a 3D nastroje se zobrazuji jako stopkové frézy, velké
jako valcove frézy.

e Pokud je dany nastroj pfili§ dlouhy pro zobrazeni, zobrazuje se
maximalné mozné délka.

¢ Nastroje nadmeérné velikosti se na levé a pravé strané odrezavaji.

e Nastroje, které se nenachazeji v zasobniku, se zobrazuji bez dr-
Zaku nastroje.

e Zablokované nastroje pfip. zablokovana mista v zasobniku jsou
oznacovany nasledujicim zpasobem:

zablokovany nastroj:

zablokované misto v zasobniku:

2-142

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



11/2006 Obsluha
2.15 Nastroje a korekéni parametry nastroje

e Pro reprezentaci nastroje se pouzivaji data pfislusného zvoleného
bfitu.
Pokud pro dany nastroj neexistuje Zadny zvoleny bfit, pouZivaji se
parametry prvniho bfitu.

2.15.1 ZaloZeni nového nastroje

Nastroje a prislusné korekéni parametry mazete pfimo zadavat do

G seznamu nastroji nebo muzete jednoduSe nacitat parametry nastrojad,
které uz existuji mimo spravu nastroju (viz kapitola ,Ukladani/nacitani
parametrl nastroji/posunuti pocatku").

Jestlize si prejete zadat novy nastroj pfimo do seznamu nastroju, sys-
tém ShopMill nabizi celou fadu obecné pouZzivanych typu nastroj(.
Typ nastroje urcuje, které geometrické parametry jsou zapotrebi a jak
budou zapocitavany. K dispozici jsou nasledujici bézné typy nastroju:
WRTAK

STREDICT wRTAK

FREZA

30_SONDA,

ROWINNA FREZS

OHLOWA FREZA

SOMDA_ SHIMAMT_HRAN

ZETHIE

ZAPUST_FREZA WALC

KIILOWY, FREZA

FR_ZA0BLENI

FREZ® KUF

FR_KUZ_Za0BL

ZAPUST_FREZA KUE

CCLCCCwrF e Fes

Mo

N¢

né typy nastroje

» Upnéte novy nastroj do vretena.

E. Eq" s » Pomoci tlagitka ,Menu Select” vyberte systémovou oblast a stisk-
SELLCI FHE néte programové tlacitko ,Nastr./PNB".
Seznam Otevre se seznam nastrojU.
nastrojd
A v » Najedte kurzorem na misto v seznamu nastrojU, které je obsaze-
no nastrojem ve vretenu. Misto v seznamu musi byt dosud volné.
Novy » Stisknéte programové tlacitko ,Novy nastroj“.
nastroj
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Fréza ‘ ‘ 3D sonda

Detaily

Doplnkové parametry
fréz s uhlovou hlaviékou

i

» Pomoci odpovidajiciho programoveého tlacitka vyberte typ néstro-
je.
Kdyz stisknéte programové tlacitko ,DalSi", objevi se dalSi typy
nastroja, které jsou Vam k dispozici.

Tim je novy nastroj zaloZzen. Bude mu automaticky pfifazen nazev
zvolené skupiny nastrojl.
» Zadejte jednoznacny nazev nastroje.

» Zadejte korekeni parametry nastroje.

Pro rovinné frézy, frézy s thlovou hlavi¢kou a 3D néstroje musite
kromé geometrickych Gdaji v seznamu nastroji definovat jesté i dalSi
parametry.

» Stisknéte programové tlacitko "Detaily" a zadejte dalSi parametry.
Programové tlacitko "Detaily" bude aktivni pouze tehdy, pokud
jste zvolili nastroj, pro ktery je nutné zadat dalsi udaje.

U thlové frézy aktivujete zobrazeni doplfkovych parametrt pro za-
kladni délku a orientaci nastroje pomoci strojniho parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Oznaceni os v detailnim obrazku frézy s Ghlovou hlavi¢kou se vztahuji
na situaci, kdy je jako aktualni nastaveni roviny zvoleno G17.

Nazev

Doplrikové parametry

Fréza s uhlovou hlavi¢kou

Délkova geometrie (Délka X, Délka Y, Délka Z)
Opotiebeni (ADélka X, ADélka Y, ADélka Z)
Zéakladni délka (Délka X, Délka Y, Délka Z)
Smér néastroje (+X, -X, +Y, -Y, +Z, -Z, pfip.
Vektor X, Vektor Y, Vektor Z)

Nastroj pro rovinné frézovani

Vnéjsi pramér, dhel nastroje

3D nastroje

Typ |Nazev Doplriikovy parametr

110 |Valcova zapustkova fréza -

111 |Fréza s kulovou hlavou Radius zaobleni

121 | Stopkova fréza se zaoblenim rohl Radius zaobleni

155 |Fréza ve tvaru komolého kuzele Uhel pro kuZelovité nastroje

156 |Kuzelova komolé fréza se zaoblenim roht| Radius zaobleni, Ghel pro kuZelovité nastroje
157 |Kuzelova zapustkova fréza Uhel pro kuZelovité nastroje
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2.15.2 Vytvoreni vice bfitl pro jeden nastroj

V pfipadé nastroju s vice nez jednim bfitem je kazdému z téchto bfit(
pfifazena samostatna sada korekénich parametr(i. Pro kazdy nastroj

muZete zaloZit az 9 bfitd.

Mezery mezi Cisly bfit(i jsou nepfipustné, tzn. pokud jsou pro nastroj

zapotrebi 3 bfity, pak to musi byt bfity 1 az 3.

V programech ISO (napf. ISO-dialekt 1) musite udavat H-Cisla. Tato
¢isla odpovidaji urcitym korekénim datovym blokdm nastroje.

Nastroje s vice bfity napfed zalozte v seznamu nastroj(i, jak bylo po-
psano vysSe, a zadejte hodnoty korekénich parametrd pro 1. bfit.

B OO

‘ Novy ‘ » Stisknéte programova tlacitka ,BFity“ a ,Novy bfit".

Namisto vstupnich poli pro zadani parametrd prvniho bfitu se v se-
znamu nastroji nyni objevi vstupni pole pro korekéni parametry 2.
bfitu.

» Zadejte korekeni parametry 2. bfitu.

» Pokud byste si prali vytvofit blok korekénich parametrd dalSiho
bfitu, opakujte tuto operaci.

Smazat » Pokud si budete prat blok korekénich parametrd pro urcity bfit
2! vymazat, stisknéte programové tlagitko ,Smazat bfit".
Vzdy mlZete vymazat pouze data bfitu s nejvySSim ¢islem bfitu.

Gislo D + Gislo D - Pomoci programovych tlacitek ,D-Cislo +", pfip. ,D-Cislo =" muzete
zobrazit korekéni parametry pro bfit s nejbliz§im vy$Sim nebo s nej-
bliz8im niz§im ¢&islem.
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2.15.3 Zména nazvu nastroje

[3

Nové zaloZzenému nastroji je v seznamu nastroju automaticky pfifazo-

van nazev zvolené skupiny nastroju. Toto ozna¢eni muzete libovolné

zmeénit. Zadejte:

e Nazev nastroje, napf. ,rovinna freza _ 120mm" nebo

o Cislo nastroje, napt. ,1"

Nazev nastroje se smi skladat z maximalné 17 znaku. Povolena jsou

pismena (bez diakritiky), Cislice, znak podtrzeni "_", teCka "." a lomitko
A

2.15.4 ZaloZeni nahradniho nastroje

[3

2.15.5 Manualni nastroje

[3

i

Nahradni nastroj je takovy, ktery se mize pouzivat pro stejné obrabé-
ci operace, jako nastroj jiz existujici (napf. jako nahrada po zlomeni
nastroje).

Jestlize je néjaky nastroj vytvaren jako nastroj ndhradni, musi mu byt
pfifazen stejny nazev, jako ma nastroj, ktery ma nahrazovat.

Nazev potvrdte stisknutim tlacitka ,Input" a Duplo-¢islo nahradniho
nastroje se automaticky o 1 zvysi.

Posloupnost pfi vyméné nahradniho nastroje je uréena prostfednic-
tvim Duplo-Cisla DP.

Manualni nastroje jsou nastroje, které jsou béhem obrabéciho postu-
pu zapotfebi a které jsou pouze v seznamu ndstroju, nikoli ale v za-
sobniku nastroju. Tyto manualni nastroje musi byt potom manualné
upinany do vfetena, pfip. odtud zase vyjimany.

Funkce ,Manualni nastroje" musi byt konfigurovana vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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2.15.6 Korekéni parametry nastroje

K €éemu jsou korekéni PFi sestavovani programu nemusite brat ohled na primeér a délku

parametry nastroje zapo- nastroju.

trebi? Pfimo programujete rozméry obrobku, napf. podle vyrobniho vykresu.
Pfi vyrobé obrobku jsou pohyby nastroje fizeny v zavislosti na geome-
trii pfisluSného nastroje tak, aby s kazdym pouzitym nastrojem bylo
moZzné naprogramovanou konturu vyrobit.

Draha pohybu nastroje

I

I

|

I

:\

I

I

I

|
_!

kaontura obrobku
T

Tie I
e [

Ridici systém koriguje Parametry nastroju se zadavaji oddélené do tabulek ,Seznam néstro-
drahu nastroje ju“ a ,,Opotiebeni nastroju*.
V programu vyvolavéate pouze potifebny nastroj.
Ridici systém v pribé&hu zpracovani programu vybira potfebné ko-
rekéni parametry z tabulek néstroju a v zavislosti na riznych charakte-
ristikach nastroji provadi individualni korekce drahy néastroje.

Haprogramowana kontura
' |
' |
: |
' |
| |
: |
: |
| > |
-— - ﬂ — — e —
2 B ' Korgowana draha
1 nastroje
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Které korekéni parametry  Pamét korekénich parametrd néstroju obsahuje nasleduijici:

nastroje existuji? e Typ néastroje
Typ urCuje, které Udaje o nastroji jsou zapotiebi a jak se maji pfe-
pocitavat (napf. vrtak, nastroj pro navrtavani stfedicich dulkd nebo
fréza).

¢ Celkova velikost: Délka, radius, uhel (vrtak)

Ty se skladaji z nékolika komponent (geometrie, opotfebeni). Ridi-
ci systém tyto komponenty pfipocéitava k jedné z vyslednych veli¢in
(napf. celkova délka, vysledny radius). Prislusny vysledny rozmér
je uplatiiovan pfi aktivovani paméti korekénich parametra.

s
~a
]
*
Radius
Korekce délky nastroje Pomoci této hodnoty se vyrovnavaji rozdily v délce pouzivanych n&-
stroju.

Za délku nastroje se povaZzuje vzdalenost mezi vztaznym bodem pro
upnuti nastroje a Spickou nastroje. Zmeérena délka se uklada do se-
znamu nastroj(.

Ridici systém odtud a z hodnot opotfebeni vypoé&itava pohybové
vzdalenosti ve sméru pfisuvu.

|
/

/

il
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Korekce radiusu nastroje  Kontura a draha néstroje nejsou identické. Stfed frézy, pfip. stfed
radiusu bfitu se musi pohybovat po ekvidistantni draze vedle kontury.
Za tim ucelem je naprogramovana draha stfedu nastroje — v zavislosti
na radiusu a sméru obrabéni — Fidicim systémem automaticky posou-
vana tak, aby se bfit nastroje pohyboval pfesné podél poZzadované
kontury.
R&dius nastroje musi byt uloZen v seznamu néastroji. Ridici systém si
vybird v priibéhu zpracovani programu pozadované radiusy a z nich
vypocitava drahu néstroje.

Ekvidistantni draha

Hodnoty korekénich para- |Pfisuv  |Geometrie v roving

metra na pfikladu frézy 7 Délkav Z E
Réadius v X/Y 3
Y Délkav Y
Radius v Z/X
X Délka v X
Radius v Y/Z

F — vztazny bod drzaku nastroje

Hodnoty korekénich para- |Pfisuv  |Geometrie v roving |[radius
metri na pfikladu vrtaku 7 Délka v Z

Y Délkav Y

X Délka v X
F — vztazny bod drzaku nastroje

U nasledujicich nastroju jsou hodnoty korek&nich parametra pouziva-
ny pro zobrazovani pfi simulaci a v programovaci grafice:

o Vrtak: Uhel a radius/primér

e Nastroj pro navrtavani stredicich dalkd: radius/priimér
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2.15.7 Doplnkové funkce pro nastroj

[3

Pocet zubti N

th

Specifické funkce nastroje

V seznamu nastroja mate moznost jednotlivym typam nastroju pfifa-
zovat jeSté i dalSi funkce.

Pomoci tohoto parametru specifikujete pocet zubd. Parametr N je
zAavisly na nastroji a maze byt zohledhovan pouze u frézovacich na-
stroju. Ridici systém interné vypogitava posuv F, pokud je v programu
nastaven posuv v mm/zub.

Pomoci parametru ,Vfeteno" aktivujete a deaktivujete programovym
tlacitkem "Alternativa" smér otadceni vietena (proti sméru/ve sméru
hodinovych rugicek).

Vieteno se otacéi ve sméru hodi- /) Aktivovani
novych rucicek. programovym
tlaCitkem
Vieteno se otaéi proti sméru ho- (\ O
dinovych rugicek. Altsrnaliva

Vieteno se zastavi. B{

Pomoci parametra ,Chladici kapalina 1" a ,,Chladici kapalina 2" mGze-
te k nastroji pfipojit pfivadéni chladici kapaliny, napf. pro vnitfni a
vnéjsi chlazeni.

Zapnout pfivod ]E Aktivovani programovym tla¢itkem
chladici kapaliny

Chladici kapalinu D

nepfivadét: Alternaliva

Mohou Vam byt dany k dispozici jesté dalSi ¢tyfi specifické funkce
stroje patfici k danému néstroji. Pomoci programového tlacitka ,Alter-
nativa" muazete tyto specifické funkce nastroje aktivovat, pfip. deakti-
vovat. Specifickymi funkcemi nastroje mohou kupfikladu byt 3. pfiva-
déni chladici kapaliny nebo monitorovani zlomeni nastroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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2.15.8 Zadavani udaji o opotrebeni nastroje

Nastroje, které se pouzivaji uz delSi dobu, se mohou opotfebovat.

G Toto opotfebeni mizete zméfit a ulozit do seznamu opotfebeni na-
stroje. Systém ShopMill potom bere v Gvahu tyto Udaje pfi vypoctu
korekci délky, pfip. rAdiusu nastroje. Timto zplsobem dosahujete pfi
obrabéni obrobku stale stejné pfesnosti.

Kdyz zadavéate hodnoty opotfebeni, systém ShopMill kontroluje, zda
E tyto hodnoty neprekroci inkrementéalni nebo absolutni horni mez. In-

krementalni horni mez udava maximalni rozdil mezi dosavadni a no-

vou hodnotou opotfebeni. Absolutni horni mez udava maximalni cel-

kovou hodnotu, kterou mizete zadavat.

Horni mezni hodnoty jsou definovany strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!
p Eq‘ Hasir DthF._ » V systémoveé oblasti "Nastroj/PNB" stisknéte programoveé tlacitko
J ot nastroje "Opotf. nastroje”.

oP 1.6
Déla &0 T Pred- Fiwatn.

hst. Typ Mizev nistroje

& SONDA_SHIMANL HRAN 1 0.0BB  0.66E

B OWRTAK_1D 1 0.86A  0.B6E0
& FREZAS 1 @.ePl O.GBBET 258 I0.8 G
B OWRTAK 16 1 8,150 ©.950
B VRTAK 20 1 0.G6BA  0.@EA
& FREZAZS 1 0.6 B.560
I} STREDICI WRTAK 1 p.oon  o.oon
& FREZA Z0 1 0.88A 0.60AA
I} FREZA KUZ 12 1 9.080 A.060 G
4 3D_SONDA 1,800 8,800
I zAsusT PREZAMUZ 1 D.0ER 0.8AE
& FREZA 2D 2 B.BEA B.560

Seznam | il
. .o
nastroju

Priklad pro seznam opotrfebeni nastroje s proménnym obsazenim mist

» Najedte kurzorem na nastroj, jehoz parametry opotfebeni byste si
préli zadat.

» Do odpovidajicich sloupcu zadejte hodnoty diferenci pro délku (A
Length X, A Length Z) a radius / prdmér (A Radius / A ).
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Zadané hodnoty opotfebeni se pfi€itaji k radiusu nastroje, avSak ode-
¢itaji se od jeho délky, to znamena, Ze kladna diferenéni hodnota pro
radius odpovida nadmérné velikosti nastroje (napf. kvuli pozdéjSimu
brouseni).

2.15.9 Aktivovani monitorovani nastroje

[3

Zivotnost (T)

Pocet kusu (C)

Opotfebeni (W)

Mez vystrahy

Dobu pouzivani nastroje miizete pomoci systému ShopMill
automaticky monitorovat, aby mohla byt zaru€ena stale stejna jakost
opracovani.

Kromé toho mulzete zablokovat nastroje, které si uz neprejete pouzi-
vat, muzete nastroje oznacit jako nadmérné veliké nebo jim pfifadit
pevné misto v zasobniku.

Funkce pro monitorovani nastroje mohou byt aktivovany pomoci stroj-
niho parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Parametr "Zivotnost" T (Time) se pouZiva pro monitorovani provozni
pouzitelnosti nastroje sledovanim doby, po kterou se nastroj pohybuje
pracovnim posuvem (v minutach). Je-li zbyvajici doba Zivotnosti < 0,
nastroj se zablokuje. PFi pFisti vyméné néstroje jiz nebude tento néa-
stroj pouzit. Pokud je k dispozici ndhradni nastroj, bude upnut do dr-
Z&ku nastroje on.

Monitorovani zivotnosti je vztazeno na zvoleny bfit nastroje.

Prostfednictvim poctu kusl (C) se sleduje pocet vymén nastroje ve
vietenu. Také v tomto pfipadé bude nastroj zablokovan, jakmile zby-
vajici pocet kust dosahne hodnoty nula.

Prostfednictvim hodnoty opotfebeni W (Wear) je monitorovana nej-
vétsi mozna hodnota parametru opotfebeni A Length X, A Length Z
nebo A Radius pfip. A & v seznamu opotfebeni. Také v tomto pfipadé
bude nastroj zablokovan, jakmile parametr opotfebeni dosahne hod-
noty opotfebeni W.

Funkce monitorovani opotfebeni musi byt instalovana vyrobcem
stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Mez vystrahy udava dobu Zivotnosti, poc¢et kusu, pFip. opotfebeni, pfi
jejichz dosazeni se objevi prvni vystraha.

Hodnota, pfi které se vypisuje vystraha v diisledku dosaZzeného opo-
tfebeni, je vypocitana z rozdilu mezi maximalnim opotfebenim a za-
danou hodnotou pro aktivaci vystrahy.
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Zablokovéano (G) Jednotlivé nastroje je mozné také manuélné zablokovat, pokud byste
si prali, aby se uz déle nepouzivaly pro opracovavani obrobkd.

Nadmeérna velikost (U) V pfipadé nastroju nadmérné velikosti jsou sousedni mista v zasobni-
ku (levé a pravé sousedni misto) vZzdy z poloviny obsazeny. To zna-
mena, Ze dalSi nastroj maze byt uloZen nikoli do sousedniho mista v
zasobniku, ale az do toho dalSiho. (Tam se mlze opét nachazet na-
stroj nadmérné velikosti.)

Pevné kddovani mista (P) Na&strojam muze byt v zasobniku pfifazeno pevné misto, tzn. nastroj
muiZze byt vioZen pouze na pravé zvolené misto v zasobniku. Kdyz je
nastroj po vyméne vracen zpatky, odklada se znovu na své staré mis-

to.
= Monitorovani pouzivani
J nastroje
Eq‘ Hasir CipotF. » V systémové oblasti "Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
B nastroje "Opotf. nastroje”.

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si prali monitorovat.

Ve sloupci "T/C" zvolte parametr, ktery si pfejete monitorovat (T =
zivotnost, C = pocet kust, W = opotfebeni).

» Pro zivotnost nastroje, pocet kusu nebo opotfebeni zadejte hod-
notu meze vystrahy.

» Zadejte planovanou dobu pouziti pfistroje, planovany pocet vyra-
bénych obrobkd nebo maximalni pfipustné opotfebeni.

KdyZ je dosazeno hodnoty Zivotnosti, poctu kust nebo opotfebent,
nastroj se zablokuje.

Zadavani stavovych in-

formaci o nastroji

E o Nastr Opotr. » 'V systémové oblasti "Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
B nastroje "Opotf. nastroje”.

» Najedte kurzorem na pozadovany nastroj.

» Pokud si prejete, aby byl nastroj pro dalSi pouziti pfi obrabéni
zablokovan, v prvnim poli posledniho sloupce aktivujte volbu "G".

-nebo-

» Jestlize potfebujete, aby byl nastroji pfifazen pfiznak nadmérné
velikosti, ve druhém poli posledniho sloupce aktivujte volbu "U".

-nebo-

» Jestlize chcete nastroji pfifadit pevné misto v zasobniku néstroja,
ve tfetim poli posledniho sloupce aktivujte volbu "P".

Nastavené vlastnosti nastroje jsou aktivni okamzité.
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2.15.10 Seznam zasobniku

V seznamu zasobniku se vypisuji vSechna mista, ktera jsou v ném
k dispozici. Zobrazuje se, zda je dané misto v zasobniku volné, zablo-
kované nebo obsazené nastrojem.

Sloupec "Stav nastroje" kromé toho ukazuje, zda je dany nastroj za-
blokovéan (G), pfilis velky (U) nebo je-li mu pfifazeno pevné misto.
Stavy nastroje mlzete ménit v seznamu opotfebeni nastrojd (viz kapi-
tola ,Aktivovani monitorovani nastroji").
Jestlize je misto v zdsobniku vadné nebo pokud néastroj nadmérné
E velikosti potfebuje vice nez polovinu sousedicich mist, mizZete misto v
zasobniku zablokovat, aby bylo mozné nastroji pfifadit pevné misto.
Zablokovanému mistu v zasobniku neni mozné pfifadit zadné para-
metry nastroje.

) Eq. Mastr 5200k » V systémoveé oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tla¢itko
3 ,Z&sobnik".

hdst, Typ MEzewv ndstrode " Bk,
mlrha

& SONOE SHILAN HRAN 1

it

>

<

1 WRTAK_I0
& FREZA S
] WRTAK 15
L]
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?

o

W

WRTAK 20
FREZA 25

STREDICT WRTAK
. FREZA 20D
FREZA KUZ_12
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Priklad zasobniku s proménnym obsazenim
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Zablokovani mista v zasob- Mista v zdsobniku mohou byt rezervovana pro urcité nastroje, pfip.

niku zablokovana, napf. v pfipadé nastroje s nadmérnou velikosti.
A v » Najedte kurzorem ve sloupci ,Blok mista“ na prazdné misto v
zasobniku, které chcete zablokovat.

» Stisknéte tlacitko ,Alternativa" tolikrat, dokud se v tomto poli neob-
Altsrnaliva jevi ,G" (= zablokovano).

Blokovani mista je nyni aktivni. Nastroj uz neni mozné odlozit nebo
pfifadit na toto misto v zasobniku.

Stav nastroje Ve sloupci ,Stav nastroje" miZzete zjistit, které vlastnosti byly aktivni-
mu nastroji pfifazeny:
e G: nastroj je zablokovan
e U: nastroj ma nadmérnou velikost
¢ P: nastroji je pfifazeno pevné misto

2.15.11 Vymazani nastroje

Nastroje je mozné ze seznamu nastroji vymazat.

A v » Pomoci kurzorovych tlagitek vyberte pozadovany nastroj.

Smazat » Stisknéte programové tlacitko ,Smazat néstroj".
nastroj

» Potvrdte stisknutim tlacitka ,Smazat".

Veskeré Udaje 0 zvoleném nastroji budou vymazany. Misto v zasobni-
ku, na némz byl nastroj ulozen, je ted volné.

2.15.12 Zména typu nastroje

V seznamu nastroji mizete zménit typ nastroje a pfifadit nastroji typ
jiny.

A v » Pomoci kurzorovych tlagitek vyberte pozadovany nastroj a najed-

te kurzorem na vstupni pole , Typ".

» Stisknéte tlacitko ,Alternativa" tolikrat, dokud se v tomto poli neob-
Altsrnaliva jevi pozadovany typ nastroje.

Zobrazi se vstupni pole pro novy typ nastroje.
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2.15.13 Vkladani nastroje do zasobniku, pfip. vyjimani nastroje ze zasobniku

[3

=% Vkladani nastroje do
J zasobniku

Hq‘ Wastn Seznam
FHE nastrojl

Viozit

nastroj

Nastroje, které momentalné v zasobniku nejsou zapotfebi, je mozné
vymeénit. Systém ShopMill potom parametry téchto nastroju automa-
ticky uloZi do seznamu nastroji mimo zasobnik. Pokud byste si prali
pozdéji nastroj znovu pouzivat, jednodusSe jej nactéte a tim padem
také jeho parametry znovu na odpovidajici misto v zasobniku. USetfi-
te si tak opakované zadavani téch samych parametrd nastroje.

Vkladani a vyjimani nastroji do a z mist v zasobniku musi byt aktivo-
vano prostfednictvim strojniho parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

PFi vkladani systém ShopMill automaticky navrhne prazdné misto, na
néz je mozné nastroj vlozit. Zasobnik, ve kterém systém ShopMill
bude hledat prazdné misto jako prvni, je uloZzen ve strojnim paramet-
ru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Kromé toho muzete také pfi vkladani nastroje prdzdné misto v zasob-
niku zadat pfimo nebo muzete stanovit, ve kterém zasobniku ma sys-
tém ShopMill hledat prazdné misto jako prvni.

Pokud mé V&S stroj pouze jeden zasobnik, musite pfi vkladani nastro-
je zadat jen poZadované misto v zasobniku, ¢islo zasobniku uz zada-
vat nemusite.

Nastroj muzete také pfimo upnout do vietena nebo odstranit
Z vietena.

Operace vkladani a vyjimani nastroje do/ze zasobniku je mozno za-
blokovat strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» V systémové oblasti "Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
~Seznam nastrojua”.

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si prali ulozit do zasob-
niku (pfi setfizeni podle Cisel mist v zdsobniku naleznete nastroj
na konci seznamu néstroju).

» Stisknéte programové tlagitko ,VIoZzit nastroj".

Zobrazi se okno ,Prazdné misto“. Do pole ,Misto" bude systémem
predbézné dosazeno ¢islo prvniho prdzdného mista v zdsobniku.
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v
oK

o
DK

Vieteno ‘

24

1

Vyhledavani prazdného

mista v zasobniku a
vkladani nastroje

Eq‘ Hasiy Seznam
FHE nastrojl
Vlozit
nastroj
o
Ok
v
(],

» Stisknéte programové tlacitko ,OK", jestlize si pfejete ulozit na-
stroj na navrhované misto.

-nebo-

» Zadejte pozadované Cislo mista a stisknéte programové tlacitko
,OK".
-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko ,Vfeteno" a ,OK", jestlize si prejete
vymeénit nastroj ve vietenu a zvoleny nastroj zde upnout.

Nastroj se ulozi na specifikované misto v zasobniku.

Mate také moznost pomoci funkce ,Vlozit nastroj* upnout nastroj pfi-
mo do vietena.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» V systémové oblasti "Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
.Seznam nastroju".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery si prejete vlozit do zasobniku.
» Stisknéte programové tlacitko ,Vlozit nastroj".

Zobrazi se okno ,Prazdné misto“. Do pole ,Misto" bude systémem
predbézné dosazeno &islo prvniho prazdného mista v zasobniku.

» Zadejte Cislo zasobniku a pro ¢islo mista "0", pokud si budete prat
vyhledat v uréitém zasobniku néjaké volné misto.

-nebo-

» Pokud si budete préat vyhledat ve vSech zasobnicich néjaké volné
misto, jako Cislo zasobniku a &islo mista zadejte "0".

» Stisknéte programové tla¢itko ,OK".
Systém Vam navrhne volné misto.
» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Nastroj se ulozi na navrhované misto v zasobniku.
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Odstranéni jednotlivého

nastroje ze zasobniku

Hasiy
Hq" PHE

Seznam
nastrojl

Vyjmout
nastroj

Odstranéni vSech na-
stroja ze zasobniku

W Mot | Jzasobnik
vyjmout | [Vyjmout
vdechny | (nastroj

=

Storno

=

2.15.14

Presunuti nastroje

» V systémové oblasti "Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
»S€eznam nastroja".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si prali odstranit ze za-
sobniku.

> Stisknéte programové tlacitko ,Vyjmout nastroj".

Nastroj bude odstranén ze zasobniku

» V systémové oblasti "Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
~Zasobnik".

» Stisknéte programova tlacitka ,Vyjmout vSechny" a ,Vyjmout na-
stroj".

VSechny nastroje budou odstranény ze zasobniku.

PFi odstrafiovani vSech nastroji ze zasobniku muzete z této operace
vylougit méfici sondy (3D sondu a sondu pro sniméni hran).

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pomoci programového tladitka ,Storno" muzete operaci odstrafiovani
ze zasobniku kdykoli prerusit. Aktualni nastroj bude jeSté odstranén,
pak bude odstranovani preruseno.

Operace odstranovani bude zruSena také tehdy, kdyz opustite se-
znam zasobniku.

Nastroje miZzete pfesunovat jak v ramci jednoho zasobniku, tak i mezi
riznymi zasobniky, tzn. Ze pokud chcete nastroj pfesunout na jiné
misto, nemusite jej odstrafiovat ze zasobniku.

Systém ShopMill automaticky navrhne prdzdné misto, na néz je moz-
né nastroj prestéhovat. Zasobnik, ve kterém systém ShopMill bude
hledat prazdné misto jako prvni, je ulozen ve strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Kromé toho muzete také prdzdné misto v zasobniku zadat pfimo nebo
muzete stanovit, ve kterém zasobniku ma systém ShopMill hledat
prazdné misto jako prvni.

Pokud mé V&S stroj pouze jeden zasobnik, staci, kdyz pouze zadate
poZadované c&islo mista, ¢islo zasobniku uz zadavat nemusite.

2-158

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



11/2006

Obsluha -
2.15 Nastroje a korekéni parametry nastroje 2

= Specifikace prazdného
J mista

Hasiy
Eq‘ FHE

Zasobnik

Premistit

25

25

Vieteno

v
oK

Vyhledani volného mista

Hasiy
Eq‘ FHE

Zasobnik

Premistit

Pokud se v seznamu néstroju vypisuje i misto ve vietenu, mazete
nastroj vlozit nebo vyménit i pfimo ve vietenu.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» 'V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
~Zasobnik".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali pfesunout na jiné
misto v zasobniku.

» Stisknéte programové tlagitko ,Pfemistit".

Zobrazi se okno ,Prazdné misto“. Do pole ,Misto" bude systémem
pfedbézné dosazeno ¢islo prvniho prdzdného mista v zasobniku.

» Stisknéte programové tlacitko ,OK", jestlize si pfejete pfestéhovat
nastroj na navrhované misto.

-nebo-

» Zadejte pozadované Cislo mista a stisknéte programové tlacitko
,OK".

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko ,Vfeteno" a ,OK", jestlize si prejete
vymeénit nastroj ve vietenu a zvoleny nastroj zde upnout.

Nastroj se prestéhuje na specifikované misto v zasobniku.

» V systémové oblasti "Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
~Zasobnik".

» Najedte kurzorem na nastroj, ktery byste si pfali pfesunout na jiné
misto v zasobniku.

» Stisknéte programové tlagitko ,Pfemistit".

Zobrazi se okno ,Prazdné misto“. Do pole ,Misto" bude systémem
pfedbézné dosazeno ¢&islo prvniho prdzdného mista v zasobniku.

» Zadejte cCislo zasobniku a pro ¢islo mista "0", pokud si budete prat
vyhledat v uréitém zasobniku néjaké volné misto.

-nebo-

» Pokud si budete préat vyhledat ve vSech zasobnicich néjaké volné
misto, jako €islo zdsobniku a ¢islo mista zadejte "0".
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» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

25

Systém Vam navrhne volné misto.

» Stisknéte programové tlacitko ,,OK".

25

Nastroj se prestéhuje na systémem navrzené volné misto v zasobni-
ku.
2.15.15 Polohovani zasobniku

Mista v zadsobniku muZete pfimo nastavovat do pozadované polohy
na misto pro vkladani nastroja.

=4 Misto v zasobni-
J ku:polohovani
H > ::.:1- >3 sobnik > V;ystsr‘r,}i)ve oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
»Zasobnik".

» Najedte kurzorem na misto v zdsobniku, které byste si pfali na-
stavit na misto, na némz jsou vkladany néastroje.

Poloho- » Stisknéte programové tlacitko ,Polohovani”.
vani

Misto v zasobniku se nastavi na misto pro vkladani nastroju.

2.15.16 Setfizeni nastrojua

Jestlize pracujete s velkym nebo s vice zasobniky, maze byt uzitecné
nechat si nastroje na vypisu setfidit podle raznych kritérii. Ur¢ité na-
stroje potom v seznamu naleznete rychleji.

Nastroje v seznamu nastrojl nebo v seznamu opotfebeni nastrojl
mohou byt setfizeny podle obsazeni mist v zasobniku, podle nazvu
nastroje (podle abecedy), podle typu nastroje nebo numericky podle
T-Cisla. V pfipadé setfizeni podle mist v zasobniku se budou vypiso-
vat také volna mista v zasobniku.
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mp Eq. Wastr Seznam
J FHB nastrojl
-nebo-
Hasir Opotr.
EQ" FHB nastmje
Podle
zasobniku | nepo
Podle
nazvu nebo
Podle
__tpu  |nebo
Podle
Cisla T

» 'V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programove tlacitko
~Seznam nastroju" nebo ,Opotfebeni nastroje*.

Otevie se seznam nastroju, pfip. seznam opotfebeni nastroju.

» Stisknéte programové tlacitko ,Setfidit".

Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.
» Pomoci jednoho z téchto programovych tlaitek vyberte kritérium,
podle kterého si pfejete nastroje setfidit.

Nastroje se v seznamu vypiSi v novém poradi.
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Zakladni posunuti

Po najeti na referenéni bod jsou vypisované skute¢né hodnoty sou-
fadnych os vztazeny na pocatek (nulu) (M) soufadného systému stroje
(MCS). Program pro obrabéni obrobku je oproti tomu vztazen na po-
¢atek (nulu) (W) soufadného systému obrobku (WCS).

Pocatky soufadnych systém(l obrobku a stroje vSak nemusi byt iden-
tické. V zavislosti na druhu obrobku a zplUsobu jeho upnuti se maze
vzdalenost mezi po¢atkem soufadného systému stroje a pocatkem
soufadného systému obrobku ménit. Pfi zpracovani programu je toto
posunuti po¢atku brano v ivahu a miZe se skladat z nékolika dil¢ich
posunuti.

V systému ShopMill se vypisované skuteéné hodnoty pro polohy os se
vztahuji na nastavitelny soufadny systém. Vypisuje se poloha aktivni-
ho néstroje vzhledem k pocatku soufadné soustavy obrobku.

Posunuti po¢atku se secitaji nasledujicim zpisobem:

4

W Soufadmy systém obroblou

Transformace souradnic

Celkowé posunuti T Hasztavitelng posunuti

N\

T : Hrubé posunuti podatku
M Zakladni posunuti Soufadny systém stn:-je.-

i

Jemné posunuti podathu

Posunuti pocatku

Pokud pocatek (nula) soufadného systému stroje a obrobku nejsou
identické, existuje minimalné jedno posunuti (zakladni posunuti nebo
posunuti po¢atku), ve kterém je uloZzena poloha nuly obrobku.

Zé&kladni posunuti je posunutim pocéatku, které je vzdy v platnosti.
Jestlize zakladni posunuti nemate definovano, je nulové. Zakladni
posunuti mazete urcit pomoci funkci ,Nula obrobku" (viz kapitola ,Mé-
feni po¢atku soufadné soustavy obrobku") nebo ,Nastaveni posunuti
pocatku" (viz kapitola ,Zadavani nové hodnoty polohy").

2-162

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



11/2006

Obsluha -
2.16 Posunuti po¢atku 2

Posunuti poéatku

Transformace souradnych
soustav

Celkové posunuti

Kazdé posunuti pocatku (G54 az G57, G505 az G599) se sklada

z hrubého posunuti a z jemného posunuti. Posunuti po¢atku mazete
vyvolavat ze kteréhokoli programu technologickych kroku (hrubé a
jemné posunuti se pritom scitavaji).

Do hrubého posunuti miZete napriklad ukladat pocatek soufadné
soustavy obrobku. A do jemného posunuti pak miiZzete ukladat posu-
nuti (offset), ktery pfi upnuti nového obrobku vznikd mezi starou a
novou nulou obrobku.

Funkce jemného posunuti musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Postup, jak definovat a vyvolavat posunuti po¢atku, naleznete

v kapitolach ,Definovani posunuti po¢atku" a ,Vyvolavani posunuti
pocatku".

Transformace soufadnych soustav programujete vzdy pouze pro uréi-
ty program technologickych krokd. Transformace jsou definovany
prostfednictvim nasledujicich funkci:

e Posunuti

e Otoceni

Zmeéna méfitka

e Zrcadlové prevraceni

(Viz kapitola ,,Definice transformace soufadné osustavy“.)

Celkové posunuti vyplyva ze souctu vSech dil¢ich posunuti a trans-
formaci soufadné soustavy.
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o E* Hasin Pasuruti
J PHE nul. bodu
Nastavit X Nastavit Z
Nastavit
vSechny
Smazat
PNB

Dalsi
osy

Posunuti po¢atku (hruba a jemnd) zadavate pfimo do seznamu posu-
nuti pocatku.

Funkce jemného posunuti musi byt instalovana vyrobcem stroje.
Pocet moznych posunuti po¢atku je definovan strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» V systémové oblasti ,Nastroj/PNB" stisknéte programové tlacitko
»Posunuti pocatku".

Zobrazi se seznam posunuti po¢atku.

> Najedte kurzorem na hrubé nebo jemné posunuti, které byste si
prali definovat.

» Zadejte pozadovanou soufadnici pro odpovidajici osu. Mezi jed-
notlivymi osami mazete pfechazet pomoci kurzorovych tlacitek.

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit X", ,Nastavit Y" nebo
.Nastavit Z", pokud si pro hrubé posunuti budete pfat prevzit hod-
notu polohy nékteré osy z idaje polohy na obrazovce.

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko ,Nastavit vSechny", pokud si pro
hrubé posunuti budete pfat prevzit hodnoty poloh vSech os z Gda-
ji polohy na obrazovce.

Nastavi se nové hrubé posunuti. Hodnoty jemného posunuti se pfitom
zahrnou do vypoctu a pak se vymazou.

» Pokud si budete prat hodnoty hrubého a jemného posunuti vyma-
zat, stisknéte programové tlacitko ,Smazat PNB".

Kdyz stisknéte programoveé tlacitko ,DalSi osy", muzete navic zobrazit
dvé kruhové osy a definovat jejich posunuti. Tyto doplfikové osy musi
byt aktivovany prostfednictvim strojnich parametr(.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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2.16.2 Seznam posunuti po¢atku

[3

Zakladni posunuti
Z&kladni vztazny bod

Posunuti po¢éatku
NPV1 ... NPV3

PAGE
DOWN

Jednotliva posunuti pocatku, stejné jako i celkové posunuti, se vypisu-
ji v seznamu posunuti po¢atku. Posunuti poc¢atku, které je momental-
né aktivni, je zvyraznéno na Sedém pozadi. Kromé toho se v seznamu
posunuti pocatku vypisuji také aktualni polohy os v soufadném sys-
tému stroje a v soufadném systému obrobku.

Zakladni posunut] (G558

CE hAC 5

X 0.000_ X1 ©.000
Y 9.000 Y1 0.000
4 9.000 21 9.000,,
% ¥ 4 ®ow ¥ o FE]
Faklad -4 . B 2 .8E0 B.008 O.8AR ©@.6A0  B.000
PHE] 180 , B0 56 225 .80 ©.800 ©.0080 0.0098
. 0o o .[E0 0 . 38R
PHBZ I00 .00 108000 B.00B O.BEB ©.6B0 ©_00Q
0., e 8.0 i, Ban
PHB2 &, [ EHE] G ] K. BH0 [ EHE] [FEIG ]
.06 o.080 8 .00
Program @ . B8 g.8aa g.008 ©.888 ©.000 ©.000
MEAtho 1,008 1.000 1,080
Zreadleni
Cellowd [l @.008 0.B80 ©.B00 B.000  ©.098

1)

Seznam posunuti poc¢atku

Vypisuji se soufadnice zékladniho posunuti pocatku,
které mdZete v tomto seznamu zménit.

Vypisuji se soufadnice jednotlivych posunuti po¢éatku (1. fadek: hrubé

posunuti, 2. Fadek: jemné posunuti) a Uhel, o ktery je soufadny systém
eventualné pooto¢eny okolo pfFislusné osy. Tyto daje mliZete v tomto
seznamu zménit (viz kapitola ,Definice posunuti poc¢atku®).

Funkce jemného posunuti musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

DalSi posunuti po¢atku muzete zobrazit pomoci tlacitka ,Page Down".

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydéni 11/2006 2-165



- Obsluha 11/2006 -
2 2.16 Posunuti po¢atku 2

Transformace souradnych

soustav

Program Vypisuji se aktivni soufadnice transformace "Posunuti" a Ghel nasta-
veny v transformaci ,,Otoceni”, o ktery je soufadny systém pootocen.
Tyto hodnoty zde ménit nemuzete.

Zména méfitka Vypisuje se aktivni hodnota méfitka pro transformaci "Zména méfitka"
pro prislusnou osu.
Tyto hodnoty zde ménit nemuzete.

Zrcadlové prevraceni Vypisuje se osa, kterd byla definovana prostfednictvim transformace

"Zrcadlové prevraceni".
Toto nastaveni zde ménit nemUzete.

Celkové posunuti

Celkové Na tomto misté se vypisuje celkové posunuti vyplyvajici ze zakladniho
posunuti a vSech aktivnich posunuti po¢atku a transformaci soufad-
nic.

Dalsi Kdyz stisknéte programové tlacitko "DalSi osy", mlzete navic zobrazit
osy dvé kruhové osy a definovat jejich posunuti. Tyto dopliikové osy musi

byt aktivovany prostfednictvim strojnich parametrd.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!
up Hq. Mastr | Posurnuti » V systémové oblasti "Nastroj/PNB" stisknéte programove tlacitko
J B nul. bodu Posunuti pogatku".

Zobrazi se seznam posunuti poc¢atku.
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2.16.3 Aktivovani/deaktivovani posunuti po€atku v systémové oblasti Manual

yﬁﬁ: J TS H » V provoznim rezimu ,Manual" aktivujte programové tlacitko ,T, S,
— -] L] L]

s M".

Zobrazi se okno , T, S, M".

Volba posunuti poéatku

» Najedte kurzorem na parametr ,Nulovy bod" a stisknéte progra-
Altsrnativa mové tlagitko ,Alternativa“ tolikrat, dokud se neobjevi pozadované
posunuti pocatku.

@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Cycle Start

Nastavené posunuti pocatku se aktivuje.

V okné ,WCS" se objevi aktivni posunuti pocatku,
napf. [ nul. bod1l

Hodnoty posunuti zadavané v menu ,Posunuti po¢atku” se zohlednuiji
pfi vypisovani udaji v soufadném systému obrobku WCS.

Deaktivovani posunuti po-

catku
» Najedte kurzorem na parametr ,Nulovy bod" a stisknéte progra-
Alternaliva mové tlagitko ,Alternativa“ tolikrat, dokud se v poli neobjevi , — “.
@ » Stisknéte tlacitko "Cycle Start".
Cycle Start

Aktivni posunuti po¢atku bude deaktivovano.
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Prepnuti na rezim CNC-ISO

CHC
IS0

ShopMill

Stisknutim programového tlacitka ,CNC ISO" mlzete pfepinat mezi
uzivatelskym rozhranim ShopMill a uzivatelskym rozhranim CNC-1SO
fidicich systémd SINUMERIK 840D/840Di/810D/840 D sil.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje.

Jestlize je programové tlacitko ,CNC ISO" aktivni, objevi se nasleduiji-
ci zakladni obrazovka uzivatelského rozhrani CNC-1SO:

Stroj |JOG |
Kanal RESET

Hlavni vieteno 81

Akt. + a.888 ot/min

a.868 L] a.888 Poz. 8.888 ot/min

7 a.868 ne a.868 8.888 stup.

+ o+ o+ o+

a.888

A.888 8.888

Predvoleny nastroj:
4

Parametry |Program

UzZivatelské rozhrani CNC-ISO

Jestlize si budete prat vratit se na uzivatelské rozhrani systému Sho-
pMill, stisknéte programové tlacitko ,ShopMill“.

Jestlize se nachazite v uzivatelském rozhrani systému CNC
ISO, postupujte prosim podle uzivatelské dokumentace
fidicich systéma SINUMERIK 840D/840Di/810D/840D sl.

2-168

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



11/2006

Obsluha
2.18 ShopMill Open (PCU 50.3) 2

2.18 ShopMill Open (PCU 50.3)

[3
=7

2.19 Délkovéa diagnostika

Délkova
diagnostika

Programové vybaveni ShopMill je pro PCU 50.3 (HMI Advanced)
k dispozici ve verzi ShopMill Open.

Ve verzi ShopMill Open se oblasti systému HMI Advanced ,Sluzby",
.Diagnostika", ,Uvadéni do provozu" a ,Parametry" (bez spravy na-
stroju a posunuti poc¢atku) nachazeji pfimo na rozSifeném vodorov-
ném pruhu programovych tlagitek.

|8tr-:-j |Fr-:-gmm Prog. |Seznall;n Mastrs | | | |
adit alammiu PHB

i il = nd I I I
Pokud budete potfebovat podrobny popis integrovanych systémovych
oblasti HMI Advanced, nahlédnéte prosim do dokumentace, viz:
Literatura: /BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced

SINUMERIK 840D/840Di/810D/840D sl

Kromé toho mohou byt nékterym programovym tlagitkim v zékladnim
nebo rozSifeném pruhu programovych tlacitek pfifazeny vyrobcem
stroje dalSi systémové oblasti.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pomoci funkci dalkové diagnostiky maze byt Fidici systém ovladan i
z externiho PC. Pro spojeni Fidiciho systému s externim pocitacem
muiZete pouzit napf. modem.

Funkce dalkové diagnostiky se aktivuje na uzivatelském rozhrani CNC
ISO v systémové oblasti ,Diagnostika".

Funkce "Dalkovéa diagnostika" je softwarovym volitelnym doplfikem.
Pokud budete potfebovat dalSi informace k tématu dalkové diagnosti-

ky, nahlédnéte laskavé do pfirucky:
Literatura: /FB/, Popis funkci, RozSifovaci funkce, F3
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Pro poznamky
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3.1  Z&kladni principy programovani

Dualezité! PFi sestavovani programi pro Vas obrabéci stroj vénujte nasle-
dujicim zakladnim principam zvlastni pozornost!

Osy U frézek je trojice hlavnich os oznac¢ena pismeny X, Y a Z. Ve stan-
dardnim pfipadé je osa Z osou nastroje.

Udavani rozmeért Ridici systém mGZe pracovat s rozméry v metrickych jednotkach i v
v metrickych jednotkach palcich. V zavislosti na zadkladnim nastaveni bude fidici systém
nebo v palcich vSechny geometrické hodnoty interpretovat bud jako rozméry v met-

rickych jednotkach nebo v palcich.

Bez ohledu na zékladni nastaveni mazete metrické jednotky nebo
palce nastavit v hlavicce programu (definice surového obrobku).

V této kapitole jsou vSechny Udaje rozméra v metrickych jednotkach.

Zadavani absolutnich roz- PFi zadavani absolutnich rozmér(i se daj rozméru vztahuje na poca-
meéru tek souradného systému celkového posunuti.

Zadavani inkrementalnich  Pfi zadavani inkrementalnich rozmérd odpovida naprogramované
rozméru ¢iselna hodnota informaci o draze, kterou je potfeba urazit. Znaménko
udava smér pohybu.

Nastroj T Pro kazdé obrabéni oddélovanim tfisky musi byt naprogramovan na-
stroj. U obrabécich cyklt systému ShopMill je jiz v kazdé obrazovce
parametrd integrovan vybér nastroje. Vyjimka: Pfed programovanim
jednoduchych pfimek a kruznic musi byt volba nastroje provedena
predem.

U pfimek/kruznic mé& volba nastroje modalni platnost, tzn. ze jestlize
po sobé nasleduje nékolik obrabécich operaci s jednim a timtéz na-
strojem, musi byt nastroj naprogramovan pouze u 1. pfimky/ kruznice.

Korekce délky nastroje Délkové korekce nastroje se aktivuji okamzité, kdykoli je provedena
vyména nastroje do vietena. Kazdému nastroji s vice bfity mohou byt
pfifazovany rtizné bloky korekci nastroje (D).
Délkové korekce nastroju upinanych do vietena zUstavaji aktivni i po
dokonc&eni zpracovavani programu (RESET).
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Korekce radiusu nastroje  Korekce radiusu nastroje se v cyklech, s vyjimkou frézovani po draze,
zapocitava automaticky. Ve spojeni s funkcemi ,Frézovani po draze"
nebo ,Pfimka" miizete obrabét bud s korekci radiusu nastroje nebo
bez ni. Korekce radiusu nastroje ma u funkce ,Pfimka" modalni plat-
nost, tzn. nedochazi k jejimu automatickému deaktivovani.

Iﬁi Korekece radiusu vievo od kaontury
ﬁ_ Korekce radiusu wpravo od kantury
|’_| Korekece radiusu wypnuta
| Predem nastavend korekce rAdiusu z0stava zachovana

Otacky vietena Otacky vietena (S) udavaji pocet otacek vietena za minutu. Smér
otaceni (ve sméru nebo proti sméru hodinovych rucic¢ek) se v systému
ShopMill nastavuje v seznamu nastroja.

Programovani:

V systému ShopMill se otacky vietena zadavaji pfi kazdém upnuti
nového nastroje do vietena. DalSi moznosti k otackam vretena, kterou
mate k dispozici, je zadani fezné rychlosti (V) v m/min.

spusténi vietena/zastaveni vietena:

Spusténi vietena se provadi bezprostfedné po upnuti nastroje. Zasta-
veni vietena se provadi pfi resetu, ukonéeni programu nebo pfi vymeé-
né nastroje.

Rezna rychlost Jedna se o obvodovou rychlost, s niZ fezna hrana nastroje opracova-
vé obrobek. Rezné rychlost (V) se udava v m/min.

rychlost I -

Rezné rychlost

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
3-174 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydéni 11/2006



11/2006

Programovani se systémem ShopMill

Pohyb rychlym posuvem

Pohyb s pracovnim posu-
vem

Nastroj se bude po naprogramované draze pohybovat po pfimce a

s nejvySSi moznou rychlosti, aniz by byl opracovavan obrobek. Rychly
posuv ma blokovou platnost, tzn. pokud se i v pFistim bloku ma nastroj
pohybovat rychlym posuvem, je nutno v parametru pro posuv (F) zno-
vu zadat ,rychly posuv*.

Pokud neprogramujete zadny posuv a zadny rychly posuv, se bude
automaticky obrabét s posledni naprogramovanou rychlosti posuvu

(pracovni posuv).

Nastroj se pohybuje naprogramovanym posuvem F po pfimce nebo
po kruznici az do naprogramovaného koncového bodu a obrabi pfitom
obrobek. Pracovni posuv (F) se zadava v mm/min, mm/ot nebo v
mm/zub. U frézovacich cykll se pracovni posuv automaticky prepoci-
tava, kdykoli je provedeno pfepnuti z mm/min na mm/ot nebo naopak.

U frézovacich cykl se pfi obrabéni nahrubo vtahuje poduv na stfed
frézovaciho nastroje. Totéz plati i pro obrabéni nagdisto, ale s vyjimkou
kontur s vnitfnimi zakfivenimi, kde je posuv vztazen na feznou hranu
nastroje (misto styku frézovaciho nastroje a obrobku).

Posuv v mm/zub

Fréza je nastrojem s nékolika bfity; z tohoto divodu musi byt zadana
hodnota, ktera zajistuje, ze kazda fezna hrana obrabi za co mozno
nejlepSich podminek. Parametr posuv na zub odpovida linearni draze,
kterou fréza urazi pfi zafiznuti jednoho zubu. Hodnota posuv/zub je
také rovna draze posuvu stolu, ktera vznika vstupem dvou po sobé
jdoucich feznych hran nastroje.

pramér frézy
posuvizub : &ifka obrobku

posuvizub

Posuv v mm/zub

Pracovni posuv ma modalni platnost, tzn. Ze pokud se ma v nové
obrabéci technologii znovu najizdét s naposled naprogramovanym
posuvem, neni zapotfebi posuv znovu zadavat. To plati také tehdy,
pokud byl mezitim naprogramovan rychly posuv.
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11/2006

3.2 Struktura programu

Hlaviéka programu

Programové bloky

Program se sklada ze tfi ¢asti:
Hlavi¢ka programu, programové bloky a konec programu.
Tyto &4sti tvofi pracovni plan.

hlavicka P N5 SHOPMILL
programu P] N18 KONTURA_1
23 1N15 Odstranéni materidlu ¥ T=12 FB.1,/Z 5288n 8= Z1=5ink

; @E’g N28 Navrtani stred. dalkd T=STRED. VRTAK F288/nin S6BAU $3
programove QEE} N25 Vrtani hlubokych dér T=8 F2BB-nin 578n Z21=18ink
bIOky 1 1 H3@ Otvory na celém kruhu Z8=8 XP=45 ¥#=38 R32 NG
% H35 Pravouhla kapsa 7 T=4 FB.2-Z 54880 X8=68 YB8=80 Z6-8
konec
programu EMD N45 Konec programu

Struktura programu

Hlavicka programu obsahuje rozmeéry surového obrobku a parametry,
které maji pusobnost v celém programu, napf.:

e Méfici jednotky, mm nebo palce

¢ Osa nastroje X, Y nebo Z

e Navratova rovina, bezpecénostni vzdalenost, smér obrabéni

Abyste dostali hotovy obrobek, musi byt naprogramovany riizné druhy
obrabéni, pohyby, strojové instrukce atd. Toto programovani se pro-
vadi v programovych blocich.

fj H33 Right pocket v T=5 FA.2/7 S3IHAres. XH=78 YO9=1H /A=-9

b

Technologicka data
a Udaje polohy

Prosty text,
napf. nazev druhu obrabéni

Cislo bloku
generované fidicim systémem

Symbol,
ukazuje, co se obrabi

Zfetézené obrabéci operace Technologické bloky a bloky polohovani sestavuje Fidici systém auto-

maticky do fetézcl. Tyto bloky jsou oznaéeny hranatou zavorkou hned
vedle symbolu obrabéni, a to od zacatku zfetézeni aZz po jeho konec.
7 1 N18 Navrtani stfed. dulka

A% {H15 Vrtani hlub. dér

#p1N2@ Rezani vnitiniho zavitu

Il H'N25 Otvory na celém kruhu

Bloky N10 ... N25 jsou zfetézeny
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3.3  Sestavovani programu technologickych kroku

Abyste mohli pfimo na stroji sestavovat programy technologickych
kroku, potfebujete pfislusny softwarovy volitelny doplnék.

3.3.1 ZaloZeni nového programu: definice surového obrobku

Nové programy se vytvareji v systémové oblasti "Spravce programa”.

Aktivovani pomoci progra- |[Program Novy
mového tlaéitka =

Zadani nazvu programu Zadejte ndzev programu.
Nazev programu se smi skladat z max. 24 znaku. Povolena jsou
vSechna pismena (bez diakritiky), €islice a znak podtrzeni (). Systém
ShopMill automaticky méni mala pismena na velka.

Program
ShopMill

Pouziti ste€ek" v nazvu programu je nepfipustné, protoZe takoveé pro-
gramy jiz nelze vymazat.

Nazev programu potvrdte stisknutim programového tlacitka
v 5%

] nebo tlacitka ,Input" AT

Potom se objevi obrazovka pro zadani parametr( ,hlavi¢ky progra-

“

mu-.

Dosazeni parametra do hla- pEiiiaH |
viéky programu

Posunuti podatku
Hlavicka programu

Zakladni posunut GE00 we

Palotowar: Posunuti
a1 Rahowy bad 1 riul. bodu
xa B.0806 ab=
AL i.800 abs
20 28 B.B60 abs
Rohawy bod 2
¥1 ab=
w1l ab=
H ' Z1 abs
O=a nastraje z
g Mavratowa rowvina:
lrig 100 . 880 ahs
Bezp. wzdalenost:
S 18688 ink
== w v s
) gmer obrabeni ;
— sousledne

£
2
i
o

Pol. wzor navratu:
optimal .

Dosazeni parametrd do hlavicky programu

ﬂ Parametry zadavané v hlaviéce programu jsou platné pro cely pro-
gram.
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3.3.1Zalozeni nového programu: definice surového obrobku

Parametry pro zadani suro- e
vého obrobku

Posunuti poc¢atku (PNB), v némz je ulozen pocatek soufadného
systému obrobku. Posunuti poéatku muzZete pomoci programového
tlacitka ,Posunuti po¢atku" vybirat ze seznamu nastroju nebo ma-
Zete také vymazat preddefinovana nastaveni hodnot parametru,
pokud posunuti po¢atku nechcete pouzit.

Definujte méfici jednotky programu [mm nebo palce].

Rohovy bod obrobku 1(X0, YO0, Z0):

Rohovy bod obrobku 1 je vztaznym bodem pro kétovani surového
obrobku. Jeho poloha musi byt zadana absolutné.

Rohovy bod obrobku 2 nebo rozméry

(X1, Y1, Z1 nebo L, W, H):

Rohovy bod obrobku 2 lezi naproti rohovému bodu obrobku 1. Je-
ho poloha musi byt zadana absolutné. Rozméry jsou délka (L), Sif-
ka (W) a vyska (H) surového obrobku.

b

bod W

= -
bod 1 o %

bod |2 &

Rohové body obrobku 1 a 2 Rohovy bod obrobku 1 a rozméry

Osa nastroje: Délka nastroje se zapocitava ve zde uvedené ose.
Navratova rovina (RP) a bezpeénostni vzdalenost (SC):
Roviny nad obrobkem.

Pfi obrabéni najizdi nastroj rychlym posuvem z bodu pro vymeénu
nastroje na navratovou rovinu a potom na bezpecénostni vzdale-
nost. Na této vySce se pfepne na pracovni posuv. Jakmile je obra-
béni skonceno, vyjizdi nastroj pracovnim posuvem z obrobku az
na vySku odpovidajici bezpeénostni vzdalenosti. Z bezpecnostni
vzdalenosti a potom na bod pro vymeénu nastroje se nastroj opét
pohybuje rychlym posuvem.

Navratové rovina se zadava absolutné.

Bezpecnostni vzdalenost se zadavéa inkrementalné (bez
znaménka).
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Z 4k

RP

B

Zaabs =

¥

Zlabs

Navratova rovina (RP) a bezpeénostni vzdalenost (SC)

N&vratové rovina (RP)

l

Bezpecnostni
vzdalenost

Bezpecnostni vzdalenost p# rdznych vyskach obrobku

e Smér obrabéni:

PFi obrabéni dutiny, podéiné drazky nebo ¢epu zohlednuje systém
ShopMill smér obrabéni (sousledné nebo nesousledné frézovani) a
smér otaceni vietena zadany v seznamu nastroju. Dutina se potom
bude obrabét ve sméru hodinovych ruci¢ek nebo proti sméru hodi-

novych rucicek.

sousledné frézovani

nesousledné
frézovani

Obrabéni dutiny souslednym nebo nesouslednym frézovanim s otacenim vretena

ve sméru hodinovych rucicek

PFi frézovani po draze uréuje naprogramovany smér kontury smér

obrabéni.
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e Zpétny pohyb o polohovacich vzori:
Pfi obrabéni s optimalizovanym zpétnym pohybem se nastroj
pohybuje pracovnim posuvem v zavislosti na kontufe
v bezpecénostni vzdalenosti (SC) nad obrobkem. Pfi zpétném
pohybu na RP najizdi nastroj po obrabéni zpatky na navratovou
rovinu a tam se nastavuje na novou pozici. Tim se zabraruje koli-
zim pfi vyjizdéni a najizdéni nastroje s pfekazkami na obrobku,
napr. pfi vyrobé dér v dutinach nebo drazek na riznych rovinach a
polohach.

RP RP-~=-=- s

5C

1

.

Optimalizovany zpétny pohyb Zpétny pohyb na navratovou rovinu RP

Ulozeni parametra

Stisknéte programové tlagitko |_Pfevzit
Zadané parametry se ulozi. Pak se zobrazi pracovni plan.

Konec programu Systém ShopMill definuje konec programu automaticky.
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3.3.2 Programovani novych bloku

Vytvéareni programovych
blok

i

3 Upozornéni

Pole pro zadavani para-
metrd

Kdyz mate naprogramovan surovy obrobek, miZzete zahajit programo-
vani jednotlivych programovych blok( pro obrabéci operace, posuvy a
polohy. Podporu pro jednotlivé kroky pracovniho postupu Vam pfitom
poskytnou ,pomocné obrazky".

Pro program je k dispozici dostate¢né velky pamétovy prostor.

V zavislosti na tom, kolik pamétového misto budete potfebovat, maze-
te programovat pouze omezeny pocet blokd.

e ShopMill na NCU (HMI Embedded)
V pfipadé funkce ,Pfimka" mlzete programovat maximalné 1000
blokd, s funkci ,Frézovani dutiny" mizete programovat maximalné
600 blokd.
e PCU 50.3 (HMI Advanced)
V pfipadé funkce ,Pfimka" miZzete programovat maximalné 3500
blokd, s funkci ,Frézovani dutiny” mdzete programovat maximalné
2100 blokd.
V pfipadé soucasného upnuti nékolika obrobk( je mozné, Ze program
ma vice programovych blokd, nez je dovoleno. Pokud se Vam vypise
hlaseni, Ze existuje pfili§ mnoho bloku, shriite obrabéci operace, které
se provadéji timtéZ nastrojem, v podprogramu. Timto zpusobem m-
Zete program otevfit a zpracovat.

Nové naprogramované bloky se vkladaji vzdy za blok, ktery je ozna-
¢en. Pfed hlavi¢ku programu a za konec programu nelze naprogra-
movat zadny blok.

Posuv:
Jestlize pro posuv (F) neni naprogramovana Zadna hodnota (prazdné
pole), systém pfevezme posledni, pfedtim naprogramovanou hodnotu.

Vymazani vstupniho pole:
Pomoci tlacitka DEL (nebo tlacitka Backspace) bude obsah vstupniho
pole odstranén, tzn. naprogramované hodnota se vymaze.

Predem vyplnénd a prazdna pole parametru:

Do pfedem vyplnénych poli musi byt vzdy zadana néjaka hodnota.
Pokud bude obsah takového pole vymazan, programové tlacitko "Pre-
vzit" se jiz nezobrazi!
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Programové tlaéitko ,,Alternativa“ a prepinaci tlaéitko:

Pokud se kurzor nachazi na vstupnim poli, pro které existuje moznost
pfepinani, na svislém pruhu programovych tlac¢itek se automaticky
objevi programové tlacgitko ,Alternativa" (viz programové tlagitko ,Al-
ternativa" v kapitole ,Dulezita programova tlacitka pro obsluhu a pro-
gramovani").

Obrébéni nahrubo/nagisto:

Pro kazdy cyklus mazete naprogramovat obrdbéni nahrubo nebo na-
Cisto. Jestlize se m& napred obrabét nahrubo a potom nadcisto, je tfeba
cyklus vyvolat dvakrat. Naprogramované hodnoty z(stavaji pfi opako-
vaném vyvolani zachovany.

U nékterych cykll je obrabéni nahrubo a obrabéni nacisto nabizeno
jako kompletni opracovani, tzn. takovy cyklus se vyvolava jen
jednou.

Najizdéni na cyklus e Najizdéni na naprogramované cykly se systémem ShopMill:
— Nastroj se nachazi nad navratovou rovinou (RP):
Nastroj najizdi rychlym posuvem v roviné X/Y a pak ve sméru
osy Z na navratovou rovinu (RP).

Bod pro vymeénu nastroje

_gB_‘:_,

Y Navratova rovina
(RP)

Bezpecnostni
vzdalenost (SC)

% — Rychly posuv
----- » Pracovni posuv

Najizdéni na cyklus nad navratovou rovinou

— Nebo se nastroj nachazi pod navratovou rovinou (RP):
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Nastroj najizdi rychlym posuvem napfed ve sméru osy Z na na-
vratovou rovinu (RP) a pak v roviné X/Y.

—_" Navratova rovina
(RP)
Bod vymény
néastroje
VL Bezpecnostni
z vzdalenost (SC)
N ——» Rychly posuv
..... » Pracovni posuv

Najizdéni na cyklus z mista pod navratovou rovinou

e Osa nastroje sjizdi rychlym posuvem na bezpecénostni vzdalenost
(SC).

e Potom se vykona cyklus naprogramovanym pracovnim posuvem.

e Po dokonéeni obrabéni se nastroj pohybuje pracovnim posuvem
na stfed cyklu v roviné X/Y a pak vyjizdi v ose nastroje z obrobku
az na bezpecnostni vzdalenost.

e Potom se osa nastroje rychlym posuvem stahne zpét na navrato-
vou rovinu.

e Z navratové roviny se na bod pro vyménu néstroje najizdi rychlym
posuvem.

3.3.3 Editace programovych bloku

[3

Program

»>

_nebo_ IMPIT

_nebo_ 1MPEIT

Parametry v naprogramovanych blocich v systému ShopMill mizete
dodate¢né optimalizovat nebo pfizpusobovat novym situacim, napf.
pokud chcete zvysit hodnotu posuvu nebo posunout uréitou pozici.
PFitom muzete vSechny parametry ve vSech programovych blocich
upravovat pfimo v odpovidajicich vstupnich obrazovkach parametrd.

» Stisknéte programové tlacitko ,Program".

Zobrazi se prehled adresaru.

» Najedte kurzorem na adresar, v némz se nachazi program, ktery
chcete oteviit.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo nebo tlacitko ,Input”.
Nyni se Vam vypisi vSechny programy v zvoleném adresafi.
» Vyberte program, ktery si pfejete editovat.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo nebo tlacitko ,Input".

Zobrazi se pracovni plan daného programu.
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>

-nebo- | Prevzit

Programovy editor

> Najedte kurzorem v pracovnim planu na poZadovany programovy

blok.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Zobrazi se obrazovka pro zadavani parametrd pro zvoleny programo-
vy blok.

» Zadejte pozadované zmeény.

» Stisknéte programové tlacgitko "Pfevzit" nebo kurzorové tlagitko se

Sipkou vlevo.

Zmény se pfenesou do programu.

Pokud potfebujete zménit posloupnost programovych blokd v néjakém
programu, mazat programové bloky nebo zkopirovat programové
bloky z jednoho programu do jiného, pouzijte programovy editor.

Programovy editor Vam nabizi k dispozici nasledujici funkce:

Oznacovani

Muzete najednou oznacovat nékolik programovych blokd, abyste je
potom mohli nap¥. zkopirovat nebo vyfiznout.

Kopirovani/vkladani

Muzete kopirovat a vkladat programové bloky jak v ramci téhoz
programu, tak i z programu do programu.

Vyfiznuti

Programové bloky je mozné vyfiznout a timto zpisobem je vyma-
zat. VyFiznuté programové bloky zlstavaji ve schrance, takze je
pak mazZete vloZit na jiné misto.

Vyhledavani

Pomaci této funkce muzete v programu vyhledavat ¢isla blokd ne-
bo jakékoli Fetézce znakd.

Prejmenovani

V programovém editoru mazete pfejmenovat konturu, napf. kdyz
jste ji zkopirovali z néjakého jiného mista.

Precislovani

Kdyz vlozite novy nebo zkopirovany programovy blok mezi dva
existujici programové bloky, systém ShopMill automaticky vygene-
ruje nové ¢islo bloku. Toto ¢islo mize byt i vySSi, nez je &islo na-
sledujiciho bloku. Pokud budete chtit provést vzestupné ocislovani
programovych blokd, aktivujte funkci ,Precislovani".
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= Otevieni programového
J editoru

Programovy
blok:oznaéeni

Oznagit

Programovy
blok:kopirovani

Kopirovat

Programovy
blok:vyfiznuti

Vyfiznout

Programovy
blok:vkladani

Vlozit

» Vyberte program.

» Stisknéte toto tlacitko, aby zobrazila rozSifovaci programova tla-
¢itka.

Ve svislém pruhu programovych tlacitek se objevi programova tlacitka
programového editoru.

» Najedte kurzorem v pracovnim planu na prvni nebo posledni blok,
ktery chcete vybrat.

» Stisknéte programové tlacitko ,Oznadit".

» Pomoci kurzorovych tlagitek oznacte vSechny ostatni programové
bloky, které chcete vybrat.

Vybrané programové bloky budou nyni zvyraznény.

» Oznacte jeden nebo vice programovych blokd v pracovnim planu,
které chcete vybrat.

» Stisknéte programové tlacitko ,Kopirovat".

Programové bloky se zkopiruji do schranky.

» Oznacte jeden nebo vice programovych blokd v pracovnim planu,
které chcete vybrat.

» Stisknéte programové tlacitko "Vyfiznout".

Programové bloky budou odstranény z pracovniho planu a ulozeny do
schranky.

» Zkopirujte nebo vyfiznéte jeden nebo vice programovych bloku
v pracovnim planu, které chcete nékam vlozit.

» Najedte kurzorem na programovy blok, za ktery si pfejete vloZzit
programovy blok/programové bloky.

» Stisknéte programové tlacitko ,Vlozit".

Programové bloky se vlozi do pracovniho planu programu.
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Vyhledavani

Hledat
>

Hledat

Hledat
dale

Kontura:pfejmenovani

PFejmeno-
vat

v
oK

Precislovani programo-
vych bloki

Precislo-
vat

Zavreni programového
editoru

<<
Zpét

>

Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".
Zadeijte ¢&islo bloku nebo text.

Zvolte, zda ma vyhledavani probihat od za¢atku programu nebo
od momentalni polohy kurzoru.

Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".

Systém ShopMill zaéne prohledavat program. Nalezeny pojem je
oznacen kurzorem.

>

>
>

Jestlize budete chtit ve vyhledavani pokracovat, stisknéte pro-
gramové tlacitko ,Hledat dale“.

Najedte kurzorem v pracovnim planu na poZzadovanou konturu.

Stisknéte programové tlacitko ,Pfejmenovat".
Zadejte novy nazev pro konturu.

Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Nazev kontury se timto zmeéni a objevi se v pracovnim planu.

>

Stisknéte programové tlacitko ,Precislovat".

Programové bloky budou o¢islovany ve vzestupném poradi.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpét, ¢imz programovy editor

zavrete.
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3.3.5 Zadavani poé€tu kusu

Pokud byste chtéli opracovavat urcity pocet stejnych obrobk(, mazete

G na konci programu zadat pozadovany pocet kust. Kdyz spustite pro-
gram, zpracovani programu se bude automaticky opakovat tolikrét,
kolik jste zadali.

-y » Pokud chcete opracovavat vice nez jeden obrobek, oteviete blok
J ~Konec programu®.

» Zadejte pocet obrobkd, které potfebujete opracovat.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Prevzit
Kdyz pak program pozdéji spustite, jeho zpracovani se bude automa-
ticky opakovat tolikrat, kolik jste zadali.
nekoneéné Pokud byste chtéli, aby zpracovani programu bylo opakovano neome-
_— zené, stisknéte programové tlacitko "nekoneéné".

Tlacitkem "Reset" muzete zpracovani programu pak opét ukongit.
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3.4  Programovani nastroje, hodnot korekénich parametra a otaéek vietena

V&eobecné PFi programovani cyklu je nastroj obsazen ve vstupni obrazovce. Pfi
programovani pfimek nebo kruhovych obloukd musi byt nastroj zvolen
pfedem.

Primka _
. L ; ; o~ [Kruh Nastroj
Aktivovani pomoci programového tladitka:

Programovani nastroje (T) Aktivujte pole parametru ,T“. Systém ShopMill nabizi rizné moznosti,
jak nastroj zadat:

1. moznost Zadejte nazev nebo ¢&islo nastroje pomoci klavesnice.
2. moznost Stisknéte tlacitko systémové oblasti ,Nastroj, posunu-
ti, kurzorovymi tlacitky vyberte nastroj a

Do
stisknéte programové tlacitko [RProgramu

Nastroj se pfevezme do pole parametru.

BFit (D) Pro kazdy naprogramovany nastroj mazete zvolit nebo zadat, se kte-
rymi korekénimi parametry bfitu D budete pracovat. Korekéni parame-
try jsou uloZzeny v seznamu nastroja.

Pro rGzné nastroje je nutné naprogramovat spravné cislo bfitu nastro-
je D (zarovnavaci zahlubnik s vodicim ¢epem, stuprfiovity vrtak atd.),
aby se zabranilo nebezpedi kolize (viz také kapitoly ,Pfiklady progra-
movani pro vrtani" a ,Nastroje a korekce nastroju").

Otacky vietena (S) nebo V systému ShopMill miZete naprogramovat bud otacky vietena (S)
Rezn rychlost (V) nebo feznou rychlost (V). Pfepinani se provadi tlacitkem ,Alternativa”.
Ve frézovacich cyklech se otacky vietena automaticky prepocitavaji
na feznou rychlost a naopak.
e Otacky vietena a fezna rychlost zUstavaji aktivni tak dlouho, dokud
neni naprogramovan novy nastroj.
e Otacky vietena se programuji v ot/min.
e Rezna rychlost se programuje v m/min.
e Smeér otaceni nastroje je nastavitelny v seznamu nastroj(.
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Pridavek rozméru (DR)

Priklad:

3.5 Frézovani kontury

[3

Libovolné kontury

Ve vstupnim poli tohoto parametru je mozné naprogramovat pridavek
na radius nastroje. Pfi obrabéni kontury zUstava proto zachovan pfi-
davek na obrabéni nadisto (viz kapitola ,Nastroje a korekce nastroji").
Parametr DR je v platnosti tak dlouho, dokud se neprogramuje cyklus
ShopMill (vrtani frézovani, frézovani kontury).

Na libovolné kontufe mé zlstat zachovan pfidavek na obrabéni nadis-
to 0,5 mm. Musi byt proto naprogramovano DR= 0.5 mm.

Je-li DR=0, se naprogramovana kontura frézuje bez pfidavku pro
opracovani nacisto.

Jestlize chcete frézovat jednoduchou nebo slozitou konturu, pouzijte
funkci ,Frézovani kontury". Mdzete definovat jak oteviené, tak i uza-
viené kontury (dutiny, ostravky, ¢epy) a ty potom opracovavat pomoci
cyklu pro frézovani po draze nebo frézovacich cykla.

Kontura se sklada z jednotlivych konturovych prvk, pfi¢emz jedna
definovana kontura musi byt tvofena minimalné dvéma a maximalné
250 prvky. Kromé toho mohou byt mezi konturovymi prvky naprogra-
movany fasety, radiusy nebo tangencialni pfechody.

Integrovany konturovy pocéita¢ vypocitava pruseciky jednotlivych kon-
turovych prvkd, pfi¢emzZ bere ohled na geometrické souvislosti a
umoznuje Vam tim zadavani ne zcela dostatec¢né kdtovanych prvkd.

Pfi frézovani kontur musite vzdy nejprve naprogramovat geometrii
kontury a potom technologii.

Bud muiZete opracovavat libovolné kontury frézovanim po draze nebo
muzete odstrafiovat material z dutin s ostriivky nebo bez nich nebo
opracovavat cepy.

Obréabéni libovolnych uzavfenych nebo otevrenych kontur se za nor-
malnich okolnosti programuje nasledujicim zpisobem:

1. Zadani kontury
Konturu postupné skladate z riznych konturovych prvkd.
2. Frézovani po draze (obrabéni nahrubo)
Kontura je obrobena na zakladé riiznych strategii najizdéni a od-
jizdéni.
3. Frézovani po draze (obrabéni nadisto)
Jestlize jste pfi programovani hrubovani zadali pfidavek rozméru
pro opracovani nacisto, bude kontura jesté jednou opracovana.
4. Frézovani po draze (srazeni hran)
Jestlize potfebujete srazit hrany obrobku, pouzijete k tomu special-
ni nastroj.
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Kontury pro dutiny nebo
ostravky

Kontury pro dutiny nebo ostrivky musi byt uzavrené, tzn. Ze pocate¢ni
a koncovy bod kontury jsou identické. Muzete frézovat také dutiny,
které uvnitf obsahuji jeden nebo i vice ostravk(. Ostrivky smi i ¢as-
te¢né leZzet mimo dutinu nebo se mohou protinat. Prvni zadan& kontu-
ra bude systémem ShopMill interpretovana jako kontura dutiny,
vSechny ostatni jako ostriivky.

Obrabéni konturovych dutin s ostriivky programujte napf. nasledujicim
zplsobem:

1.

Zadani kontury dutiny

Konturu dutiny postupné skladdate z riznych konturovych prvkd.
Zadani kontury ostravku

Konturu ostravku zadejte az po zadani kontury dutiny.

Navrtani stfedicich dulkd pro pfedvrtani konturové dutiny

Jestlize si prejete predvrtat konturovou dutinu, miZete napfed na-
vrtat stfedici dalky, aby se predeSlo tomu, zZe by vrtak sklouzl.
Predvrtani konturové dutiny

Jestlize si prejete pfi odstrafiovani materialu z konturové dutiny za-
jizdét kolmo a nemate-li k dispozici Zadnou frézu s ¢elnim zubem,
miZete dutinu pfedvrtat.

Obrabéni konturové dutiny s ostrivky (obrabéni nahrubo)

Z konturové dutiny s ostravky bude odstranén material, pficemz
muze byt vyuZzito raznych strategii zajizdéni.

Odstranéni zbytkového materialu (obrabéni nahrubo)

PFi obrabéni dutiny systém ShopMill automaticky rozpoznava zbyt-
kovy material, ktery na obrobku jesté zlstal. Pomoci vhodného na-
stroje jej muzete odstranit, aniz by bylo potfeba znovu obrabét ce-
lou dutinu.

. Obrabéni konturové dutiny s ostrivky nacisto (obrobeni okraje/dna

nacisto)

Jestlize jste pfi obrabéni nahrubo naprogramovali pfislusny pfida-
vek rozméru pro obrobeni okraje/dna nacisto, bude okraj/dno duti-
ny jesté jednou opracovan.
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Kontury pro €epy

VSechny kroky obrabéni podilejici se na frézovani kontury jsou
v pracovnim planu spojeny hranatou zavorkou.

P HS5 FREZOMANI
S~ H1B  KONTURODWA KePsa
=4 HNH15  koWTURDWY OSTROWEEK
B, {N2B  Nawnivini stied. diid

B IN2G  Predvrtani

@ 4 H38  Frézovani kapsy 7
% 4 H35  Zbyt. material kapsy 7
@ JdH48  Frézovani kapsy Lrororll o)
EMD FKonec programu

Priklad: Odstrariovani materialu z konturové dutiny

Kontury pro ¢epy musi byt uzaviené, tzn. ze pocateéni a koncovy bod
kontury jsou identické. MlZete definovat vétSi pocet Cepu, které se
mohou také protinat. Prvni zadana kontura bude systémem ShopMill
interpretovana jako kontura surového obrobku, vSechny ostatni jako
cepy.

Obrabéni konturovych ¢epl programujte napf. nasledujicim
zplsobem:

1. Zadani kontury surového obrobku
Kontura surového obrobku uréuje oblast, mimo niz se nenachazi
Zadny material, tzn. Ze se tam pouZziva rychly posuv. Mezi konturou
surového obrobku a konturou ¢epu se pak odstranuje material.

2. Zadani kontury ¢epu
Konturu ¢epu zadejte az po zadani kontury surového obrobku.

3. Obrabéni kontury ¢epu (obrabéni nahrubo)

Kontura ¢epu je frézovana.

4. Odstranéni zbytkového materialu (obrabéni nahrubo)

PFi frézovani ¢epu systém ShopMill automaticky rozpoznava zbyt-
kovy material, ktery na obrobku jesté zustal. Pomoci vhodného na-
stroje jej muzete odstranit, aniz by bylo potfeba cely ¢ep obrabét
znovu.

5. Obrabéni kontury ¢epu nadisto (obrabéni okraje/dna nadisto)
Jestlize jste pfi programovani obrabéni nahrubo zadali pfidavek
rozméru pro opracovani nacisto, budou okraj/dno ¢epu jesté jed-
nou opracovany.
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3.5.1 Zobrazovéani kontury

[3

E Symbolické zobrazeni

Systém ShopMill zobrazuje konturu v pracovnim planu jako jeden
programovy blok. Pokud tento programovy blok otevfete, vypisi se
Vam jednotlivé konturové prvky v symbolech a zobrazi se v ¢arové

grafice.

Jednotlivé prvky kontury se zobrazuji symbolicky v zadané posloup-
nosti vedle grafického okna.

nahoru

Pfimka smérem
dold

Konturovy prvek Symbol Vyznam
Pocatecni bod e Pocatecni bod kontury
Pfimka smérem T Pfimka v pravouhlé mfiZzce

Pfimka v pravouhlé mfizce

Primka smérem
vlevo

Pfimka smérem
vpravo

Pfimka v pravouhlé mfizce

PFfimka v pravouhlé mfizce

Libovolna pfimka

Pfimka s libovolnou smérnici

Kruhovy oblouk ! Kruhovy oblouk
vpravo
"o
Kruhovy oblouk Kruhovy oblouk
vlevo
Pal Diagonalni pfimka nebo kruho-

vy oblouk v polarnich soufad-
nicich

Konec kontury

END

Ukonc&eni popisu kontury
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Grafické zobrazenf

Odlisné barvy symbolu ukazuji stav, v jakém se nachazeji:

3

Popredi Pozadi Vyznam
- cervena Kurzor na novém prvku
cerna cervena Kurzor na pravé vybraném prvku
cerna bila Normalni prvek
cervend bila Prvek v daném okamziku neni uva-
Zzovan (bude uvazovan teprve tehdy,
kdyz bude kurzorem vybran)

Soubézné s pravé probihajicim zadavanim konturovych prvka se

v grafickém okné pomoci ¢arové grafiky vykresluje postup programo-

vani dané kontury.

FREZOVANI |
P |#
'
EMD l B B
K
l
— =
T 4
END SE +
it T T T T T T T T T
'L:-X 5} 5 18 15 28

Grafické zobrazeni kontury pfi frézovani kontury

Vytvafeny konturovy prvek se pfitom muze v zavislosti na svém stavu

zobrazovat pomoci rdznych typl ¢ary a v riznych barvach:
e cerna: naprogramovana kontura

e QOranzova: aktualni konturovy prvek

e zelena ¢arkovanéa: alternativni prvek

e modra teCkovana: ¢éastecné ureny prvek

Méfitko soufadného systému se automaticky pfizplisobuje zménam

celé kontury.

Poloha soufadného systému je v grafickém okné uvedena.
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Doplnkové prikazy

Frézov.
kontury

Nova
kontura >

v
oK

Pocateéni bod v kartéz-
skych souradnicich

Prevzit

Pro kazdou konturu, kterou si budete prat frézovat, musite vytvofit
vlastni konturu.

Kontury se ukladaji na konci programu.

Prvnim krokem pfi vytvafeni nové kontury je specifikace pocate¢niho
bodu. Systém ShopMill potom automaticky definuje konec kontury.

Jestlize osu nastroje zménite, systém ShopMill automaticky pfizpuso-
bi odpovidajici osy pocate¢niho bodu.

Pro pocate¢ni bod mlZete zadat libovolné dopliikové pfikazy (max. 40
znaku) v G-kodu.

Pomoci doplfikovych pfikaz( v G-k6du muzete napfiklad naprogra-
movat posuvy a M-funkce. Je vSak potfeba davat pozor, aby v dusled-
ku doplnkovych pfikazl nedoslo ke kolizi s generovanym G-kédem
kontury. Z tohoto divodu nepouZivejte zadné pfikazy v G-kédu ze
skupiny 1 (GO, G1, G2, G3), zadné souradnice v roviné a zadné pfi-
kazy v G-kédu, které vyzaduji samostatny blok.

Pokud byste si prali zalozit konturu, ktera ma byt podobnéa néjaké uz
existujici konture, mlZete tuto starou konturu zkopirovat, pfejmenovat
ji @ zménit jen vybrané konturové prvky.

Pokud byste ale potfebovali jesté jednou pouzit identickou konturu na
jiném misté programu, kopii nesmite pfejmenovavat. Upravy v jedné
kontufe se pak automaticky pfebiraji i do kontury stejného nazvu.

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani kontury* a ,Nova kontu-

ra.

» Zadejte nazev nové kontury.
Nazev kontury musi byt jednoznacny.

> Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Zobrazi se vstupni obrazovka pro uréeni pocate¢niho bodu kontury.
PFi zadavani mazete pouzivat kartézské i polarni soufadnice.

» Zadejte pocatec¢ni bod kontury.

» Pokud si prejete, zadejte také doplrikové prikazy v G-kédu.

» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

» Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola "Vytvareni kontu-
rovych prvkd").
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Poc¢ateéni bod
v polarnich souradnicich

Pal

Prevzit

» Stisknéte programové tlacitko ,Pol“.

» Zadejte polohu polu v kartézskych soufadnicich.

» Zadejte poc¢ate¢ni bod kontury v polarnich soufadnicich.

» Pokud si prejete, zadejte také doplhkové pfikazy v G-kédu.
» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

» Zadejte jednotlivé konturové prvky (viz kapitola "Vytvareni kontu-

rovych prvkd").

Parametry Popis Jednotka
Osa nastroje | Pokud jste jako osu nastroje zvolili osu Z, pocatec¢ni bod/p6l leziv X /'Y
Pokud jste jako osu nastroje zvolili osu X, pocateéni bod/pél lezivY / Z
Pokud jste jako osu néstroje zvolili osu Y, pocatecni bod/pdl leziv X/ Z
Souradnice se zméni také u konturovych prvkd.
kartézské souradnice:
X Pocate¢ni bod ve sméru osy X (abs) mm
Y Pocatecni bod ve sméru osy Y (abs) mm
polarni soufadnice:
X Poloha pdlu ve sméru osy X (abs) mm
Y Poloha pdlu ve sméru osy Y (abs) mm
L1 Vzdalenost mezi pélem a poc¢ate¢nim bodem kontury (abs) mm
fox8 Polarni thel mezi pélem a po¢ate¢nim bodem kontury (abs) stupné
Doplrikovy Doplrikové pfikazy v G-kédu; viz vySe.
prikaz
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3.5.3 Vytvareni konturovych prvku

(3
=7

Transformace valcového
plasté

Zadavani parametri

Poté, co jste vytvorili novou konturu a specifikovali po¢atec¢ni bod,
muzete definovat jednotlivé prvky, ze kterych se kontura sklada.

Pro definici kontury mate k dispozici nasledujici konturové prvky:

e Vodorovna pfimka

e Svisla pfimka

e Diagonalni pfimka

e Kruh / kruhovy oblouk

Pro kazdy konturovy prvek vyplfiujete samostatnou vstupni obrazovku
parametra. Vodorovné a svislé pfimky zadejte v kartézskych sourad-
nicich, v pfipadé konturovych prvka diagonalni pfimka a kruh/kruhovy
oblouk oproti tomu si mazete vybrat mezi kartézskymi a polarnimi
soufadnicemi. Pokud si prejete zadavat polarni soufadnice, musite
napred definovat pdl. Jestlize jste jiz definovali pdl pro pocate¢ni bod,
mohou se polarni soufadnice také vztahovat na tento pél. To zname-
na, ze v tomto pripadé nemusite definovat dalSi pol.

U kontur (napf. drazky) na valcich se délky ¢asto udavaji pomoci ahld.
Jestlize jste programovym tlaCitkem ,Alternativa” aktivovali funkci
~Transformace valcového plasté", mizete na valci urcit délky kontur (v
obvodovém sméru plochy valcového plasté) také pomoci thld. To
znamena, Zze namisto X, Y a |, J zadate Xa, Ya a lo, Ja (viz také kapi-

tola , Transformace valcového plasté").

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

PFi zadavani parametrl se Vam zobrazuji rizné pomocné obrazky,
které tyto parametry vysveétluiji.

Pokud ponechéte néjakéa vstupni pole prazdna, systém ShopMill
predpoklada, ze presné hodnoty neznate, a pokusi se je vypoditat na
zakladé hodnot jinych parametr(.

U kontur, u nichz mate zadan vétsi pocet parametr(, nez kolik je bez-
podmine¢né zapotfebi, se mohou vyskytnout rozpory. V takovém
pfipadé se pokuste zadat menSi po€et parametri a co mozno nejvice
parametrd nechat vypocitat systémem ShopMill.
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Smeér obrabéni

PFi frézovani po draze je kontura vzdy obrdbéna v naprogramovaném

sméru. Muzete programovanim kontury ve smeéru nebo proti sméru
hodinovych ruci¢ek specifikovat, zda ma byt kontura obrobena sou-
slednym nebo nesouslednym frézovanim (viz nasledujici tabulka).

Vnéjsi kontura

Pozadovany smér obra-
béni

Vfeteno se otadi vpravo

Vieteno se otaci vievo

Sousledné frézovani

Programovani ve sméru hodinovych
rucicek,
korekce radiusu frézy vievo

Programovani proti sméru hodinovych
rucicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Nesousledné frézovani

Programovani proti sméru hodinovych
rucicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Programovéani ve sméru hodinovych
rucicek,
korekce radiusu frézy vlevo

Vnitini kontura

Pozadovany smér obra-
béni

Vieteno se otaci vpravo

Vfeteno se otaci vievo

Sousledné frézovani

Programovani proti sméru hodinovych
rucicek,
korekce radiusu frézy vlevo

Programovani ve sméru hodinovych
rucicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Nesousledné frézovani

Programovéani ve sméru hodinovych
rucicek,
korekce radiusu frézy vpravo

Programovani proti sméru hodinovych
rucicek,
korekce radiusu frézy vievo

Pfechodové konturové
prvky

Doplnkové prikazy

Mezi dvéma konturovymi prvky muzete zvolit jako pfechodovy prvek
bud zaobleni nebo fasetu. Pfechodovy prvek se vklada vzdy na konec
konturového prvku. Pfechodovy konturovy prvek vybirate ve vstupni
obrazovce parametra prislusného konturového prvku.

Prechodovy konturovy prvek je mozné pouzit vzdy, kdyz existuje pri-
secik obou sousedicich prvk( a pokud tento prusecik mize byt vypo-
Citdn ze zadanych Gdaju. Jinak musite pouzit konturové prvky pfim-
ka/kruh.

To znamena, Ze v pripadé uzaviené kontury mizete také programovat
prechodovy prvek mezi poslednim a prvnim prvkem kontury. Pocatec-
ni bod lezi po programovani pfechodového prvku pak mimo konturu.

Pro kazdy konturovy prvek mlzZete zadat dalSi pfikazy v G-kédu.

Doplnkové pfikazy (max. 40 znak(l) zadavéate do rozSifené vstupni
obrazovky parametr(i (programové tlacitko ,VSechny parametry*).
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Pomoci doplfikovych pfikazd v G-kddu muzete napfiklad naprogra-

ﬂ movat posuvy a M-funkce. Je vSak potfeba davat pozor, aby v dasled-
ku dopliikovych pfikaz(i nedoslo ke kolizi s generovanym G-kédem
kontury. Z tohoto divodu nepouzivejte Zadné prikazy v G-kédu ze
skupiny 1 (GO, G1, G2, G3), Zadné souradnice v roviné a Zadné pfi-
kazy v G-kodu, které vyzaduji samostatny blok.

DalSi funkce PFi programovani kontury jsou Vam k dispozici nasledujici dalSi funk-
ce:
e Tangencialni napojeni na predchazejici prvek
Pro prechod na pfedchazejici prvek mazete naprogramovat tecnu.
e Volba pomoci dialogu
Jestlize z dfive zadanych parametr( vyplyvaji dvé rizné moznosti,
kudy muze kontura vést, musite si z nich jednu vybrat.
e Uzavreni kontury
Z aktualni pozice muzete konturu uzavfit pfimkou vedenou
k pocatec¢nimu bodu.

Zadavani konturovych
J prvkt

+ » Pomoci programového tlacitka vyberte konturovy prvek.
L ]

+

» Do vstupni obrazovky zadejte vSechny Udaje, které mate k dispo-
‘r‘"‘\; zici z vyrobniho vykresu (napf. délku pfimky, cilovou polohu, pre-
chod k nasledujicimu prvku, ahel smérnice atd.).

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Pravzit
Konturovy prvek bude pfipojen ke konture.
» Tento postup opakujte, dokud nebude kontura Gplna.
» Stisknéte programové tla¢itko ,Prevzit".
Pravzit
Naprogramovana kontura se pfevezme do pracovniho planu.

Vsechny Jestlize byste si u jednotlivych konturovych prvka préli zobrazit dalsi

parametry parametry, abyste napf. mohli zadat jesté dopliikové prikazy, stisknéte
programové tlagitko ,VSechny parametry".

Definice po6lu Pokud byste si prali zadavat konturové prvky diagonalni pfimka a
kruh/kruhovy oblouk v polarnich soufadnicich, je nutné, abyste pfed-
tim definovali pél.

Dalsi Pl » Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Pol".

» Zadejte souradnice polu.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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v

Prevzit

Teéna na predchazejici

prvek

Tangenta
na predch.

Volba pomoci dialogu

Dialogova
volba

Prevzit
dialog

Kontura:zavireni

Dalsi

Uzavrit
konturu

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Pdl je definovan. Nyni si mlzete ve vstupni obrazovce vybrat, zda pro
konturové prvky diagonalni pfimka a kruh/kruhovy oblouk pouzijete
kartézské nebo polarni soufadnice.

KdyzZ jsou zadavana data pro konturovy prvek, miZzete naprogramovat
prechod na predchazejici prvek jako te¢nu.

» Stisknéte programové tlacitko ,Te¢na na predch.prvek".

Uhlu k pfedchéazejicimu prvku a2 bude dosazena hodnota 0°. Ve
vstupnim poli parametru se objevi nastaveni "tangential”.

V priibéhu zadavani dat konturového prvku mohou vyplynout dvé
rizné moznosti prabéhu kontury, z nichz si musite jednu vybrat.

» Stisknéte programové tlagitko ,Dialogova volba“, kterym prepinate
mezi dvéma rliznymi moznostmi prabéhu kontury.

V grafickém okné se vybrana kontura zobrazi plnou ¢ernou &arou,
zatimco alternativni kontura zelenou ¢arkovanou ¢arou.

» Stisknéte programové tlacitko ,Pfevzit dialog“, €imz zvolenou
alternativni konturu prevezmete.

Kontura musi byt vzdy zaviena. JestliZze si nepfejete vytvorit vSechny
konturové prvky od pocate¢niho bodu a zpatky, muzete konturu zavfit
k po¢atecnimu bodu z aktualni pozice.

» Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Uzavfit konturu".

Systém ShopMill vytvofi pfimku z aktualni pozice do po¢ate¢niho
bodu.

Parametry

Popis konturového prvku ,,pfimka” Jednotka

al
a2

kartézské souradnice:

tangencialni pfechod: a.2=0

Koncovy bod ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

Koncovy bod ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

Délka pfimky mm
Pocateéni thel vici ose X stupné
Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
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polarni souradnice:

L1 abs: Vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem mm
ink: Vzdalenost mezi poslednim a koncovym bodem mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

ol abs: Polarni thel mezi pélem a koncovym bodem stupné
ink: Polarni Ghel mezi poslednim a koncovym bodem stupné
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

L Délka pFimky mm

al Pocatecni uhel vici ose X stupné

a2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a.2=0

PFfechod na FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je faseta mm

nasledujici R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je radius mm

prvek

Doplrikovy Doplrikové pFikazy v G-kédu; viz vySe

pfikaz

Parametry Popis konturového prvku ,,kruh* Jednotka
Smér otageni o ] o .
Opisovani ve sméru hodinovych rucicek
Opisovani proti sméru hodinovych rugicek

R Radius kruhového oblouku mm
kartézské souradnice:

X Koncovy bod ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

Y Koncovy bod ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.
Stfed kruhu ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

J Stfed kruhu ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

al Pocéatecni uhel vaci ose X stupné

o2 Uhel k predchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a.2=0

Bl Koncovy thel vii¢i ose X stupné

B2 Uhel vyse&e kruhového oblouku stupné
polarni souradnice:

L1 abs: Vzdalenost mezi pélem a koncovym bodem mm
ink: Vzdalenost mezi poslednim a koncovym bodem mm
Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuje.

ol abs: Polarni ahel mezi pélem a koncovym bodem stupné
ink: Polarni Ghel mezi poslednim a koncovym bodem stupné
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

L2 abs: Vzdalenost mezi pélem a stfedem kruhu mm
ink: Vzdalenost mezi poslednim a stfedem kruhu mm
Inkrementalni udani rozméru: Znaménko se vyhodnocuije.

02 abs: Polarni thel mezi pélem a stfedem kruhu stupné
ink: Polarni uhel mezi poslednim bodem a stfedem kruhu stupné

Inkrementalni udani rozmeéru: Znaménko se vyhodnocuije.
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al Pocatecni thel vici ose X stupné

a2 Uhel k pfedchazejicimu prvku stupné
tangencialni pfechod: a.2=0

B1 Koncovy Ghel vici ose X stupné

B2 Uhel vysece kruhového oblouku stupné

Pfechod na FS: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je faseta mm

nasl. prvek R: Pfechodovym prvkem k nasledujicimu konturovému prvku je radius mm

Doplikovy Doplrikové pfikazy v G-kédu; viz vySe

pfikaz

3.5.4 Editace kontury

[3

Konturovy prvek:vloZeni
>

o

"
v

Prevzit

Konturovy prvek:zména

>

>

Jestlize mate vytvorenu néjakou konturu, muazete ji dodateéné upravo-
vat. S jednotlivymi konturovymi prvky mlZzete délat tyto operace:
e vkladani

e Upravy
e kopirovani nebo
e mazani

Pokud jsou ve Vasem programu definovany dvé kontury téhoz nazvu,
budou se zmény uskute¢néné v jedné kontufe automaticky prenaset i
do kontury se stejnym oznacenim.

» V pracovnim planu vyberte konturu.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

» Najedte kurzorem na posledni konturovy prvek pfed koncem kon-
tury.

» Pomoci programového tlacitka vyberte pozadovany konturovy
prvek.

» Do vstupni obrazovky zadejte parametry.
» Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Pozadovany konturovy prvek bude pfipojen ke konture.
» 'V pracovnim planu vyberte konturu.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se vypis jednotlivych prvka kontury.
» Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery si prejete upravovat.

» Stisknéte tla¢itko pro posun kurzoru vpravo.
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Prevzit

Dialogové volba:zména

Zménit
volbu

Dialogova
volba

Prevzit

dialog

Konturovy prvek:vlozeni

>

b

i

Prevzit

Otevfe se odpovidajici vstupni obrazovka a v programovaci grafice se
vybrany prvek zobrazi ve zvétSené podobé.

» Zadejte pozadované zmeény.
» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Aktualni hodnoty konturového prvku se pfenesou do systému a zmé-
na se okamzité zobrazi v programovaci grafice.

Jestlize v pribéhu zadavéani dat konturového prvku vznikly dvé rdzné
moznosti prabéhu kontury a Vy jste vybrali Spatnou alternativu, maze-
te svou volbu dodate¢né zmenit. Jestlize vSak uz ze zadanych para-
metr(l vyplyva jednoznacény prubéh kontury, Zadna dialogova volba se
uz neobjevi.

» Otevrete vstupni obrazovku pfislusného konturového prvku.
» Stisknéte programové tlacitko ,Zménit volbu".
Opét se zobrazi obé moznosti prabéhu kontury.

» Stisknéte programové tlagitko ,Dialogova volba“, kterym prepinate
mezi dvéma rliznymi moznostmi prabéhu kontury.

» Stisknéte programové tlacitko ,Pfevzit dialog".

Zvolend alternativa bude systémem prevzata.

» 'V pracovnim planu vyberte konturu.

» Stisknéte tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

» Najedte kurzorem na konturovy prvek, za ktery si prejete vloZit
novy prvek.

» Pomoci programového tlacitka vyberte novy konturovy prvek.

» Do vstupni obrazovky zadejte parametry.
» Stisknéte programové tlagitko ,Prevzit".

Konturovy prvek se prevezme do kontury. Nasledujici konturové prvky
se automaticky aktualizuji v souladu s novym stavem kontury.

Jestlize do kontury vloZzite novy prvek, budou zbyvajici konturové prv-
ky zohlednovany az tehdy, kdyz kurzorem zvolite symbol prvniho na-
sledujiciho prvku vedle grafického okna.
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MUze se stat, ze se koncovy bod vloZzeného prvku nenavazuje na
pocatecni bod prvku nasledujiciho. V takovém pfipadé systém Shop-
Mill vypiSe chybové hlaseni ,Geometrické Udaje si neodpovidaji”. Bu-
dete-li si pfat tento rozpor odstranit, vloZte Sikmou pfimku, aniz byste
zadali hodnoty parametru.

Konturovy » V pracovnim planu vyberte konturu.
prvek:vymazani

> » Stisknéte tla¢itko pro posun kurzoru vpravo.

Zobrazi se vypis jednotlivych prvkd kontury.

» Najedte kurzorem na konturovy prvek, ktery byste si pfali vyma-
zat.

Smazat » Stisknéte programové tlacitko ,Smazat prvek".
prvek

» Stisknéte programové tlacitko ,Vymazat".

Vybrany konturovy prvek bude vymazan.

3.5.5 Priklady pro volné programovani kontur

Priklad 1: Pogateéni bod: X=0 abs., Y=5.7 abs.
- 4 v . 7 v
- Kontura bude naprogramovana ve sméru hodinovych rucicek a s volbou po-
moci dialogu.
5
%3 60°
pocateéni bod Y
X=0, ¥Y=5.7 L)
o]
=<
v o
A
22°
5 11.5

X

Dilensky vykres kontury
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Prvek

Hodnota

Poznamka

"

Smér opisovani vlevo, R=9.5, 1=0 abs., volba v dialogu,
pfechod na nésledujici prvek: R=2

et

0. 1=—30 stupn

'V§imnéte si GhlGd v pomocném
obrazku!

"

Smér opisovani vpravo, te¢na na predesly prvek,
R=2, J=4.65 abs.

"

Smér opisovani vlevo, te¢na na predesly prvek,
R=3.2, I=11.5 abs., J=0 abs., volba v dialogu, volba v dialogu

"

Smér opisovani vpravo, te¢na na predesly prvek,
R=2, J=—4.65 abs., volba v dialogu

et

Tecna na predchazejici prvek
Y=—14.8 abs., a1=—158 stupnil

'V§imnéte si GhlGd v pomocném
obrazku!

'VSechny parametry, L=5, volba v dialogu

—n—p
+ Y=5.7 abs.
[ |
.
X=0 abs.
—n—p
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Priklad 2: Pocate¢ni bod:  X=0 abs., Y=0 abs.
Kontura bude naprogramovana ve sméru hodinovych ruéi¢ek a s volbou po-
moci dialogu. Pro tuto konturu se doporucuje, abyste si pomoci programové-
ho tla¢itka ,VSechny parametry" nechali zobrazit vSechny parametry.

poéateéni bod
X=0, Y=0

Dilensky vykres kontury
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Prvek Hodnota Poznamka

+ Y=-104 abs.
+

- Smér opisovani vpravo, R=79, 1=0 abs., volba v dialogu,
f ‘1 vSechny parametry, p2=30 stupfid

- Smér opisovani vpravo, te¢na na predesly prvek,
{ ‘1 R=7.5, vS8echny parametry, $2=180 stupnit

™ Smér opisovani vlevo, R=64, X=—6 abs., I1=0 abs.,
f ‘1 \volba v dialogu, volba v dialogu
Pfechod na nésledujici prvek: R=5

+ \VSechny parametry, al = 90 stupfid, \VSimnéte si ahll
i Pfechod na nasledujici prvek: R=5 v pomocném obrazku!

- Smér opisovani vpravo, R=25, X=0 abs., Y=0 abs. 1=0 abs.,
f ‘1 \volba v dialogu, volba v dialogu

Priklad 3: Pogateéni bod: X=5.67 abs., Y=0 abs.
E Kontura bude naprogramovana proti sméru hodinovych rucicek.
X=- 137.257 abs.
43972 podateéni bod
X=5.67 Y=0
125°
Y R72
X
Dilensky vykres kontury
Prvek Hodnota Poznamka
\VSechny parametry, ol = 180 stupfid VSimnéte si Ghll v pomocném
. » obrazku!
X=-43.972 ink., vSechny parametry Souradnice X v "abs." a v "inkr."
= X=-137.257 abs., 01=—125 stupi \VSimnéte si Uhld v pomocném
obrazku!
X=43.972 ink Souradnice X v "abs." a v "inkr."
x o 1=—55 stupnl VSimnéte si GhlG v pomocném
obrazku!
X=5.67 abs
—a—F
- Smér opisovani vpravo, R=72, X=5.67 abs., Y=0 abs.,
f ‘1 \volba v dialogu
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3.5.6 Frézovani po draze

[3

1

ey [Frézov. Frézovani
J kontury po draze >
Frézovani po draze vlevo

nebo vpravo od kontury

Zpusob najizdéni/odjiz-
déni

Pomoci funkce "Frézovani po draze" mizete frézovat podél libovolné
naprogramované kontury. Funkce pracuje s korekci radiusu frézy.
Opracovavani je mozné v kterémkoli sméru, tzn. ve sméru nebo proti
naprogramovanému sméru kontury.

Kontura nemusi byt nutné uzaviena. MUzete provadét nasledujici
obrabéci operace:

e Obrabéni zvnéjSku nebo zevnitf (vlevo nebo vpravo od kontury).
e Obrabéni po draze stfedu nastroje

Kontury mohou mit pro obrabéni v protisméru maximalné 170 kontu-
rovych prvkl (véetné faset/radiusa).

Zvlastnosti (kromé hodnot posuvu) volného zadavani G-kodl nejsou
pfi frézovani po draze proti sméru kontury zohledhovany.

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani kontury" a ,Frézovani
po draze".

Naprogramovana kontura muze byt obrabéna s radiusem frézy vievo
nebo vpravo. UZivatel se pfitom muze vybirat z riznych zpUsobu a
strategii najizdéni na konturu a odjizdéni od kontury.

Na konturu je mozné najizdét popf. od ni odjizdét ve ¢tvrtkruhu, pul-

kruhu nebo po pfimce.

e V pfipadé ¢tvrtkruhu nebo pulkruhu musi byt zadan radius drahy
stfedu frézy.

e V pfipadé pfimky musi byt zadana vzdalenost vnéjsi hrany frézy
od pocate¢niho bodu, pfip. od koncového bodu kontury.

MUZete naprogramovat také kombinovany zpusob, napf. najizdéni ve

¢tvrtkruhu, odjizdéni v palkruhu.

\

7

Najizdéni na konturu/odjizdéni od kontury po pfimce, ve ¢tvrtkruhu a v pdlkruhu,
(L1=délka najizdéni, L2=délka odjizdéni, R1=radius najizdéni, R2=radius odjizdéni)
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Strategir najizdeé- Uzivatel si mdze vybrat mezi najizdénim/odjizdénim v roviné a najiz-
ni/odjizdéni dénim/odjizdénim v prostoru:
e Najizdéni v roviné: Nastroj najizdi napfed ve sméru do
hloubky a potom v roviné XY
e Najizdéni v prostoru: Nastroj najizdi do hloubky

a v roviné soucasné.

e Qdjizdéni se uskutecriuje v obraceném poradi.
MiZete naprogramovat i kombinovanou strategii, napf. najizdéni
Vv roviné, odjizdéni v prostoru.

Frézovéani po draze stredem Naprogramovana kontura miZze byt obrdbéna také tak, Ze se po ni
nastroje pohybuje stfed nastroje, staci jako korekci radiusu nastroje aktivovat

(zadna korekce radiusu). Najizdéni a odjizdéni je pfitom mozné po
pfimce nebo po kolmici. Kolmé najizdéni/odjizdéni mizete napfiklad
pouzivat

u uzavrenych kontur.

Parametry Popis Jednotka

T,D,F, S,V |Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametrd a otacek vretena“

Korekce Obrabéni vlevo od kontury &%
radiusu
Obrabéni vpravo od kontury %
Obrabéni po draze stfedu nastroje
Zplsob opra- | \/
covani Hrubovéni

YAVAY, Obrabéni nacisto

Srazeni hran

Smér obrabéni [Smérem dopfedu: obrabéni se uskutecriuje v naprogramovaném sméru kontury
smérem dozadu: obrabéni se uskute¢nuje proti naprogramovanému sméru kontury

Z0 Referenéni rovina (abs. nebo ink)

Z1 Konec¢na hloubka (abs. nebo ink) (ne pfi sraZzeni hran) mm
DZ Pfisuv do hloubky (ne pfi srazeni hran) mm
FS Sifka fasety (jen pfi srazeni hran), ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (jen pfi sraZeni hran), abs. nebo ink mm
Uz Pridavek pro obrabéni nadisto na dné (ne pfi srdzeni hran) mm
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UXY Pridavek pro obrabéni nacisto na okraji (odpada pfi obrabéni po draze stfedu nastro-|mm
ie) (ne pfi sraZeni hran)
Zplsob Ctvrtkruh: (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od kontury)
najizdéni Pulkruh: (pouze pfi frézovani po draze vievo nebo vpravo od kontury)
PFimka: Sikma pfimka v prostoru
Kolmo: kolmo k draze (pouze pfi frézovani po draze stfedu nastroje)
Strategie
najizdéni v roviné
v prostoru (nikoli pro zplsob zajizdéni kolmo)
R1 nebo L1 Radius najizdéni (pouze pfi frézovani po draze vlevo a vpravo od kontury), délka mm
najizdéni
Zplsob Ctvrtkruh: (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od kontury)
odjizdéni Pulkruh: (pouze pfi frézovani po draze vlevo nebo vpravo od kontury)
Pfimka: Sikma pfimka v prostoru
Kolmo: kolmo k draze (pouze pfi frézovani po draze stfedu nastroje)
Strategie
odjizdéni v roviné
v prostoru (nikoli pro zplsob zajizdéni kolmo)
R2 nebo L2 Radius odjizdéni (pouze pfi frézovani po draze vlevo a vpravo od kontury), délka mm
odjizdéni
Zplsob Jestlize je zapotfebi nékolik pfisuvl do hloubky, specifikujte vySku pozvednuti, tzn.
pozvednuti \vySku, na kterou se bude nastroj stahovat mezi jednotlivymi pFisuvy (pfi pfechodu od
nastroje konce kontury na jeji zacatek).
70 + bezpecnostni vzdalenost
0 bezpecénostni vzdalenost
na navratovou rovinu
zadny zpétny pohyb
V pfipadé transformace valcového plasté, kdyz je zvolena korekce stény drazky a najizdéni
ﬂ nebo odjizdéni po ¢tvrtkruhu nebo palkruhu, musi byt najizdéci/odjizdéci radius vétsi nez ,Pre-
sazeni k naprogramované draze — radius nastroje*.
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3.5.7 Predvrtani v konturové dutiné

Jestlize pfi odstrafiovani materialu z konturové dutiny neni mozné

G pouzit frézu, ktera feze pres stfed, je nezbytné provést predvrtani.
Pocet a polohy potfebnych predvrtavacich operaci jsou zavislé na
specialnich okolnostech, jako jsou napf. druh kontury, nastroj, pfisuv v
roviné a pfidavky pro opracovani nacisto.

Cyklus Predvrtavani se sklada z cyklu navrtani stfediciho dulku a
vlastniho cyklu pfedvrtani. Vrtaci polohy v cyklu frézovani konturové
dutiny jsou uréovany jiz béhem vypoctu dané konturové dutiny. Z toho
se generuje specialni vrtaci program, ktery je v cyklech predvrtavani
vyvolavan (navrtani stfediciho dulku a predvrtani).

/=1 Kontura dutiny

/™1 Kontura ostrivku

% — PrFedvrtani/navrtavani stfediciho dilku pro konturovou dutinu
CH [

Pfedvrtani konturové dutiny

— Odstrafiovani materialu z dutiny, nahrubo

Odstranéni zbytkového materialu

— Frézovani nadisto v roviné

— Frézovani nadisto v hloubce

%I@Lﬁ

Priklad zretézeni s predvrtanim (navrtani stredicich dalkd a predvrtani) a odstrariovani
materialu z dutiny

Jestlize obrabite vétSi pocet dutin a prali byste si vyhnout se zbytec-
nym vyménam nastroje, je vhodné napfed predvrtat vSechny dutiny a
pak z nich ze vSech odstranovat frézovanim material. V tomto pfipadé
musite pfi navrtavani stfedicich dulkd a pfedvrtavani nastavit veskeré
zbyvajici parametry, které se vypisi, kdyZ stisknete programové tlacit-
ko ,VSechny parametry"”. Tyto parametry musi odpovidat parametrim
prislusného kroku frézovani (odstrafiovani materialu z dutiny). PFi
programovani potom postupujete nasledujicim zplsobem:

Kontura dutiny 1

Navrtavani stfediciho dilku
Kontura dutiny 2

Navrtavani stfediciho dalku
Kontura dutiny 1

Predvrtani

Kontura dutiny 2

Predvrtani

. Kontura dutiny 1

10.0Odstranovani materialu frézovanim

© o NOoO kA WDdDE
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i

11.Kontura dutiny 2
12.Odstrariovani materialu frézovanim

Jestlize dutinu opracovavate kompletné, tzn. navrtavanim stredicich
dalka, predvrtanim a odstrafiovanim materialu z dutiny pfimo po sobé
a nenastavite doplfikové parametry pro navrtavani stfedicich dul-
kl/pfedvrtani, systém ShopMill pfevezme hodnoty téchto parametr( z

obrabéci operace obrabéni dutiny (nahrubo).

Navrtavani strediciho dulku

Frézov.
kantury

Predvriani » Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani kontury”, ,Predvrtani“ a

>

,Navrtavani stredicich dalka“.

Navrtavani

1

Pomoci tlagitka L
muiZete vyvolat pomocny _

obrazek

@ 2

Z1

Navrtavani strediciho ddlku pro konturovou dutinu

Parametry |Popis Jednotka
T,F, S iz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametrd a otacek vietena“
TR Referenéni nastroj pro navrtavani stfedicich dalka
Z0 \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné mm
DalSi alternativou je moznost specifikovat pfisuv v roviné také v % jako pomér pfisu-
\vu v roviné (mm) ku prameéru frézy (mm). %
UXY Pridavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné mm
Zpusob po- Zpusob pozvednuti nastroje pfed novym pfisuvem
zvednuti nd-  [Jestlize obrabéci operace vyzaduje nékolik bodl pro zajizdéni nastroje, mizete
stroje naprogramovat vy3sku, na kterou se nastroj bude stahovat:
e na navratovou rovinu mm
e 70 + bezpeénostni vzdalenost mm
PFi pfechodu na néasledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysSku.
Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji zadné prvky vyssi nez Z0, je mozné naprogra-
movat zpUlsob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpecénostni vzdalenost.
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Pfedvrtani
Frézov. Predvrtani
kontury >

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani kontury*, ,Pfedvrtani“ a

.Predvrtani.
Predvrtani
Pomoci tladitka L "E® ZA
miZete vyvolat pomocny
obrazek /)

4
— —
Uz
Z, P

Predvrtani konturové dutiny

Parametry |Popis Jednotka
T,F, S iz kapitola ,,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametrt a otac¢ek vietena“
TR Referencni nastroj pro predvrtavani
Z0 \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné mm
DalSi alternativou je moznost specifikovat pfisuv v roviné také v % jako pomér pfisu-
\vu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm). %
UXY PFidavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné mm
Uz PFidavek rozméru pro opracovani nacisto na dné mm
Zpusob po- ZpUsob pozvednuti nastroje pfed novym pfisuvem
zvednuti na-  [Jestlize obrabéci operace vyzaduje nékolik bodl pro zajizdéni nastroje, mizete
stroje naprogramovat vysku, na kterou se nastroj bude stahovat:
® na navratovou rovinu mm
e Z0 + bezpecénostni vzdalenost mm
PFi pfechodu na nésledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysku.
Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji zadné prvky vyssi nez Z0, je mozné naprogra-
movat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpecénostni vzdalenost.
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3

3.5.8 Frézovani konturovych dutin (obrabéni nahrubo)

[3

Fréazov.
kantury

Pfed odstranovanim materialu z dutiny s ostrivky musi byt napred
zadany kontury dutiny a ostrivkua (viz kapitola ,,Volné programovani
kontur®). Prvni zadanou konturu systém ShopMill interpretuje jako

konturu dutiny, vSechny ostatni jako ostravky.

Na zé&kladé naprogramovanych kontur a vstupni obrazovky pro od-

Zvs

stranovani materialu z dutiny vytvari systém ShopMill program, kterym
se dutina s ostrdvky obrabi rovnobézné s konturou zevnitf ven. Smér
je dan smérem otaceni pro obrabéni specifikovanym v hlavi¢ce pro-

gramu (sousledné frézovani nebo nesousledné frézovani).

Ostriivky smi i ¢aste€né lezet mimo dutinu nebo se mohou protinat.

Frézovani
kapsy >

Pomoci tlac¢itka
miuzZete vyvolat pomocny v

dutiny”.

» Stisknéte programova tlagitka ,Frézovani kontury" a ,Frézovani

@

HELP

obréazek
= -
@ Dz:
R
Z; — |5 Uz
X
Pomocny obrazek pro odstrariovani materialu
Parametry Popis Jednotka
T, F,V iz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametrd a otacek vietena“
Druh obrabéni
Hrubovani
70 \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Max. pfisuv v roviné X/Y. mm
DalSi alternativou je moznost specifikovat pfisuv v roviné také v % jako pomér -->
pfisuvu v roviné (mm) ku priméru frézy (mm). %
Dz Max. pfisuv do hloubky (abs. nebo ink) mm
UXY PFidavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné mm
ZU PFidavek rozméru pro opracovani nacisto na dné mm
Pocate¢ni bod |Pocatecni bod muze byt stanoven automaticky nebo miiZze byt manualné zadan.
X Pocatecni bod na ose X (abs.), jen pfi manualnim zadavani mm
Y Pocatecni bod na ose Y (abs.), jen pfi manualnim zadavani mm
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Zajizdéni Kyvnym pohybem: Nastroj zajizdi kyvnym pohybem pod naprogramovanym
Uhlem (EW).
Spiréla: Nastroj zajizdi po Sroubovici s haprogramovanym
radiusem (ER) a s naprogramovanym stoupanim (EP).
Stfedem:  Tento zplsob zajizdéni vyzaduje frézu, ktera feze pres stfed. Zajizdéni
bude probihat s naprogramovanym posuvem (FZ).
EW Uhel zajizdéni (jen pfi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
FZ Posuv FZ (jen pfi zajizdéni stfedem) mm/min
EP Stoupani pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm/ot
Stoupéni spiraly maze byt na zakladé geometrickych pomérd mensi.
ER Radius pro zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm
Tento radius nesmi byt vétSi nez radius frézy, jinak zbude material. Kromé toho da-
\vejte pozor, aby nedoSlo k poSkozeni dutiny.
Zpusob po- Jestlize obrabéci operace vyZzaduje nékolik bodu pro zajizdéni nastroje, musite na-
zvednuti nd-  [programovat vysku, na kterou se nastroj bude stahovat:
stroje e na navratovou rovinu mm
e Z0 + bezpecnostni vzdalenost (SC) mm

PFi pfechodu na néasledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysku.
Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji Zadné prvky vyssi nez Z0, je moZné naprogra-
movat zplsob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpecénostni vzdalenost (SC).

PFfi manualnim zadavani se poc¢ateé¢ni bod mize nachazet také mimo
dutinu. To mdze byt uzite€né, jestlize napf. obrabite dutinu, ktera je na
jedné strané z boku oteviena. Operace frézovani potom zacina bez
zajizdéni linearnim pohybem z oteviené strany do dutiny.

3.5.9 Odstranovani zbytkového materialu z konturové dutiny

[3

Jestlize jste z konturové dutiny (s ostravky/bez ostrivk() odstranili
material a v dutiné zlstaly néjaké zbytky materialu, systém ShopMill je
schopen je automaticky zjistit. Tento zbytkovy material m(zete od-
stranit vhodnym nastrojem, aniz byste museli celou dutinu znovu ob-
rabét, tzn. nekonaji se Zadné pohyby naprazdno.

Material, ktery zlstane jako pfidavek rozméru pro opracovani nacisto,
neni povazovan za zbytkovy material.

Zbytkovy material se vypocitava na zékladé frézovaciho nastroje pou-
Zitého pro odstrafiovani materialu z dutiny.

Jestlize obrabite vétSi pocet dutin a prali byste si vyhnout se zbytec-
nym vymeénam nastroje, je vhodné vSechny dutiny napfed obrobit
nahrubo a pak z nich ze vSech odstranit zbytkovy material. V tomto
pfipadé musite pfi odstrafiovani zbytkového materialu zadat také pa-
rametr referenéniho nastroje TR, ktery se objevi, kdyZ stisknete pro-
gramoveé tlacitko ,VSechny parametry”. Pfi programovani potom po-
stupujete nasledujicim zpisobem:

1. Kontura dutiny 1
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Frézov.
kontury

Odstrafiovani materialu frézovanim
Kontura dutiny 2
Odstranovani materiélu frézovanim
Kontura dutiny 1
Odstrafiovani zbytkového materialu
Kontura dutiny 2
Odstrariovani zbytkového materialu

©®NOOA N

3

Funkce ,Odstranovani zbytkového materialu” je softwarovym volitel-

nym dopliikem.

Zbyt. mat. » Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani kontury" a ,Zbyt. mat.

kapsy > dutiny".

Pomoci tlagitka L "2
muzete vyvolat pomocny z4

obrazek

@

Y

Zy
D}

Zy — 77—~ Uz

X

Pomocny obrazek pro odstrariovani zbytkového materialu

Parametry Popis Jednotka
T,F,V \Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametr( a otacek vietena“
Zplisob opra-
ovani Hrubovani
TR Referenéni nastroj pro odstrafiovani zbytkového materialu
70 \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Max. pfisuv v roviné mm
DalSi alternativou je moznost specifikovat pfisuv v roviné také v % jako pomér --> (%
pFisuvu v roving (mm) ku priméru frézy (mm).
Dz Max. pfisuv do hloubky mm
UXY PFidavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné mm
Uz PFidavek rozméru pro opracovani nacisto na dné mm
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Zpusob po- Jestlize obrabéci operace vyZzaduje nékolik boda pro zajizdéni nastroje, je mozno

zvednuti na-  |naprogramovat vysku, na kterou se nastroj bude stahovat:

stroje e na navratovou rovinu mm
e Z0 + bezpeénostni vzdalenost (SC) mm

PFi pfechodu na nésledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysku.

Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji zadné prvky vyssi nez Z0, je mozné naprogra-
movat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpecnostni vzdalenost (SC).

3.5.10 Obrabéni konturové dutiny naéisto

Jestlize jste pfi obrabéni konturové dutiny nahrubo naprogramovali
G pridavek rozméru pro opracovani nacisto pro dno nebo okraj dutiny,

dutinu pak jesté musite obrabét nacisto.

Pro obrabéni okraje nebo dna dutiny nacisto musite pro kazdou z

téchto operaci naprogramovat samostatny blok. Dutina je pfitom ob-

rdbéna jen jednou.

PFi obrabéni nacisto systém ShopMill bere v Gvahu vSechny existujici

ostriivky stejné jako pfi obrabéni nahrubo.

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani kontury" a ,Frézovani
dutiny".

Ty Frézov. Frézovani
J kontury kapsy >
» Vyberte zpusob obrabéni ,Obrabéni dna nacisto" nebo ,,Obrabéni

okraje nacisto".

@

Pomoci tlagitka "
muZete vyvolat pomocny Z4
obrazek v

]

Zy ——

X

Pomocny obrazek ,Obrabéni dutiny s ostrivky nacisto*
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Parametry [Popis pro obrabéni dna nacisto: Jednotka
T, F,V iz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametrd a otacek vietena“
Zpusob opra- Obrabéni dna nagisto
covani
Z0 \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Max. pfisuv v roviné mm

DalSi alternativou je moznost specifikovat pfisuv v roviné také v % jako pomér --> %
pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm).
UXY Pridavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné mm
Uz PFidavek rozméru pro opracovéani nacisto na dné mm
Pocatecni bod [Pocate¢ni bod mlze byt stanoven automaticky nebo mdze byt manualné zadan.
Pokud je poc¢ate¢ni bod zadan manualné, muZe se nachazet i mimo dutinu,
\v disledku ¢ehoz se uskutecriuje rovnou obrabéni dutiny bez zajizdéni nastroje,
napf. u dutin otevienych z boku.
X Souradnice po¢atec¢niho bodu (abs.), jen pfi manualnim zadavani mm
Y Souradnice po¢ate¢niho bodu (abs.), jen pfi manualnim zadavani mm
Zajizdéni Kyvnym pohybem: Nastroj zajizdi pod naprogramovanym thlem (EW).
Spirala: Nastroj zajizdi po Sroubovici s naprogramovanym radiusem (ER) a
S naprogramovanym stoupanim (EP).
Stfedem:  Tento zplsob zajizdéni vyZzaduje frézu, ktera feze pres stfed. Zajizdéni
bude probihat s naprogramovanym posuvem (FZ).
EW Uhel zajizdéni (jen pfi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
EP Stoupani pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm/ot
Stoupani spiraly maze byt na zakladé geometrickych poméri mensi.
ER Radius pro zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm
Tento radius nesmi byt vétsi nez radius frézy, jinak zbude material. Kromeé toho da-
\vejte pozor, aby nedoslo k poSkozeni dutiny.
Fz Posuv FZ (jen pfi zajizdéni stfedem) mm/min
Zplsob Jestlize obrabéci operace vyZzaduje nékolik bodl pro zajizdéni nastroje, je mozno
pozvednuti naprogramovat vy3sku, na kterou se nastroj bude stahovat:
nastroje e na navratovou rovinu mm
e Z0 + bezpeénostni vzdalenost (SC) mm
PFi pfechodu na néasledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysku.
Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji zadné prvky vyssi nez Z0, je mozné naprogra-
movat zpUsob zvedani nastroje na vysSku Z0 + bezpecnostni vzdalenost (SC).
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Parametry [Popis pro obrabéni okraje dutiny na€isto: Jednotka
T, F,V \Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametra a otacek vietena“
Zpusob opra- Obrabéni okraje nagisto
covani
Z0 \VySka obrobku (abs.) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DZ Max. pfisuv do hloubky mm
UXY Pridavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné mm
Zpusob po- Jestlize obrabéci operace vyZzaduje nékolik bodd pro zajizdéni nastroje, je mozno
zvednuti na-  |naprogramovat vysku, na kterou se nastroj bude stahovat:
stroje e na navratovou rovinu mm

e Z0 + bezpecnostni vzdalenost (SC) mm
PFi pfechodu na nésledujici bod zajizdéni nastroje se nastroj vraci na tuto vysku.

Pokud se v oblasti dutiny nevyskytuji zadné prvky vyssi nez Z0, je mozné naprogra-
movat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpecnostni vzdalenost (SC).
Upozornéni: Alternativou k funkci ,Obrabéni okraje nacisto" je funkce ,Frézovani po
draze", ktera nabizi vétSi pocet moznosti pro optimalizaci (strategie a zpusoby najiz-
déni a odjizdéni).

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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3.5.11 Srézeni hran u konturové dutiny

G Jestlize potfebujete srazit hrany, mizete nakonec vyfrézovat fasetu.
ey [Frézov. Frézovani » Stisknéte programova tlac¢itka ,Frézovani kontury" a ,Frézovani
J‘ kontury kapsy > dutiny”.

» Zvolte zplsob obrabéni ,Srazeni hran".

D v &

Pomoci tlagitka L P
muiZete vyvolat pomocny
obrazek

o

z

Zs I -

Z; — | Uz

Pomocny obrazek ,Srazeni hrany u dutiny*

Jestlize byste chtéli frézovat fasetu a pro obrabéni nacisto jste napro-
gramovali vnitfni rohy bez zaobleni, musite pro sraZzeni hran specifi-
kovat radius hladici frézy jako zaobleni v konture.

Parametry |Popis pro srazeni hrany: Jednotka

T,F,V \Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametr( a otacek vietena“

=

Zplsob opra- [Srazeni hran

covani

Z0 VySka obrobku (abs.) mm
FS Sifka fasety (jen pfi srazeni hran), ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (jen pfi srdzeni hran), abs. nebo ink mm
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3.5.12 Frézovani konturovych €éepu (obrabéni nahrubo)

(3
=7

Najizdéni/odjizdéni

oy Frézov.
kantury

Frézovani
epu >

Jestlize chcete frézovat libovolné Eepy, pouzijte funkci "Frézovani
Cepu”.

Drive nez prikrocite k frézovani ¢epu, musite napfed zadat konturu
surového obrobku a potom jednu nebo vice kontur epu. Kontura
surového obrobku uréuje oblast, mimo kterou se nenachazi zadny
material, tzn. Zze se tam pouziva rychly posuv. Mezi konturou surového
obrobku a konturou ¢epu se pak odstrariuje material.

Pri frézovani si mGZete zvolit zpisob opracovani (obrabéni nahrubo
nebo nadisto). Pokud chcete napfed obrobit nahrubo a potom nacisto,
musite obrabéci cyklus vyvolat dvakrat (1. blok = obrdbéni nahrubo, 2.
blok = obrabéni nacisto). Naprogramované parametry zUstavaji pfi
druhém volani cyklu zachovény. Informace o obrabéni nacisto nalez-
nete v kapitole ,Obrabéni konturovych ¢epu nacisto".

Jestlize programujete jenom konturu surového obrobku a ne druhou
konturu pro ¢ep, muzete pro konturu surového obrobku pouzit rovinné
frézovani.

1. Nastroj najede rychlym posuvem na pocatecni bod ve vySce navra-
tové roviny a potom sjizdi na bezpecnostni vzdalenost. Poatecni
bod je vypocitan systémem ShopMill.

2. Nastroj se napred pfisouva na hloubku obrabéni a potom najizdi
pracovnim posuvem ve ¢tvrtkruhu ze strany na konturu cepu.

3. Cep bude frézovan rovnobé&zné s konturou zvnéjska smérem
dovnitf. Smér je uréen smyslem otaceni pfi obrabéni (nesousledné
nebo sousledné frézovani) (viz kapitola ,Zalozeni nového progra-
mu, Definice surového obrobku").

4. Jestlize je ¢ep v dané roviné hotovy, nastroj po Ctvrtkruhu opousti
konturu, naceZ nasleduje pfisuv na dalSi opracovavanou hloubku.

5. Na ¢ep se bude znovu najizdét po ¢tvrtkruhu a pak bude frézovan
rovhobézné s konturou zvnéjSka smérem dovnitf.

6. Kroky 4 a 5 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno napro-
gramované hloubky ¢epu.

7. Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpecnostni vzdale-
nost.

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani kontury" a ,Frézovani
Cepu".

» Zvolte zpusob obrabéni ,Obrabéni nahrubo".
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Parametry Popis pro obrabéni nahrubo Jednotka
T,D,F, S,V [(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Druh obrabéni
Hrubovani
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztaZzena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomér prisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z)
DZ PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
UXY Pridavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm
uz mm
ZpUsob Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodl najizdéni, zadejte vySku zpétného
pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro najizdéni:
nastroje e na navratovou rovinu mm
mm

e 70 + bezpecnostni vzdalenost
Pokud se v oblasti obrabéni nevyskytuji zadné dalSi epy nebo prvky vyssi nez Z0,
je mozné naprogramovat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpecnostni
vzdéalenost.

3.5.13 Odstranovani zbytkového materialu z konturového €epu

[3

Jestlize méte vyfrézovany konturovy ¢ep a pokud pfitom zUstaly néja-
ké zbytky materialu, systém ShopMill je schopen je automaticky zjistit.
Tento zbytkovy material mizete odstranit vhodnym nastrojem, aniz
byste museli cely ¢ep znovu obrabét, tzn. nekonaji se Zadné pohyby

naprazdno.

Material, ktery zlstane jako pfidavek rozméru pro opracovani nacisto,

neni povazovan za zbytkovy material.

Zbytkovy material se vypocitava na zdkladé frézovaciho nastroje pou-

Zitého pro odstranovani materialu.

Jestlize obrabite vétSi pocet ¢epu a prali byste si vyhnout se zbytec-
nym vymeénam nastroje, je vhodné vSechny ¢epy napred obrobit na-
hrubo a pak od vSech odstranit zbytkovy material. V tomto pfipadé
musite pfi odstrafiovani zbytkového materialu zadat také parametr
referenéniho nastroje TR, ktery se objevi, kdyZ stisknete programové
tlagitko ,VSechny parametry". PFi programovani potom postupujete

nasledujicim zpusobem:

Kontura surového obrobku 1
Kontura ¢epu 1

Frézovani ¢epu 1

Kontura surového obrobku 2
Kontura ¢epu 2

Frézovani epu 2

o gk wbdE
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7. Kontura surového obrobku 1

8. Kontura Cepu 1

9. Odstranéni zbytkového materialu od ¢epu 1
10. Kontura surového obrobku 2

11. Kontura €epu 2

12. Odstranéni zbytkového materialu od ¢epu 2

Funkce ,Odstranovani zbytkového materialu” je softwarovym volitel-

nym dopliikem.

Zbyt. mat. >
cepu >

Cepu”.

Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani kontury" a ,Zbyt. mat.

VZechny » Stisknéte programové tlacitko ,VSechny parametry”, abyste mohli
parametry zadavat dali parametry.
Parametry Popis Jednotka

T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blok{*.)

Zpusob opra-

covani Hrubovéani

TR Referenéni nastroj pro odstrafiovani zbytkového materialu

D BFit referenéniho nastroje (1 nebo 2)

Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm

Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) mm

DXY Maximalni pfisuv v roviné XY mm
PFisuv v roviné v % pomeér pFisuvu v roviné (mm) ku priméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z)

Dz PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm

UXY Pfidavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky mm

uz mm

Zplsob Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodl najizdéni, zadejte vysku zpétného

pozvednuti pohybu, na kterou se nastroj stahuje pfi pfechodu na nasledujici bod pro najizdéni:

nastroje e na navratovou rovinu

e 70 + bezpeénostni vzdalenost
Pokud se v oblasti obrabéni nevyskytuji zadné dalsi ¢epy nebo prvky vyssi nez Z0,
je mozné naprogramovat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpecnostni
vzdalenost.
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3

3.5.14 Obrabéni konturového €epu nacisto

(3
=7

Jestlize jste pfi frézovani konturového ¢epu nahrubo naprogramovali
pfidavek rozméru pro opracovani nacisto pro dno nebo okraj ¢epu,

¢ep pak jesté musite obrobit nacisto.

Pro obrabéni okraje nebo dna dutiny nacisto musite pro kazdou z
téchto operaci naprogramovat samostatny blok. Cep je pfitom obro-

ben jen jednou.

Jako alternativu k funkci ,Obrabéni okraje nacisto" muzete naprogra-
movat funkci ,Frézovani po draze". Pfitom mate k dispozici moznosti
pro optimalizaci strategie a zpusobu najizdéni/odjizdéni. Pfi progra-

movani potom postupujete nasledujicim zplsobem:

1. Kontura surového obrobku
2. Kontura Cepu
3. Frézovani ¢epu (obrabéni nahrubo)
4. Kontura surového obrobku
5. Frézovani po draze (obrabéni nacisto)
6. Kontura ¢epu
7. Frézovani po draze (obrabéni nacisto)
ey Frézov. BT » Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani kontury" a ,Frézovani
kontury cepu > gepu’.
» Vyberte zpusob obrabéni ,,Obrabéni dna nacisto" nebo ,Obrabéni
okraje nadisto".
Parametry Popis Jednotka
T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokud*.)
Druh obrabéni Obrabéni nagisto na dné
VWV Obrabéni nadisto okraje
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
DXY Maximalni pfisuv v roviné XY (jen pfi obrabéni dna nacisto) mm
PFisuv v roviné v % pomér pfisuvu v roviné (mm) ku praméru frézy (mm) %
Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) — (pouze pro obrdbéni okraje nacisto)
DZ PFidavek rozméru pro obrabéni nacisto v roviné mm
UXY PFidavek rozméru pro obrabéni nadisto do hloubky — (jen pro obrabéni dna nadisto) | mm
uz mm
Zplsob po- Jestlize opracovavani vyzaduje vétsi pocet bodl najizdéni, zadejte vySku zpétného
zvednuti na- | pohybu, na kterou se néstroj stahuje pfi pfechodu na néasledujici bod pro najizdéni:
stroje e na havratovou rovinu
e Z0 + bezpecnostni vzdalenost
Pokud se v oblasti obrabéni nevyskytuji zadné dalSi epy nebo prvky vyssi nez Z0,
je mozné naprogramovat zpusob zvedani nastroje na vysku Z0 + bezpecnostni
vzdéalenost.
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3.5.15 Srazeni hran u konturového éepu

G Jestlize potfebujete srazit hrany, mizete nakonec vyfrézovat fasetu.

Parametry Popis Jednotka

T,D,F, S,V |(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd“.)
Druh obrabéni | SréaZeni hran

Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
FS Sitka fasety; abs. mm
ZF Hloubka zajizdéni Spicky néstroje, abs. nebo ink. mm
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Programovani se systémem ShopMill
3.6 Pohyby po primkové nebo kruhové draze

Pohyby po pfimkové nebo kruhové draze

Pfimka

Korekce radiusu

Tato funkce je uréena pro velmi jednoduché obrabéci operace formou
pohyb(l po draze.

najizdéni, tangencialni pfechody atd. by se mély realizovat pomoci
funkci ,Frézovani kontury" a ,Frézovani po draze".

Nez zacnete programovat jednoduché pfimky nebo kruhové oblouky,
musite mit naprogramovan nastroj. Nastroj spolu s otdckami vietena
se vybird pomoci programovych tlacitek ,Pfimka/Kruh" a ,Nastroj".
Rychly posuv Ize naprogramovat jen pro pohyby po pfimce.

Nastroj se pohybuje naprogramovanym pracovnim posuvem nebo
rychlym posuvem ze své aktudlni pozice na naprogramovanou konco-
VOUu pozici.

Jestlize chcete, mlzete provadét pohyb po pfimce s korekci radiusu
nastroje. Korekce radiusu ma modalni platnost, tzn. Ze je nutné ji opét
deaktivovat, pokud budete chtit, aby se dalSi pohyb uskute¢hoval bez
korekce. V pfipadé nékolika po sobé nasledujicich linearnich pohyb
s korekci radiusu nastroje smi byt korekce aktivovana pouze v prvnim
programovém bloku.

PFi prvnim pohybu po draze s korekci radiusu nastroje se nastroj po-
hybuje v pocate¢nim bodé bez korekce a v koncovém bodé s korekci,
tzn. jestlize je naprogramovana svisla draha, nastroj se pohybuje Sik-
mo. Korekce radiusu nastroje je tedy v platnosti v celé draze az od
druhého naprogramovaného pohybu po draze. KdyZ korekci radiusu
nastroje deaktivujete, vyskytne se obraceny efekt.

! ]
. MSpFogrEmoyans
naprogrsmoyans __ drahs
drahiz
= .
draha pobyhu el [l
Prvni pohyb po draze Prvni pohyb po dréze s deaktivovanou
s korekci radiusu nastroje korekci radiusu nastroje
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Aby se zabranilo vzniku odchylek mezi naprogramovanou a skute¢né
ﬂ urazenou drahou, mizete naprogramovat prvni pohyb po draze

s korekci radiusu, pfip. s deaktivovanou korekci radiusu mimo obro-

bek. Nemuzete naprogramovat pohyb bez specifikace soufadnic.

Py (Primka Piimka » Stisknéte programova tla¢itka ,Pfimka Kruh" a ,Pfimka".
i i
@ v .

Pomoci tlaéitka " L
muZete vyvolat pomocny ]
obrazek

YInk

Yeps
Xaps
X

Pomocny obrazek: Pfimka

Parametry Popis Jednotka

X Souradnice koncového bodu ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Y Souradnice koncového bodu ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Z Souradnice koncového bodu ve sméru osy Z (abs. nebo ink.) mm
Korekce Udani, na které strané kontury se fréza nachézi vzhledem ke sméru jejiho pohybu:
radiusu

[f}/f; Korekce radiusu vievo o kontury = Worekce radiuzy wypnuts

Predem nastavena korekce radiusu

Q:,-_r;, Worekce radiusu vpravo od kontury: S
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3.6.2 Kruh se znamym stiredem

Nastroj se pohybuje po kruhové draze od aktualni polohy do napro-
G gramovaného koncového bodu kruhu. Poloha stfedu kruhu musi byt

znama. Réadius kruhu/kruhového oblouku je vypocitavan fidicim sys-

témem na zakladé zadanych interpolacnich parametru.

Pohyb se mlze uskuteénovat pouze pracovnim posuvem. Nez zaéne-

te provadét kruhovy pohyb, musite naprogramovat nastro;.

Py Primka Stred » Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh" a ,Stfed kruh".
J Kruh kruhu

@ v

Pomoci tlacitka L HEP
muiZzete vyvolat pomocny
obrazek

X

Pomocny obrazek: Kruh:se zndmym stfedem

Parametry Popis Jednotka

Smér otaceni |Nastroj se pohybuje po kruhové draze v naprogramovaném sméru z poc¢ate¢niho
bodu do bodu koncového. MGzZete naprogramovat pohyb ve sméru nebo proti sméru
hodinovych rucicek.

X Poloha koncového bodu ve sméru osy X (abs. nebo ink) mm
Y Poloha koncového bodu ve sméru osy Y (abs. nebo ink) mm
I \Vzdalenost pocatec¢niho bodu kruhového oblouku a jeho stfedu ve sméru X (ink) mm
J \Vzdalenost pocatec¢niho bodu kruhového oblouku a jeho stfedu ve sméru Y (ink) mm
Rovina Kruhovy oblouk bude opisovan v uvedené roviné s odpovidajicimi interpolaénimi
parametry:
XY1J: Rovina XY s interpolacnimi parametry | a J mm
XZIK: Rovina XZ s interpolacnimi parametry | a K mm
YZJK: Rovina YZ s interpolaénimi parametry J a K mm
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3.6.3 Kruh se znamym radiusem

Nastroj se pohybuje po kruhové draze s naprogramovanym radiusem
G od aktualni polohy do naprogramovaného koncového bodu kruhu.

Polohu stfedu kruhu vypocitava fidici systém. Interpolacni parametry

nemusi byt naprogramovany.

Pohyb se mulze uskute¢novat pouze pracovnim posuvem.

Pfimka gl » Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh" a ,Radius kruhu".
Knuh kruhu

@ Y
Pomoci tlacitka LH&P
muZete vyvolat pomocny
obrazek

+R

X

Pomocny obrazek: Kruh:se znamym radiusem

Parametry Popis Jednotka

Smér otdCeni [Nastroj se pohybuje po kruhové drdze v naprogramovaném sméru z pocate¢niho
bodu do bodu koncového. MlZete naprogramovat pohyb ve sméru nebo proti sméru
hodinovych rugicek.

X Poloha koncového bodu ve sméru osy X (abs. nebo ink) mm

Y Poloha koncového bodu ve sméru osy Y (abs. nebo ink) mm

R Radius kruhového oblouku; mm
Zadanim kladného nebo zaporného znaménka si muZzete vybrat pozadovany kruhovy
oblouk.
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3.6.4 Spirala

[3

Pomoci spiralni interpolace dochazi k superpozici kruhového

pohybu

v roviné linearnim pohybem v ose nastroje, takze vznika pohyb po

Sroubovici.

=

Helix » Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh" a ,Helix".

Pomoci tla€itka L "EP 1
muiZete vyvolat pomocny

obrazek

@D [ -

Zink

Zabs

Pomocny obrazek: Spirala

Parametry

Popis

Jednotka

Smér otaceni

Nastroj se pohybuje po kruhové draze v naprogramovaném sméru z pocate¢niho
bodu do bodu koncového. MGzZete naprogramovat pohyb ve sméru nebo proti sméru
hodinovych rugicek.

1,J inkrementalné: Vzdalenosti po¢ate¢niho bodu spirdly od stfedu ve smérech X a'Y [mm
absolutné: Stred spiraly ve smérech os X a V.
P Stoupani spiraly; stoupani se programuje v mm na jednu otacku. mm/360°
Z Poloha koncového bodu spiraly ve sméru osy Z (abs. nebo ink) mm
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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3.6.5 Polarni souradnice

Jestlize je obrobek kétovan pomoci centralniho bodu (p6lu) pomoci
G radiusd a uhla, muze byt velmi uzite€né programovat tyto Gdaje jako

polarni souradnice.

V polarnich soufadnicich mizete programovat jak pfimky, tak i kruho-

vé oblouky.

Definice po6lu Nez zacnete programovat pfimky nebo kruhové oblouky v polarnich
soufadnicich, musite definovat p6l. Tento pdl je vztaznym bodem pro
polarni soufadny systém.

Uhel pro prvni pfimkovy nebo kruhovy tsek musi byt potom napro-

gramovan v absolutnich soufadnicich. Uhly vech ostatnich piimek
nebo kruhovych obloukd mGZete programovat bud absolutnim nebo
inkrementalnim zpasobem.

Py (Primka Polarni » Stisknéte programova tlagitka ,Pfimka Kruh", ,Polarni“ a ,Pol".
i i >
Pal
Parametry Popis Jednotka
X Poloha p6lu ve sméru osy X (abs. nebo ink) mm
Y Poloha p6lu ve sméru osy Y (abs. nebo ink) mm
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3.6.6 Primka v polarnich souradnicich

Pfimka je v polarnim soufadném systému definovana radiusem (L) a
G thlem (a). Tento Uhel je vztazen na osu X.

Nastroj se pohybuje od své aktualni pozice po pfimce do naprogra-

movaného koncového bodu bud pracovnim posuvem nebo rychlym

posuvem.

Uhel 1. pfimky v polarnich soufadnicich po zadani p6lu musi byt na-
programovéan absolutné. VSechny ostatni pfimky nebo kruhové oblou-
ky mohou byt naprogramovany také inkrementalné.

» Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh", ,Polarni a ,Pfimka
polarni".

Py |Piimka Polarni
o >

Pfimka
polarni

@ v v
Pomoci tlacitka L HEP
muzete vyvolat pomocny
obrazek
L
Xabs
!
X X
Pomocny obrazek: Pfimka v polarnich souradnicich s thlem zadanym absolutné a
inkrementalné
Parametry Popis Jednotka
L Radius od pdlu ke koncovému bodu pfimky mm
oL Polarni thel (abs. nebo ink, kladny nebo zaporny) stupné
Korekce Udani, na které strané kontury se fréza nachazi vzhledem ke sméru jejiho pohybu:
radiusu w - I: - .
[J_]_é Kaorekce radivsu viewo od kontury W Korekce radiusu wypnuta
~F - Pfedem nazstavena korekoce radiusu
0 Worekce radiusu vprayva od kontury 2Rtind Tachovans
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3.6.7 Kruh v polarnich soufadnicich

Kruh je v polarnim soufadném systému uréen thlem (o). Tento Ghel je
G vztaZen na osu X.
Nastroj se pracovnim posuvem pohybuje od své aktualni pozice po
kruhové draze do naprogramovaného koncového bodu (Ghel).
Radius vyplyva ze vzdalenosti mezi aktualni polohou a definovanym
polem, tzn. po¢atec¢ni poloha na kruhu a koncova poloha na kruhu
jsou od definovaného polu stejné vzdaleny

Uhel 1. kruhového oblouku v polarnich soufadnicich po zadani pélu
musi byt naprogramovan absolutné. VSechny ostatni pfimky nebo
kruhové oblouky mohou byt naprogramovany také inkrementalné.

ey |Piimka Polarni » Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh", ,Polarni“ a ,Kruh
-ﬁ Kruh = polarni".
Kruh
polarni

@ Y Y

Pomoci tlaéitka 1P
,‘/i

muZete vyvolat pomocny
obrazek

Pomocny obréazek: Kruhovy oblouk v polarnich souradnicich s thlem zadanym
absolutné a inkrementélné

Parametry Popis Jednotka

Smér otadeni |Nastroj se pohybuje po kruhové draze v naprogramovaném sméru z poc¢ate¢niho
bodu do bodu koncového. MlZete naprogramovat pohyb ve sméru (vpravo) nebo
proti sméru (vlevo) hodinovych rucic¢ek.

X X

oL Polarni Ghel (abs. nebo ink, kladny nebo zaporny) stupné
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3.6.8 Priklad programovani v polarnich souradnicich

Programovani pétidhelniku Ma byt opracovana vnéjsi kontura pétitihelniku.
ﬂ . Pfi zadavani berte v Gvahu rozméry VaSeho obrobku!
B Na pocate¢nim bod se najizdi rychlym posuvem: X70, Y50, korekce radiusu

nastroje je vypnuta.

Po6l: X=50, Y=50

1. Pfimka v polarnich souradnicich: L=20, a= —-72 absolutné, korekce
rédiusu nastroje vpravo

2. az 5. ptimka v polarnich soufadnicich: L=20, a= —72 stupn
inkrementéalné, korekce radiusu nastroje vpravo

4 N15 X58 vo@
Pal — HzB 5 Lz28 o-72
+ — N25 L28 a-72ink
72 studfn — N38 L28 a—72ink
— HN35 L28 a-72ink
— N48 L28 a—72ink
— N4S L28 a-72ink
EMD H58 Konec programu

Programovaci grafika a Usek z pracovniho planu

Programovani kruhového Ma byt opracovana vnéjsi kontura kruhového oblouku.
ﬁ; oblouku 225 stupiit Pfi zadavéani berte v Gvahu rozméry Vaseho obrobku!
Na pocate¢nim bod se najizdi rychlym posuvem: X=80, Y=50, korekce radiu-
Su nastroje vpravo
Pol: X=60, Y=50
Smysl otaceni vpravo, a= 135 stupfid absolutné

135

H18 RYCHL. = XBA ¥YoB 22
H153 X6H Y5H

Hz8 Fz288-/min © «135
EWD HZ25 Konec programu

kR

Programovaci grafika a Usek z pracovniho planu
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3.7 Vrtani
Programovani vrtani a zavi- V systému ShopMill napfed naprogramujete potfebné technologické
th bloky pfesné v tom poradi, v jakém se pfi obrabéni maji vykonavat;

napfr.

1. Navrtavani stredicich dalkd, se zadanim vhodného néstroje,
otacek vietena a pracovniho posuvu

2. Vrtani hlubokych dér, se zadanim vhodného nastroje, otacek
vietena a pracovniho posuvu

3. Vrtani zavitl, se zadanim vhodného nastroje, otacek vietena a
pracovniho posuvu

Kdyz mate technologie naprogramovany, nasleduji tdaje o polo-
hach. Systém ShopMill Vam pfitom nabizi rlizné polohovaci vzory (viz
kapitola ,Polohy").

Toto poradi, tedy napfed technologicky blok a pak blok s polohova-
nim, je v cyklech pro vrtani bezpodminec&né nutné dodrZovat.

3.7.1 Navrtavani strediciho dualku

Nastroj najizdi rychlym posuvem na pozici, kde méa byt navrtan stredi-

G ci dulek, pficemz se berou v Uvahu také navratova rovina a bezpe¢-
nostni vzdalenost. Naprogramovanym posuvem (F) nastroj zajede do
obrobku, dokud neni dosazeno Z1, pfip. dokud neni dosazeno prameé-
ru na povrchu. Po vyprseni nastavené ¢asové prodlevy se nastroj
rychlym posuvem stahne zpét na navratovou rovinu nebo na bezpeé-
nostni vzdalenost, v zavislosti na nastaveni parametru "Polohovaci
vzor pro zpétny pohyb". Tento parametr se nachazi v hlavi¢ce pro-
gramu nebo v menu "Ruzné" v polozZce "Nastaveni”.

z o m

VAN Navrta- » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani" a ,Navrtavani >".

vani >

@ z z

Pomoci tla€itka L HEP
muZete vyvolat pomocny
obrazek

A 8
z1 > /

Pomocny obrazek: Navrtavani stfedicich ~ Pomocny obrazek: Navrtavani stredicich
ddlkd na uréitou hloubku ddlkd na urcity pramér
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Parametry Popis Jednotka

T,D,F, S,V |Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametr( a ota¢ek vietena“

Pramér Nastroj zajizdi do obrobku tak hluboko, aby bylo dosazeno urcitého priméru na
povrchu obrobku. PFitom se vychézi z Ghlu vrtaku pro navrtavani stfedicich dalka,
ktery je uloZen v seznamu nastroju.

Spicka Nastroj zajizdi do obrobku, aby bylo dosazeno naprogramované hloubky.

(%) Na&stroj zajizdi do obrobku tak hluboko, aby bylo dosazeno tohoto priméru. mm

71 Nastroj zajizdi do obrobku, dokud neni dosazeno Z1. mm

Z0 \VySka obrobku; Z0 je specifikovano v polohovacim vzoru (programové tlacitko mm

"Polohovéani")
DT Doba prodlevy kvuli odfiznuti s
ot
3.7.2 Vrtani a vystruzovani
Nastroj najizdi rychlym posuvem na naprogramovanou pozici pfi¢emz

G se berou v Gvahu také navratové rovina a bezpecnostni vzdalenost.

Potom zajizdi naprogramovanym posuvem (F) do obrobku, dokud
neni dosazeno hloubky Z1.

Vrtani: Kdyz je dosaZzeno hodnoty Z1 a vyprSela nastavena ¢asova

E prodleva, nastroj se v zavislosti na nastaveni parametru "Polohovaci
vzor pro zpétny pohyb* rychlym posuvem stahne zpét na navratovou
rovinu nebo na bezpecénostni vzdalenost. Tento parametr se nachazi
v hlavi¢ce programu nebo v menu "RGzné" v poloZce "Nastaveni”.

Vystruzovani: Kdyz je dosazeno hodnoty Z1 a vyprSela nastavena
Casova prodleva, pfi vystruzovani se nastroj stahne naprogramova-
nym posuvem pro zpétny pohyb na bezpecénostni vzdalenost.

» Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani" a ,Vrtani Vystruzovani".

Virténi vitani
J Vystruz. >

@ z ,
Pomoci tlacitka L HEP
muZzete vyvolat pomocny ]
obrazek
2
al s | pal:
Z1
£1
Pomocny obrazek: vrtani Pomocny obrazek: Vystruzovani
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Parametry Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametrd a otacek vretena“
Stopka Nastroj zajizdi do obrobku, dokud stopka vrtdku nedosahne naprogramované hodno-
ty Z1. Pfitom se vychazi z Ghlu vrtaku, ktery je uloZen v seznamu nastroju.
Spicka Nastroj zajizdi do obrobku, dokud Spi¢ka vrtaku nedosahne naprogramované hodno-
ty Z1 (pfi vystruzovani neni k dispozici).
71 Hloubka v obrobku, do které zajizdi bud Spi¢ka nebo stopka vrtaku. mm
Z0 \VySka obrobku; Z0 je specifikovano v polohovacim vzoru (programové tlagitko mm
"Polohovani")
DT Doba prodlevy kvali odfiznuti. s
ot
FB Posuv pro zpétny pohyb (jen pro vystruzovani)
3.7.3 Vrtani hlubokych dér
Nastroj najizdi rychlym posuvem na naprogramovanou pozici pficemz
G se berou v Gvahu také navratova rovina a bezpecénostni vzdalenost.

Potom naprogramovanym posuvem zajizdi do obrobku.

vrtani >

AN Hiuboké » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani" a ,Hluboké vrtani".

Odstranovani trisek Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem (F) az do 1. pfisuvné
hloubky. Jakmile je tato hloubka dosazena, nastroj kvli odstranéni
tfisek vyjizdi rychlym posuvem ven z obrobku a potom znovu zajizdi
az do 1. pfisuvné hloubky zmenSenou o uréitou chranénou vzdalenost
(V3). Vyvrta se dalsi pfisuvna hloubka a nastroj potom znovu vyjizdi
ven. Tento postup se opakuje tak dlouho, dokud neni dosazeno na-
programované konecné hloubky (Z1). Po uplynuti doby prodlevy (DT)
se nastroj stahuje zpatky na bezpecénostni vzdalenost.

Ulamovani trisky Nastroj vrta s naprogramovanym posuvem (F) az do 1. pfisuvné
hloubky. Jakmile je této hloubky dosaZzeno, vyjizdi nastroj zpét o urci-
tou vzdalenost (V2) a pak znovu vrta aZ do dalSi vrtané hloubky. Tato
operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosazeno kone¢né hloub-
Ky vrtané diry (Z1).

Hodnota, o kterou je nastroj vytahovan, muze byt definovana bud
strojnim parametrem nebo mlze byt zadana ve vstupni obrazovce.
Jestlize je parametr pfedem definovan pomoci strojniho parametru, ve
vstupni obrazovce se neobjevuije.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
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3.7 Vrtani

Pomoci tla€itka
muiZzete vyvolat pomocny

obrazek

@ 2 2

HELP

L
Zo— — - Zy [ -
D T D 1
f]v- ¥
v, vy
Zy Z

Pomocny obrazek: Vrtani hlubokych dér

s ulamovanim trisky s odstrariovanim trisek

Pomocny obrazek: Vrtani hlubokych dér

Parametry Popis Jednotka
T,D,F, S,V |Viz kapitola ,Programovéni nastroje, hodnot korekénich parametr( a otacek vietena“
Odstraniovani |Kvuli odstrafiovani tfisek vrtak vyjizdi z obrobku.
tFisek
Ulamovani Vrtak je vytahovan jen o urcitou vzdalenost V2, aby se ulomily tfisky.
tFisky
Spicka Koncova vrtana hloubka (Z1) je vztazena na Spicku vrtaku
Stopka Koncova vrtana hloubka (Z1) je vztazena na stopku vrtaku
Z1 Koncova vrtana hloubka (ink.) mm
D max. prisuv mm
DF Procentualni hodnota degrese pro kazdy dalSi pfisuv %

DF=100: Hodnota pfisuvu z(stava stejna.
DF<100: Hodnota pfisuvu se smérem ke koncové vrtané hloubce zmen3uje.
Priklad: Posledni pfisuv byl 4 mm; DF &ini 80

nasledujici pfisuv = 4 x 80% = 3.2 mm

nasledujici pfisuv = 3.2 x 80% = 2.56 mm atd.

V1 Minimalni pfisuv mm
Parametr V1 je k dispozici jen tehdy, pokud bylo naprogramovano DF<100.

Pokud by hodnota pfisuvu byla pfili§ mala, je mozné parametrem ,V1" naprogramo-
lvat minimalni hodnotu pfisuvu.

V1 < hodnota pfisuvu: Pouzije se pfislusna hodnota pfisuvu.

V1 > hodnota pfisuvu: Pro pfisuv se pouZzije hodnota naprogramovana do V1.

V2 Hodnota zpétného pohybu néastroje nebo definovana parametrem stroje — pouze pfi  |mm
ulamovani trisky
Hodnota, o kterou je vrtédk vytaZen pfi ulamovani tfisky.

\V2=0: Nastroj nebude vytaZzen, ale po dobu jedné otacky zlistane stat.

V3 Chranéna vzdalenost — jen pfi odstrafiovani tfisek mm
\Vzdalenost od posledni pfisuvné hloubky, na niz vrtak najizdi rychlym posuvem po
odstranéni tfisek.
automaticky: Chranéna vzdalenost je vypocitana systémem ShopMill.

DT Doba prodlevy kvali odfiznuti. s

ot
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3.7.4 Vyvrtavani

[3

Vy-
vrtavani>

\rtni

Pomoci tlagitka L HEP
muiZete vyvolat pomocny

obrazek

Nastroj najizdi rychlym posuvem na naprogramovanou pozici pficemz
se berou v Gvahu také navratova rovina a bezpecénostni vzdalenost.
Nastroj potom zajizdi s naprogramovanym posuvem (F) aZz do napro-
gramované vrtané hloubky (Z1). Zde se vieteno na urcité pozici za-
stavuje. Po vyprSeni doby prodlevy mize byt naprogramovano ,,po-
zvednout” nebo ,nepozvednout”.

Pro pozvedavani nastroje mohou byt definovany jeho velikost D a
Uhel orientace nastroje a, a to bud ve strojnich parametrech nebo ve
vstupnii obrazovce pro zadavani parametra. JestliZze jsou oba para-
metry pfedem definovany pomoci strojnich parametrd, ve vstupni
obrazovce se neobjevuji.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani" a ,Vyvrtavani >".

@

Z4

Ly

¥

Z

Pomocny obrazek: Vyvrtavani

Parametry

Popis Jednotka

T,D,F, S,V |Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametrt a otacek vietena“

pozvednout NUZ vyjizdi od okraje diry a potom se stahuje zpét na navratovou rovinu.

nepozvednout |NUZ nevyjizdi, nybrz se rychlym posuvem stahuje zpét na bezpecnostni vzdalenost.

Z1 Hloubka vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) mm

Z0 \VySka obrobku; Z0 je specifikovano v polohovacim vzoru (programové tlagitko mm
"Polohovani")

3-238

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



11/2006

Programovani se systémem ShopMill 3
3.7 Vrtani

DT Doba prodlevy kvuli odFiznuti. S
ot
D Hodnota pozvednuti (nebo definovana parametrem stroje) — pouze pfi pozvedavéni [mm
o Uhel orientace nastroje (nebo definovan parametrem stroje) — pouze pfi pozvedavanilstupné

3.7.5 Vrtani zavita

[3

1vez

Odstranovani trisek

Jestlize chcete vrtat vnitfni zavity, pouzijte funkci ,Vrtani zavitu".

Bé&hem vrtani zavitu muzete ovliviiovat otacky vietena prostfednictvim
korekce (override) otacek vietena. Korekce posuvu neni funkéni.

MuiZete si vybrat, zda se vrtani méa uskutec¢rovat jednim zabérem,
s ulamovanim tfisky nebo zda ma nastroj vyjizdét z obrobku, aby se
tfisky odstranily.

Nastroj najizdi rychlym posuvem na naprogramovanou pozici pficemz
se berou v Gvahu také navratovéa rovina a bezpec¢nostni vzdalenost.
Nastroj se zastavenym vietenem najizdi rychlym posuvem na navra-
tovou rovinu a pak na bezpecénostni vzdalenost.

Tam se vieteno zacne otacet a jeho otacky a posuv se synchronizuiji.
Nastroj se potom pohybuje rychlym posuvem na naprogramovanou
pozici.

1. Nastroj vrtd naprogramovanymi ota¢kami vietena S, pfip. feznou
rychlosti V az na hloubku vrtaného zavitu Z1.

2. Smeér otaceni vietena se obrati a nastroj vyjede ven s naprogra-
movanymi otd€kami vietena SR, pfip. feznou rychlosti VR az na
bezpecnostni vzdalenost.

1. Nastroj vrtd naprogramovanymi otackami vietena S, pfip. rychlosti
posuvu V az na 1. pfisuvnou hloubku (max. pfisuvna hloubka D).

2. ZaUcelem odstranéni tfisek vyjede nastroj z obrobku s otd¢kami
vietena SR pfip. Feznou rychlosti VR na bezpeénostni vzdalenost.

3. Potom nastroj zajizdi s otackami vietena SR, pfip. s rychlosti
posuvu VR az na 1. pfisuvnou hloubku zmenSenou o chranénou
vzdalenost 1 mm, ot4¢ky vietena se zméni na S, pfip. na rychlost
posuvu V, a pak nastroj vrta az na nasledujici pfisuvnou hloubku.

4. Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno napro-
gramované koncové hloubky Z1.

5. Smér ota€eni vietena se obrati a nastroj vyjede ven s otackami
vietena SR, pfip. feznou rychlosti VR az na bezpecénostni
vzdélenost.
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Ulamovani trisky

Vrtani

Nastroj vrta naprogramovanymi otackami vietena S, pfip. rychlosti
posuvu V az na 1. pfisuvnou hloubku (max. pfisuvna hloubka D).

2. Kvuli ulomeni tfisek se nastroj vrati zpét o vzdalenost zpétného

pohybu V2.

3. Potom nastroj vrta s otdCkami vietena S, pfip. rychlosti posuvu V

az na nasledujici pfisuvnou hloubku.

4. Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni dosazeno napro-

gramované koncové hloubky Z1.

5. Smeér otaceni vietena se obrati a nastroj vyjede ven s otackami
vietena SR, pfip. Feznou rychlosti VR aZ na bezpecnostni

vzdalenost.

Pro vrtani zavitu s analogovym vietenem potfebujete vyrovnavaci

hlavi¢ku. Pfitom Ize vrtat pouze jednim fezem.

Ve strojnim parametru pro vrtani zavitu mohou byt vyrobcem stroje

provedena urcita nastaveni.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!
Vy- » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani", ,Vyvrtavani >" a ,\Vrtani
vrtavani> Zavitu“.

Vrtani
zavitu

Pomoci tlacitka L HEP
muZete vyvolat pomocny

obrazek

@ z

8 8 r e

7

NN

£1

Pomocny obrazek: Vrtani zavitu

Parametry

Popis

Jednotka

Pocet chodl/palec: Pouziva se napfiklad pro trubkové zavity.

Jestlize stoupani zadavate v poctu chodu/palec, zadejte do prvniho pole parametru
celé Cislo pred desetinnou ¢arkou a do druhého a tretiho pole &islo za desetinnou
Carkou ve formé zlomku.

NapF. 13,5 chodd/palec zadate takto: P 13 1/ 2 otodek™

T,D,S,V \Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametra a otacek vietena”
P Stoupéni zavitu mm/ot
Stoupani zavitu zavisi na pouZzitém nastroji. palce/ot
MODUL: Pouziva se napriklad pro Sneky, které jsou v zabéru s ozubenym kolem. Mhotlj)}jl_
chodu/“
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SR Otacky vietena pro zpétny pohyb (ne pfi vrtani zavitu s vyrovnavaci hlavickou) ot/min

VR Rezna rychlost pro zpétny pohyb (alternativa k SR) (ne pfi vrtani zavitu m/min
S vyrovnavaci hlavickou)

1lfez Vrtani zavitu se provadi jednim Fezem bez pferuseni.

Odstrafiovani | Kvuli odstrafiovani tfisek vrtak vyjizdi z obrobku (ne pfi vrtani zavitu s vyrovnavaci

tfisek hlavi¢kou).

Ulamovani Kvdli ulomeni tfisek se vrtak stahuje o vzdalenost zpétného pohybu V2 (ne pfi vrtani

tFisky zavitu s vyrovnavaci hlavi¢kou).

Z1 Hloubka vrtaného zavitu vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) mm
Z0 se zadava v polohovacim vzoru (programové tlacitko "Polohovani')

D Maximalni pfisuv (jen pfi odstrafiovani tfisky a ulamovani tfisky) mm

V2 Vzdalenost zpétného pohybu (jen pfi ulamovani tfisky) mm
Hodnota, o kterou je vrtak vytazen pfi ulamovani tfisky.
V2= automaticky: Nastroj se stahuje o jednu otacku.

3.7.6 Frézovani zavitu

Pro obrabéni jakéhokoli typu vnitfniho nebo vnéjsiho zavitu mizete
G pouzit tvarovou frézu.
Zéavity mohou byt vyrobeny jako levé nebo pravé, obrdbéni se usku-
te¢nuje smérem shora dolt nebo naopak.

U metrickych zavitl (stoupéni zavitu P v mm/ot.) systém ShopMill

E pfedem nastavuje parametr ,hloubka zavitu K“ na hodnotu vypocte-
nou ze stoupani zavitu. Tuto hodnotu mazete zménit. Nastavovani
této hodnoty musi byt aktivovano strojnim parametrem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Zadavany posuv se vztahuje na obrabéni. Vypisuje se vSak posuv
stfedu frézy. V dusledku toho se u vnitfnich zavith zobrazuje mensi

v s

hodnota a u vnéjSich zavita vétsi hodnota, nez jaka byla zadana.

VAN ZAvit » Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani", ,Zavit >" a ,Frézovani

> zavitu*“.
Frézovani
zavitu

Vnitini zavit Postup:

e Najizdéni rychlym posuvem na stfed zavitu v navratové roviné.

e Prfisuv rychlym posuvem na referenéni rovinu posunutou o bez-
pecnostni vzdalenost.

e Pohyb naprogramovanym posuvem na najizdéci kruznici vypocita-
nou fidicim systémem.

o Najizdéci pohyb po kruhové dradze na prdmér zavitu.

e Frézovani zavitu po spiralni drdze ve sméru nebo proti sméru ho-
dinovych rucicek (podle toho, zda mé& byt zavit levy nebo pravy).

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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e Vyjizdéci pohyb po kruhové draze se stejnym smérem otaceni a
S naprogramovanym posuvem.

e Zpétny pohyb rychlym posuvem na stfed zavitu a potom na navra-
tovou rovinu.

Méjte na paméti, Ze pfi frézovani vnitfnich zavitd nesmi néstroj pre-
krocit nsledujici hodnotu:
Pramér frézy < (jmenovity primér & - 2 * hloubka zavitu K)

Vnéjsi zavity Postup:

¢ Najizdéni rychlym posuvem na pocate¢ni bod v navratové roviné.

e Prfisuv rychlym posuvem na referencni rovinu posunutou o bez-
pecnostni vzdalenost.

e Pohyb naprogramovanym posuvem na najizdéci kruznici vypocita-
nou fidicim systémem.

e Najizdéci pohyb po kruhové draze na prdmér zavitu.

e Frézovani zavitu po spiralni draze ve sméru nebo proti sméru ho-
dinovych rucic¢ek (podle toho, zda ma byt zavit levy nebo pravy).

o \Vyjizdéci pohyb po kruhové draze s opaénym smérem otaceni a
S naprogramovanym posuvem.

e Zpétny pohyb na navratovou rovinu rychlym posuvem.

@ ? 2
Pomoci tlacitka L HEP
muZete vyvolat pomocny

obrazek
Pl '} v . P : . T
ol A | [
%
7
Z1 : 21
-] g

NT=4 -

Pomocny obrazek: Frézovani zavitu
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Parametry Popis Jednotka
Zplsob opra-
Covani Hrubovani
Zavit je frézovan az na naprogramovany pfidavek pro opracovani nagisto (U)
VNV obrabent nagisto
Smér V zavislosti na sméru otaceni vietena se zménou sméru méni také smér obrabéni
(sousledné/nesousledné frézovani).
Z0 do Z1: Obrébéni zacind na povrchu obrobku Z0.
Z1 do Z0: Obrabéni zac¢ina na hloubce zavitu, napf. pfi frézovani zavit ve slepych
dirach
\Vnitfni z4vit Bude vyfrézovan vnitfni z4vit.
\VnéjSi zavit Bude vyfrézovan vnéjsi zavit.
Levy zavit Bude vyfrézovan levy zavit.
Pravy zavit Bude vyfrézovan pravy zavit.
NT Pocet fezacich zubl na frézovaci desti¢ce.
Je mozné pouzivat frézovaci desti¢ky s jednim nebo nékolika zuby. Zadavani pocétu
zubU se uskutecriuje pomoci parametru NT. Pozadované pohyby budou cyklem
interné provedeny tak, aby se pfi dosazeni koncové polohy zavitu kryla Spic¢ka dolni-
ho zubu frézovaci desti¢ky s naprogramovanou koncovou polohou. V zavislosti na
geometrii frézovaci desti¢ky je tfeba zohlednit volny pohyb na spodni strané obrob-
ku.
Z1 Délka zavitu mm
Z0 \VySka obrobku; Z0 je specifikovano v polohovacim vzoru (programové tlagitko "Po- |mm
lohovani")
%] Jmenovity primér zavitu, pfiklad: Jmenovity primér zavitu M12 = 12 mm mm
P Stoupani zavitu mm/ot
Jestlize ma frézovaci desti¢ka nékolik fezacich zubu, bude stoupani zavitu zaviset  [‘/ot
na pouzitém nastroji. MODUL
Jestlize stoupani zavitu zadavate v poctu chodui/palec, zadejte do prvniho pole pa- [chodd/*
rametru celé ¢islo pfed desetinnou ¢arkou a do druhého a tfetiho pole &islo za dese-
tinnou ¢arkou ve formé zlomku.
NapF. 13,5 chodd/palec zadate takto: P 13 1/ 2 otedek™
K Hloubka zavitu mm
DXY Pfisuv za fez mm
DalSi alternativou je moznost specifikovat pfisuv v roviné také v % jako pomér --> %
prisuvu v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm).
U Pridavek rozméru pro opracovani nacisto mm
0.0 Pocatecni uhel stupné
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Priklad programovéani pro  Vyfrézovani kruhové dutiny zplna, potom frézovani zavitu.
H frézovani zavita Pouzity frézovaci nastroj nemuze fezat pres stfed, proto je kruhova
dutina napfed pfedvrtana vrtdkem & 22 mm. Fréza potom muze za-
jizdét stfredem.

Pozice pro vySe zminéné cykly mohou byt naprogramovany pomoci
polohovacich vzor( (viz kapitola "Pouziti polohovacich vzor( pfi frézo-

vani").
YA YA
~A A-B
3 J
[T
> s &~
> -
& 60 X 40 z

Dilensky vykres kruhové dutiny se zavitem

-@ H18 Mavrtani stred. ddid T= sffed. vtk F258-min SO98EL #5

—,ﬁg H15 “Witani T=vwitdk 22mm FEBAnin S488U £1=42ink
m HZ8 lruhovi kapsa 7 T=12 FS88smin SGEAL

aHg: H25 nltini zawit =) T= zavit S6 F188/min S488L 21=48 856
_r-.-’ H38 881: Falohy ZB=8 XA=E68 Y8=58

Vyriaty Usek z pracovniho planu; frézovani kruhové dutiny se zavitem

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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3.7.7 Vrtani a frézovani zavitu

[3

Vrtani

Zavit

Vrt. fréz.
zavitu

Pomoci tlagitka

muzete vyvolat pomocny

obrazek

@

HELP

Pomoci nastroje pro vrtani a frézovani zavitu mazete vyrobit vniténi
zavit se specifickou hloubkou a stoupanim v ramci jedné operace, coz
znamena4, Ze mlzZete pouzit stejny nastroj pro vrtani a frézovani zavi-
tu, takZe vyména néastroje odpada.

Muze byt vyfrézovan pravy nebo levy zavit.

Postup:

e Nastroj se pohybuje rychlym posuvem na bezpeénostni vzdalenost

e Pokud je poZzadovano navrtani, nastroj sjizdi snizenym posuvem
pro vrtani na navrtavaci hloubku definovanou strojnim parametrem

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce

stroje!

o Nastroj vrta vrtacim posuvem F1 do prvni vrtané hloubky D. Pokud
jesté neni dosazeno konecné vrtané hloubky Z1, nastroj se kvuli
odstranéni tfisek vraci rychlym posuvem na povrch obrobku. Po-
tom nastroj opét rychlym posuvem sjizdi na pozici 1 mm nad pfed-
tim dosazenou vrtanou hloubku. Vrtani pak mize pokracovat na
dalSi pfisuvnou hloubku s vrtacim posuvem F1.

e Pokud si pro provrtani pfejete pouzit jinou hodnotu posuvu FR, je
zbytkova vrtana hloubka ZR vyvrtana timto posuvem.

e V pfipadé potfeby se nastroj pfed frézovanim zavitu vraci rychlym
posuvem zpét na povrch obrobku za U¢elem odstranéni tfisek.

e Nastroj najizdi na pocatecni pozici pro frézovani zavitu.

e Uskutec¢ni se frézovani zavitu (sousledné, nesousledné frézovani
nebo nesousledné frézovani + sousledné frézovani) frézovacim
posuvem F2. Fréza zajizdi do zavitu, pfip. vyjizdi ze zavitu po pul-
kruhu se sou¢asnym pfisuvem v ose nastroje.

m

» Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani", ,Zavit >" a ,Vrtani a frézo-
Vani zavitu"“.

T

- W =
D F, X

Yy b z
z, b Fp ‘ Z Z

Pomocny obrazek: Vrtani a frézovani zavitu
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3.7 Vrtani
Parametry Popis Jednotka
T,D, S,V Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametrd a otacek vietena“

F1

Posuv pfi vrtani

mm/min
mm/ot

Z1

\Vrtana hloubka

mm

D

Maximalni prisuv

mm

DF

Procentudlni hodnota degrese pro kazdy dalSi pfisuv
DF=100: Hodnota pfisuvu z(stava stejna.
DF<100: Hodnota pfisuvu se smérem ke koncové vrtané hloubce Z1 zmensuje.
Priklad: posledni pfisuv 4 MM, DF 80%
néasledujici pfisuv = 4 x 80% = 3.2 mm
dalSi nasledujici pfisuv = 3.2 x 80% = 2.56 mm atd.

%

V1

Minimalni pfisuv

Parametr V1 je k dispozici jen tehdy, pokud bylo naprogramovano DF<100.

Pokud by hodnota pfisuvu byla pfilis mala, je mozné parametrem ,V1" naprogramo-
lvat minimalni hodnotu pfisuvu.

V1 < hodnota pfisuvu: PouZije se pfislusna hodnota pfisuvu.

V1 > hodnota pfisuvu: Pro pfisuv se pouZije hodnota naprogramovanéa do V1.

mm

Navrtani

PFi vrténi se zpocatku zacina s niZz8i hodnotou posuvu.

SniZeny posuv pfi vrtani se chova nasledujicim zpisobem:

Posuv pfi vrtani F1 < 0,15 mm/ot: posuv pfi navrtavani = 30% hodnoty F1
Posuv pfi vrtani > 0,15 mm/ot: posuv pfi navrtavani = 0,1 mm/ot

Provrtani

\Vrtani zbytkové vrtané hloubky ZR posuvem FR.

ZR

Zbytkova vrtana hloubka (jen pfi provrtavani)

mm

FR

Posuv pro provrtavani (jen pfi provrtavani)

mm/min
mm/ot

Odstr. tfisek

Navrat na povrch obrobku za G¢elem odstranéni tfisek pred frézovanim zavitu.

Zavity

Pravy zavit
Levy zavit

F2

Posuv pfi frézovani

mm/min
mm/zub

Stoupani zavitu
Jestlize stoupani zavitu zadavate v poc¢tu chodll/palec, zadejte do prvniho pole pa-
rametru celé Cislo pred desetinnou ¢arkou a do druhého a tretiho pole Cislo za dese-
tinnou ¢arkou ve formé zlomku.

Napf. 13,5 chodd/palec zadate takto: P

i3 1/ 2 otoceki™

palce/ot
Choda/

72

Stahnuti nastroje pred frézovanim zavitu
72 slouzi pro definovani hloubky zavitu ve sméru osy nastroje. Z2 se pfitom vztahuje
na Spicku nastroje.

mm

%)

Jmenovity primér

mm

Smér obrabéni

Sousledné frézovani: Frézovani zavitu v jednom cyklu.

Nesousledné frézovani: Frézovani zavitu v jednom cyklu.

Nesousledné + sousledné frézovani: Frézovani zavitu ve 2 cyklech, pficemz obrabé-
ni nahrubo je provedeno nesouslednym frézovanim s definovanym pfidavkem roz-
méru a nasledujici obrabéni nacisto je provedeno souslednym frézovanim frézova-
cim posuvem FS.

FS

Posuv pro frézovani nacisto (jen pro nesousledné + sousledné frézovani)

mm/min
mm/zub
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3.7.8 Polohovani na libovolné pozice a na polohovaci vzor

[3

Posloupnost pfi obrabéni
a draha pohybu néastroje

Preskakovani poloh

Kruhovéa osa

Poté, co mate naprogramovanu technologii obrabéni, musite napro-
gramovat jednotlivé pozice. Systém ShopMill pro tento Gcel nabizi
rizné polohovaci vzory:

¢ Libovolné polohy

¢ Polohovani na pfimce, na mfizce nebo na obdélniku

¢ Polohovéani na kruZnici nebo na kruhovém oblouku

Muzete programovat nékolik polohovacich vzor(i za sebou (max. 20
technologii a polohovacich vzort dohromady), na néz se najizdi

Vv naprogramovaném pofadi.

Predtim naprogramované technologie a nasledné naprogramované
pozice budou fidicim systémem automaticky zfetézeny.

Prvni naprogramovany nastroj napfed najizdi na vSechny naprogra-
mované pozice, napf. vSechny pozice pro navrtavani stredicich dualkd.
Obrabéni na pozicich vzdy za¢ina ve vztazném bodé.

V pFipadé mfizky se obrabéni uskute¢nuje napred ve sméru 1. osy a
potom se pokracuje meandrovym zpusobem. Obdélniky a kruhové
Utvary se obrabéji bud ve sméru nebo proti sméru hodinovych ruci-
¢ek. Potom je provedeno obrabéni na vSech naprogramovanych pozi-
cich druhym naprogramovanym nastrojem atd. Tato operace se opa-
kuje tak dlouho, dokud nejsou zpracovany vSechny naprogramované
vrtaci technologie na vSech naprogramovanych pozicich.

V rdmci jednoho polohovaciho vzoru, jakoZ i pfi najizdéni z jednoho
polohového vzoru na druhy, se vyjizdi v pfipadé optimalizovaného
zpétného pohybu na bezpecénostni vzdalenost, jinak se vyjizdi na
navratovou rovinu (viz rovnéz kapitola ,Vytvoreni nového programu;
Definice surového obrobku"). Pak se rychlym posuvem najizdi na
novou polohu.

Jestlize polohovaci vzor obsahuje pouze jednu polohu, bude se po
ukonc&eni opracovani vyjizdét na navratovou rovinu.

Pokud chcete, mlzete libovolné pozice preskocit (viz kapitola ,,Pre-
skakovani pozic*.

Pokud je Vas stroji vybaven osou A nebo B, tato osa bude pfi vrtani
(libovolné polohovaci vzory, kruznice a kruhovy oblouk) podporovana.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od Vaseho
vyrobce stroje!

Jestlize mate k dispozici osu A nebo B, je uzite¢né definovat nasledu-
jici posunuti pocatku, v nichz:

X = ¢elni plocha vélce

Y = stfed vélce

Z = stfed valce

,Valec" zde odpovida libovolnému obrobku, ktery je upnuty v ose A/B.
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Transformace valcového
plasté

Aktivovani pomoci progra-
mového tlaéitka

Libovolné polohy

Kruhova osa

Jestlize pracujete s transformaci valcového plasté, méjte prosim na
paméti, Ze osa A pfip. B nebude podporovana ve vSech pfipadech.
Programovani libovolné polohy v roviné XYA, kdyz je aktivni transfor-
mace valcového plasté, neni mozné.

Posunuti po¢atku v kruhové ose A pfip. B ma platnost také pfi aktivo-
vané transformaci valcového plasté.

AN ‘ Polohy ‘
>

Tato funkce Vam umoznuje naprogramovat libovolné pozice, které
jsou kétovany v pravouhlém nebo polarnim soufadném systému, v
roviné X/Y, X/A a XYA.

Na jednotlivé pozice se najizdi v naprogramovaném poradi. Pomoci
programového tlacitka ,Smazat vSechny" se vSechny naprogramova-
né pozice v roviné X/Y vymazou.

¢ Rovina XA

Pokud si neprejete, aby se osa Y béhem obrabéni pohybovala, pro-
gramujte v roviné XA.

Jestlize maji byt vrtané diry nasmérovany na stfed ,Valce", musite
osu Y napred nastavit tak, aby se kryla se stfedem ,Valce".

Vrtané diry jsou nasmérovany na stred valce
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Osa Y neni nastavena tak, aby se kryla se stfedem vélce (4Y)

¢ Rovina XYA

Pokud chcete, aby se béhem obrabéni pohybovala i osa Y, progra-

mujte v roviné XYA. Pro kazdou pozici mlZete specifikovat hodnotu.
Kromé moznosti v roviné XA je mozné napf. realizovat i nasledujici:

Pohyb se uskuteéni také v ose Y (YO, Y1)
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3.7 Vrtani
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Aktivovani pomoci
programového tlaéitka

Pomoci tlaéitka L

\rtani

Polohy
>

@ i v

miuiZete vyvolat pomocny &
obrazek “l” .
L
&
X1 |x2
X X
Pomocny obrazek: ,Libovolné pozice®, Pomocny obrazek: ,Libovolné pozice®,
pravouhlé souradnice polarni sourfadnice
Parametry Popis XY Jednotka
(bez podpory osy A, pfip. B)
pravouhlé/ Programovani v pravouhlych nebo polarnich soufadnicich.
polarni
Z0 \VySka obrobku (abs. nebo ink) mm
X0 1. Poloha vrtané diry ve sméru osy X (abs. nebo ink) mm
YO 1. Poloha vrtané diry ve sméru osy Y (abs. nebo ink) mm
pravouhlé:
X1 ... X8 Poloha dalSi vrtané diry ve sméru osy X (abs. nebo ink) mm
Y1..Y8 Poloha dalSi vrtané diry ve sméru osy Y (abs. nebo ink) mm
Pokud potfebujete naprogramovat jeSté dalSi pozice, uloZte ty, které uz mate napro-
gramovany, a znovu otevfete vstupni obrazovku parametrd stisknutim programového
tlacitka ,Libovolné polohy".
polarni souf.:
L1..L7 \Vzdalenost pozice (abs.) mm
ol ... o7 Uhel otodeni pfimky vzhledem k ose X. stupné
Kladny uhel: Pfimka je otoCena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny Uhel: Pfimka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek.
Pokud potfebujete naprogramovat jesté dalSi pozice, ulozte ty, které uz mate napro-
gramovany, a znovu oteviete vstupni obrazovku parametrd stisknutim programového
tlacitka ,Libovolné polohy".
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Parametry Popis XY Jednotka
(s podporou osy A, pfip. B)

Z0 \VySka obrobku (abs. nebo ink) mm

XA: (Namisto A muZe byt vSude B; namisto X miZe byt také Y)

X0 1. Poloha vrtané diry ve sméru osy X (abs. nebo ink) mm

AO 1. Poloha vrtané diry na ose A (abs.) stupné

X1 ... X8 Poloha dalSi vrtané diry ve sméru osy X (abs. nebo ink) mm

Al ... A8 Poloha dalSi vrtané diry na ose A (abs. nebo ink) stupné
Pokud potfebujete naprogramovat jesté dalSi pozice, uloZte ty, které uz mate napro-
gramovany, a znovu oteviete vstupni obrazovku parametrd stisknutim programového
tlacitka ,Libovolné polohy".

XYA: (Namisto A muze byt vSude B)

X0 1. Poloha vrtané diry ve sméru osy X (abs. nebo ink) mm

YO 1. Poloha vrtané diry ve sméru osy Y (abs. nebo ink) mm

AO 1. Poloha vrtané diry na ose A (abs.) stupné

X1 ... X5 Poloha dalSi vrtané diry ve sméru osy X (abs. nebo ink) mm

Y1...Y5 Poloha dalSi vrtané diry ve sméru osy Y (abs. nebo ink) mm

Al ... A5 Poloha dalSi vrtané diry na ose A (abs. nebo ink) stupné
Pokud potfebujete naprogramovat jesté dalSi pozice, uloZte ty, které uz mate napro-
gramovany, a znovu oteviete vstupni obrazovku parametrd stisknutim programového
tlacitka ,Libovolné polohy".
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3.7.10 Polohovaci vzor pfimka

Pomoci této funkce mazete naprogramovat libovolny pocet pozic se
stejnou vzdalenosti na pfimce.

Aktivovani pomoci AR ‘ Polohy ‘ /
programového tlaéitka >

Najedte kurzorem na pole ,Pfimka/mfizka/obdélnik“. Programovym
tlacitkem ,Alternativa" zvolte polohovaci vzor ,Pfimka“.

Pomoci tlacitka LH&P i "
muZete vyvolat pomocny
obrazek

=¥

Pomocny obrazek: Pfimka

Parametry Popis Jednotka

70 \VySka obrobku (abs. nebo ink). mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovana absolutné.

X0 \Vztazny bod (prvni pozice) mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovana absolutné.

YO \Vztazny bod (prvni pozice) mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovana absolutné.

00 Uhel otogeni pFimky vzhledem k ose X. stupné
Kladny uhel: PFfimka je otoCena proti sméru hodinovych rucicek.
Z&porny uhel: Pfimka je otocena ve sméru hodinovych rucicek.

L \Vzdalenost pozic. mm
Pocet pozic.
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3.7.11 Polohovaci vzor mfizka

[3

Aktivovani pomoci progra-

Pomoci této funkce mlzete naprogramovat libovolny pocet pozic,
jestlize tyto pozice lezi ve stejnych vzdalenostech na jedné nebo vice
rovnobéznych pfimkéach.

Pokud byste chtéli naprogramovat mfizku ve tvaru kosoctverce, zadej-
te Uhel oX pfip. a Y.

Vrtani Polohy ‘ e
mového tlagitka >

Pomoci tla¢itka L1

muzete vyvolat pomocny L1 @52
§ @)

obrazek

Najedte kurzorem na pole ,Pfimka/mfizka/obdélnik. Programovym
tlaitkem ,Alternativa" zvolte polohovaci vzor ,Mfizka“.

@ v

0©

oNC

X
Pomocny obrazek: Mrizka
Parametry Popis Jednotka

Z0 \VySka obrobku (abs. nebo ink). mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovéna absolutné.

X0 \Vztazny bod (prvni pozice) mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovéna absolutné.

YO \Vztazny bod (prvni pozice) mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovana absolutné.

0.0 Uhel pooto&eni mFizky. Stupné
Kladny uhel: MFizka je oto¢ena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny Uhel: MFiZka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek.

X Uhel skoseni mfizky vztazeny k ose X. stupné
Kladny uhel: MfiZka je skosena proti sméru hodinovych rucicek.
Z&porny uhel: MfiZka je skosena ve sméru hodinovych rucicek.

oY Uhel otodeni mFizky vztaZzeny k ose Y. Stupné
Kladny uhel: MfiZka je oto€ena proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny uhel: Mfizka je oto¢ena ve sméru hodinovych rucicek.

L1 \Vzdalenost pozic ve sméru osy X mm

L2 \Vzdalenost pozic ve sméru osy Y

N1 Pocet pozic ve sméru osy X

N2 Pocet pozic ve sméru osy Y
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3.7.12 Polohovaci vzor obdélnik

[3

Pomoci této funkce mazete naprogramovat libovolny pocet pozic,
jestlize tyto pozice lezi ve stejnych vzdalenostech na obdélniku. Vzda-

lenost miZe byt v obou oséach rozdilna.

Pokud byste chtéli naprogramovat obdélnik ve tvaru kosoétverce,

zadejte Uhel aX pfip. aY.

Aktivovani pomoci progra- AR ‘p0|0hy ‘ /
mového tlaéitka >

Najedte kurzorem na pole ,Pfimka/mfizka/obdélnik”. Programovym
tlacitkem ,Alternativa" zvolte polohovaci vzor ,,Obdélnik".

Pomoci tlacitka LHEP
miuiZete vyvolat pomocny

obrazek

@ vi

@
N
OO O@
_JE“)’ o

&

Pomocny obrazek: Obdélnik

=¥

Parametry Popis Jednotka

Z0 \VySka obrobku (abs. nebo ink). mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovéna absolutné.

X0 \VztaZzny bod (prvni pozice) mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovéna absolutné.

YO \VztaZzny bod (prvni pozice) mm
PFi 1. volani musi byt tato pozice naprogramovéana absolutné.

0.0 Uhel pootoceni obdélniku. stupné
Kladny ahel: Obdélnik je oto¢en proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny thel:  Obdélnik je oto¢en ve sméru hodinovych rugicek.

oX Uhel skoseni obdélniku vztazeny k ose X. stupné
Kladny thel: Obdélnik je skosen proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny thel:  Obdélnik je skosen ve sméru hodinovych rucic¢ek.

oY Uhel skoseni obdélniku vztazeny k ose Y. stupné
Kladny uhel: Obdélnik je skosen proti sméru hodinovych rucicek.
Zaporny Uhel: Obdélnik je oto¢en ve sméru hodinovych rucicek.

L1 \Vzdalenost pozic ve sméru osy X mm

L2 \Vzdalenost pozic ve sméru osy Y

N1 Pocet pozic ve sméru osy X

N2 Pocet pozic ve sméru osy Y
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3.7.13 Polohovaci vzor kruznice

[3

Aktivovani pomoci progra-
mového tlaéitka

@

Pomoci tlagitka L_"EP
miuzZete vyvolat pomocny
obrazek

Pomoci této funkce mlzete naprogramovat vrtané diry na kruznici

s definovanym radiusem. Z&kladni uhel pooto€eni (a0) pro 1. pozici je
vztaZen na osu X. Ridici systém vypogita v zavislosti na poétu vrta-
nych dér potfebny Uhel a diry rozmisti na kruznici tak, aby tento thel
byl pro vSechny pozice stejné veliky.

V pFipadé pouziti osy A pfip. B, Uhel se bude vztahovat na pfedem
definovany vztazny bod (AO).

Rovinu XA muZzete zvolit tehdy, pokud si budete pfat, aby se pouZziva-
la kruhova osa stroje.

Osa Y se nepohybuje, tzn. Ze osu Y musite pfedem nastavit nad stfed
vélce.

Nastroj mdze na nasledujici pozici najizdét po pfimkové nebo po kru-
hové draze.

.
(V)
Nastroj najizdi na jednotlive Nastroj na jednotlivé pozice
pozice po piimkach. V pripadé najizdi po naprogramovane
kruhové drazky muze proto kruhové draze. V pfipadé
dojit k naruseni kontury. kruhoveé drazky naruseni
kontury nehroazi.

Najizdéni na jednotlivé pozice po pfimkové nebo kruhové draze

Vrtani Polohy {:;
>

Jestlize se kurzor nachazi v poli ,Kruznice/kruhovy oblouk®, miZzete
pomoci programového tlacitka ,Alternativa“ pfepinat z kruhového
oblouku na kruznici a obracené.

v &

-
X

Pomocny obrazek: Vrtané diry na kruznici
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Parametry Popis XY Jednotka
(bez osy A/B)

Z0 \VySka obrobku (abs. nebo ink) mm

X0 Poloha stfedu kruZnice ve sméru osy X (abs. nebo ink) mm

YO Poloha stfedu kruZnice ve sméru osy Y (abs. nebo ink) mm

0.0 Z&kladni Uhel otoceni; dhel 1. vrtané diry vzhledem k ose X. stupné
Kladny uhel: KruZnice je opisovana proti sméru hodinovych rucic¢ek.
Zaporny uhel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych rucicek.

R Radius kruZnice. mm

N Pocet pozic na kruZnici.

FP Posuv pro najizdéni na pozice po kruhové draze. mm/min

Polohovéani PFimka: Na nésledujici pozici se najizdi rychlym posuvem po pfimce.
Kruh:  Na nasledujici pozici se najizdi s naprogramovanym posuvem (FP) po kru-
hové draze.

Parametry Popis XA Jednotka
(s osou A/B)

Z0 \VySka povrchu obrobku (abs. nebo ink) mm

X0 \Vztazny bod (abs. nebo ink) mm

IAO Pocate¢ni Uhel (abs.) stupné
Uhel 1. vrtané diry vzhledem k ose X.
Kladny uhel: Kruznice je opisovana proti sméru hodinovych ruci¢ek.
Zaporny uhel: Kruznice je opisovana ve sméru hodinovych rucicek.

N Pocet pozic na kruznici.
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3.7.14 Polohovaci vzor kruhovy oblouk

[3

Aktivovani pomoci progra-
moveého tlacitka

@

Pomoci tlagitka L "
muiZzete vyvolat pomocny
obrazek

Pomoci této funkce mlzete naprogramovat vrtané diry na kruhovém
oblouku s definovanym radiusem.

Nastroj mdze na nasledujici pozici najizdét po pfimkové nebo po kru-
hové draze. (jen kdyz je zvolena rovina XY)

(Podrobny popis viz ,,Polohovaci vzor kruznice*.)

Rovinu XA muzete zvolit tehdy, pokud si budete prat, aby se pouziva-
la kruhova osa stroje.

Osa Y se nepohybuje, tzn. Ze osu Y musite pfedem nastavit nad stfed
valce.

Vrtani Polohy ‘ (:}
>

Jestlize se kurzor nachazi v poli ,Kruznice/kruhovy oblouk®”, mizete
pomoci programového tla¢itka ,Alternativa“ pfepinat z kruznice na
kruhovy oblouk a obracené.

v &

=¥

Pomocny obrazek: Kruhovy oblouk
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Parametry Popis normalni/XyY Jednotka
(bez osy A/B)
Z0 \VySka obrobku (abs. nebo ink) mm
X0 Poloha stfedu kruhového oblouku ve sméru osy X (abs. nebo ink) mm
YO Poloha stfedu kruhového oblouku ve sméru osy Y (abs. nebo ink) mm
0.0 Z&kladni uhel otoceni; dhel 1. pozice vzhledem k ose X. stupné
ol Uhlovy krok; poté, co je dokon&ena vyroba prvni diry, jsou vdechny dalsi pozice od [stupné
sebe vzdaleny o tento Uhlovy krok.
Kladny uhel: dalSi pozice lezi o uhlovy krok proti sméru hodinovych rucicek
Zaporny thel:  dalSi pozice lezi o Ghlovy krok ve sméru hodinovych ruci¢ek
R Radius kruhového oblouku mm
N Pocet pozic (vrtanych dér) na kruhovém oblouku.
FP Posuv pro najizdéni na pozice po kruhové draze. mm/min
Polohovani PFimka: Na nasledujici pozici se najizdi rychlym posuvem po pfimce.
Kruh:  Na nasledujici pozici se najizdi s naprogramovanym posuvem (FP) po kru-
hové draze.
Parametry Popis XA Jednotka
(s osou A/B)
70 \VySka povrchu obrobku (abs. nebo ink) mm
X0 \Vztazny bod (abs. nebo ink) mm
IAO Poc¢ate¢ni Uhel (abs.) stupné
Uhel 1. pozice vzhledem k ose X.
A1 Uhlovy krok (abs.) stupné
Poté, co je dokon&ena vyroba prvni diry, jsou vSechny dalSi pozice od sebe vzdaleny
0 tento Uhlovy krok.
Kladny uhel: dalSi pozice lezi o uhlovy krok proti sméru hodinovych rucic¢ek
Zaporny Uhel: dalSi pozice lezi o uhlovy krok ve sméru hodinovych rucic¢ek
N Pocet pozic na kruhovém oblouku.
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3.7.15 Preskakovani pozic

[3

= Preskakovani libovol-
J nych pozic

\rtani

Polohy
>

/

nebo

.

Skryt

polohu >

Poloha
+

Poloha

Hlta%ali'fﬂ

V nasledujicich polohovacich vzorech muzete libovolné pozice pre-
skocit:

e Polohovaci vzor pfimka

e Polohovaci vzor mfizka

e Polohovaci vzor obdélnik

e Polohovaci vzor kruznice (pouze XY)

e Polohovaci vzor kruhovy oblouk (pouze XY)

Skryté polohy jsou pfi obrabéni pfeskakovany.

» Stisknéte programova tlacitka ,Vrtani" a ,Polohy >".

» Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka/mfizka/obdélnik nebo
~Kruznice/kruhovy oblouk".

» Stisknéte programové tlacitko ,Skryt polohu".

Nad vstupni obrazovkou polohovaciho vzorku se objevi okno ,Pfeska-

kovani pozic".

VypiSi se €isla aktualnich pozic, jejich stav (zapnuto/vypnuto) a jejich

soufadnice (X, Y).

V grafice jsou skryté polohy znazornény te¢kovanou ¢arou. Aktualni

pozice je zvyraznéna kruhem.

» Do pole ,Poloha" zadeijte &islo pozice (v souladu s posloupnosti
obrabécich operaci), kterou chcete pfeskocit.

-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko ,Poloha +", ¢imz zvolite nasleduijici
polohu (v pofadi obrabécich operaci).

-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko ,Poloha -", ¢imz zvolite pfedchéaze-
jici polohu (proti pofadi obrabécich operaci).

» Stisknéte tlac¢itko ,Alternativa”, aby se aktualni pozice aktivovala
nebo aby se zafadila mezi preskakované.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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3.7 Vrtani

11/2006

V8echny pozice najednou
aktivovat/deaktivovat

Skryt
vSechny

Zobrazit
vSechny

3.7.16 Prekazka

[3

Aktivovani pomoci progra-
mového tladitka

3 Upozornéni

» Stisknéte programové tlacitko ,Skryt vSechny", budete-li si pfat
vSechny pozice zafadit mezi pfeskakované.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zobrazit vSechny", budete-li si prat
vSechny pozice aktivovat.

Funkce

Jestlize se mezi dvéma polohovacimi vzory nachazi prekazka, je
mozné ji pfejizdét. VySka prekazky mize byt naprogramovana v abso-
lutnich rozmérech nebo inkrementalné.

Jestlize je obrabéni prvniho polohovaciho vzoru ukonéeno, osa n&-
stroje najizdi rychlym posuvem na naprogramovanou vysku prekazky
+ bezpecnostni vzdalenost. Na této vySce se rychlym posuvem najizdi
na novou polohu. Potom osa nastroje sjizdi rychlym posuvem na po-
lohu Z0 polohovaciho vzoru + bezpecnostni vzdalenost.

\rtani P°'°h3>/ HPFekéika ‘

Na prekazku je bran ohled pouze mezi dvéma polohovacimi vzory.
Jestlize se bod pro vymeénu néastroje a naprogramovana navratova
rovina nachazi pod pfekazkou, nastroj najizdi na vySce navratové
roviny na novou pozici, aniz by na pfekazku byl bran zfetel. Pfekazka
nesmi byt vySSi neZ navratova rovina.
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3.7 Vrtani

Priklad programovani Vrtani 4 dér, mezi kterymi se nachazi prekazka.
E Pro diry musi byt napfed navrtany stfedici dilky a potom se vrtaji.
Poté, co byly naprogramovany obé prvni pozice na X = 15, naprogra-
muje se prekdzka. Potom se naprogramuji pozice na X = 100.

lBezpeénostni vzdalenost (SC)
Z Z=20
/ Z=0
Z=-20
X
O P
L4
L=4
a g
o
Y | Q
F
15
100
i X
Vyrobni vykres
727 N18  Navrtani stied. dulka T=4 F258,min 59860 ¢3
A 4N15  Vrtani T=vrtak_10 FBA/min S6BBU Z1=22ink
A7 4{Nza  @m1: Polohy ZA=A XA=15 YB=8 X1=15 Y¥1=38
I AN25 Prekazka 228
A7 -N3m  @mz: Polohy ZA=A XA=19@ YA=8 X1=108 Y¥1=38

Usek z pracovniho planu pro priklad programovani prekéazky
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3 Programovani se systémem ShopMill 11/2006 3
3.7 Vrtani

3.7.17 Opakovéni polohovani

G Funkce

Jestlize je nutné na jiz naprogramované pozice najizdét jesté jednou,
je mozné to rychle realizovat pomoci funkce "Opakovani pozice".

Za tim U¢elem musi byt specifikovano &islo polohovaciho vzoru. Toto
Cislo pfifazuje systém ShopMill automaticky. Naleznete je v pracovnim
planu za ¢€islem bloku.

%]H‘IB 7 T=12 F8.2Z/Z Se88U
l:] H45  001: £8=8 X8=58 Y8=08 R3Z Hb

Cislo polohovaciho vzoru

Usek z pracovniho planu, &islo polohovaciho vzoru = 001

Aktivovani pomoci progra- |, . Opakovat
mového tlaéitka polohy >

Po zadani ¢&isla polohovaciho vzoru, napf. 1, stisknéte programové
tlagitko ,Pfevzit". Na zvoleny polohovaci vzor se pak najizdi jesté

jednou.

L% N4B Podélna drazka v T=12 FB.2/Z Sc6BaU

] :|N45 001:Otvory na UplIné kruznici ZB=A XB=58 YB=58 R32 N6

7,?% H5A Navrtani stied. dulka T=3 F2868/nin S9868U 7Z1=1ink
%E’% H55 Vrtani T=2 F488./min 5588U 71=15ink
Opakovani pozice BA1: Otvory na Uplné kruznici

Usek z pracovniho planu; opakovani polohovani v bloku &islo 60
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3.7.18 Priklad programovani pro vrtani

Vrtani na odliSnych vyskach  Pracovni Ukol: Na obrobku jiz bylo vyfrézovano osazeni. Na tomto obrobku
ﬂ - s rizné vysokymi rovinami obrabéni je zapotfebi vyhotovit slepé a prachozi

-

diry o praméru & 12 mm.
Programovani:

Navrtavani stfedicich dilkd pro 4 diry

Hluboké vrtani slepych dér s odstrafiovanim trisky.

Hluboké vrtani prachozich dér s ulamovanim tfisky.

Nastroj

Navratova rovina

Bezpeénostni

Z Vvzdalenost pro

Z0

Z-14

Z=0 [ V
Bezpeénostni &

vzdalenost pro
Z=-36

Z-36

Z-50

60

4 diry

""" pramér 12 mm

25
60 —» Pychly posuv
X ————p Pracovni posuv
(Fezna rychlost)
Vyrobni vykres
%% N18 Navrtani stred. dalka T= stied. vrtak FZ258/nin 5988U Z1=2ink
_."f N13 881 Polohy ZA=0 XB=Z3 Y8=12 X1=23 ¥1=38
_."f NZ8 BB8Z Polohy ZA=-36 XB=6BA YB=12 X1-68 ¥1=38
#% 7H25  Vrtani hlubokych dér T= vrtak FBA/nin S6@6U Z1=14ink
=l :I H3B Opakovani pozice 881 :Polohy
2‘3@ N35  Vrtani hlubokych dér T= vrtak FB8B/nin S6HAU Z1=-52
=l :I H48 Opakovani pozice BAZ :Polohy

Usek z pracovniho planu
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Vrtani zahlubnikem Na obrobku je potfeba vyhotovit prachozi diry se zahloubenim na
H s vodicim éepem hlavy Sroubu nachéazejici se na kruhovém oblouku.
PFi programovani zahlubniku s vodicim ¢epem musi byt zvoleny ko-
rekéni parametry D2 (viz kapitola ,Vytvoreni bloku korekci nastroje pro
bfit 22 ).

z 15 fez A-B
[e—»

8,5
__§©

30

Oo'

60/‘

80

<
40
®
2
1@

50
100
X
Vyrobni vykres
A T H18 Nawrtani stred. dikd T=sffed. vrtik F208/nin S608U §3
e A H1S Vitani T=urtikd F1BBnin SBBU 21=31ink
M 4 N2B Vitani r=zahlubnik s pegnin s4eBU 21=8 Sink

“wod, Gepem
:I:! H25 @81: Diry na kruh. abl. ZB=A XA=58 YH#=48 RIB HG

Usek z pracovniho planu
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3.8 Frézovani

3.8.1 Rovinné frézovani

[3

i

il

Poéatecni bod

Aktivovani pomoci progra-
mového tlacitka

Tento cyklus mazete pouzit pro rovinné frézovani jakéhokoli obrobku.
PFitom se vzdy obrabi pravouhla plocha. Jeji rozméry vyplyvaji z roho-
vych bodu 1 a 2, jimz jsou pfedem dosazovany hodnoty vyplyvajici

Z rozméru surového obrobku v hlavié¢ce programu.

Rovinné frézovani je mozné pouzit jak pro obrobky s ohrani¢enimi, tak
i pro obrobky, které Zadna ohrani¢eni nemaiji.

Pro opracovavani obrobku s &tyfmi ohrani¢enimi zvolte cyklus frézo-
vani dutiny.

Cyklus rozliSuje mezi obrabénim nahrubo a nacisto:

Obrabéni nahrubo:

e Nékolikeré ofrézovani plochy

e Nastroj se obraci nad hranou obrobku

Obréabéni nacisto:

¢ Jednorazové ofrézovani plochy

e Nastroj se obraci na bezpecénostni vzdalenosti v roviné X/Y

o Odjizdéni frézy

Pfisuv do hloubky se vZdy uskute¢riuje mimo obrobek.

Pokud si budete prat vyrobit obrobek se srazenim hran, zvolte cyklus
pro frézovani pravouhlého ¢epu.

PFi rovinném frézovani se vyuziva efektivniho praméru frézy pro na-
stroj typu ,Fréza", ktery je uloZen ve strojnim parametru.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

PFi frézovani svislych ploch lezi po¢ate¢ni bod vzdy nahore pfip. dole.
PFi frézovani vodorovnych ploch je tento bod vpravo pfip. vievo.
Obrabéni se pokud mozno uskuteéruje z vnéjsku.

Pomocny obrazek ukazuje polohu poc¢ateéniho bodu.

Frézovani | Rovinne
frézovani >
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Volba sméru obrabéni

Tak dlouho pfepinejte pomaoci tlacitka ,Alternativa" obsah pole ,Smér*,
Alternaliva dokud se v tomto poli neobjevi symbol pro pozadovany smér obrabé-
ni.

e Stejny smér obrabéni

e Stfidavy smér obrabéni

Volba ohraniéeni

i I:" Pro kazdé pozadované ohrani¢eni stisknéte pFislusné programové
tlagitko.

Zvolené hranice se zobrazuji v pomocném obrazku a v ¢arové grafice.

Parametry Popis Jednotka

ZpUsob opra-
covani

Obrabéni nahrubo:

Rovinné frézovani az na naprogramovany pfidavek pro opracovani nacisto (UZ).
rabéni nadisto:

N Gbrabeni naist
Plocha v roviné je jednorazoveé ofrézovana. Nastroj po kazdém prachodu vyjizdi.
Smér obrabéni ||
[
Stejny smér obrabéni
[

|
Stiidavy smeér obrabéni

X0, YO Rohovy bod 1 ve sméru osy X, resp. Y (abs. nebo ink.) mm
Z0 \VySka surového obrobku (abs. nebo ink)

X1 Rohovy bod 2 ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
Y1 Rohovy bod 2 ve sméru osy Y (abs. nebo ink.)

Z1 \VySka hotového obrobku (abs. nebo ink)

DXY Max. pFisuv v roviné XY (v zavislosti na priméru frézy) mm

DalSi alternativou je moznost specifikovat pfisuv v roviné také v % jako pomér --> (%
pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm).
DZ Max. pfisuv ve sméru osy Z mm

Uz PFidavek rozméru pro opracovani nacisto mm
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PFi obrabéni nacisto musi byt zadan stejny pfidavek rozméru jako pfi
hrubovani. Tento pfidavek rozméru pro opracovani nacisto se pouziva
pfi polohovani nastroje pro jeho vyjizdéni.

Priklad programovani Na horni ploSe obrobku mé& byt odfrézovano 10 mm. Pfitom ma byt napfed
ﬁ +| Rovinné frézovani odfrézovano 8 mm nahrubo, potom 2 mm nacisto. Pramér frézy je 40 mm.
- Rozméry surového obrobku: X0=0, Y0=0, Z0=10, X1=100 abs., Y1=50 abs.,
Z1=0 abs

obrabéni nahrubo

obrabéni nadisto

Z0=10

uZ=2
Z1=0

™

Z=-40

100

X

Rovinné frézovani: Obrabéni nahrubo a obrabéni nacisto

T 2 01 T 2 1
F bH8 . H8H Mnsnin F 2388 .88 nnAnin

5 3AA ot/min 5 398 ot/min
Obrabéni: L Obrabéni: e

xa H.888 ab= x8 H.888 ab=

Ya B .888 abs YA A .888 ab=

Faa c | 168 .8088 abs Z8 18 .8688 ab=

X1 186 . 38d ab= x1 1AA .AAA ahs

w1 58 .8848 abs 1 o . 888 ab=

1 A .88 abs £1 B .488 ab=

DxXY 18 .868 DxY 10 .A8A

D 2. 448

Uz Z .88a uz Z .88

Rovinné frézovani, obrabéni nahrubo Rovinné frézovani, obrabéni nacisto

E M18 Rovinné frézovani b T=2Z FGBA-nin 5386U XB=B YB=0 Z6=18
55 H15 Rovinné frézovani w7  T=2 F38A-nin 53560 XA-A YA-A 7A-18

Usek z pracovniho planu; rovinné frézovani nahrubo a nagisto
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3.8.2 Pravouhla dutina

Jestlize byste si prali frézovat libovolnou pravouhlou dutinu, pouzijte
funkci ,,Pravouhla dutina".

E Pfitom jsou Vam k dispozici nasledujici varianty obrabéni:

Frézovani pravouhlé dutiny z plného materiélu

Pokud napfiklad fréza nefeze pres stfed, pravouhlou dutinu napred
ve stfedu predvrtejte (naprogramuijte po sobé programové bloky
vrtani, pravouhla dutina a polohovani).

Opracovéani ¢astecné obrobené pravouhlé dutiny (viz parametr
,Odstrafiovani materialu").

Podle toho, jak je pravouhla dutina ve vyrobnim vykresu kétovana,
miZete pro ni zvolit odpovidajici vztazny bod.

Najizdéni/odjizdéni 1.

Nastroj najede rychlym posuvem na stfed dutiny ve vySce navrato-
vé roviny a potom sjizdi na bezpecnostni vzdalenost.

V zavislosti na zvolené strategii nastroj zajizdi do materialu.
Obrabéni dutiny se uskuteénuje zvolenym zplasobem vzdy zevnitf
smérem ven.

. Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpeénostni vzdale-

nost.

Zpusob opracovani PFi frézovani pravouhlé dutiny si muzete vybrat zplsob obrabéni:

Obrabéni nahrubo

Pfi obrabéni nahrubo jsou ze stfedu po sobé opracovavany jednot-
livé roviny dutiny, dokud nebude dosazeno hloubky Z1.

Obrabéni nacisto

PFi obrabéni nadisto se napred vzdy opracovava okraj. Na okraj
dutiny se najizdi ve €tvrtkruhu, ktery kon¢i v rohovém radiusu. Pfi
poslednim pfisuvu se ze stfedu opracovavéa dno nadisto.
Obrabéni okraje nadisto

Obrabéni okraje nadisto se uskute€nuje stejnym zplisobem jako
normalni obrdbéni nadisto, ovSem bez posledniho pfisuvu (obra-
béni dna nacisto).

Srazeni hran

Pomaci této funkce se srazi hrana na hornim okraji dutiny.
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Aktivovani pomOCi Erézavani Kapsa Pravouhla
programového tlaéitka > kapsa
@ v Z
Pomoci tlac¢itka "
muzete vyvolat pomocny _
obrazek p
ze —g
Dzj_t
21— uz
X

Pomocny obrazek: Frézovani pravouhlé dutiny

Jestlize byste chtéli frézovat fasetu a pro obrabéni nadisto jste napro-
gramovali radius rohu R = 0, musite pfi srazeni hran v parametru R
zadat radius hladici frézy.

Parametry Popis Jednotka

T,F,V \Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametr( a otacek vietena“

=

Poloha vztaz- |Je mozné si vybrat z 5 riznych poloh vztazného bodu:

ného bodu e Stfed dutiny

e Levy dolni roh

e Pravy dolni roh

e Levy horni roh

e Pravy horni roh

Vztazny bod (oznaceny Zluté) se zobrazuje v pomocném obrazku.

ZpGsob opra- .
covani Hrubovani
Obrabéni nadisto
Obrabéni okraje nagcisto
SraZeni hran

Jednotl. pozice |Pravouhla dutina bude frézovana na naprogramované pozici (X0, YO, Z0).

Poloh. vzor Bude vyfrézovano nékolik pravouhlych dutin rozmisténych na polohovacim vzoru
(napf. kruznice, kruhovy oblouk, mfizka atd.).

Polohy se vztahuji na vztazny bod:

X0 Poloha ve sméru osy X (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
YO Poloha ve sméru osy Y (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
Z0 \VySka obrobku (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
W Sitka dutiny mm
L Délka dutiny mm
R Radius v rozich dutiny mm
0.0 Uhel otogeni dutiny vzhledem k ose X. stupné
Z1 Hloubka dutiny vztazena na Z0 (abs. nebo ink.) (nikoli u srazeni hran) mm
DXY Max. pfisuv v roviné (smér XY) mm

DalSi alternativou je moznost specifikovat pfisuv v roviné také v % jako pomér --> %
pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm). (ne pfi sréZeni hran).
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DZ Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) (nikoli u srézeni hran) mm
UXY Pridavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné (okraj dutiny) (ne u srazeni hran) |mm
Uz Pridavek rozméru pro opracovani nacisto v hloubce (dno dutiny) (ne u srédzeni hran) |[mm
Zajizdéni MuZete si vybrat z nékolika strategii zajizdéni:

Spirala: Zajizdéni po spiralni draze

Stied frézy se pohybuje po spiralni draze uréené radiusem a hloubkou na otacku.
Jakmile je dosaZeno hloubky pfisuvu, uskuteé¢ni se jesté jeden plny kruh, aby se
odstranila Sikma draha zbyla po zajizdéni.

Kyvnym pohybem: Zajizdéni kyvnym pohybem kolem osy dutiny

Stied frézy se pohybuje kyvnym pohybem po linearni draze, dokud nedosahne pfi-
suvné hloubky. Jakmile je dosazeno hloubky pfisuvu, uskuteéni se jesté jeden kyvny
pohyb bez pfisuvu, aby se odstranila Sikma draha zbyla po zajizdéni.

Stfedem: Svislé zajizdéni ve stfedu (ve €tvrtek) dutiny

Nastroj uskutec€riuje vypocteny pFisuv do hloubky svisle ve stfedu dutiny.
Upozornéni: Toto nastaveni se mGze vyuzivat jen tehdy, pokud fréza feze pres stfed
nebo pokud byla dutina pfedvrtana.

EP Max. stoupéni pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiréini draze) mm/ot
Stoupani spiraly maze byt na zakladé geometrickych pomérd mensi.
ER Radius pro zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm

Tento radius nesmi byt vétSi nez radius frézy, jinak se objevi zbytkovy material.
Kromé toho davejte pozor, aby nedoslo k poSkozeni dutiny.

EW Uhel zajizdéni (jen pfi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné

FZ Rychlost pfisuvu do hloubky (jen pro zajizdéni stfedem) mm/min
mm/zub

Odstrariovani |Kompletni opracovani:

materialu Dutina ma byt vyfrézovana z plného materialu (napf. odlitek).

frézovanim Dodate¢né opracovani:

'V obrobku jiz existuje mensi dutina nebo vyvrtana dira, kterou je potfeba v jedné
nebo ve vice osach zvétsit. Pro tento G¢el musite naprogramovat parametry AZ, W1

aLl.
FS Sifka fasety (jen pfi sraZeni hran), ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spi¢ky nastroje (jen pfi sraZzeni hran), abs. nebo ink mm
IAZ Hloubka ¢aste¢né obrobené dutiny (jen pro dodate¢né opracovani) mm
W1 Sitka Gasteéné obrobené dutiny (jen pro dodateéné opracovani) mm
L1 Délka ¢astecné obrobené dutiny (jen pro dodate¢né opracovani) mm
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Priklad programovani Pravouhla dutina ma byt frézou napfed obrobena napfed nahrubo a potom
= nacisto. ProtoZe fréza, ktera se k tomuto bude pouzivat, nefeZe pres stfed,
provede se napfed predvrtani vrtakem & 20 mm.

120
A0 predvrtani
i / primér 20 mm
ran F
“,-r’
e eeeeaeeee e o
i Iap’ !
e | so| %
¥ R ; )
| piidavekpro i
. Lobrabni nagisto 1 mm
i

Wztazny bod pravodhlé kapsy
X

Dilensky vykres pravouhlé dutiny

Pravol’lh'Ié kapsa
REZAS T FREZA2 D1
: i 300 008 nm:"minDl F 2688 .088 nn/min
Stfed Stied
Obrib3ni: v | Obrabéni: | T
Pal. vzor Pol. vzor
y 50 .008 u 50.80808
L a6 .ARA L 88 .8608
R 1.088 R 1.686808
i) B.088 2 ol B.6608 °
Z1 26 .880 ink Z1 26 .8808 ink
DxY 3.080 DXY 3.868
DZ 3.880 DZ 3.8608
uxyY 1.080 nm XY 1.8608 nn
Uz 1.880 Uz 1.68688
Zanaofeni: sousty. Zanofeni: soustf.
FZ B . 188 mm/zub FZ 8. 188 mm/zub
Vyprazdnéni:  kompletnl

Obrabeéni pravouhlé dutiny nahrubo

Obrabéni pravouhlé dutiny nacisto

7,% H18 Zentrieren T=zentrier F258/nin 5988U 85

?}?Z H15 Bohren T=BohrZZnn F88-nin 5488U Z1=26ink
% HZB Recht. Tasche v T=Fraeser3 F388-nin 5588U

ﬁ HZ5 Recht. Tasche vww T=FraeserZ FZB88/nin S688U

M N38 881: Positionen ZA=8 XA=68 YA=45

Vyriaty Usek z pracovniho planu; predvrtani a frézovani pravouhlé dutiny
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3.8.3 Kruhova dutina

Jestlize byste si prali frézovat libovolnou kruhovou dutinu, pouzijte
funkci ,,Kruhova dutina".

E Pfitom jsou Vam k dispozici nasledujici varianty obrabéni:

Frézovani kruhové dutiny z plného materialu

Pokud napfiklad fréza nefeze pres stfed, kruhovou dutinu napfed
ve stfedu predvrtejte (naprogramuijte po sobé programové bloky
vrtani, kruhova dutina a polohovani).

Opracovani ¢aste¢né obrobené kruhové dutiny (viz parametr ,,Od-
strafiovani materialu").

Pro frézovani pomoci funkce ,Kruhova dutina“ mate k dispozici dvé
metody, bud’ mdzete obrabét po rovinach nebo po spirdle.

Obrabéni po rovinach Kdyz je material z dutiny odstranovan po rovinach, fréza se pohybuje
vodorovné po vrstvach.

Najizdéni/odjizdéni 1.

Nastroj najede rychlym posuvem na stfed dutiny ve vySce navrato-
vé roviny a potom sjiZzdi na bezpecnostni vzdalenost.

V zavislosti na zvolené strategii nastroj zajizdi do materialu.
Obrabéni dutiny se uskuteénuje zvolenym zplsobem vzdy zevnitf
smérem ven.

. Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpecénostni

vzdalenost.

Zplsob opracovani P¥i frézovani kruhové dutiny si mazete vybrat zplsob obrabéni:

Obrébéni nahrubo

Pfi obrabéni nahrubo jsou ze stfedu po sobé opracovavany jednot-
livé roviny dutiny, dokud nebude dosazeno hloubky Z1.
Obrabéni nacisto

PFi obrabéni nacisto se napfed vzdy opracovavé okraj. Na okraj
dutiny se najizdi ve ¢tvrtkruhu, ktery kon¢i na radiusu dutiny. PFi
poslednim pfisuvu se ze stfedu opracovava dno nadisto.
Obrabéni okraje nadisto

Obrabéni okraje nadisto se uskutec¢ruje stejnym zpuisobem jako
normalni obrabéni nacisto, ovSem bez posledniho pfisuvu (obra-
béni dna nacisto).

Srézeni hran

Pomoci této funkce se srazi hrana na hornim okraji dutiny.
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Obrabéni po spiréale V pfipadé spiralniho obrabéni je materiél z dutiny odstrarfiovan spiral-
nim pohybem, dokud neni dosazeno konec¢né hloubky dutiny.

Najizdéni/odjizdéni 1. Nastroj najede rychlym posuvem na stfed dutiny ve vySce navrato-

Vé roviny a potom sjizdi na bezpeénostni vzdalenost.

2. Nasleduje pfisuv na prvni obrabény pramér.

3. Obrabéni dutiny se uskutec¢niuje se zvolenym druhem frézovani,
dokud neni dosazeno koneéné hloubky dutiny, pfip. hloubky dutiny
s pridavkem rozméru pro opracovani nacisto.

4. Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpecnostni
vzdéalenost.

Zpusob opracovani PFi frézovani kruhové dutiny si mazete vybrat zpusob obrabéni:

e Obrabéni nahrubo
PFi hrubovani je dutina obrabéna spiralnim pohybem shora dolU.
Na konec¢né hloubce dutiny se provadi jesté jeden cely obéh, aby
byl odstranén zbytkovy material.
Nastroj odjizdi od okraje dutiny a jejiho dna ve Ctvrtkruhu a pak se
rychlym posuvem stahuje na bezpecnostni vzdalenost.
Tento postup se opakuje po vrstvach zevnitf smérem ven, dokud
neni dutina Uplné obrobena.

e Obrabéni nacisto
PFi obrabéni nacisto se napfed spiralnim pohybem opracovava
okraj dutiny, dokud neni dosazeno dna.
Na koneéné hloubce dutiny se provadi jesté jeden cely obéh, aby
byl odstranén zbytkovy material.
Dno se ofrézuje po spirale zvnéjSka smérem dovnitf.
Ze stfedu dutiny se pak rychlym posuvem vyjizdi na bezpecénostni
vzdélenost.

e Obrabéni okraje nadisto
PFi obrabéni okraje nacisto se napred spiralnim pohybem opraco-
vava sténa dutiny, dokud neni dosazeno dna.
Na koneéné hloubce dutiny se provadi jesté jeden cely obéh, aby
byl odstranén zbytkovy material.
Nastroj odjizdi od okraje dutiny a jejiho dna ve &tvrtkruhu a pak se
rychlym posuvem stahuje na bezpecénostni vzdalenost.

Aktivovani pomoci progra- Frézovani Kapsa
mového tlaéitka >

Kruhova
kapsa
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Pomoci tla€itka L HEP
o . . g
muzete vyvolat pomocny Ly
obrazek — 4
8 —p
DZL}
z1 — s uz
X

Pomocny obrazek: Frézovani kruhové dutiny

Parametry Popis Jednotka

T,F,V \Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametra a otacek vietena”

Po rovinach Material je z dutiny odstrafiovan po vrstvach.
Po spiréle Material je z dutiny odstrafiovan spiralnim pohybem.

ZpUsob opra-

covani Hrubovani

Obrabéni nacisto
Obrabéni okraje nacisto
SraZeni hran (jen pfi obrabéni po rovinach)
Jednotl. pozice |Kruhova dutina bude frézovana na naprogramované pozici (X0, YO, Z0).

Pol. vzor Bude vyfrézovano nékolik kruhovych dutin rozmisténych na polohovacim vzoru
(napf. kruznice, kruhovy oblouk, mfizka atd.).

Polohy se vztahuji na stfed kruhové dutiny:

X0 Poloha ve sméru osy X (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
YO Poloha ve sméru osy Y (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
Z0 \Vy$ka obrobku (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
%) Pramér dutiny mm
Z1 Hloubka dutiny vztaZzena na Z0, abs. nebo ink., (nikoli u sr&Zeni hran) mm
DXY Max. pfisuv v roviné (smér XY) mm

DalSi alternativou je moznost specifikovat pfisuv v roviné také v % jako pomér (pfi- (%
suv v roviné (mm) ku priiméru frézy (mm)) (nikoli u srézeni hran).

DZ Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) (nikoli u srézeni hran) mm

UXY Pridavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné (okraj dutiny) (ne u srazeni hran) |mm

Uz Pridavek rozméru pro opracovani nacisto v hloubce (dno dutiny) (ne u srazeni hran) |[mm

Zajizdéni: MuZete si vybrat z riznych strategii zajizdéni (jen v pfipadé varianty ,obrabéni po
rovinach®):

Spirala: Zajizdéni po spiralni draze

Stied frézy se pohybuje po spiralni draze uréené radiusem a hloubkou na otacku.
Jakmile je dosazeno hloubky pfisuvu, uskutec¢ni se jesSté jeden plny kruh, aby se
odstranila Sikma draha zbyla po zajizdéni.

Posuv: Pracovni posuv

Stfredem: Svislé zajizdéni ve stfedu (ve ¢étvrtek) dutiny

Nastroj uskute€riuje vypocteny pFisuv do hloubky svisle ve stfedu dutiny.

Posuv: Rychlost pfisuvu, jak byla naprogramovana v FZ.

Upozornéni: Pfi zajizdéni kolmo ve stfedu dutiny musi byt pouZita fréza, ktera feze
pres stfed, nebo dutina musi byt pfedvrtana.
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EP Max. stoupani pfi zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiralni draze) mm/ot
Stoupéni spiraly mGze byt na zakladé geometrickych pomérd mensi.
ER Radius pro zajizdéni (jen pfi zajizdéni po spiréini draze) mm

Tento radius nesmi byt vétsi nez radius frézy, jinak se objevi zbytkovy material.
Kromé toho davejte pozor, aby nedoslo k poSkozeni dutiny.

Fz Rychlost pfisuvu do hloubky (jen pro zajizdéni stfedem) mm/min

mm/zub

frézovanim

Odstrafiovani |[Kompletni opracovani:
materialu Dutina ma byt vyfrézovana z piného materialu (napf. odlitek).
Dodateéné opracovani:

V obrobku jiz existuje kruhova dutina nebo vyvrtana dira, krou je potfeba zvétsit.
Musi byt naprogramovany parametry AZ a J1.

FS Sitka fasety (jen pfi srazeni hran), ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (jen pfi srazeni hran), abs. nebo ink mm
AZ Hloubka ¢aste¢né obrobené dutiny &i vyvrtané diry (jen pro dodate¢né opracovani) [mm
1 Pramér ¢astec¢né obrobené dutiny ¢i vyvrtané diry (jen pro dodate¢né opracovani)  |mm

3.8.4 Pravouhla €éep

[3
=7

Jestlize byste si préli frézovat r(izné pravouhlé ¢epy, pouZijte funkci
~Pravouhly ¢ep".

PFitom méte k dispozici nasledujici tvary, a to bud’ s rohovymi radiusy
nebo bez nich.

Pravouhly ¢ep

Podle toho, jak je pravouhly ¢ep ve vyrobnim vykresu kétovan, mize-
te pro néj zvolit odpovidajici vztazny bod.

Kromé pozadovaného pravouhlého ¢epu musite definovat jesté také
surovy ¢ep. Surovy ¢ep uréuje oblast, mimo kterou se nenachazi zad-
ny materiél, tzn. Ze se tam pouziva rychly posuv. Surovy ¢ep se hesmi
protinat s okolnimi surovymi ¢epy a je systémem ShopMill automatic-

ky umistén soustfedné okolo hotového ¢epu.

Cep je obrabén jen jednim pfisuvem. Pokud potfebujete obrabét &ep s
vice nez jednim pfisuvem, musite funkci ,Pravouhly ¢ep" naprogra-
movat nékolikrat, pokazdé s mensim pfidavkem rozméru pro opraco-
vani nacisto.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydéni 11/2006 3-275



3 Programovani se systémem ShopMill 11/2006
3.8 Frézovani

Najizdéni na konturu / od- 1. Nastroj najede rychlym posuvem na pocatec¢ni bod ve vySce navra-
jizdéni od kontury tové roviny a potom sjizdi na bezpecénostni vzdalenost. Pocatecni
bod lezi na kladné ose X pootocené o uhel 0.

2. Nastroj najizdi na konturu ¢epu z boku v pulkruhu a s pracovnim
posuvem. Napred se uskuteéni pfisuv na hloubku opracovani, po-
tom néasleduje pohyb v roviné. Cep je opracovan v zavislosti na
naprogramovaném sméru obrabéni (sousledné nebo nesousledné
frézovani) ve sméru nebo proti sméru hodinovych rugicek.

3. Po jednom objeti ¢epu néstroj po pulkruhu opousti konturu, nacez
nasleduje pfisuv na dalSi opracovavanou hloubku.

4. Potom nastroj po pulkruhové draze opét najede na ¢ep a jedenkrat
jej objede. Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosa-
Zeno naprogramované hloubky ¢epu.

5. Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpeénostni
vzdalenost.

Najizdéni na konturu

<
",

1
[}
.

1

" X
)
¥
a, >

"~

QOdjizdéni od kontury

Najizdéni na konturu/odjizdéni od kontury v pdlkruhu p/i sousledném frézovani, kdyz
se vieteno otaci ve sméru hodinovych ruci¢ek

Zpusob opracovani PFi frézovani pravouhlého ¢epu si mlzete vybrat zpusob obrabéni:

e Obrabéni nahrubo
Pfi obrabéni nahrubo je ¢ep objizdén, dokud neni dosaZzeno na-
programovaného pfidavku rozmeéru pro opracovani nagisto.

¢ Obrabéni nacisto
Pokud jste naprogramovali pfidavek rozméru pro opracovani na-
¢isto, ¢ep je ohjizdén, dokud neni dosazeno hloubky Z1.

e Srazeni hran
Pomoci této funkce se srazi hrana na hornim okraji pravothlého
cepu.

Aktivovani pomoci progra- Frézovani Cep Pravouhly
mového tlaéitka > cep
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Pomoci tlagitka L "EP
muiZzete vyvolat pomocny

obrazek

@

21 —5= / == ue

Pomocny obrazek: Frézovani pravouhlého éepu

Parametry Popis Jednotka
T,F, S,V \Viz kapitola ,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametr( a otacek vietena“
Vztazny bod K dispozici mate 5 rtiznych moznosti definice vztazného bodu:

o Stied Cepu

e Vlevo dole

e Vpravo dole

e Vlevo nahofe

e \/pravo nahore
Zplsob o
Opracovéni Hrubovani

AYAY Obrabéni nacisto

SréZeni hran
Jednotl. pozice |Pravouhly ¢ep bude frézovan na naprogramované pozici (X0, YO, Z0).
Pol. vzor Bude vyfrézovano nékolik kruhovych ¢epl rozmisténych na polohovacim vzoru

(napf. kruznice, kruhovy oblouk, mfizka atd.).

Polohy se vztahuji na vztazny bod:
X0 Poloha ve sméru osy X (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
YO Poloha ve sméru osy Y (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
Z0 \VySka obrobku (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
W Sitka &epu po opracovani mm
L Délka ¢epu po opracovani mm
R Radius na hranach ¢epu (rohovy radius) mm
0.0 Uhel otageni stupné
71 Hloubka ¢epu (abs. nebo ink) (ne pfi srazeni hran) mm
Dz Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) (nikoli u sraZeni hran) mm
FS Sitka fasety (jen pfi srazeni hran), ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (jen pfi srdzeni hran); abs. nebo ink. mm
UXY PFidavek rozméru pro opracovani nacisto ve sméru délky (L) Eepu a Sitky (W) ¢epu; [mm

MenSich rozméra Eepu je dosazeno tak, Ze cyklus je vyvolan jesté jednou a v jeho

parametrech je naprogramovan menSi pfidavek rozméru pro opracovani nacisto

(ne pfi srazeni hran).
Uz Pridavek pro opracovani nacisto v hloubce (osa néstroje) (ne u sraZeni hran) mm
w1 Sitka surového &epu (daleZité kvili stanoveni najizdéci pozice) mm
L1 Délka surového ¢epu (dalezité kvuli stanoveni najizdéci pozice) mm

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006 3-277




3

3.8.5

1
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3.8 Frézovani

11/2006

Kruhovy €ep

Najizdéni/odjizdéni

Jestlize byste si prali frézovat kruhovy ¢ep, pouzijte funkci ,Kruhovy
Cep".

Kromé poZadovaného kruhové ¢epu musite definovat jesté také suro-
vy ¢ep. Surovy ¢ep uréuje oblast, mimo kterou se nenachazi zadny
material, tzn. Ze se tam pouziva rychly posuv. Surovy ¢ep se nesmi
protinat s okolnimi surovymi ¢epy a je systémem ShopMill automatic-
Ky umistén soustfedné okolo hotového ¢epu.

Cep je obrabén jen jednim pfisuvem. Pokud potiebujete obrabét cep
s vice nez jednim pfisuvem, musite funkci "Kruhovy ¢ep" naprogra-
movat nékolikrat, pokazdé s menSim pfidavkem rozméru pro opraco-
vani nacisto.

1. Nastroj najede rychlym posuvem na pocatecni bod ve vySce navra-
tové roviny a potom sjizdi na bezpeénostni vzdalenost. Pocate¢ni
bod lezi vzdy v kladném sméru osy X.

2. Néastroj najizdi na konturu ¢epu z boku v palkruhu a s pracovnim
posuvem. Napred se uskute¢ni pfisuv na hloubku opracovani, po-
tom nasleduje pohyb v rovin&. Cep je opracovan v zavislosti na
naprogramovaném smeéru obrabéni (sousledné nebo nesousledné
frézovani) ve sméru nebo proti sméru hodinovych rucicek.

3. Po jednom objeti Eepu nastroj po palkruhu opousti konturu, nacez
nasleduje pfisuv na dalSi opracovavanou hloubku.

4. Potom nastroj po pulkruhové draze opét najede na ¢ep a jedenkrat
jej objede. Tato operace se opakuje tak dlouho, dokud neni dosa-
Zeno naprogramované hloubky ¢epu.

5. Néastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpeénostni
vzdéalenost.
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Zpusob opracovani

Aktivovani pomoci progra-

moveého tlaéitka

Pomoci tlagitka

miuzZete vyvolat pomocny

obrazek

@

HELP

N

Najizdéni na konturu

Odjizdéni od kontury

Najizdeni na konturu/odjizdéni od kontury v pdlkruhu p/i sousledném frézovani, kdyz
se vreteno otaci ve sméru hodinovych rucicek

Pri frézovani kruhového €epu si mlzete vybrat zpisob obrabéni:

e Obrabéni nahrubo
Pfi obrédbéni nahrubo je €ep objizdén, dokud neni dosazeno na-
programovaného pfidavku rozmeéru pro opracovani nagcisto.

e Obrabéni nacisto
Pokud jste naprogramovali pfidavek rozméru pro opracovani na-
Cisto, ¢ep je objizdén, dokud neni dosaZeno hloubky Z1.

e Srazeni hran
Pomoci této funkce se srazi hrana na hornim okraji kruhového
cepu.

Frézovani Cep Kruhovy
> cep

£8

T s 21 —F== / b= *UZ

X

Pomocny obrazek: Frézovani kruhového ¢epu
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Parametry Popis Jednotka

T,F, S,V iz kapitola ,,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametrd a otacek vietena“

ZpUsob opra- \V4

covani Hrubovani
Obrabéni nadisto

Srazeni hran

Jednotl. pozice [Kruhovy ¢ep bude frézovan na naprogramované pozici (X0, YO, Z0).

Pol. vzor Bude vyfrézovano nékolik kruhovych ¢epl rozmisténych na naprogramovaném polo-
hovacim vzoru (napf. kruhovy oblouk, mFizka, pfimka).

Polohy se vztahuji na vztazny bod:

X0 Poloha ve sméru osy X (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
YO Poloha ve sméru osy Y (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
Z0 \VySka obrobku (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
%] Pramér ¢epu po opracovani mm
Z1 Hloubka ¢epu (abs. nebo ink) (ne pfi srazeni hran). mm
FS Sifka fasety (jen pfi srazeni hran), ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (jen pfi srdzeni hran), abs. nebo ink mm
DZ Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) (nikoli u srézeni hran) mm
UXY Pridavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné (pramér ¢epu) (ne u srazeni hran) [mm
ZU Pridavek pro opracovani nacisto do hloubky (dno ¢epu) (ne pfi srazeni hran) mm
1 Pramér surového ¢epu mm

(dUlezité pro stanoveni najizdéci pozice)

3.8.6 Podélna drazka

Jestlize byste si prali frézovat libovolnou podélnou drazku, pouzijte
funkci ,Podélna drazka".

Pfitom jsou Vam k dispozici nasledujici varianty obrabéni:
E e Frézovani podélné drazky z plného materialu
¢ Pokud napfiklad fréza nefeze pres stfed, podélnou drazku napred
ve stfedu predvrtejte (naprogramujte po sobé programové bloky vr-
tani, pravouhla dutina a polohovani).

Podle toho, jak je podélna drazka ve vyrobnim vykresu kétovana,
muzete pro ni zvolit odpovidajici vztazny bod.

Najizdéni/odjizdéni 1. Nastroj najede rychlym posuvem na navratovou rovinu a potom
sjizdi na bezpec&nostni vzdalenost.
2. V zavislosti na zvolené strategii nastroj zajizdi do materialu.
3. Obrabéni podélné drazky se uskute¢nuje zvolenym zpuisobem
vzdy zevnitf smé&rem ven.
4. Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpeénostni
vzdélenost.
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Zpusob opracovani

Aktivovani pomoci progra-

moveého tlacitka

PFi frézovani podélné drazky si muzete vybrat zpasob obrabéni:

Obrébéni nahrubo

PFi obrabéni nahrubo jsou postupné opracovavany jednotlivé rovi-
ny drazky, dokud nebude dosazeno hloubky Z1.

Obrabéni nadisto

PFi obrébéni nacisto se napfed vzdy opracovava okraj. Na okraj
drazky se najizdi ve ¢étvrtkruhu, ktery konéi v rohovém radiusu. PFi
poslednim pfisuvu se ze stfedu opracovava dno nacisto.
Obrabéni okraje nadisto

Obrabéni okraje nadisto se uskutec¢ruje stejnym zplsobem jako
normalni obrabéni nacisto, ovSem bez posledniho pfisuvu (obra-
béni dna nacisto).

SréZeni hran
Pomoci této funkce se srazi hrana na hornim okraji podélné
dréazky.

Erézovani Drazka Podélna

> drazka

Pomoci tlagitka

@

HELP

muiZete vyvolat pomocny

obrazek

za

21 — s uz

X

Pomocny obrazek: Podélnéa drazka
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Parametry Popis Jednotka

T,F, S,V iz kapitola ,,Programovani nastroje, hodnot korekénich parametrt a otac¢ek vietena“

\Vztazny bod  |Poloha vztazného bodu musi byt definovana:
e Ve stfedu podélné drazky

e Vlevo uvnitf

e Vpravo uvnitf

e Na levém okraji

e Na pravém okraji

ZpUsob opra-
covani Hrubovani

VNV Obrabéni nacisto
AYAY Obrébéni okraje nacisto
SraZzeni hran

Jednotl. pozice [Podélnd draZzka bude frézovana na naprogramované pozici (X0, YO, Z0).
Pol. vzor Bude vyfrézovano nékolik podélnych dradzek rozmisténych na polohovacim vzoru

(napf. kruznice, kruhovy oblouk, mfizka atd.).
Polohy se vztahuji na vztazny bod:

X0 Poloha ve sméru osy X (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
YO Poloha ve sméru osy Y (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
Z0 \VySka obrobku (jen u jednotlivé polohy), abs. nebo ink mm
W Sitka drazky mm
L Délka drazky mm
00 Uhel otageni stupné
Z1 Hloubka drazky (ne pfi sraZzeni hran) mm
DXY Max. pfisuv v roviné (smér XY) mm

Dal3i alternativou je moznost specifikovat pfisuv v roving také v % jako pomér -->  |%
pfisuvu v roviné (mm) ku prdméru frézy (mm). (ne pfi sraZeni hran).

DZ Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) (nikoli u srdZzeni hran) mm
FS Sifka fasety (jen pfi srazeni hran), ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky néstroje (jen pfi srdzeni hran), abs. nebo ink mm
UXY Pridavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné (okraj drazky) (ne u srdzeni hran) [mm
ZU Pridavek rozméru pro opracovani nacisto v hloubce (dno drazky) (ne u srazeni hran) [nm
Zajizdéni Je mozZno zajizdét bud stredem (Mi) nebo kyvnym pohybem: mm

Stredem = Zajizdéni kolmo ve stfedu podélné drazky:

Uprostfed podélné drazky se zajizdi na pfisuvnou hloubku.

Upozornéni: Pfi tomto nastaveni musi byt pouZita fréza, ktera feze pres stred.
Oscilace = Zajizdéni kyvnym pohybem podél osy drazky:

Stfed frézy se pohybuje kyvnym pohybem po linearni draze, dokud nedosahne pfi-
suvné hloubky. Jakmile je dosaZeno hloubky pfisuvu, uskuteéni se jesté jeden kyvny
pohyb bez pfisuvu, aby se odstranila Sikma draha zbyla po zajizdéni.

FZ Rychlost pfisuvu do hloubky (jen pro zajizdéni stfedem) mm/min
mm/zub
EW Uhel zajizdéni (jen pfi zajizdéni kyvnym pohybem) stupné
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3.8.7 Kruhova drazka

E Velikostr nastroje

Kruhova drazka

Najizdéni/odjizdéni

Funkci ,Kruhova drazka" pouzivate tehdy, pokud potfebujete vyfrézo-
vat jednu nebo i vice kruhovych drazek stejné velikosti na kruznici
nebo kruhovém oblouku.

Méjte prosim na paméti, Ze fréza pfi obrabéni kruhové drazky nesmi
byt mensi, nez je urcita minimalni velikost:

Obrabéni nahrubo:

Y Sifky drazky W — pfidavek pro obrobeni nacisto UXY < & frézy
Obrabéni nacisto:

1 Sitky drazky W < primér frézy

Obrabéni okraje nadisto:

Pridavek rozméru pro opracovani nagisto UXY < prdmer frézy

Pokud potfebujete vyrobit kruhovou drazku, pro parametry Pocet N a
Vrcholovy Uhel a; musite zadat nasledujici hodnoty:

N=1
oy = 360°
1. Néstroj najede rychlym posuvem na stfed pulkruhu na konci

drazky ve vySce navratové roviny a potom sjizdi na bezpe¢nostni
vzdalenost.

. Potom nastroj zajizdi pracovnim posuvem do obrobku, pficemz se

zapoditava max. pfisuv ve sméru osy Z a pfidavek rozmeéru pro
opracovani nacisto. Kruhova drazka je opracovana v zavislosti na
sméru obrabéni (sousledné nebo nesousledné frézovani) ve sméru
nebo proti sméru hodinovych rucicek.

Jakmile je prvni kruhovéa drazka hotova, nastroj vyjizdi rychlym
posuvem na havratovou rovinu.

Pak se po pfimkové nebo kruhové draze najizdi na nasledujici
kruhovou draZzku a spousti se jeji obrabéni.

Nastroj se stahuje rychlym posuvem zpét na bezpecénostni vzdale-
nost.
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Zpusob opracovani

Aktivovani pomoci progra-
mového tlaéitka

@

Pomoci tlac¢itka "
muiZete vyvolat pomocny
obrazek

P¥i frézovani kruhové drazky si muzete vybrat zpusob obrabéni:

Obrébéni nahrubo

Pfi obrabéni nahrubo jsou ze stfedu palkruhu na konci drazky po-
stupné opracovavany jednotlivé roviny drazky, dokud neni dosaze-
no hloubky Z1.

Obrabéni nacisto

Pfi obrabéni nacisto se napred vzdy opracovava okraj, dokud neni
dosazeno hloubky Z1. Na okraj drazky se pfitom najizdi ve &tvrt-
kruhu, ktery kon¢i v radiusu. Poslednim pfisuvem se uskute¢ni ob-
rabéni dna nacisto, které vychazi ze stfedu pulkruhu na konci
dréazky.

Obrabéni okraje nadisto

Obrabéni okraje nagdisto se uskutecriuje stejnym zplsobem jako
normalni obrabéni nacisto, ovSem bez posledniho pfisuvu (obra-
béni dna nadisto).

SréZeni hran

Pomoci této funkce se srazi hrana na hornim okraji kruhové
drazky.

Erézovani Drazka Kruhova

> drazka

Pomoci programového tlac¢itka ,Alternativa” mizete pfepinat mezi
rozmistovanim kruhovych drazek na kruznici nebo na kruhovém
oblouku.

X b4

Pomocny obréazek: Jako kruznice a jako kruhovy oblouk
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Parametry Popis Jednotka
T,F, S,V Viz kapitola ,Programovéni nastroje, hodnot korekénich parametr( a otacek vietena“
Fz Rychlost pfisuvu do hloubky mm/min
mm/zub
Zplsob opra- \V4
covani Hrubovani
VVV Obrabéni nadisto
VNV Obrabéni okraje nacisto
SraZzeni hran
KruZnice Kruhové draZzky jsou rozmistény na celé kruznici. Vzdalenost mezi kruhovymi draz-
kami je vzdy stejnéa a je vypocitavana fidicim systémem.
Kruhovy oblouk|Kruhové drazky jsou rozmistény na kruhovém oblouku. Vzdalenost mezi kruhovymi
drazkami mdze byt stanovena pomoci Uhlu a.2.
Polohy se vztahuji na stfed:
X0 Poloha ve sméru osy X (abs. nebo ink.) mm
YO Poloha ve sméru osy Y (abs. nebo ink.) mm
Z0 IVySka obrobku, abs. nebo ink. mm
Sitka drazky mm
R Radius kruhové drazky mm
0.0 Uhel pootogeni vztazeny na osu X stupné
ol Uhel kruhové vysece dané drazky stupné
02 Uhlovy krok, kterym jsou drazky od sebe vzdaleny (jen u kruhového oblouku) stupné
N Pocet drazek
Z1 Hloubka drazky vztazena na Z0 (ne pfi srazeni hran) mm
DZ Maximalni pfisuv do hloubky (smér Z) (nikoli u sréZeni hran) mm
FS Sifka fasety (jen pfi srazeni hran), ink. mm
ZFS Hloubka zajizdéni Spicky nastroje (jen pfi srdzeni hran), abs. nebo ink mm
UXY PFidavek rozméru pro opracovani nacisto v roviné XY (okraj kruhové drazky) (neu [mm
sraZzeni hran)
Polohovani Pfimka: Na nasledujici pozici se najizdi rychlym posuvem po pfimce.
Kruh: Na nasledujici pozici se najizdi s naprogramovanym posuvem FP po kruhové
draze.
FP Posuv pro najizdéni na pozice po kruhové draze. mm/min
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3.8.8 Pouziti polohovacich vzort pf¥i frézovani

Jestlize si prejete frézovat dutinu, ¢ep nebo podélnou drazku na vice
G mistech, je tfeba vzdy naprogramovat samostatny polohovaci blok. Pfi
vyvolavani frézovaciho cyklu pfepnéte pomoci programového tlacitka
JAlternativa" v poli parametru ,Jednotliva pozice" na ,Polohovaci
vzor", ¢éimz parametry pro jednotlivou pozici X0, YO, Z0 zmizi z obra-

zovky.

Pravouhla kapsa

T 15 D1
F A .288mm/zub
S 4@AAot/min
dole vlevo
Obrabéni: 7

pol. vzor *—

Vyrez ze vstupni obrazovky parametrd pro pravouhlou dutinu se zadanim ,Polohovaci
vzor*

Jakmile budete mit dokonéeno a ulozeno programovani frézovaciho
cyklu, je tfeba naprogramovat polohovaci vzor.

Aktivovani pomoci AN Polohy
programového tlaéitka >

Systém ShopMill automaticky zfetézi frézovaci cyklus a na néj nava-
zujici naprogramovany polohovaci vzor.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
3-286 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydéni 11/2006



11/2006

-
-
-

Programovani se systémem ShopMill
3.8 Frézovani

Priklad programovani 1

Je zapotrebi vyfrézovat 12 pravouhlych dutin, které jsou vic¢i sobé rovnobéz-
né a pooto¢ené o thel 15°. Uspofadani na mfizce: 4 sloupce, 3 fady.
Rozmeéry surového obrobku: X=115 mm, Y=80 mm, Z=30 mm

Rozmeéry pravouhlé dutiny: délka 20 mm, Sifka 10 mm, hloubka 8 mm
Radius v rohu 1,5 mm

Jako vztazny bod pravouhlé dutiny jste zvolili ,vlevo dole".

T 15 D1
F a.zeammioab
5 488 odAnin

dole vieve
Obrisbink

prool. vEow
u 18 . a8a
L £8 . a8
R 1.508 Veor
B 15.6888 = M
21 B8.888 ink 28 A.6888 abs
DY 2.888
bE 1.888 xa 15.6888 abs
XY 8.888 nn B 5.888 abs=
Uz B . 888 B 15.8688 @
ZIanofenk He L1 26 .888
EP Z.888 maeiel L2 18 .888
ER 2.888 M1 4
Vyprazdnéni  komplewnd MZ 3

Vstupni pole pro zadavani parametrd pravouhlé dutiny a polohovaciho vzoru

Programovaci grafika, pravouhlé dutiny na mfizce pod Ghlem 15 stuprid

ﬁi]ma Pravolhla kapsa % T=15 F@.2/Z S480U Z1=Bink W18 L28 W1=3
H-H15 8e1:0tvory na miizce ZB=8 XA=15 YB=5 H1=4 H2=3

Usek z pracovniho planu; frézovani pravodhlych dutin na mfizce
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Priklad programovani 2

Obrabénim nahrubo ma byt vyrobeno 6 podélnych draZek na kruZnici

E & 32 mm. Podélné drazky jsou vici sobé pootoceny o 30 stuprid.
Rozméry surového obrobku: X=100 mm, Y=100 mm, Z=20 mm
Rozmeéry podélné drézky: délka 28 mm, Sitka 16 mm, hloubka 5 mm
Jako vztazny bod pravouhlé dutiny jste zvolili ,stfed".

Podélna drazka
T D1
F 8. 288 mm/zub
5 G6AA ot/min
stied
Obrabéni: W
pol. vzor
Vzor
1] 16 . 888 Uplny kruh
L Z8 . H8H Z8 H.888 ab=
aB 38.888 ©
21 5.8688 ink xa 58 .888 abs
DXy 1.68680 Y8 58 .888 abs
DZ 1.888 o8 d.868a8 ©
Xy H.8688 nn R 32 .888
uz H.888 H b
Zanoreni: Pe
EW Z8 .888 © Polohovani: pFimka |
Vstupni pole pro zadavani parametrd pro podélnou drazku a polohovaci vzor
Programovaci grafika, podélné drazky pod uhlem 30° na kruznici
ﬁ] N1 Podélna drazka v  T=1Z FA.Z/Z S6AAU 71=Sink W16 LZ8
I-N15 aal OtvorynaupinémkruhuZB=8 XB8=58 YB8=58 R3Z N6
Usek z pracovniho planu; frézovani podéinych drazek na kruznici
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3-288 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydéni 11/2006



11/2006 Programovani se systémem ShopMill
3.8 Frézovani

3.8.9 Gravirovani

Funkci "Gravirovani" mazete na obrobku vygravirovat text podél pfim-
G ky nebo kruhového oblouku.
PoZadovany text mizZete zadavat do textového pole pfimo jako ,pevny
text“ nebo jej miZete pfifazovat pomoci proménné jako ,variabilni
text".

PFi gravirovani pouziva systém ShopMill proporcionalni pismo, tzn. ze
jednotlivé znaky jsou riizné Siroké.

Najizdéni/odjizdéni 1. Néstroj najede rychlym posuvem na pocéatecni bod ve vySce navra-
tové roviny a potom sjizdi na bezpecénostni vzdalenost.
2. Nastroj najede posuvem pro pfisuv FZ na hloubku obrabéni Z1 a
vyfrézuje znak.
3. Nastroj se rychlym posuvem stahuje na bezpecénostni vzdalenost a
potom po pfimce najizdi na dalSi znak.
4. Kroky 2 a 3 se opakuji tak dlouho, dokud neni vyfrézovan cely text.

Proménné texty Pro vyrobu proménnych textd mate k dispozici rizné moznosti:
e Datum a €as
Obrobky mizete napfiklad opatfovat datem vyroby a aktualnim
¢asem. Hodnoty data a ¢asu se nacitaji z NCK.
e Pocet kusU
Pomoci proménnych pro pocet kusi mate moznost opatfovat ob-
robky pofadovym vyrobnim &islem. Pfitom muzete definovat for-
mat (pocet mist, nuly na zac¢atku). Proménna ,Pocet kusl" je defi-
novana jako uzivatelska proménna (_E_PARTI[0]) v datovém mo-
dulu GUD 7.
Pomoci nadhradnich znaku (#) naformatujete misto, na kterém ma
vypis poctu kusu zacinat.
Pokud nechcete, aby prvnimu obrobku byl pfifazen pocet kusu 1,
ﬂ muZete zadat aditivni hodnotu (napf. (<#, E_PART[O] + 100>).
Vystupni poc¢et kust potom bude zvySen o tuto hodnotu (napf. 101,
102, 103,...).
e Cisla
V ptipadé c&isel (napf. vysledky méfeni) si mizete vybirat vystupni
formét (pocet mist pfed a za desetinnou ¢arkou) Cisla, které chce-
te gravirovat.
o Text
Namisto zadavani pevné definovaného textu do textového pole
pro gravirovani mazete text, ktery potfebujete vygravirovat, urcit
také pomoci textové proménné (napf. VAR_TEXT="ABC123").
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Zrcadlové prevracené

pismo

Kruznice

Frézovani

Gravirovanil

>

Malé
pismo

Mala pismena

Specialni znaky

Zvlastni
znaky >

e
13

Zadavani data

Proménné>

Datum

Pokud byste potfebovali gravirovat zrcadlové prevracené pismo, na-
programuijte napred zrcadlové prevraceni (viz kapitola ,Definice trans-
formace soufadnic") a potom zadejte pozadovany text ve funkci ,Gra-
virovani".

Pokud byste chtéli, aby znaky byly rovhomérné rozmistovany na
kruznici, zadejte Uhel kruhové vysele 02=360°. Systém ShopMill pak
automaticky rozmistuje znaky rovnomeérné po celé kruznici.

» Stisknéte programova tlacitka ,Frézovani " a ,Gravirovani".

» Pokud si prejete zadavat mala pismena, stisknéte programové
tlacitko ,Mala pismena".
Po opétovném stisknuti budete moci znovu zadavat velka
pismena.

> Pokud si budete prat zadat znak, ktery neni na vstupnich tlagit-
cich, stisknéte programoveé tlacitko ,Zvlastni znaky".

Otevre se okno ,Zvlastni znaky".
» Najedte kurzorem na pozZzadovany znak.
» Stisknéte programové tlacitko ,,OK".

Zvoleny znak se vlozi do textu na pozici kurzoru.

> Jestlize byste si prali vygravirovat aktualni datum, stisknéte pro-
gramova tlac¢itka ,Proménné" a ,Datum".

Datum se vloZi v evropském forméatu (<DD>.<MM>.<YYYY>).

Pokud byste pro datum chtéli pouzit jiny formét, musite format specifi-
kovany v textovém poli pfislusnym zptsobem pfizplUsobit. Kdybyste
potfebovali vygravirovat datum napf. v americkém formatu (me-
sic/den/rok => 8/16/04), zmérite format na <M>/<D>/<YY> .
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Zadavani presného €asu

Proménné>

Cas ‘

i

Zadavéani poétu kust

Proménné>

Pocet kusu
000123

Proménné>

Pocet kusu
123

1

Zadavani variabilniho

cisla

Proménné>

Cislo
123.456

» Jestlize byste si prali vygravirovat aktualni pfesny ¢as, stisknéte
programova tla¢itka ,Proménné” a ,Cas".

Pfesny ¢as se vlozi v evropském formatu (<TIME24>).

Pokud byste si préali vygravirovat ¢as v americkém formatu, zmérite

format na <TIME12>.

Priklad:

Zadani textu: Cas: <TIME24> Provedeni: Cas: 16.35
Cas: <TIME12> Cas: 04.35 PM

» Pokud potfebujete vygravirovat pocet kusu s pevné definovanym
poctem mist a s nulami na za¢atku, stisknéte programova tlacitka
.Proménné" a ,Pocet kusti 000123".

Vlozi se formatovany text <######, E _PART[0]> a pak se vratite do

pole gravirovani s pruhem programovych tlacitek.

» Definujte pocet mist tim, Ze pfizplsobite pocet nahradnich znaku
(#) v poli gravirovani.

Pokud by zadany pocet mist (napf. ## ) nestacil pro reprezentaci po-

¢tu kust, systém ShopMill automaticky zvysi potfebny pocet mist.

-nebo-

» Jestlize byste si prali vygravirovat pocet kust bez nul na zac¢atku,
stisknéte programova tlacitka ,Proménné" a ,PocCet kuslt 123".

Vlozi se forméatovany text <#, E PART[0]> a pak se vrétite do pole

gravirovani s pruhem programovych tlacitek.

» Definujte pocet mist tim, Ze pfizplsobite pocet nahradnich znaku
v poli gravirovani.

Pokud by zadany pocet mist nestacil pro reprezentaci poc¢tu kusu

(napf. 123 ), systém ShopMill automaticky zvysi potfebny pocet mist.

Pokud byste napfiklad po pferuseni opracovani obrobkd chtéli pokra-

covat s priibéznym pocétem kusu, zadejte aditivni hodnotu. Vystupni

pocet kusu potom bude zvySen o tuto hodnotu.

» Jestlize byste si prali vygravirovat libovolné ¢&islo v uréitém forma-
tu, stisknéte programova tlagitka ,Proménné" a ,Cislo 123.456".

Vlozi se formatovany text <#.###, VAR_NUM> a pak se vratite do
pole gravirovani s pruhem programovych tlagitek.
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» Za pomoci nahradnich znakl #.### definujte, v jakém forméatu
ma byt gravirovano ¢islo definované pod VAR_NUM.

Pokud jste do proménné VAR_NUM ulozili napfiklad 12.35, mate pro
jeji forméatovani nasledujici moznosti.

Hodnota Vydani Vyznam
< #, VAR_NUM> 12 Mista pfed desetinnou ¢ar-
kou neforméatovéna, bez mist
za desetinnou ¢arkou
<####, VAR_NUM> 0012 4 mista pfed desetinnou
¢arkou, nuly na zacatku, bez
mist za desetinnou ¢arkou
< #,_VAR_NUM> 12 4 mista pfed desetinnou
¢arkou, mezery na zacatku,
bez mist za desetinnou ¢ar-

kou
<#., VAR_NUM> 12.35 Mista pfed a za desetinnou
¢arkou neforméatovana
<#.#, VAR_NUM> 12.4 Mista pfed desetinnou &ar-

kou neformatovana, jedno
misto za desetinnou ¢arkou
(zaokrouhleno)

<#.##, VAR_NUM> 12.35 Mista pred desetinnou ¢ar-
kou neformatovana, 2 mista
za desetinnou ¢éarkou (za-
okrouhlena)
<#.####, VAR _NUM> | 12.3500 Mista pred desetinnou ¢ar-
kou neformatovana, 4 mista
za desetinnou ¢arkou (za-
okrouhlena)

Pokud by misto pfed desetinnou ¢arkou nestacilo pro reprezentaci
zadaného disla, systém ho automaticky rozsifi. Jestlize je zadany
pocet mist vétsi nez Cislo, které potfebujete gravirovat, systém auto-
maticky doplni vystupni format odpovidajicim poétem pfedchazejicich
a nasledujicich nul.

Pokud chcete, mlZete pro formatovani mist pred desetinnou ¢arkou
pouzivat také mezery.

Namisto proménné VAR _NUM muZete pouzivat také kterékoli jiné
Ciselné proménné (napf. RO).
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Zadavani variabilniho

textu

Proménné>

Variabilni
text

Vymazani textu

Vymazat
text >

» Jestlize si prejete, aby text, ktery ma byt gravirovan (max. 200
znaku), byl pfevzat z proménné, stisknéte programova tlacitka
.Proménné" a ,Variabilni text".

Vlozi se formatovany text <Text, VAR_TEXT> a pak se vratite do
pole gravirovani s pruhem programovych tlacitek.

Namisto proménné _VAR_TEXT mUzete pouZzivat také kterékoli jiné
textové proménné.

» Pokud chcete cely text odstranit, stisknéte programové tlacitko
~Vymazat text".

Formétovany text pro proménné se vzdy vklada na aktuélni pozici
kurzoru.

Programova tlacitka ,Malé pismo", ,Zvlastni znaky", ,Proménné" a
.Vymazat text" se zobrazuji jen tehdy, pokud kurzor umistite v poli pro
zadavani gravirovaného textu.

Parametry Popis Jednotka
T,D,F, S,V |[(Viz kapitola ,Sestavovani programovych blokd*“.)
Zarovnani

Zarovnani textu na pfimce
Zarovnani textu na kruhovém oblouku
Zarovnani textu na kruhovém oblouku

Vztazny bod

Poloha vztazného bodu v textu

Grav. text maximalné 91 znakd
X0 Vztazny bod ve sméru osy X (abs) mm
R Vztazny bod délky v polarnich soufadnicich (alternativa k X0) — (pouze pfi zarovnani| mm
na kruhovém oblouku)
YO0 Vztazny bod ve sméru osy Y (abs) mm
a0 Vztazny bod Ghlu v poléarnich soufadnicich (alternativa k YO) — (pouze pfi zarovnani | stupné
na kruhovém oblouku)
Z0 Vztazny bod ve sméru osy Z (abs) mm
Z1 Hloubka opracovani (abs. nebo ink) mm
Fz Rychlost pfisuvu do hloubky mm/min
mm/zub
w Vyska znaku mm
DX1 Vzdalenost mezi znaky mm
DX2 Celkova Sifka (alternativa k DX1) — (pouze pfi zarovnani na pfimce) mm
al Smeér textu (pouze pfi zarovnani na pfimce) stupné
) Uhel kruhové vysede (alternativa k DX1) — (pouze pfi zarovhani na oblouku) stupné
XM Stfed kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku) mm
YM Stred kruhového oblouku (abs) — (pouze pfi zarovnani na kruhovém oblouku) mm
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3.9 Méreni

3.9.1 Maéreni nuly obrobku

Pokud byste si prali v ramci programu pomoci méFici sondy ur¢it po¢a-
G tek soufadné soustavy (nulu) obrobku, pouZijte funkci ,Nula obrobku®.
Jestlize napfiklad chcete vyrobit vétSi pocet obrobkd, je mozné, Ze pri
upnuti dalSiho obrobku vznikne rozdil mezi starou a novou nulou ob-
robku. Novy pocatek soufadné soustavy obrobku pak mizete urcit
mérenim hran obrobku a ulozit jej do posunuti pocatku nebo do modu-

lu GUD.
X0 nové , |
X0 staré Upnuti obrobku
I
' |
Sonda Obrobek
® \Posunuti

X

Upnuti obrobku s posunutim oproti pfedchéazejicimu upnuti obrobku

Také tehdy, kdyz byste si pfali soubézné opracovavat vétsi pocet
obrobkud upnutych najednou, mizete napfed pro kazdy obrobek sta-
novit pocéatek jeho soufadného systému.

MY metici
sonda
. = obrobek 1 . —»] obrobek 3

. —»| obrobek 2 . —» cbrobek 4

» X

VétSi pocet obrobkd upnutych najednou

Abyste mohli uré¢ovat nulu obrobku v ramci programu, mizete pouzi-

E vat vyhradné elektronické méfici sondy. Tyto sondy musite napred
kalibrovat (viz kapitola ,Kalibrace elektronického méficiho nastroje").
Ve spravé nastroju musi byt tyto sondy vzdy specifikovany jako 3D
sonda.
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PFi automatickém méreni najizdi méfici sonda napfed rychlym posu-
vem na poc¢atec¢ni polohu, potom najizdi méficim posuvem na hranu
obrobku a opét zpatky. Méfici posuv je stanoven strojnim paramet-
rem.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pocatek soufadné soustavy (nuly) obrobku se vypocdita a ulozi do
posunuti po¢atku. PFi vypoctu se zohlednuje také radius nastroje.

» Upnéte elektronickou méfici sondu do vietena (viz kapitola ,,Pro-
gramovani nastroje, hodnoty korekci a otacek vietena").

e Nul. bod » Stisknéte programova tla¢itka ,RUzné" a ,Nula obrobku".
obrobku >
X ‘ 5 ‘ > Pomoci programového tlagitka zvolte, ve sméru které osy chcete
z poc¢éatku najizdét na obrobek.
» Zadejte hodnoty jednotlivych parametr(.
» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".
Prevzit

» Tento postup opakujte i pro obé zbyvajici osy.

Parametry Popis Jednotka
T Nastroj typu 3D sonda
X Najizdéci pozice ve sméru osy X (abs) mm
Y Najizdéci pozice ve sméru osy Y (abs) mm
Z Najizdéci pozice ve sméru osy Z (abs) mm
Posunuti Posunuti poc¢atku, do néhoz ma byt uloZzen poc¢atek soufadného systému obrobku.
pocatku e Zakladni posunuti pocatku

e Posunuti pocatku (Hodnoty se ukladaji do hrubého posunuti a hodnoty existujici
V jemném posunuti jsou vymazany).

e Globalni uzivatelska data (GUD) (Vysledek méfeni muzete zjiStovat v GUD
v proménné E_MEAS, napf. pro dalSi vypocty (kontrola tolerance atd.)).

Smér najizdéni

+: Sonda se k obrobku pfiblizuje v kladném sméru

: Sonda se k obrobku pfiblizuje v zdporném sméru

Jestlize jste zvolili najizdéni na pozici ve sméru osy Z, tento parametr odpada, proto-
Ze se na obrobek mlZe najizdét pouze v zaporném smeru.

X0, YO, Z0

Pozadovana poloha hrany obrobku mm
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3.9.2 Méreni nastroje

[3
=7

Jestlize v pribéhu obrabéni obrobku chcete kontrolovat opotfebeni
nastroje, pouzijte funkci ,Méreni nastroje".

Nastroje mizete v ramci programu méfit pouze elektronickou méfici
sondou, u niz byla napfed provedena kalibrace.

PFi méfeni mUzete zohledriovat boéni nebo délkovy offset V. Pokud
nejdelSi misto nastroje neni UpIné na vnéjSim okraji nastroje nebo

-----

offsetu.

v L

Délkovy offset Bocni offset

Na zé&kladé znamych poloh vztazného bodu drZzaku nastroje a méfici
sondy, jakoz i korekénich parametr( nastroje, potom systém ShopMill
vypocita parametry opotfebeni nastroje. Hodnoty opotfebeni jsou
automaticky zapisovany do seznamu opotfebeni a pfipadné se pricita-
ji k hodnotam, které tam jiz existuji.

Jestlize je opotfebeni vétSi nez maximalné pfipustné opotfebeni na-
stroje AL pfip. AR, nastroj se vyméni a zablokuje pro dalSi pouziti.
Neni-li k dispozici Zaddny nadhradni nastroj, obrabéci operace se
prerusi.

Bé&hem meéficiho cyklu najizdi nastroj automaticky méficim posuvem
na méfici sondu. Nasledné najizdi nastroj napfed na navratovou rovi-
nu a potom zpatky na bod pro vyménu nastroje.

V zavislosti na typu nastroje a zvolené metodé méfeni (méfeni radiu-
su/délky) provadi systém ShopMill automatické méfeni bud s otaceji-
cim se nebo se zastavenym vietenem.

Radius se vzdy méfi s vietenem otacejicim se v obraceném sméru.
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Rizne ‘ Méreni
nastroje
Méreni Méreni
délky | _nepo- __ radiusu

Mérfeni délky néstroje se provadi se zastavenym vietenem. Jestlize je
vSak prameér frézy, kterou potfebujete zméfit, vétSi nez pramér sondy,
méreni se uskutecni s vietenem otacejicim se v obraceném sméru.
Nastroj pak nenajizdi svym stfedem na méfici sondu, ale najizdi se
vnéjSi hranou nastroje na stfed sondy.

» Najedte nastrojem pfiblizné nad stfed méfici plochy méfici sondy
(viz kapitola ,Linearni nebo kruhové pohyby po draze").

» Stisknéte programova tlacitka ,RGzné" a ,MéFeni néstroje".

» Pomoci programového tlagitka zvolte, zda byste si prali zméfit
radius nebo délku nastroje.

Parametry Popis Jednotka

T Nastroj, ktery je potfeba zméfit.

D Cislo bfitu nastroje

Y Bocni offset (pokud nutny) — jen pfi méfeni délky mm
Délkovy offset (pokud nutny) — jen pfi méfeni radiusu mm

AL Hodnota maximalniho opotfebeni (viz Gdajovy list nastroje od jeho vyrobce) - jen pfi jmm
méfeni délky

AR Hodnota maximalniho opotfebeni (viz Gdajovy list néstroje od jeho vyrobce) - jen pfi jmm
méreni radiusu
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3.9.3 Kalibrace méfici sondy

Jestlize si prejete méfit své nastroje pomoci méfici sondy, musite
G napred zjistit polohu méfici sondy na stole stroje vzhledem k po¢atku

soufadné soustavy stroje.

Tuto polohu miZzete ur€ovat bud v ramci programu (viz nize) nebo jiz

pfi pfipravé (viz kapitola ,Obsluha” --> ,Kalibrace sondy").

Za Ucelem kalibrace méfici sondy je nutné pouzit kalibracni nastroj
typu Fréza. Napfed vSak musite do seznamu nastroji zadat délku a
radius/pramer tohoto nastroje.

Kalibrace se uskuteéni automaticky. Pouzije se pfitom méfici posuv.
Vypoditaji se vzdalenosti mezi po¢atkem soufadné soustavy stroje a
méfici sondou. Vysledek se uloZi do interni datové oblasti.

—. > Upnéte kalibra¢ni nastroj do vfetena (viz kapitola ,,Programovani
J nastroje, hodnoty korekci a otaéek vietena").

> Najedte kalibraénim nastrojem pfiblizné nad stfed méfici plochy
meéfici sondy (viz kapitola "Linearni nebo kruhové pohyby po dra-

ze").
Elyae Mé&Feni » Stisknéte programova tlacitka ,RGzné" a ,Méfeni nastroje".
nastroje
Kalibrace » Stisknéte programové tlacitko "Kalibrace sondy".
sondy >

» Zvolte, zda byste si prali uskutecnit kalibraci pouze délky nebo
délky a priméru méfici sondy.
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3.10 RuUzné dalsi funkce

3.10.1 Vyvolavani podprogramu

Jestlize pfi programovani rznych obrobk( potfebujete tytéz obrabéci
G kroky, muZzete tyto kroky definovat jako vlastni podprogram. Tento

podprogram pak muzete vyvolavat v jakémkoli programu. Takto uz

nebudete muset opakované programovat tytéz kroky obrabéciho po-

stupu.
Systém ShopMill nerozliSuje mezi hlavnim programem a podprogra-
mem. To znamena, Ze muzete vyvolavat ,normalni" sekven¢ni pro-

gram nebo program v G-kédu jako podprogram v jiném sekvenénim
programu.

V podprogramu miiZete také vyvolavat dalsi podprogram. Maximalni
pocet Urovni podprogramd je 8.

Podprogramy neni mozné vkladat do zfetézenych bloku.

Pokud chcete urcity sekvenéni program vyvolat jako podprogram,
musi byt tento program pfedtim uZ jednou vypocten (nacteni progra-
mu v rezimu obsluhy Auto nebo spusténi simulace). U podprogramu v
G-kodu to neni nutné.

Podprogram musi byt vzdy uloZen v opera¢ni paméti NCK (ve vlast-
nim adresafri ,XYZ" nebo v adresafich ,ShopMill", ,Vyrobni programy",
.Podprogramy").

Pokud byste si prali vyvolat podprogram, ktery je umistén na jiné jed-
notce, muzete pro tento Ucel pouzit pfikaz v G-kédu ,EXTCALL".

Priklad: Vyvolani programu ,Form25_1.mpf" na karté CompactFlash
verze systému ShopMill na NCU (HMI Embedded):
EXTCALL "C:\FORM25_1.MPF"

Méjte prosim na paméti, Ze systém ShopMill pfi volani podprogramu
ﬂ vyhodnocuje nastaveni v jeho hlaviéce. Tyto parametry zUstavaji v

platnosti i po ukon¢eni podprogramu.

Pokud byste si prali znovu aktivovat nastaveni z hlavi¢ky hlavniho

programu, muZzete v hlavnim programu po vyvolani podprogramu opét

vyvolat tato poZzadovana nastaveni (viz kapitola ,Zména parametrud

programu").
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—y » Vytvorte program ve formatu ShopMill nebo v G-kddu, ktery bude-
J te v jiném programu vyvolavat jako podprogram.

» Najedte kurzorem v pracovnim planu hlavniho programu na pro-
gramovy blok, za kterym si pfejete vyvolat podprogram.

RlzZne
program

‘ Pod- ‘ > Stisknéte programova tlacitka ,Rtzné " a ,Podprogram".

» Jestlize se pozadovany podprogram nenachazi ve stejném adre-
safi jako hlavni program, zadejte jeho cestu.

Adresar Pristupova cesta,
kterou musite zadat

ShopMill ShopMill
vlastni adresar XYZ XYZ

Vyrobni programy MPF

Podprogramy SPF

» Zadejte nazev podprogramu, ktery chcete vloZzit.
PFiponu souboru (*.mpf nebo *.spf) musite specifikovat pouze
tehdy, pokud podprogram nema pfiponu preddefinovanou pro ad-
resafr, ve kterém se nachazi.

Adresar Preddefinovana pfipona
souboru

ShopMill *. mpf

vlastni adresar XYZ *. mpf

Vyrobni programy * mpf

Podprogramy * spf

Podprogram tak bude zpracovavan i pro polohovaci vzory.

> Stisknéte programové tlacitko "Prevzit".

Prevzit

Do hlavniho programu se vlozi volani podprogramu.
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P NS SHOPMILL

B H18 Rovinné frézovani ¥  T=ROV., FREZA

[ HN15 Posunuti poéatku 1 G54 .

Vyvolani

& N28 Provést " KAPSA b" podprogramu
P .. "KAPSA b*

[& H25 Posunuti poéatku 2 G55

i HN3B Provest “KAPSA b"

[& K35 Posunuti po&atku 3 G56

iE MN4B Provest " KAPSA b"

[& H4as Posunuti poéatku 4 G57

% NSB Provést “KAPSA b"

m
=
=

Konec programu

Volani podprogramu

3.10.2 Opakovani programovych blokt

[3

Jestlize je potfeba pfi opracovavani obrobku provadét urcité kroky
opakované, staci, abyste tyto kroky naprogramovali jen jednou. Sou-
¢asti systému ShopMill jsou totiz i funkce pro opakovani programo-
vych bloka.

Programové bloky, které chcete opakovat, musite opatfit pocate¢ni a
koncovou znackou. Tyto programové bloky potom miiZete v programu
vyvolavat az 9999-krat. VSechny zna¢ky musi mit jednoznaéné, tzn.
odlisné nazvy. Nesméji byt pouzivany zadné nazvy pouzité v NCK.
Znacky a opakovani muzete také definovat i dodatec¢né, nikoli vSak
uvnitf zfetézenych programovych bloka.
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1

g =TT Nastavit
J‘ znacku >
Prevzit
Rlzng Nas}avit
znacku >
Prevzit
Rizne Gpete
vani >
Prevzit

Kromé toho méate moznost pouzivat tutéz znacku jak jako koncovou
znacku predesSlych programovych blokd, tak i jako po¢ateéni znacku
nasledujicich programovych bloka.

P RNS _ sWoPRILL |

€ N1® begin: Pogatedni znaka
£94 M15 Pravouhla kapsa v T=fréza 16 I

€ Nz2A end: Koncovéa znacka
4+ H25 Posunuti ¥38 VA

A+4 H3A Méritko add X1.3 ¥1.5

8 mM3as Opakovani begin end ~ Opakovani

EMD H49A  Konec programu

Opakovani programovych blokd

» Stisknéte programova tlac¢itka ,R0zné " a ,Nastavit znacku".
» Zadejte nazev znacky.

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Za aktudlni programovy blok se vloZi po¢ate¢ni znacka.

» Zadejte programové bloky, které si prejete pozdéji opakovat.
» Stisknéte programova tlagitka ,RUzné " a ,Nastavit znacku".
» Zadejte nazev znacky.

> Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Za aktualni programovy blok se vlozi koncova znacka.

» Pokracujte v programovani az na misto, kde maji byt vybrané
programové bloky opakovany.

» Stisknéte programova tlacitka ,R0zné " a ,Opakovani".
» Zadejte nazev pocatecni a koncové znacky a pocet opakovani.
» Stisknéte programové tlagitko ,Prevzit".

Oznacené programové bloky budou opakovany.
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3.10.3 Zména parametri programu

VSechny parametry definované v hlaviéce programu s vyjimkou méFi-
cich jednotek mohou byt na kterémkoli misté v programu zménény.

Parametry v hlavi¢ce programu maji modalni pasobnost, tzn. z(stavaji
v platnosti, dokud nejsou zménény.

Pokud si napf. budete pfat béhem simulace zménit zobrazovany vy-
fez, definujte v programu technologickych krokd novy surovy obrobek.

Takova zména je uzite¢na pro funkce posunuti poc¢atku, transformace
soufadnic, transformace valcového plasté a otaceni. Napred napro-
gramujte vySe uvedené funkce a pak definujte novy surovy obrobek.

» Stisknéte programova tlacitka ,RGzné " a ,Nastaveni".

Fhzng ‘ Nastaveni
J >
>

Zadejte pozadované parametry.
Popis parametr(i naleznete v kapitole ,Vytvofeni nového progra-

mu-.

» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Prevzit

Nové parametry pro program se stanou platnymi.

3.10.4 Vyvolavani posunuti po€atku

mu.

Tato posunuti mizete pouzivat, napf. kdyZ potfebujete pomoci jedno-
ho a téhoz programu opracovavat obrobky s rdznymi surovymi rozmé-
ry. Posunuti po¢atku potom pfesune nulu obrobku tak, aby odpovidala
novému surovému obrobku.

G Posunuti po¢atku (G54 atd.) mazete vyvolavat z kteréhokoli progra-
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Y,

M

\\
NPV2

Y
\W NPV3

/ .

D)

N

Posunuti poc¢atku ve smérech X a 'Y

Posunuti po¢atku definujete v seznamu posunuti poc¢atku (viz kapitola
.Definice posunuti po¢atku"). Tam se mlzete také podivat na soufad-
nice zvoleného posunuti.

oy ST Transfor- » Stisknéte programova tlacitka ,Ruzné", transformace a ,Posunuti
J Mmaces pocéatku".
Posunuti
pocatku >

» Vyberte nékteré posunuti pocatku nebo zakladni posunuti.
-nebo-

» Pozadované posunuti zadejte pfimo do vstupniho pole.

-nebo-
Posunuti » Stisknéte programoveé tlacitko ,,Posunuti pocatku".
pocatku >

Otevie se seznam posunuti poc¢atku.
- a -

» Vyberte jedno z posunuti poc¢atku.

- a -

Do » Stisknéte programové tlacitko ,Do programu®.

programu
Posunuti po¢atku se pfenese do vstupni obrazovky parametru.
Pokud si budete pfat posunuti po¢atku deaktivovat, vyberte zakladni
posunuti nebo do vstupniho pole zadejte nulu.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
3-304 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydéni 11/2006



11/2006

Programovani se systémem ShopMill
3.10 Ruzné dalSi funkce

3.10.5 Definice transformace soufadné soustavy

[3
=7

Aby se usnadnilo programovani, miZzete soufadny systém transfor-
movat. Této moznosti vyuzijte, pokud budete potfebovat soufadny
systém napf. pootocit.

Transformace soufadnic jsou platné jen v aktualnim programu.
Muzete definovat posunuti, oto¢eni, zménu méfitka nebo zrcadlové
pfevraceni. Pfitom si mdzete vybrat mezi novou a aditivni transforma-
ci soufadné soustavy.

V pfipadé nové transformace soufadné soustavy jsou vSechny dfive
definované transformace deaktivovany. Aditivni transformace sourad-

né soustavy se pricita k transformacim, které uz jsou v platnosti.

e Posunuti
Pro kazdou osu muzete programovat posunuti pocatku.

Nove posunuti Aditivni posunuti

e Otoceni
Kazdou osu miZzete pootocit o uréity uhel. Kladny uhel odpovida
ota€eni proti sméru hodinovych rucicek.

Nové otoéeni Aditivni otoceni
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e Zména méfitka
Muzete specifikovat méfitko jak pro aktivni rovinu obrabéni, tak i
pro osu nastroje. Naprogramované soufadnice jsou hasobeny tim-
to faktorem.

Méjte na paméti, ze zména méfitka je vzdy vztaZzena na nulu obrobku.
Pokud napt. chcete zvétsit dutinu, jejiz stfed se neshoduje s pocatkem

soufadné soustavy, pak se v disledku zmény méfitka stfed dutiny
posune.

o __=

Nova zména meéritka Aditivni zména méritka

ng
Vers® (@ Rotation
additiv

Posunuti, oto¢eni a zména méritka
e Zrcadlové prevraceni

Pro vSechny osy muizete nastavit také zrcadlové prevraceni.
Zadejte pfislusnou osu, kterou si pfejete zrcadlové prevratit.

Méjte na paméti, Ze v pripadé zrcadlového prevraceni se méni také
smér pohybu frézy (sousledné/nesousledné frézovani).
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-\

——

RDZHE Transfor-
4 mace >
Posunuti Zrcadleni
> >

Nové zrcadlové prevraceni

il

|4

=%

)

i d

4=

zrcadlové pfevraceni v ose X

Zrcadlové prevraceni podle osy X

7

Aditivni zrcadlové prevraceni

» Stisknéte programova tlacitka ,R0zné " a ,Transformace".

>

Pomoci programového tlacitka vyberte poZzadovanou transformaci

soufadné soustavy.

Vyberte, zda budete naprogramovat novou nebo aditivni trans-

formaci soufadného systému.

Zadejte pozadované souradnice.
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3.10.6 Transformace valcového plasté

[3

=

Korekce stény drazky je
vypnuta

Funkce

Transformace valcového plasté se vyuZziva pfi obrabéni:
e Podélnych drazek na véalcovych télesech

e Priénych drazek na vélcovych télesech

e Dréazek libovolného priibéhu na valcovych télesech

Funkce ,transformace valcového plasté“ je softwarovym volitelnym
doplnkem.

Prabéh drazek se programuje ve vztahu na rovnou plochu rozvinutého
vélce. Programovani je mozné pomoci funkce Pfimka/Kruh, pomoci
cykld pro vrtani nebo frézovani nebo funkci pro frézovani kontur (vol-
né programovani kontur).

Transformace valcového plasté existuje ve dvou podobéch:
e Korekce stény drazky vypnuta
o Korekce stény drazky zapnuta (pouze pfi frézovani po draze)

Jestlize je korekce stény drazky
vypnuta, vyrabéji se drazky libo-
volného priibéhu s rovnobéznymi
sténami, pokud je primér nastroje
roven Sifce drazky.

Pokud je Sitka drazky vétsi, nez je ‘
podélna drazka pfi€na drazka

prameér nastroje, stény drazky rov- \/
Nobezné nejsou. korekce stény drazky
vypnuta

Pro obrabéni se naprogramuje kontura drazky.
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Korekce stény drazky
zapnuta

Programovani

Aktivovani pomoci progra-
mového tlacitka

Jestlize je korekce stény drazky
zapnuta, vyrabéji se drazky s rov-
nobéznymi sténami, i kdyz je Sifka
drazky vétsi nez primér nastroje.

Podélna drazka

s paralelnim ohrani¢enim,
korekce stény drazky
zapnuta

Pro obrabéni nesmi byt naprogramovana kontura drazky, ale imagi-
narni draha stfedu ¢epu vedeného v drazce, pficemz se ¢ep musi
dotykat obou stén. Sitka drazky je uréena parametrem D. (Viz také
kapitola ,Pfiklad 5: Korekce stény drazky").

Zakladni postup pfi programovani je nasleduijici:

1.

Vyberte posunuti pocatku pro transformaci valcového plasté (napf.
posunuti po¢atku na stfed €elni plochy vélce)

. Najedte osou Y na potfebné misto (osa Y musi byt nastavena jesté

pred vyvolanim transformace valcového plasté, protoze po trans-
formaci bude definovana odliSné)

Aktivujte transformaci valcového plasté

Vyberte posunuti po¢atku pro obrabéni na rozvinuté valcové plose
(napf. posunuti po¢atku do pocatku soufadné soustavy na vyrob-
nim vykresu)

Naprogramujte obrabéci operaci (napf. zadejte konturu a frézovani
po draze)

. Transformaci valcového plasté deaktivuijte

Naprogramovana transformace valcového plasté je simulovana pouze
jako rozvinuta plocha plasté.

Posunuti po¢atku, ktera byla aktivni pfed vyvolanim transformace
valcového plasté, jiz nebudou po jejim deaktivovani v platnosti.

R DZH f Transfor- Plast

mace > vélce >
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Parametry Popis Jed-
notka
Transformace |Aktivovani/deaktivovani transformace vélcového plasté (viz také priklad dole)
%) Pramér valce (jen kdyz je transformace aktivni) mm
Korekce stény [Aktivovani/deaktivovani korekce stény drézky (jen kdyZ je transformace aktivni)
drazky
D Posunuti vi¢i naprogramované draze mm

(jen kdyZ je korekce stény drazky aktivni)

RozSireni k volnému programovani kontur

VSeobecné

Pocateéni bod

U kontur (napf. drazek) na valcich byvaji délky v obvodovém sméru
na valcovém plasti (napf. osa Y) Casto specifikovany pomoci Ghlu.
V ramci funkce ,Frézovani kontury" ve volném programovani kontur
mate pro tento Uc¢el k dispozici nékolik novych moznosti.

V zavislosti na zvolené ose (volba se uskute€ruje pomoci strojnich
parametr( pro zobrazovani) mizete délku zadat jako uhel.

deaktivovat funkci transformace valcového plasté pomo

V obrazovce pro volbu po¢ate¢niho bodu muzete také aktivovat nebo

ci programo-

vého tlacitka ,Alternativa”. Kdyz je tato funkce aktivni, je Vam nabizen

primér J vélce.

Konturové prvky Kdyz je funkce transformace valcového plasté aktivni, v zavislosti na
ose a prislusném prvku jsou obrazovky ,Vodorovna/svisla/diagonalni
pfimka" a ,Kruhovy oblouk" doplnény o Uhlové parametry Xo., lo, popf.

KA
N

N

Ya, Jo.

Upozornéni
Rozmeéry na rozvinuté ploSe jsou v grafice uvadény v m

m.
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3.10.7 Otéacéeni

[3

Jestlize si prejete vytvofit nebo obrabét Sikmé roviny, miZzete soufad-
ny systém otocit. Pro tento Gcel se pouzivaji naklonitelné hlavicky
nebo stoly.

PFitom nemusite programovat kruhové osy stroje (A, B, C), ale muzete
pfimo zadavat pootoceni okolo geometrickych os (X, Y, Z) soufadné-
ho systému obrobku, jak je popsano v daném vyrobnim vykresu.
Pooto¢eni soufadného systému obrobku v programu je pak pfi opra-
covavani obrobku automaticky prepocitano na otaceni pfislusnych
kruhovych os stroje.

V pfipadé potfeby programovat také pfimo kruhové osy stroje a ne-
chat si vygenerovat soufadny systém, ktery se k témto poloham kru-
hovych os odpovida. Vygenerovany soufadny systém zavisi na kine-
matice VaSeho stroje. Takto vygenerovany program muze byt obecné
pouzit bez jakychkoli zmén i na jiném stroji.

Kruhové osy se pfitom vzdy otaceji tak, aby pfi nasledném obrabéni
byla rovina obrédbéni kolmé k ose nastroje. BEhem opracovavani je
obrabéci rovina pak pevné nastavena.

Pfi oto¢eni soufadného systému jsou pfedtim nastavena posunuti
pocatku se automaticky prepocitana pro pooto¢eny stav.

ZAakladni postup pfi programovani je nasleduijici:

1. Pootocte soufadny systém do roviny, ktera se ma obrabét.
2. Obrabéci operaci naprogramujte obvyklym zplsobem v roviné X/Y.
3. Souradny systém otocte zpét do jeho plvodni polohy.

PFi najizdéni na naprogramovanou obrabéci operaci v naklopené ro-
viné se v nepfiznivych pfipadech muze stat, ze dojde k nechténému
aktivovani softwarovych koncovych spinacu. Systém ShopMill v tako-
vém pfipadé provadi pohyby nad navratovou rovinou podél softwaro-
vych koncovych spinacd. V pfipadé sepnuti softwarovych koncovych
spinacl pod navratovou rovinou je program z bezpeénostnich davodu
pferusen, nacez se aktivuje alarm. Abyste tomu zabranili, pfed otoce-
nim najedte nastrojem v roviné X/Y na misto, které je co mozno nej-
blize po¢atecnimu bodu nésledujici obrabéci operace nebo navrato-
vou rovinu definujte bliz k obrobku.

Na otocené roviné je v platnosti funkce ,Nula obrobku*, ale nikoli funk-
ce ,Méreni nastroje".

Ve stavu Reset a také po zapnuti systému z(stavaji oto¢ené sourad-
nice zachovany, tzn. Ze pak muzete jesté napf. zpétnym pohybem ve
sméru osy +Z vyjet ze Sikmé diry.
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Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

tykajici se otaceni:

Volné vyjizdéni nastroje Pred otd€enim os mlzete nastrojem odjet na bezpeéné misto. To,
které varianty odjizdéni mate k dispozici, je definovano pfi uvadéni
datového bloku otaceni v parametru "Poloha pro odjizdéni".

Rezim volného vyjizdéni nastroje modalni pusobnost. Pfi vyméné
nastroje nebo po vyhledavani bloku se pouZiva posledni nastaveny
zpusob odjizdéni.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

T Varovani

Pozici pro odjizdéni musite zvolit tak, aby pfi otd¢eni nemohlo dojit
k Zadné kolizi mezi nastrojem a obrobkem.

Otacéeni Vyberte si, zda chcete pootodit soufadny systém, napf. za G¢elem
dalSiho nakldpéni v novém soufadném systému, nebo zda skutecné
chcete pohybovat kruhovymi osami. Pokud chcete obrabéci operaci
uskutec€nit v otocené roviné, budete potfebovat pohybovat také kruho-
vymi osami.

Varianty otaceni Otaceni mize byt provadéno po osach, o prostorovy Uhel, o projekéni
Uhel nebo pfimo. To, které varianty ota¢eni jsou k dispozici, definuje
vyrobce stroje pfi instalaci funkce ,Otaceni”.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

e V pfipadé otaceni po osach se souradny systém otaci postupné
okolo jednatlivych os, pficemz kazdé pooto¢eni navazuje pfimo na
pootoceni predeslé. Posloupnost soufadnych os je libovolna.

e Priotaceni o prostorovy Uhel se napred otaci okolo osy Z a potom
okolo osy Y. Druhé oto¢eni navazuje na to prvni.

o Priotaceni o projekéni Uhel se otaceni uskutecnuje okolo 2 os
soucasné, tzn. Ze mohou byt souc¢asné vyhodnocovany 2 Ghly.
Treti otoceni pak navazuje na prvni dvé.

Osy jsou volné volitelné.

Tato varianta se pouziva napfiklad u Sikmych dér, jejichz Uhly jsou
kotovany ve vyrobnim vykresu v bokorysech. Tyto bokorysy pak
odpovidaji neoto¢enému soufadnému systému.
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Spiéka néastroje na pev-
ném misté

ad [RZNE Transfor-
J mace >

Naklapéni
>

Zakladni
stav

e Pri pfimém otaceni se zadavaji pozadované pozice kruhovych os.
Systém ShopMill z toho vypocita odpovidajici novy soufadny sys-
tém. Osa nastroje je nastavena ve sméru osy Z. Vyplyvajici sméry
os X a Y mUGzete zjistit pohybem os.

Otocenim soufadného systému okolo osy Z je mozné smér pfizpl-
sobit.

Kladny smér ota€eni pro kazdou z rdznych variant je mozné zjistit na
pomocnych obrazcich.

V otoénych systémech se 2 kruhovymi osami je mozné urcité roviny

v pripadé potfeby dosahnout dvéma riznymi zpusoby. Pomoci para-
metru ,Smér" si tedy mlZete vybrat mezi dvéma odliSnymi polohami.
Znaménko +/- pfitom odpovida vétsi nebo mensi hodnoté kruhové
osy. Tato volba mlZe ovlivhovat pracovni prostor.

To, pro kterou kruhovou osu mohou byt zvoleny obé polohy, je defino-
vano v parametru ,Smér" pfi uvadéni datového bloku pro otoéeni do
provozu.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

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

Aby se zabranilo kolizim, mGzete pomoci pétiosé transformace (soft-
warovy volitelny doplnék) zajistit, aby se poloha Spicky nastroje bé-
hem otaceni zlstavala stale na jednom misté. Tato funkce musi byt
pfi instalaci funkce "Otaéeni" aktivovana v parametru "Spicka nastroje
na jednom misté*.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» Stisknéte programova tlacitka ,R0zné ", ,Transformace"
a ,Otaceni“.

» Pokud si pfejete znovu obnovit zakladni stav, tzn. hodnoty nasta-
vit na nulu, stisknéte programové tlacitko ,Z&kladni stav".
Tuto funkci mizete pouzivat, napf. kdyz budete chtit soufadny
systém otocit zpét do plvodni polohy.

Parametry

Popis Jednotka

TC Nazev datového bloku pro otoceni
0: Odstranit oto¢nou hlavi¢ku, deaktivovat datovy blok otaceni
Zadny Gdaj: Zadna zména nastaveného datového bloku otogeni

T Popis nastroje

\VoIné vyjizdéni|Ne: Nastroj neni pfed otd¢enim stahovan zpét.
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nastroje Z: Osa nastroje se pred ota¢enim stahuje na pozici volného vyjizdéni.

Z, X, Y: Obrdbéci osy se pfed ota€enim stahuji na pozici volného vyjizdéni.

Nastr. Max: Nastroj je ve sméru nastroje stahovan az na softwarovy koncovy spinac.

Nastr. ink: Nastroj je ve sméru nastroje stahovan na zadanou inkrementalni hodnotu.
Otaceni IAno: Vypocet a oto¢eni (oto¢eni soufadného systému a pohyb otoénymi osami)

Ne: Pouze vypocet, Zzadné otaceni (pouze otoeni soufadného systému, zadny po-

hyb kruhovymi osami)
Transformace [Otac€eni aditivni nebo nové
X0 \Vztazny bod pro otaceni mm
YO \Vztazny bod pro otaceni mm
Z0 \Vztazny bod pro otaceni mm
\Varianty ota¢e- [Po osach: Soufadny systém se otaci po jednotlivych osach.
ni Prostorovy uhel: Otaéeni o prostorovy Uhel

Projekéni Uhel: Otaceni o projekéni thel

PFimo: Kruhové osy jsou polohovany pfimo.
X Uhel osy (ota¢eni po osach) Posloupnost os Ize stupné
Y Uhel osy (ota¢eni po osach) tlacitkem ,Alternativa“ stupné
z Uhel osy (otageni po oséch) libovoIné zaménit stupné
oL Uhel otodeni v roving XY okolo osy Z (otaéeni o prostorovy dhel) stupné
B Uhel otogeni v prostoru okolo osy Y (otaéeni o pevny thel) stupné
Xa Uhel osy (otageni o projekéni thel) Posloupnost os Ize stupné
Yo Uhel osy (otaéeni o projekéni dhel) tlacitkem ,Alternativa“ stupné
7B Uhel osy (otaéeni o projekéni dhel) libovoIné zaménit stupné
B Uhel kruhové osy 1 (pfimé otageni) stupné
C Uhel kruhové osy 2 (pfimé otageni) stupné
Wz Otoceni soufadného systému okolo osy nastroje (pfimé otaceni) stupné
X1 Novy poc¢atek soufadného systému pro naklonénou plochu mm
Y1 Novy poc¢atek soufadného systému pro naklonénou plochu mm
71 Novy poc¢atek soufadného systému pro naklonénou plochu mm
Smér Uprednostriovany smér otaceni v pfipadé 2 alternativ

+: vétSi Uhel osy na stupnici oto¢né hlavicky/oto€eného stolu

- menSi Uhel osy na stupnici oto¢né hlavic¢ky/otoéeného stolu
Spicka nastroje [Spicka nastroje na jednom misté: Poloha $picky nastroje se b&hem otadeni neméni.
na jednom Spi¢ka nastroje se pohybuje: Poloha Spicky nastroje se béhem otaceni méni.
misté
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Posunuti pfed (X0, YO, Z0) nebo po (X1, Y1, Z1) oto¢eni mohou byt
doplnéna dalSimi aditivnimi transformacemi (viz kapitola ,,Posunuti
pocatku").
Priklad programovani Prejete si zkosit roh na krychli. Jako rovina obrabéni je Sikmé plocha
ﬁ; definovana nasledujicim zpisobem:

e Pfi axidlnim otaceni a otd€eni o prostorovy Uhel se souradny
systém otac¢i napfed v roviné XY takovym zpudsobem, aby se
horni hrana Sikmé plochy krychle nachazela rovnobézné s osou
X (oto€eni 0 45° okolo osy Z nebo a=45°). Soufadny systém se
potom nakloni tak, aby Sikma plocha krychle leZela v roviné XY
(otoceni o0 -54,736° okolo osy Y nebo =54,736°).

o Pri otaceni o projekéni thel se osy X a Y oto€i o 45°, takze se
Sikma plocha krychle bude nachéazet v roviné XY. Osa Z se po-
tom otoc¢i 0 30°, aby osa X prochazela sttedem Sikmé plochy (nu-
la otocené plochy).

z
Nula obrobku \ v
X
/50K,
t— | Nula
pootocené
plochy
\7zta2ny bod
otaceni
Pohled z levé strany
50
i
3 B
9 45° 0
\
25 k
“Pudorys A ‘Pohled A

Obrobek opracovavany pomoci oto¢né hlavicky
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Nakipéni

TC  Suparstil

T FREZA D1

Chdadi: ne

Nakiipsni: ano
novik

xa =56. 8688

b =58 . 8688

Z8 -2C. 0808

Z -45 . 888 @

Y 54.736 @

X 8.868 ©

¥1 268,412

Y1 B.888

Z1 8.868

Smir =
driet Spicku

Otaceni (otaceni po osach)

Otaceni (prostorovy Uhel)

MNakidpénd Hakiipdni
TC  Supersiil TC  Supwrshil
T  FREZA D1 |T FREZA D1
Odjeti: ne Odete ne
MNaklapéni: ano MNakispdni: ano
navik novd
=@ -5d . 868 b5 -56 . AAd
Y =58 . 8808 YA =50 . BRA
Z8 =25 . 860 Z8 -25 . 808
‘pojokinidhal
L] 45 . 088 =« R 45 . 686 @
B 54.736 @ ' -45 . 0AA °©
Zp 38.668 °
X1 26.412 21 28.412
w1 6.08a Y1 A.608
Z1 a8.8680 Z1 0,808
Smir - sSmir -
driet Fpicku drzet Spicku

Otaceni (projekéni thel)
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3.10.8 Doplnkové funkce

[3
=7

=

Funkce
stroje

Prevzit

Mezi jednotlivymi kroky obrabéciho postupu miZzete mimo jiné nové
nastavovat polohu vietena, aktivovat pfivod chladici kapaliny nebo
zastavit obrabéni.

Jsou Vam k dispozici nasledujici funkce:

Vieteno

Stanoveni sméru ota€eni vietena, pfip. polohy vietena (viz kapitola
~.Manualni spousténi, zastavovani a polohovani vietena").

Stupen prevodovky

Nastaveni prevodového stupné, pokud je stroj vybaven prevodov-
kou.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Ostatni M-funkce
Funkce stroje, jako napf. ,Zavieni dvifek", které vyrobce stroje da-
va k dispozici navic.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Chladici kapalina

Zapnuti/vypnuti pfivodu chladici kapaliny 1/2

Specifické funkce nastroje 1 az 4

Volba jedné ze specifickych funkci nastroje 1 az 4, které jsou po-
skytovany navic vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Casova prodleva

Nastaveni ¢asu, po jehoz vyprSeni bude obrabéni na stroji pokra-
Covat.

Programové zastaveni

Zastaveni zpracovani na stroji, jestlize je aktivni také programové
tla¢itko ,Program Stop" (viz kapitola ,Ovliviiovani programu").
Stop

Zastaveni zpracovani na stroji.

» Stisknéte programova tlacitka ,Pfimka Kruh" a ,Funkce stroje".

» Zadejte pozadované parametry.

» Stisknéte programoveé tlacitko ,Prevzit".
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3.11 Vkladani G-kédu do programu technologickych krokt

[3
1

Posuv

Smyc¢ka FOR

V rdmci programu technologickych krok{ mate moznost programovat
bloky v G-kédu. Kromé toho muzete pro vysvétleni programu vkladat
komentare.

PFi zpracovavéani programu technologickych krokd s vlozenymi bloky
v G-kodu nejsou tyto bloky kontrolovany.

Jestlize jste napfiklad do programu technologickych krok( vlozili blok
v G-kédu G18 za ucelem volby roviny, nebude se na to brat ohled.

Pokud budete potfebovat podrobné informace o blocich v G-kédu
podle DIN 66025, nahlédnéte do nasledujici dokumentace:

Literatura: IPG/, Pfiru¢ka programovani, Zaklady
SINUMERIK 840D/840Di/810D
/PGA/, Pfirucka programovani, Pro pokrogilé
SINUMERIK 840D/840Di/810D

Pfed hlavi¢kou programu, za koncem programu a uvnitf zfetézenych
programovych blok nesmite vkladat Zzadné bloky v G-kédu.

Systém ShopMill nezobrazuje bloky v G-kédu v programovaci grafice.

Po kazdém cyklu systému ShopMill (vrtani, frézovani, frézovani kontu-
ry) je vzdy aktivni druh posuvu G94 (mm/min), nezavisle na tom, ktery
druh posuvu byl naprogramovan v cyklu ShopMill. Hodnota posuvu F
je aktivni po cyklu ShopMill pouze tehdy, pokud jste v cyklu ShopMill
naprogramovali G94.

Zasadné byste vSak méli v prvnim bloku v G-kédu po cyklu ShopMill
vZdy naprogramovat druh posuvu (G94 nebo G95) a hodnotu posuvu
(F), aby nevznikly neocekavané pohyby.

Pokud byste chtéli v programu technologickych krokd naprogramovat
smycku FOR, muzete pouzivat globalni uZivatelské proménné (GUD7)
_E COUNTER [0] aZ E_COUNTER [9] typu INT.

H5 COUNMTER Fosunuti podathu 1 God
HiB T= FREZP-._'H:I S1000au

H1%& : Start najizdéni ryehloposuvem

HEZH RvCHLOFPOSUWY XE Y& Z5

HEZ5 ; Pfisuv do hloubky pracovnim posuvem

NH3B FEBB/nin Z-5

@ | @ 47

H35 GB4 ; Refim souwizlého fizeni

H4@ : Smydka sinusowou periodou (360 stup ) w krocich 1040 stupnid
H45 FOR _E_COUHTERIBI1=8 TO 3608

HSB ; Aproximace sinusoveé kiivly piimkami

H55 LGl ¥=_E_LCOUNTERIAISfZH YsSIH(_E_DOUHTERLE] 1B )70
HER EHDFOR

— MBS RYCHLOFOSUW Z5

Qoo e

END Konec programu H=1

3-318

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



- 11/2006 Programovani se systémem ShopMill -
3 3.11 Vkladani G-kédu do programu technologickych krokt 3

Piklad programovani smyéky (sinusova draha)

FREZOWANI

END -18- +
—15-
_23_
¥ T T T T T T T T T
T—}H a 5 18 15 =8

Graficka reprezentace naprogramované sinusové drahy

oy » V pracovnim planu programu technologickych krokd najedte kur-
J zorem na programovy blok, za ktery si prejete vlozit blok
v G-kédu.
_<,> » Stisknéte tlacitko ,Input".
INPUT

» Zadejte pozadované pfikazy v G-kédu nebo komentare.
Komentaf musi vzdy zacinat stfednikem (;).
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V pracovnim planu je nové vytvoreny blok v G-kddu oznacen pisme-
nem ,G" pfed ¢islem bloku.

ﬂ 5  SHOPMILL

o OO0 6 6 0

EWD

H1B
H15
HZ8
HZ5
H38
H35
H48
H45
H58

; Program s G-kédem
F288 5288 T1 DZ M3
G X188 Y1680
G1 X156
Y128
»108
Y1608
GB X8 Y8

Konec programu

G-kdd v programu technologickych krokd
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4.1  Sestavovani programu v G-kédu

Jestlize si neprejete sestavovat programy pomoci funkci systému
ShopMill, mizete vytvaret také programy v G-kédu pomoci pfikazl v
G-kddu na uzivatelském rozhrani systému ShopMill.

Pfikazy v G-kédu mizete programovat podle DIN 66025.

E Kromé toho Vam vstupni obrazovky parametr nabizeji podporu pfi
méreni, pfi programovani kontur a cykl pro vrtani a frézovani. G-kad
je vygenerovan z jednotlivych obrazovek a muzete jej také do obrazo-
vek prekladat zpatky. Funkce pro podporu méficich cykll musi byt
instalovana vyrobcem stroje.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pokud budete potfebovat podrobny popis pfikazti G-kédu podle DIN
66025, cykla a méficich cykll, nahlédnéte do dokumentace:
Literatura: /PG/, PFirucka programovani, Zaklady
SINUMERIK 840D/840Di/810D/840D sl
/PGA/, Pfirucka programovani, Pro pokrocilé
SINUMERIK 840D/840Di/810D/840D sl
/PGZ/, Prtirucka programovani — Cykly
SINUMERIK 840D/840Di/810D/840D sl
/BNM/, UZivatelska pfFirucka — Méfici cykly
SINUMERIK 840D/840Di/810D/840D sl

Pokud budete potfebovat ziskat dalSi informace o specifickych pfika-
zech v G-kodu nebo o parametrech cykld pro PCU 50.3 (HMI Advan-
ced), mGzete vyvolat kontextovou on-line napovédu.

Pokud budete potfebovat podrobny popis on-line napoveédy, viz:
Literatura: /BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced
SINUMERIK 840D/840Di/810D/840D sl

= ZaloZeni programu
-’ v G-kodu

Program » Stisknéte programové tlacitko ,Program".

> Vyberte adresafr, ve kterém si prejete vytvofit novy program.

Program » Stisknéte programova tlac¢itka ,Novy“ a ,Program v G-kodu“.

Novy > | |\, Gkédu

» Zadejte nazev programu.
Nazev programu se smi skladat z max. 24 znaku. Povolena jsou
vSechna pismena (bez diakritiky), €islice a znak podtrzeni ().
Systém ShopMill automaticky méni mala pismena na velka.
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W ¢
(], INPUT
-nebo-
Vyvolani nastroje
Dalsi > Nastroje
Do
programu
Podpora cykla
Kontura Frézovani
Generovat
konturu
OK

» Stisknéte programové tlacitko ,OK" nebo tlacitko ,Input".
Otevre se editor G-kodu.

» Zadejte pozadované pfikazy v G-kodu.

» Jestlize si prejete vybrat nastroj ze seznamu nastrojq, stisknéte
programova tlacitka ,Dalsi" a ,Nastroje".

-a-
» Najedte kurzorem na ndstroj, ktery si pfejete pouzit pro obrabéni.
-a-

» Stisknéte programové tlacitko ,Do programu®.

Vybrany nastroj bude pfenesen do editoru G-kodu.
Na aktudlni pozici kurzoru v editoru G-kédu se objevi napf. tento text:
T="FREZAR30"

Na rozdil od programovani technologickych krok( nyni nebudou pfi
vyvolani nastroje automaticky aktivni nastaveni ulozena ve sprave
nastrojl.

To znamena, Ze kromé nastroje musite také programovat vyménu
nastroje (M6), smér otaceni vietena (M3/M4), otacky vietena (S...),
privod chladici kapaliny (M7/M8) a pfipadné dalSi specifické funkce
nastroje.

Pfiklad:

T=""FREZAR30" ;Vyvolani nastroje

M6 ;Vyména nastroje

M7 M3 S2000 ; zapnuti pfivadéni chladici kapaliny a vietena

» Pomoci programovych tlacitek vyberte, zda si pfejete podporu pro
programovani kontur, vrtacich cykli nebo frézovacich cyklu.

» Pomoci programového tlagitka vyberte pozadovany cyklus.
» Zadejte parametry.
» Stisknéte programové tlacitko ,,OK".

Cyklus se prenese do editoru jako G-kod.
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Prekompi-
lovat

Podpora méficich cykla

>

Méreni
Frézovani

Kalibrace
sondy

OK

Prekompi-
lovat

On-line-n4povéda (PCU
50.3, HMI Advanced)

@

HELP

» Pokud budete potfebovat znovu otevrit pfisluSnou vstupni obra-
zovku parametru, najedte kurzorem v editoru G-kddu na cyklus.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpétny preklad".
Zobrazi se obrazovka pro zadavani parametru pro zvoleny cyklus.

Pokud si budete préat vratit se ze vstupni obrazovky parametr( zpét
pfimo do editoru G-kédu, stisknéte programové tlacitko ,Edit".

» Prepnéte na rozSifeny vodorovny pruh programovych tlagitek.

A\

Stisknéte programové tlacitko ,Méfeni Frézovani".

Y

Pomoci programového tlacitka vyberte pozadovany méfici cyklus.

A\

Zadejte parametry.

Y

Stisknéte programové tlacitko ,OK".
Méfici cyklus se prenese do editoru jako G-kad.

> Pokud budete potfebovat znovu otevrit pfisluSnou vstupni obra-
zovku parametrd, najedte kurzorem v editoru G-kédu na méfici
cyklus.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpétny preklad".

Zobrazi se obrazovka pro zadavani parametra pro zvoleny méfici
cyklus.

Pokud si budete préat vratit se ze vstupni obrazovky parametr( zpét
pfimo do editoru G-kédu, stisknéte programové tlacitko ,Edit".

>V editoru G-kddu najedte kurzorem na pfikaz v G-kédu nebo v
obrazovce s parametry pro podporu cykll najedte na vstupni pole.

» Stisknéte tlacitko ,Help".

Zobrazi se pfislusna napovéda.
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4.2  Zpracovani programu v G-kédu
PFi zpracovavani programu je obrobek na stroji opracovavan

G v souladu s programovanim.
Po spusténi programu v automatickém rezimu se obrabéni obrobku
pak uskutecnuje automaticky. MGzete vSak program kdykoli zastavit a
pak obrabéni znovu spustit.

Abyste mohli vysledek programovani jednoduSe zkontrolovat, aniz by
se pohybovaly osy stroje, muzete zpracovani programu graficky simu-
lovat na obrazovce.
Budete-li potfebovat dalSi informace o simulaci, nahlédnéte prosim do
kapitoly ,Simulace".

PFed zpracovavanim programu na stroji musi byt splnény nasledujici
E pozadavky:
e Byla uskute¢néna synchronizace méficiho systému fidiciho systé-
mu se strojem.
e Mate vytvoren program v G-kodu.
e Byly zadany potfebné korekce nastroje a posunuti pocatku.
e VSechny potfebné bezpecnostni interlocky od vyrobce stroje jsou
aktivni.

Pfi zpracovavani programu v G-kédu mate k dispozici tytéz funkce
jako pro zpracovani programu technologickych kroku (viz kapitola
,Obrabéni obrobku").

=4 Programv G-
J kédu:simulace
PROGRAM » Stisknéte programové tlacitko ,Program" nebo tlacitko ,Program

Program MANAGER M N
-nebo- anager".

» Najedte kurzorem na poZadovany program v G-kédu.

_9 > » Stisknéte tlacitko ,Input“ nebo tlagitko pro posun kurzoru vpravo.

NPT hebo- Program se otevie v editoru G-kédu.

Simulace » Stisknéte programové tlacitko ,Simulace".

Kompletni zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na ob-
razovce.

Pokud si budete prat vratit se ze simulace pfimo do editoru G-kodu,
stisknéte programové tlacitko ,Edit".
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Program v G-
kddu:zpracovani

PROGRAM » Stisknéte programové tlacitko ,Program" nebo tlacitko ,Program
Program MANAGER M N
-nebo- anager".
- a -
> Najedte kurzorem na pozadovany program v G-kodu.
- a -
Zpracovat » Stisknéte programové tlagitko ,Zpracovat".
-nebo-
Toracovat » Pokud se v daném okamziku nachazite v systémové oblasti ,Pro-
gram", stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat".

Systém ShopMill se automaticky pfepne do provozniho rezimu ,Auto”
a nacte program v G-koédu.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Cycle Stort Zo , .. .
i Zpracovani programu v G-kédu na stroji se spusti.
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4.3 Editor G-kédu

Pokud potfebujete zménit posloupnost programovych blok
v programu v G-kédu, mazat G-kédy nebo je kopirovat z jednoho pro-
gramu do jiného, pouZijte editor G-kodu.

Pokud byste si prali zménit G-kéd v programu, ktery je pravé zpraco-
vavan, mazete ménit jen ty bloky v G-kédu, které dosud nebyly zpra-
covany. Tyto bloky jsou zvlastnim zpasobem zvyraznény.

Editor G-kdédu Vam nabizi k dispozici nasledujici funkce:

Oznacovani
MUlzete oznacit jakykoli G-kod.
Kopirovani/vkladani
Muzete kopirovat a vkladat G-kody jak v ramci téhoz programu, tak
i z programu do programu.
Vyfiznuti
G-kod mzZete vyfiznout a timto zplsobem jej vymazat. Tyto G-
kody vSak zlstéavaji ve schrance, takze je pak muazete vlozit na jiné
misto.
Vyhledavani/Nahrazovani
V programu v G-kédu muzZete vyhledat jakykoli fetézec znaku a
nahradit jej jinym.
Na zacatek/na konec
V programu v G-kédu miZete snadno skocit na zacatek nebo na
konec.
Precislovani
KdyZ vloZite novy nebo zkopirovany blok v G-kédu mezi dva jiz
existujici bloky v G-kédu, systém ShopMill automaticky vygeneru-
je nové €islo bloku. Toto &islo mGze byt i vysSSi, nez je &islo nasle-
dujiciho bloku. Pokud budete chtit provést vzestupné ocislovani

v v

blokd v G-kddu, aktivujte funkci ,Pfecislovani".
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G-koéd:oznacéovani

Oznagit

G-kod:kopirovani
Kopirovat

G-koéd:vkladani

Vlozit

G-koéd:vyriznuti

Vyfiznout

Jestlize vytvafite nebo otevirate program v G-kodu, automaticky se
aktivuje editor G-kodu.

» Najedte kurzorem na misto v programu, kde si pfejete umistit
zaCatek svého oznaceni.

» Stisknéte programové tlagitko ,Oznacit".

> Najedte kurzorem na misto v programu, kde mé oznacéeni koncit.

G-kddy budou oznaceny.

» Oznadte G-kbdy, které byste si prali zkopirovat.
» Stisknéte programové tlacitko ,Kopirovat".

G-kddy se ulozi do schranky a v ni zUstanou, i kdyZ prejdete do jiného
programu.

> Zkopirujte G-kddy, které byste si prali nékam vlozit.
» Stisknéte programové tlacitko ,Vlozit".

G-kdd zkopirovany do schranky bude vlozen na misto v textu pred
pozici kurzoru.

» Oznadte G-kody, které byste si prali vyfiznout.
> Stisknéte programové tlacitko ,Vyfiznout".

Oznacené G-kody budou odstranény a ulozeny do schranky.
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G-kod:vyhledavani

Hledat
>

o
DK

Hledat
dale

Vyhledavani a nahrazovani
G-koédu

Hledat
>

Hledat/
Zameénit

o
oK

Zameénit
vSechny

Hledat
déle

Zameénit

» Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".

Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.

» Zadejte posloupnost znakd, kterou si prejete vyhledat.
» Stisknéte programové tlacitko ,,OK".

Program v G-kédu bude prohledan smérem dold, zda se v ném nevy-
skytuje hledany fetézec znakud. Nalezeny fetézec znak( bude v edito-
ru oznacen kurzorem.

» Jestlize budete chtit ve vyhledavani pokracovat, stisknéte pro-
gramoveé tlac¢itko ,Hledat dale“.

Zobrazi se nasledujici nalezeny fetézec znaka.

» Stisknéte programové tlagitko ,Hledat".
Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlagitek.
» Stisknéte programové tlacitko ,Hledat/Zaménit".

» Zadejte fetézec znakd, ktery chcete vyhledat, a znaky, za které
ma byt vyhledany fetézec nahrazen.

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Program v G-kédu bude prohledan smérem dol(l, zda se v ném nevy-
skytuje hledany fetézec znak(. Nalezeny fetézec znaku bude v edito-
ru oznacen kurzorem.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zaménit vSechny", pokud si budete
prat, aby vSechny nalezené posloupnosti znak( v celém programu
v G-kddu byly nahrazeny za jiné.

-nebo-

» Jestlize budete chtit v hledani pokracovat, aniz by se provedla
nahrada nalezeného fetézce znaki, stisknéte programové tlacitko
.Hledat dale“.

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko ,Zaménit", pokud si budete prat,
aby nalezena posloupnost znak( v programu v G-kédu byla na-
hrazena za jinou.
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Skok na zaéatek/na konec

Dalsi » Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Na zacatek", pFip. ,Na
> konec®.
Na Na
zagétek konec Zobrazi se zacatek nebo konec programu v G-kddu.

Nové oéislovani blokt

G-kodu
Dalsi Preéislo- » Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Precislovat".
> vat >
» Zadejte cislo prvniho bloku a pfirdstek pro €isla bloku
(napf. 1, 5, 10).
» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".
Prevzit

Bloky se precisluiji.
Cislovani mazete znovu zrusit, kdyz pro &islo bloku nebo pFirtistek
zadate O.
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4.4 Pocéetni parametry

[3

Vypisovani R-parametru

Hasiy
Eq‘ FHE

OFFSET

-nebo-

Parametry
R

Vyhledavani R-parametrt

Hledat
>

Prevzit

Editace R-parametr(i

Vymazani R-parametru

«—
BACKSPACE|

Pocetni parametry (R-parametry) jsou proménné, které mlzete pouzi-
vat v ramci programu v G-kédu.

Programy v G-k6du umoznuiji ¢teni a zapisovani téchto R-parametrd.

Pocetnim parametrdm, které mohou byt éteny, mizete v seznamu R-

parametrd pfifazovat hodnotu.

Zadavani a mazani R-parametri maze byt prfepinacem na kli¢ zablo-
kovano.

» Stisknéte programové tlacitko ,Nastr/PNB" nebo tlacitko ,Offset".

» Stisknéte programové tlacitko "R-parametry".

Otevie se R-parametr(.

» Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".
» Zadejte Cislo hledaného parametru.
» Stisknéte programoveé tlacitko ,Prevzit".

Na obrazovce se objevi hledany parametr.

» Najedte kurzorem na vstupni pole parametru, ktery byste si prali
upravovat.

» Zadejte novou hodnotu.

Nova hodnota parametru je okamzité v platnosti.

» Najedte kurzorem na vstupni pole parametru, jehoz hodnotu byste
si prali vymazat.

» Stisknéte tlac¢itko ,Backspace".

Hodnota parametru se vymaZze.
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4.5 Dialekt ISO

Pokud jsou v systému ShopMill instalovany dialekty ISO, mazete se-
stavovat a zpracovavat také programy v dialektu 1SO.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Programy v ISO dialektu nejsou programy, které byly vytvofeny v G-
kodu firmy Siemens. Viz kapitola ,Sestavovani programu v G-kédu®.
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VSeobecné

Standardni simulace

Transformace

Systém ShopMill nabizi rizné rozsahlé a podrobné moznosti simulace
pro zobrazovani drah, po kterych se uskute¢riuje obrabéni.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

PFi simulaci obrabéciho procesu fidici systém kompletné vypocitava
aktudlni program a vysledky zobrazuje v grafické podobé.

Muzete si vybrat nasledujici zplsoby zobrazeni simulace:

e Pohled shora
e Pohled ve tfech rovinach
e Objemovy model

PFi svych vypocétech simulace pouziva spravné proporce nastroju a

kontur obrobk(. Valcové zapustkové frézy, kuzelové frézy, kuzelové
frézy s rohovym zaoblenim a kuzelové zapustkové frézy jsou pFitom
zobrazovany jako stopkoveé frézy.

Dréhy pohybu néstrojd jsou zobrazovany barevnymi ¢arami:
Cervena ¢ara = nastroj se pohybuje rychlym posuvem
Zelena ¢ara = nastroj se pohybuje pracovnim posuvem

Ve vSech téchto zobrazenich bézi béhem grafického zpracovavani
¢as. Zobrazovany €asovy Udaj (v hodinach/minutach/sekundéach) pfi-
blizné odpovida dobé, kterou bude program potfebovat, az bude
zpracovavan na stroji (véetné vymeén nastroju).

V pfipadé preruSeni programu pfi vykreslovani se hodiny zastavi.

Kromé toho se zobrazuji jeSté také aktualni soufadnice os, korekce
(override) a programovy blok, ktery je praveé zpracovavan.

PFi simulaci se kromé toho zobrazuji také aktivni nastroj s €islem bfitu
a posuv.

Transformace jsou pfi simulaci pfip. simultdnnim vykreslovani zobra-

zovany ruznym zplsobem:

e Transformace soufadnic (posunuti, zména méfitka, ...) se zobra-
zuji v zavislosti na jejich programovani.

e Transformace valcového plasté se zobrazuiji jako rozvinuta plo-
cha.

e Po transformaci typu otadCeni se dosavadni obrabéci operace
v grafice vymazou a zobrazuji se pouze obrabéci operace
v oto¢ené roviné (smér pohledu kolmo na naklopenou rovinu).

e Posunuti po¢atku (G54, ...) nevedou v grafické reprezentaci ke
zmeéné pocatku soufadné soustavy. To znamena, ze se obrabéci
operace jednotlivych obrobku v pfipadé souc¢asného upnuti néko-
lika obrobku vykresluji nad sebou.

5-334
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Pokud byste chtéli zobrazit jiny vyfez obrobku, nez ktery je uréen sys-
témem ShopMill, mizete v programu definovat novy surovy obrobek
(viz kapitola ,Zména parametr(l programu").

Rychlé zobrazeni pro vyro- Pro velké vyrobni programy je k dispozici rychlé zobrazeni drah pohy-
bu forem bud. PFi tomto rychlém zobrazeni jsou vSechny naprogramované polo-
hy (také polohy vyplyvajici z posunuti po¢atku) zobrazovany jako
drahy os vyplyvajici z G1.
Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!
Zrychlené zobrazovani pro vyrobu forem je k dispozici pouze pro PCU
ﬂ 50.3 (HMI Advanced).

5.2 Spusténi/zastaveni programu ve standardni simulaci

Spusténi simulace

Predpoklady Méte vybran program, ktery si pfejete simulovat, tzn.
¢ Program technologickych krok( nebo
e Program v G-kédu
a mate jej vyvolan v programovém editoru.

» Stisknéte programova tlacitka ,Simulace " a ,,Standard".

Simulace Standard

Blok po » Stisknéte programova tlac¢itka ,Detaily“ a ,Blok po bloku“, jestlize

Detaily
ot si prejete, aby byl program zpracovavan blok po bloku.

Zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na obrazovce. Osy
stroje se pfitom nepohybuiji.

V pfipadé programu technologickych krok( se rozméry surového ob-
robku pro simulaci pfebiraji z hlavi¢ky programu.

Pokud je v programu volan podprogram, ShopMill vyhodnocuje hlavi¢-
ku tohoto podprogramu a pro grafické zobrazovani soucasti vyuziva
zde definovaného surového obrobku. Parametry z hlavi¢ky podpro-
gramu zUstavaji v platnosti i po ukonéeni podprogramu.

Pokud si pfejete zachovat surovy obrobek z hlavniho programu, z hla-
vicky podprogramu vymazte data vztahujici se k surovému obrobku.

U programl v G-kédu musite sami specifikovat rozméry surového
obrobku nebo vybraného vyfezu.
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Detaily Nastaveni

Pozastaveni simulace

ZruSeni simulace

Opétovné spusténi simu-
lace

O

Ukonéeni simulace

Konec

» U programU v G-kodu stisknéte programova tlacitka ,Detaily" a

.Nastaveni" a zadejte pozadované rozméry (viz také kapitola ,Vy-

tvofeni nového programu; Definice surového obrobku™).

Tyto rozméry se ukladaji pro simulaci nasledujiciho programu
v G-kodu. Jestlize nastavite parametr ,Surovy obrobek" na ,VYP",
rozméry se vymazou.

Béhem simulace je také funkéni korekce (override) posuvu.

0%: Simulace se zastavi.

> 100%: Program se zpracuje co mozna nejrychleji.

Korekce (override) posuvu pro simulaci musi byt aktivovana ve stroj-
nich parametrech.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

» Stisknéte programové tlacitko ,Stop".

Simulace se zastavi.

» Stisknéte programové tlagitko ,Reset".

Simulace se pferusi a znovu se zobrazi neobrobeny tvar surového
obrobku.

» Stisknéte programové tlacitko ,Start".

Simulace se znovu spusti.

» Stisknéte programové tlacitko ,Konec".

Znovu se zobrazi pracovni plan, pfip. programovaci grafika programu.

5-336
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5.3  Zobrazeni pohledu shora

Pomoci tohoto programového tlacitka se obrobek zobrazi v pohledu
G shora.
Zobrazeni hloubky VAm ukazuje aktualni drover hloubky, ve které se
opracovani momentalné nachazi.
Pro zobrazeni hloubky v této grafice plati:
,cim hloubégji, tim tmavsi".

Zobrazeni pohledu shora

Pohled » Stisknéte programové tla¢itko ,Pohled shora".
shora

Aktudlni obrobek se zobrazi v pohledu shora.
PFiklad obrobku pfi pohledu shora:

Calhovg b
B:Z4:57
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5.4  Zobrazeni pohledu ve tfech rovinach

Zobrazeni se uskuteériuje v pohledu shora se dvéma fezy, podobné
jako na technickém vykresu.
PFi zobrazeni ve tfech rovindch méte k dispozici funkce pro zvétSeni
vyfezu.
=4 Zobrazovani pohledu ve
J tfech rovinach
E i » Stisknéte programové tlacitko ,Pohled ve tfech rovinach".
Aktualni obrobek se zobrazi v pohledu ve tfech rovinach.
Priklad obrobku pfi zobrazeni ve tfech rovinach:
Calkowy dam
B AT

Posouvani fezovych Posunovanim zamérovaciho kfize v pohledu shora nastavujete rovinu

rovin fezu pro pfisluSny pohled z boku.
Roviny fez(l mlzZete ve zobrazeni ve tfech rovinach libovolné posuno-
vat. Diky tomu si mGZete prohlédnout i skryté kontury.

A v » Pokud si budete prat rovinu fezu posunout v roviné y, stisknéte
jedno z téchto tlacitek se Sipkou.

-nebo-

< > > Pokud si budete pFat rovinu fezu posunout v roving x, stisknéte

jedno z téchto tlacitek se Sipkou.

-nebo-

| & » Pokud si budete pfat rovinu fezu posunout v roviné z, pouzijte

o it tlacitka ,Page Up“ a ,Page Down".
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5.5  ZvétSeni vyrezu

[3

Detaily
i

Zoom

nebo
+]

Zoom

nebo

Auto
Zoom

K
puvodu

> 4| A

Funkce pro podrobnéjsi zobrazeni obrobku miZzete aktivovat:

e v pohledu shora
e ve zobrazeni ve tfech rovinach

» Stisknéte programové tlacitko ,Detaily".

- a -
» Pokud si budete prat zobrazovany vyfez zvétsit, stisknéte pro-
gramoveé tla¢itko ,Zoom +" nebo tlagitko ,+".

-nebo-
» Pokud si budete prat zobrazovany vyfez zmenSit, stisknéte pro-
gramoveé tlacitko ,Zoom -" nebo tlagitko ,-".

-nebo-
» Pokud si budete prat zobrazovany vyfez automaticky pfizpusobit
velikosti okna, stisknéte programové tla¢itko ,Auto Zoom".

-nebo-
» Jestlize si budete prat obnovit pavodni velikost zobrazovaného
vyfezu, stisknéte programové tlaéitko ,K puavodu".

-nebo-
» Stisknéte prislusné tlacitko se Sipkou, ¢imz zobrazovany vyiez
posunete doprava, doleva, nahoru nebo dold.
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5.6 Trojrozmérné zobrazeni
Obrobek se zobrazuje v prostoru jako objemovy model. Simulace
G ukazuje aktualni stav opracovani.
V objemovém modelu mazete zobrazit i skryté kontury a pohledy, a to
tak, ze
e ménite polohu okolo svislé osy
e zobrazujete fezy objemového modelu na pozadovaném misté.

Objemovy model

@ » Stisknéte programové tlacitko ,Objemovy model“.

Zobrazi se objemovy model aktuélniho obrobku.
Priklad objemového modelu:

Ch oy

Gollavs dan
B:24:57
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5.6.1 Zména polohy vyfrezu

Pro zobrazovani objemového modelu si muzete vybrat rzné pohledy.

s Detaily » Stisknéte programové tlacitko ,Detaily".

B L)

- a -
» Stisknéte toto programové tlacitko, pokud si budete prat zobrazit
levou stranu obrobku zepfedu.

-nebo-

@ » Stisknéte toto programové tlacitko, pokud si budete prat zobrazit

pravou stranu obrobku zepfedu.
-nebo-

» Stisknéte toto programové tlacitko, pokud si budete prat zobrazit
pravou stranu obrobku zezadu.

-nebo-

» Stisknéte toto programové tlacitko, pokud si budete prat zobrazit
levou stranu obrobku zezadu.
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5.6.2 Rez obrobkem

Objemovy model muzete rozfiznout a timto zpisobem zobrazovat
razné pohledy.

Predpoklad: Je zvolena poZzadovana strana obrobku.

> Stisknéte programové tlacitko ,Zobrazit fez".

Posouvani fezovych Aby bylo mozné pozorovat skryté kontury, posurite roviny fezu pomoci
rovin tlacitek se Sipkami a tlagitek ,Page Up“ a ,Page Down" (viz také kapi-
tola "Zobrazeni pohled( ve tfech rovinach") na pozadované misto.

Nové nastaveni se zobrazi po kratké dobé aktualizace.
PFiklad fezu objemovym modelem:
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5.7  Spusténi/zastaveni zrychleného zobrazeni pro vyrobu forem

Spusténi simulace

Predpoklady Ve spravci program( je zvolen vyrobni program.
Simulace Vyr. forem » Stisknéte programova tlacitka ,Simulace" a ,Vyroba forem, bloky
_ | bloky G1 G1“

V hlavi¢ce pracovniho okna se ve dvoufadkovém vyfezu vypiSe dany
program. Prvni programovy blok je zvyraznén.
Zacne vykreslovani grafiky obrobku.

Zobrazovani prabéhu Na Fadku hlaSeni pod zobrazovanym obrobkem se vypisuje procen-
zpracovani tualni Gdaj odpovidajici ¢asti vyrobniho programu, ktera uz byla zob-
razena v grafice.

Ukonéeni simulace

Ukongit » Stisknéte programové tlacitko ,Ukongit".

Vratite se zpét do spravce program.

Pfechodem do jiné systémové oblasti se vytvareni grafiky prerusi
ﬂ také. Pfi navratu do systémové oblasti spravce programud bude grafic-

ké vykreslovani pokracovat.

5.8 Podoby zrychleného zobrazovani

Muzete kdykoli pfepnout mezi dvourozmeérnym a trojrozmérnym zob-
razenim. Ve zvoleném pohledu muZzete otacet obrobkem do vSech
smérd.

Aktivovani 3D néhledu

» Stisknéte programové tlacitko ,3D pohled".

&

Aktivovani 2D pohledu

» Stisknéte programové tlacitko ,Pohled X/Y".

-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko ,Pohled X/Z".

-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko ,Pohled Y/Z".

Obrobek zobrazi ve zvoleném pohledu.

& ¢ €
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Zména polohy v 3D

Detaily

Otocit

Nahoru

Dol

Doleva

Doprava

> || <

Prevzit

Grafické zobrazeni mlzete otacet ve sméru osy X, Y nebo Z.

» Stisknéte programova tlacitka ,Detaily " a ,Otocit".

» Stisknéte programové tlac¢itko ,Nahoru".

-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko ,Dold".

-nebo-

» Stisknéte programové tlagitko ,Doleva".

-nebo-

» Stisknéte programové tlacitko ,Doprava".

-nebo-
> Stisknéte jedno z tlagitek se Sipkami.

Pfikazy k ota¢eni na zakladé soufadného systému muzete sledovat
levém spodnim rohu.
» Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Pfikazy nabudou platnosti a zobrazovany obrobek si budete moci
prohlédnout pootoceny okolo pozadované osy.
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5.9  Prizplisobeni a posunovani grafického zobrazeni obrobku

Velikost zobrazené grafiky mizete pfizplsobovat podle svych potreb.

ZvétSeni pohledu

Detaily Zvétsit/ » Stisknéte programova tlacitka ,Detaily " a ,ZvétSit/zmensit".
zmensit
L » Stisknéte programové tlacitko ,Zvétsit" nebo tlagitko ,+".
Zvetsit +
-nebo-

Zobrazovany vyrez grafiky se zvétsi.

ZmensSeni pohledu

Detaily ZVétsit/ » Stisknéte programova tlagitka ,Detaily " a ,,ZvétSit/zmensit".
zmensit

Ve svislém pruhu programovych tlacitek se objevi nova tlacitka.
» Stisknéte programové tlacitko ,ZmensSit" nebo tlaéitko ,-".

Zmensit -
____ _I-nebo-

Zobrazovany vyrez grafiky se zmensi.

Automaticka velikost

obrazu

Detaily Zvétsit/ » Stisknéte programova tlacitka ,Detaily " a ,,ZvétSit/zmensit".
zmensit

Aut. velik. » Stisknéte programové tlacitko ,Automat. velikost obrazu“.

obrazu

Zobrazovany vyfez grafiky se pFizplsobi velikosti okna.
PFi automatickém pfizpusobovani velikosti se zohledruji nejvétsi roz-
méry obrobku v jednotlivych oséch.
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Posunuti pozice grafiky

‘Detaily ‘ Posunout ‘

‘Nahoru ‘ ‘Doprava ‘

> 4| A||Y

Centrovat

5.10 Meérenivzdalenosti

[3

| Méreni vzdalenosti

‘ Detaily ‘ Vzdalenost

Oznadit
bod A

Oznadit
bod B

» Stisknéte programova tlacitka ,Detaily " a ,Posunout”.

» Stisknéte programova tlacitka ,Nahoru“, ,Dold“, ,Doleva“ nebo
~Doprava“.

-nebo-
» Stisknéte jedno z tlacitek se Sipkami.

-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko ,Centrovat".

Zobrazovany vyfez grafiky se posune smérem nahoru, dold, doleva
nebo doprava, pfip. je zarovnan na stfed obrazovky.

Prostfednictvim dvou znacek v grafickém zobrazeni je mozné méfit a
vykreslit pfimou dréhu (prostorovou diagonalu) mezi dvéma body na
obrobku.

» Stisknéte programova tlacitka ,Detaily" a ,Vzdalenost".

> Najedte osovym kfizem na pozadované misto.

» Stisknéte programové tlacitko ,Oznacit bod A", ¢imz definujete
prvni bod.

» Najedte kurzorem na druhy pozadovany bod a stisknéte progra-
mové tlagitko ,Oznacit bod B".

Zvolené body jsou graficky oznacéeny.

Vzdalenost obou bodu se vypocita a vypiSe na fadku hldSeni pod
grafickym zobrazenim.

Pokud byste si prali zméfit dalSi vzdalenosti, tento postup opakujte.

5-346

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



11/2006

Simulace -
5.11 Funkce pro vyhledavani 5

5.11 Funkce pro vyhledavani

Volba bloku v grafice

Detaily Hledat

Nahoru Doprava
_a_

4

INPUT

Vyhledat
blok

i1

Pomaoci funkce pro vyhledavani mate moznost skocit na blok odpovi-
dajici oznagené pozici v grafice obrobku.

» Stisknéte programova tlacitka ,Detaily" a ,Hledat".
Kurzor mySi se zméni na zamérovaci kfiz.

» Stisknéte programové tlagitko ,Nahoru", ,Dol0", ,Doleva" nebo
,Doprava" a najedte zamérovacim kfizem na pozZzadované misto.
Potom bod potvrdte tlacitkem ,Input".

-nebo-
» Pro polohovéani zamérovaciho kfize mlzete pouzit také tladitka se
Sipkami. Zvoleny bod opét potvrdte tlacitkem ,Input”.

-nebo-
» Najedte zamérovacim kfizem pfimo na poZadované misto a
stisknéte programové tlacitko ,Vyhledat blok".

Zvoleny bod bude barevné zvyraznén.

Blok, ktery patfi ke zvolenému bodu, je vyhledan a vypiSe se barevné
zvyraznény v poli zobrazeni programu nad grafickou reprezentaci
obrobku.

Submenu Editace nabizi dalSi moznosti pro vyhledavani uréitych
bloka.
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5.12 Zpracovavani blokt vyrobniho programu

Mate-li aktivovano zrychlené zobrazovani, automaticky se nachazite
v editoru G-kédu. Zobrazovany program je otevren. Pro zpracovavani
vyrobniho programu zde mate rzné moznosti.

5.12.1 Volba blokl v G-kddu
n V ramci otevieného vyrobniho programu se muzete k bloku, ktery

potfebujete zpracovavat, dostat riznymi zplsoby, a to bud pfimo
nebo pomoci vyhledavacich funkci.

=4 Vyhledavani bloku po-
J moci fetézce znaku

Editovat Hledat

» Stisknéte programova tlacitka ,Editovat" a ,Hledat".

Otevre se okno ,Vyhledavani od pozice kurzoru".
» Do vstupniho pole ,Hledat:" zadejte pozadovany Fetézec znakd.

Hledat » Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".

Vyhledavani se spusti.
Pokud byl odpovidajici blok nalezen, zobrazi se barevné zvyraznény
v poli zobrazeni programu.

Vyhledavani bloku po-
moci ¢éisla bloku

Editovat E;ejdi ‘ » Stisknéte programova tlacitka ,Editovat" a ,Pfejdi na".
Zobrazi se okno ,Pfejdi na...".
Ok > Do vstupniho pole ,Cislo bloku..." zadejte pozadovany blok

v G-kddu a stisknéte programové tlagitko ,0K".

Vyhledavani se spusti.
Pokud byl odpovidajici blok nalezen, zobrazi se zvyraznény v poli s
vypisem programu.

Skok na zac¢atek/na ko-

nec

Editovat » Stisknéte programova tlagitka ,Editovat” a ,Zacatek programu”,
pFip. ,Konec programu®.

Zacatek Konec

programu programu

V poli s vypisem programu se objevi prvni, pfip. posledni blok otevie-
ného vyrobniho programu, ktery bude barevné zvyraznény.
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Prochéazeni programem

> < | A||Y

PrerusSeni vyhledavani

Storno

» Najedte kurzorem do pole s vypisem programu.
» Stisknéte jedno z tlagitek se Sipkami.

V ramci vyrobniho programu se ta budete pohybovat nahoru, dolu,
doleva nebo doprava.

Vyhledavani mizete kdykoli prerusit.
» Stisknéte programové tlacitko ,Storno*.

5.12.2 Zpracovavani programu v G-kédu

= Editace a ulozeni bloku
=M coau

Editovat

Prepsat

Vliozit

Ulozit
soubor

Zvoleny blok mlZete editovat a potom jej ulozit do paméti.

» Stisknéte programové tla¢itko ,Editovat".

» V poli s vypisem programu zpracujte zvyraznény blok.

Budete se automaticky nachazet v rezimu prepisovani.
-nebo-
» Stisknéte programové tlacitko ,Prepsat".

Programové tlacitko se zmeéni na ,Vlozit".
Nyni muzete vkladat jednotlivé bloky.
» Stisknéte programové tlacitko ,Ulozit soubor".

Provedené zmény jsou pfeneseny do souboru.
Znovu se vykresli grafickd podoba obrobku.
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Pro poznamky

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
5-350 SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydéni 11/2006



E 11/2006 Sprava soubord E

Sprava soubort

6.1 Sprava soubordl v systému ShOpMill .........cccooiiiiiiiiiie e 6-352
6.2 Sprava programl systémem ShopMill na NCU (HMI Embedded) ............ccceeneee. 6-353
6.2.1 (@ LN =T o TI o] (oo | -1 1o 1V [OOSR 6-355
6.2.2 ZPTraCOVAVANT PIrOGIAIMU ....vvviieiiirieeitiieeessstieeesssteeesssstreeessssseeesasseeessnsseresssssseessanses 6-356
6.2.3 Soucasné upnuti nékolika obrobku............ccccooiiiiiiiiii e 6-356
6.2.4 Zpracovani programu v G-kédu z jednotky pfipojené pres USB/ze sitové

10 Lo 14 Y2 PSS 6-359
6.2.5 Vytvoreni NOVEhO adreSAre/Programu .........cevvveeeeeeeeeiiciiieeee e e e e e s srree e e e e 6-360
6.2.6 Oznaceni VEtSINo POCTU PrOgramMU.........cceeeiereiiieieiieeeieeesiie e seee e 6-361
6.2.7 Kopirovani/pfejmenovani adreSare/programu ..........cocueeereeerveeenieesneeesieeeseeeeseeeas 6-362
6.2.8 Vymazani adreSAFe/PrOgramU .......c.ccoiueeiiiererieerieeeseieeeteeesieeessteeeseeesreeesnreeaneeeens 6-363
6.2.9 Ukladani/nagitani parametrd nastroje/posunuti pOCAtKU .........ccocveeiiiiiiiiiiiieennnn, 6-364
6.3 Sprava programi pomoci PCU 50.3 (HMI Advanced).........cccccoeveeeriierinieesiiieeninen. 6-367
6.3.1 OtEVIENT PrOGIAIMU ..eeiiii e ittt e e e e e sttt e e e e e s et e e e e e e e e s st e e e e e e e eeesssnnrrreeeeeeeseaans 6-369
6.3.2 ZPraCOVAVANT PrOGIAMU ....cceeeeiiiririeeeeeeeeieittreeeeeeeseesistsseeeeeassssnstssereeeessesssnsssnseeeees 6-370
6.3.3 Soucasné upnuti nékolika obrobk............cceeeiiiiiiiii e 6-370
6.3.4 NE= e (T a1 7AW ] (o¥4=T T o] (oo [ = 12 1V SRS 6-373
6.3.5 Zpracovani programu v G-kédu z pevného disku, pfip. z jednotky pfipojené pres

USB/ze SItOVE JEANOLKY ......coiitiieiiieiiii e e 6-374
6.3.6 Vytvoreni NOVENO adreSAre/Programu .........cocueeiiuereiieeeieeesiieeeiee e e seee e seeeeeeee e 6-376
6.3.7 Oznaceni VEtSINO POCIU PrOGramMU........coceieieieiiiee e eiee ettt 6-377
6.3.8 Kopirovani/pfejmenovani/pfesouvani adresare/programu ..........cccceeevcvveeeeiiveneennns 6-378
6.3.9 Vymazani adreSAre/ProgramMU ...........eeeeeeeeiiiiiuureeeeeeeesiiitrrreeeeeesssssnssssreseesesssanssnsnees 6-380
6.3.10 Ukladani/nacitani parametri nastroje/posunuti POCAKU ..........cccceevviiiiiiiieeeeeeninnnns 6-380

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydéni 11/2006 6-351



6.1

[3

Sprava soubor(

11/2006 E
6.1 Sprava souboru v systému ShopMill

Sprava souboru v systému ShopMill

VSechny programy pro obrabéni obrobku, které jste vytvofili v systému
ShopMill, jsou ulozeny do pracovni paméti NCK.

Pomoci Spravce programi muZzete tyto programy kdykoli vyvolavat,
abyste mohli spustit jejich zpracovani, abyste je mohli editovat nebo
kopirovat ¢i pfejmenovat. Programy, které uz nepotifebujete, mizete
vymazat, aby v paméti nezabiraly misto.

Systém ShopMill nabizi nékolik moZnosti pro vyménu programu a dat
S jinymi pracovnimi stanicemi:

e Vlastni pevny disk (pouze PCU 50.3)
e Karta CompactFlash

e Disketova jednotka (pouze PCU 50.3)
e Pfipojeni na USB/na sit

V nésledujicich kapitolach Vam bude vysvétlena sprava programu

v systému ShopMill jednak na NCU (HMI Embedded), jednak na PCU
50.3 (HMI Advanced).

Informujte se prosim, se kterou verzi Vas systém ShopMill pracuje, a
potom nastudujte bud kapitolu ,Sprava programu systémem ShopMill
na NCU (HMI Embedded)" nebo kapitolu ,Sprava programt pomoci
PCU 50.3 (HMI Advanced)".

6-352
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6.2  Sprava programu systémem ShopMill na NCU (HMI Embedded)

[3

=
=7

U varianty systému ShopMill na NCU (HMI Embedded) jsou vSechny
programy a data vzdy ukladany do hlavni paméti NCK.

Kromé toho se mdze zobrazovat adresarova struktura jednotky pfipo-
jené pres USB / sitové jednotky nebo karty CompactFlash.

Funkce ,UZivatelska pamét 256 MB" pro kartu CompactFlash a
~Sprava sitovych jednotek” jsou softwarovymi volitelnymi doplriky.

UZivatelské rozhrani ShopMill
na NCU (HMI Embedded)

editovat editovat

Program ShopMill
Podprogram ShopMill
Program v G-kédu

Program ShopMill
Podprogram ShopMill
Program v G-kédu

USB jednotka/
sitova jednotka Operadéni pamét NC

Sprava programd na systému ShopMill s NCU (HMI Embedded)

Ve spravci programu naleznete prehled vSech adresar a programu.

HCK-Dir, D6.18,1999 12:12
HCK=DEr, 6, 10,1999 12:12

Prejmencwat

walna pamet’

N =) Pod- LUSE
_*; : = pragram | 2| program ceinl
Spréavce programu systému ShopMill na NCU (HMI Embedded)
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Ve vodorovném pruhu programovych tlacitek si mGzete vybrat pamé-
tové médium, jehoz adreséare a programy si pfejete zobrazit. Kromé
programového tlacitka ,NC", pomoci néhoz je mozné zobrazovat data
v pracovni paméti NCK, maze byt k dispozici jeSté dalSich 8 progra-
movych tlacitek, kterd mizZete pouZzivat pro zobrazovani adresara a
programu na disketovych a sitovych jednotkach.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

V prehledu maji symboly uvadéné v levém sloupci nasledujici vy-
znam:

Adresar

Program

Data posunuti pocatku/nastrojl

o B[]

Adresare a programy se vzdy vypisuji spole¢né s nasledujicimi infor-
macemi:
e Nazev
Néazev maze obsahovat maximalné 24 znaku. Pokud jsou data
pfenaSena do externich systému, nazev se zkracuje na prvnich
8 znakau.
e Typ
AdreséaF: WPD
Program: MPF
Data posunuti po¢atku/nastroji: INI
o Velikost (v bytech)
e Datum/Cas (vytvofeni nebo posledni zmény)

Systém ShopMill uklada programy, které jsou interné generovany pro
vypocditavani procesli oddélovani tfisky, do do¢asného adreséare
~TEMP".

Informace o zaplnéni paméti v NCK naleznete nad vodorovnym pru-
hem programovych tlagitek.

Pokud budete potfebovat dalSi informace o zachazeni se soubory,
jakoz i o volbé a zpracovani programu, viz:

Literatura: /BEMSsI/, Navod k obsluze HMI Embedded
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Otevieni adresare

PROGRAM
Program MANAGER

-nebo-

NC

> >

INPUT
-nebo-

Navrat na vySsi adresa-
fovou Uroven

<

Gl
© <

INPUT
-nebo-

6.2.1 Otevieni programu

[3
Program

INPUT

-nebo-

» Stisknéte programové tlagitko ,Program" nebo tlagitko ,Program
Manager".

Zobrazi se prehled adreséru.

» Pomoci programového tlacitka vyberte pamétové médium.

» Najedte kurzorem do adresére, ktery byste si prali otevrit.
» Stisknéte tlacitko ,Input“ nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Nyni se Vam vypiSi vSechny programy v zvoleném adresafri.

» Kdyz se kurzor nachazi na libovolném Fadku, stisknéte tlacitko se
Sipkou vpravo.

-nebo-

» Najedte kurzorem na fadek pro skok zpatky.

-a-

» Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vlevo.

Zobrazi se nejblizSi vySsi Groven v adresarové strukture.

Pokud byste si prali podivat se na program podrobnéji nebo potfebu-
jete-li v ném uskutec¢nit néjaké zmény, vyvolejte vypis jeho pracovniho
planu.

» Stisknéte programové tlacitko ,Program".

Zobrazi se prehled adreséara.

» Najedte kurzorem na program, ktery byste si prali otevfit.

» Stisknéte tlacitko ,Input“ nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Zvoleny program se otevie v systémové oblasti ,Program“. Zobrazi se
pracovni plan daného programu.
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6.2.2 Zpracovavani programu

VSechny programy, které jsou v pamétich VaSeho systému ulozeny,
muzete kdykoli vybrat, abyste mohli spustit jejich automatické
Zpracovani.

Program > Oteviete Spravce programd.

» Najedte kurzorem na program, ktery byste si pfali zpracovavat.

Zpracovat » Stisknéte programové tlacitko "Zpracovat".

Systém ShopMill automaticky pfejde do provozniho rezimu ,Auto” a
nacte program.

> Stisknéte potom tla¢itko ,Cycle Start".

&

CYCE St Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola ,Automaticky rezim").
Zpracovat Pokud je program v systémové oblasti ,Program” uz otevfen, stisknéte
programové tlacitko ,Zpracovat", €imz se program nacte do provozni-

ho rezimu ,Auto”. Zde spustte zpracovani obrobku také stisknutim
tlacitka ,Cycle-Start".

6.2.3 Soucasné upnuti nékolika obrobku

Funkce ,Souc¢asné upnuti nékolika obrobkd" umoZznuje optimalizaci

[: vymén nastroje pro vétsi pocet upnutych obrobkd. Tim se zkracuji
jalové Easy, protoZe se danym ndastrojem nejprve uskutec¢ruji vSechny
obrabéci operace na vSech upnutych obrobcich a teprve potom se
nastroj vymeni.

Funkci ,Soucasné upnuti nékolika obrobk(" muzete pouzivat nejen na
béZné upinaci prostfedky, ale i pro otocné upinaci mastky. Pro tento
Ucel je nutné, aby byl stroj vybaven jesté i doplfikovou kruhovou osou
(napf. osou A), pfip. délickou.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pomoci této funkce mizete opracovavat nejen stejné obrobky, ale
také odliSné obrobky.

Funkce ,Soucasné upnuti vice obrobkl pro rizné programy " je soft-
warovym volitelnym doplrikem.
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=

Program

Yy

Dalsi Upnuti
> nék. obr.

Systém ShopMill z nékolika rdznych programu automaticky generuje
jeden. Posloupnost nastroji v ramci programu pfitom zlstava nezmé-
néna. Cykly a podprogramy nejsou pferusovany, polohové vzory jsou
zpracovavany jako uzavrené jednotky.

Jednotlivé programy musi splfiovat nasledujici pozadavky:

Jen programy technologickych krokt (zadné programy v G-kédu)
Programy musi byt spustitelné.

Musi byt najeto na vhodnou pozici pro program pro 1. upnuti.
Program nesmi obsahovat Zadné znacky/opakovani, tzn. Zzadné
skoky

Zadna prepinani palce/metrické jednotky

Zadna posunuti pocatku

Zadné transformace soufadnic (posunuti, zména méfitka atd.)
Kontury musi mit jednoznaéné nazvy, tzn. tentyz nazev kontury
nesmi byt vyvolavan v rliznych programech

Parametr ,Pocate¢ni bod" v cyklech pro obrabéni dutiny (frézovani
kontury) nesmi byt nastaven na moznost ,manualni”.

Zadn& modalni nastaveni, tzn. nastaveni, ktera jsou v platnosti pro
vSechny nasledujici programové bloky (pouze v pfipadé upnuti vi-
ce obrobkd pro rdzné programy)

Max. 50 kontur na jedno upnuti

Max. 49 upnuti

Znacky nebo opakovani, které nesmi byt pouzivany v programech pro
obrabéni vice upnutych obrobkl, mizete nahrazovat pouzitim pod-
programd.

» Oteviete Spravce programa.

>

» Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,,Upnuti nékolika obrobkd".

» Zadejte pocet upnutych soucasti a €islo prvniho posunuti po¢atku,

které se ma pouzit.

Upnuté soucasti jsou zpracovavany ve vzestupném poradi od
pocate¢niho posunuti pocatku. Posunuti po¢atku jsou definovana
v menu ,Nastroje/Posunuti pocatku“ (viz kapitola ,Posunuti
pocatku").

» Zadejte ndzev nového celkového programu (XYZ.MPF).
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SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydéni 11/2006 6-357



Sprava soubor(

11/2006
6.2 Sprava programi systémem ShopMill na NCU (HMI Embedded) E

OK

Volba
programu

OK

VSechna
upnuti

Smazat
vybér

Smazat
vSechno

Vypocet
programu

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Zobrazi se seznam, ve kterém je tfeba jednotlivym posunutim pocatku
pfifadit rizné programy. Ne vSem posunutim poc¢atku, tzn. upnutym
obrobkdm musi byt pfifazeny programy, ale musi byt minimalné dvé.

» Stisknéte programové tlacitko ,Volba programu".
Zobrazi se prehled programd.

> Najedte kurzorem na pozadovany program.

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Program se pfevezme do seznamu pfifazeni.

» Tento postup opakujte tak dlouho, dokud nebude kazdému poza-
dovanému posunuti po¢atku pfifazen program.

» JestliZze si budete prat zpracovavat stejny program pro vSechny
upnuté obrobky, stisknéte programové tlacitko ,VSechna upnuti”.
MuZzete také napred pfifadit razné programy jednotlivym posunu-
tim poc¢atku a potom pomoci programového tlacitka ,VSechna
upnuti" pfifadit urgity program vSem zbyvajicim posunutim
pocatku.

» Stisknéte programové tlacitko ,Smazat vybér" nebo ,Smazat
vSechno", budete-li si pfat vymazat jednotlivé nebo vSechny pro-
gramy ze seznamu pfifazeni.

» Jakmile budete mit seznam pfifazeni hotovy, stisknéte programo-
vé tlacitko ,Vypocet programu®”.

Uskutecni se optimalizace vymén nastroje.

Celkovy program se potom precisluje. Kdykoli program prejde z jedné
upnuté soucasti na jinou, je specifikovano &islo aktualniho upnuti.
Kromé celkového programu (XYZ.MPF) je vytvofen také soubor
XYZ_MCD.INI, v némz jsou uloZena pfifazeni mezi posunutimi poc¢at-
ku a programy. Oba programy se ukladaji do adresére, ktery byl pfed-
tim vybran ve Spravci programu.

Kdyz pfepnete ze seznamu pfifazeni (aniz byste pouzili tlacitka ,Stor-
no" nebo ,Vytvofit program™) do jiné funkce a pozdéji znovu vyvolate
funkci ,Soucasné upnuti nékolika obrobk(", znovu se zobrazi pivodni
seznam pfifazeni.
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6.2.4 Zpracovani programu v G-kédu z jednotky pFipojené pres USB/ze sit'ové jednotky

Jestlize je kapacita Vasi pracovni paméti NCK mala, mizete spoustét
G programy v G-kddu také z jednotky pfipojené pifes USB / sitové jed-

notky (napf. z USB Flash disku).

V tomto pfipadé se pred zpracovavanim namisto nacteni celého pro-

gramu do paméti NCK pfenasi jen jeho prvni ¢ast. Jakmile je tato

prvni ¢ast zpracovana, prenaseji se postupné dalSi programové bloky.

PFi zpracovani z jednotky pfipojené pfes USB /sitové jednotky zlstava
program v G-kédu uloZen na tomto pamétovém médiu.

Programy technologickych krokd neni mozné z jednotky pfipojené
pres USB / sitové jednotky spustit.

Program » Oteviete Spravce programu.

» Pomoci programového tlacitka zvolte disketovou/sitovou
usB
Front jednotku.

» Najedte kurzorem na adreséf, v némz se nachazi program
v G-kédu, ktery byste si prali nechat zpracovat.

_<,> > » Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

INPUT

-nebo- Adresar se otevre.

» Najedte kurzorem na program v G-kédu, ktery byste si pfali zpra-
covavat.

~

» Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Zpracovat z pevného
disku".

Dalsi Zprac. z

pev. disku

Systém ShopMill automaticky se pfepne do provozniho rezimu ,Auto”
a nacte program v G-kddu.

» Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Cycle Start

Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola ,Automaticky rezim").
Obsah programu se prabézné nacita do hlavni paméti NCK, tak jak
probiha jeho zpracovani.
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6.2.5 Vytvoreni nového adreséare/programu

Adresarové struktury usnadnuji pfehlednou spravu Vasich programi a
G dat. Za tim Guc¢elem muizete v jednom adresafri vytvofit libovolny pocet

podadresara.

V adresafi/podadresari pak miZete opét vytvaret nové programy a do

nich potom vkladat programové bloky (viz kapitola ,Programovani se

systémem ShopMill*).

Novy program se automaticky uklada do pracovni paméti NCK.

Vytvoreni adresare

Program > Oteviete Spravce programd.

Novy AdresaF » Stisknéte programova tlacitka ,Novy" a ,Adresar.

» Zadejte nazev nového adresare.

o » Stisknéte programoveé tlacitko ,,OK".
(1174

PoZadovany adresar je vytvoren.

Vytvoreni nového pro-

gramu
Program » Otevrete Spravce programa.
» Najedte kurzorem na adresar, v némz byste si pfali vytvofit novy
program.
_<,> > » Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
INPUT
-nebo-
Novy » Stisknéte programové tlacitko ,Novy".
>
Program » Jestlize si budete prat vytvofit program technologickych krokd,
ShopMil stisknéte nyni programové tlagitko ,Program ShopMill".
(Viz kapitola ,,Programovani se systémem ShopMill*.)
-oder-
Program » JestliZze si budete pfat vytvofit program v G-kédu, stisknéte nyni
v G-kédu

programové tlacitko ,Program v G-kodu".
(Viz kapitola ,Programovani v G-kédu*.)
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6.2.6 Oznaceni vétSiho poétu program

[3

Oznaceni bloku nékolika
J‘ programu

Program

Oznadit

A \4

-nebo-

Oznacéeni nékolika pro-
gramu po jednom
Program

SELECT

>
<

-nebo-

SELECT

Abyste nasledné mohli zkopirovat, vymazat atd. nékolik programu
najednou, muzete oznacovat vice programa, a to bud v bloku nebo
jednotlivé.

Oteviete Spravce programul.

Najedte kurzorem na prvni program, ktery byste si prali oznadit.

Stisknéte programové tlacitko ,Oznadit".

Stisknutim kurzorovych tlacitek se Sipkami nahoru a dold mizete
svUj vybér programu rozsifit.

Cely blok programu se oznaci.

>

Otevrete Spravce programu.

Najedte kurzorem na prvni program, ktery byste si pfali oznadit.

Stisknéte tlacditko ,Select".

Najedte pak kurzorem na dalSi program, ktery byste si prali zafa-
dit do vybéru.

Znovu stisknéte tlac¢itko ,Select".

Jednotlivé vybirané programy takto budou oznacovany.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.

SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydéni 11/2006 6-361



Spréava soubor 11/2006 E
6.2 Sprava programi systémem ShopMill na NCU (HMI Embedded)

6.2.7 Kopirovani/pfejmenovani adresare/programu

Jestlize si prejete vytvofit novy program nebo adresar, ktery ma byt
G podobny jiz existujicimu programu nebo adresafi, mizete uSetfit ¢as

zkopirovanim starého programu nebo adresare a naslednym uprave-

nim jen vybranych programu nebo programovych bloka.

Pro adreséare a programy muzete vyuzivat funkci kopirovani a vklada-

ni na jiné misto také v pfipadé, kdyz budete chtit vyménovat data s

jinymi systémy ShopMill pfes jednotku pfipojenou pfes USB/sitovou

jednotku (napf. Flash disk).

Kromé toho mlzZete adresare nebo programy také pfejmenovéavat.

Program nemuzete pfejmenovat, pokud je v daném okamziku nacéten
Vv provoznim rezimu ,Auto".

Kopirovani adresa-
J fe/programu

Program » Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na adresaf/program, ktery byste si prali zkopi-
rovat.

Kopirovat » Stisknéte programové tlacitko ,Kopirovat".

» Vyberte Uroven adreséarové struktury, kam si prejete kopii svého
adresare/programu vioZit.

Vlozit » Stisknéte programové tlacitko ,Vlozit".

Zkopirovany adreséaf/program se vlozi na vybranou Uroven adreséaro-
vé struktury. Jestlize se na této Urovni uz vyskytuje adresaf/program
stejného nazvu, budete dotazani, zda si prejete tento adresar/program
prepsat nebo zda chcete vlozit kopirovany objekt pod jinym nazvem.

» Pokud si prejete adresaf/program prepsat, stisknéte programové
tlagitko ,,OK".

24

-nebo-

> Pokud budete chtit adresaf/program ulozit pod jinym nazvem,
zadejte tento nazev.

-a-

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

24
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PFejmenovani adresé-

fe/programu
Program » Oteviete Spravce programa.
» Najedte kurzorem na adresér/program, ktery byste si prali pre-
jmenovat.
Pfejmeno- » Stisknéte programové tlagitko ,Pfejmenovat".
vat
» Do pole ,Na:“ zadejte novy nazev adresare nebo programu.
Tento ndzev musi byt jedinecny, tzn. nemudzete mit dva adresare
nebo programy téhoz jména.
v » Stisknéte programové tlacitko ,OK".
¥ . - .
Adresaf/program se pfejmenuje.

6.2.8 Vymazani adresare/programu

Doporuc¢ujeme Vam pravidelné mazat programy a adresare, které uz
[: nepotfebujete, aby VasSe sprava dat zUstavala prfehledna a aby nedo-

Slo k preplnéni pracovni paméti NCK.

V pfipadé potfeby ukladejte tato data na externi pamétové médium

(napf. Flash disk) nebo pomoci jednotky USB/sitové jednotky.

Uvédomte si, Ze pfi vymazani adresare vymazete také vSechny pro-
gramy, parametry nastrojll a posunuti pocatku, stejné jako i podadre-
sére, které se v tomto adresafi nachazeji.

Jestlize si prejete uvolnit prostor v paméti NCK, vymazte obsah adre-
sare ,TEMP". Systém ShopMill zde uklada programy, které jsou inter-
né generovany pro vypocitavani procesu oddélovani tfisky.

= B

Program » Oteviete Spravce programa.

)

Najedte kurzorem na adresar/program, ktery byste si prali vyma-
zat.

» Stisknéte programova tlacitka ,Vymazat" a ,OK".

24

Smazat ‘

Zvoleny adresar nebo program se vymaze.
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6.2.9 Ukladani/nagitani parametra nastroje/posunuti po€atku

[3

Kromé programd muzete ukladat také parametry nastroju a posunuti
pocatku.

Tuto funkci miZete pouZit napf. tehdy, kdyZ potfebujete ulozit para-
metry nastrojl a hodnoty posunuti po¢atku pro urcity program techno-
logickych krok(l. AZ si budete pozdéji pfat tento program znovu spus-
tit, budete moci tyto parametry rychle vyvolat.

Timto zpGsobem muzete do spravy nastroji snadno nacitat také pa-
rametry nastrojd, které jste zjistili na externim sefizovacim nastrojar-
ském pfistroji. Podrobnosti viz:

Literatura: /FBSPsl/, Pfiruc¢ka pro uvadéni do provozu systému
ShopMill

Muzete si vybrat, ktera data byste si prali ulozit:
e Parametry nastroje

e Prifazeni v zasobniku nastrojl

e Pocatky soufadné soustavy

e Z&kladni posunuti pocatku

Kromé toho miiZete stanovit rozsah zalohovani dat:

e Kompletni seznam nastrojli / vSechna posunuti po¢atku

e VSechny parametry nastroju, pfip. vSechna posunuti poc¢atku,
ktera jsou pouzita v daném programu.

Prifazeni v zadsobniku miZete nagitat jen tehdy, pokud V&S systém
podporuje pfenédSeni Udajd o nastrojich v zasobniku mezi systémem a
externim zafizenim (viz kapitola ,Vkladani/vyjimani nastroje").
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Yy

Ukladani (zalohovani)

dat

Program

Dalsi UlozZit

> data

W
(L] 4

Nacitani dat

Program

Zpracovat
-nebo-

25

INPUT

» Oteviete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na program, jehoz parametry nastroje a data
posunuti po¢atku si prejete zalohovat.

>

» Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Ulozit data".
» Vyberte data, ktera si prejete ulozit/zalohovat.

» V pripadé potfeby zménte navrhovany nazev souboru.
Navrhovanym nazvem pro soubor s Udaji o nastrojich a posunu-
tich poc¢éatku je ndzev puvodné vybraného programu s pfiponou
".._TMZ".

» Stisknéte programové tlagitko ,OK".

Udaje o nastrojich/posunutich poéatku se uloZi do stejného adresére,
v némz se nachazi také vybrany program.

Pokud se v tomto adresafi uz naléza soubor s Udaji o nastrojich a
posunutich po¢atku téhoz nazvu, bude pfepsan novymi daty.

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na soubor, v némz se nachazeji uloZzené para-
metry nastroje a data posunuti poc¢atku, které chcete opét nadist.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat" nebo tla¢itko ,Input".
Otevie se okno ,Nagcitani ulozenych dat".

» \Vyberte, ktera data (korekéni parametry nastroje, pfifazeni v za-
sobniku, posunuti poc¢atku, zakladni posunuti) si pfejete nadist.

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Spusti se naitani dat.
Podle toho, ktera data jste vybrali, se bude systém ShopMill chovat
nasledujicim zpusobem:

V&echny korekce nastrojua
Napred se vSechna data spravy nastroju vymazou a pak se nactou
zalohovana data.

VSechny korekéni parametry nastroja pouzivané v programu
Jestlize alespori jeden z nastrojl, které se maji nacist, uz existuje ve
spraveé nastrojl, mazete si vybrat z nasledujicich moznosti:
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Zaménit » Pokud si prejete nacist vSechny parametry nastrojq, stisknéte
[vsechny | programové tlagitko ,Zaménit vdechny". V8echny existujici nastro-
je jsou bez jakéhokoli kontrolniho dotazu prepsany.

-nebo-
Nezaménit » Pokud si operaci nacitani dat zrusit, stisknéte programové tlacitko
ne ,Nezaménit nic".
-nebo-
x » Pokud si budete prat, aby staré nastroje zlstaly zachovany, stisk-
Ne néte programové tlagitko ,Ne".

Jestlize se stary nastroj nenachézi na ulozeném misté v zasobni-
ku, bude tam pfemistén.

-nebo-

o » Pokud si prejete stary nastroj prepsat, stisknéte programové tla-
ANo gitko ,Ano*.

stary nastroj vymazan; v pfipadé varianty s funkci Vkladani/Vyjimani
nastroj se stary nastroj pfedtim odstrani ze zasobniku.

Jestlize pred stisknutim tlacitka ,Ano“ zménite nadzev nastroje, nastroj
se navic ulozi do seznamu néstroju.

ﬂ V pfipadé spravy nastroji bez funkce Vkladani/Vyjimani nastroju je

Posunuti poéatku
PFi nacitani dat jsou stavajici posunuti pocatku vzdy pfepisovana.

Prifazeni v zasobniku nastroji

Pokud neni obsazeni zasobniku naéteno spolu s ostatnimi daty, na-
stroje jsou do seznamu ndstroju zadavany bez ¢isla mista

v zasobniku.
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6.3  Sprava programt pomoci PCU 50.3 (HMI Advanced)

[3

=
=7

Varianta systému ShopMill s PCU 50.3 (HMI Advanced) ma kromé
pracovni paméti NCK jesté i vlastni pevny disk. Diky tomu je mozné
vSechny programy, které nejsou v daném okamziku v NCK zapotfebi,
ukladat na tento pevny disk. Kromé toho se mlze zobrazovat adresa-
fova struktura disketové jednotky, jednotky pfipojené pfes USB nebo
sitové jednotky.

Funkce ,Sprava sitovych jednotek" je softwarovym volitelnym doplni-
kem.

UzZivatelské rozhrani PCU 50.3 systému ShopMill

editace editace editace

Programy, Programy, Programy,
Podprogramy, Podprogramy, Podprogramy,

Progr. v G-kédu Progr. v G-kédu Progr. v G-kédu

syst. ShopMill syst. ShopMill syst. ShopMill

USB / sitova Adresar spravy
jednotka - i &
: ! - dat na pevném Pracol\\/lr&? S
Disketova disku

Spréava programu s PCU 50.3 (HMI Advanced)

Ve spravci program0 naleznete prehled vSech adresard a programd.

HCK=Dir, 06.10.1999 12:12
TEMP (TR X HCK=Dir, 06,10,1999 12:12

Prajmencwat

Whlna pamit'

; ""'q | program | ] #pm&m eein|
Spravce programy PCU 50.3 (HMI Advanced)
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o B[]

Ve vodorovném pruhu programovych tlacitek si mizete vybrat pamé-

tové médium, jehoz adresare a programy si prejete zobrazit. Kromé

programového tlacitka ,NC", pomoci néhoz je mozné zobrazovat data

v pracovni paméti NCK a v adreséfi spravy dat na pevném disku, mu-

Ze byt k dispozici jesté dalSich 8 programovych tlagitek, ktera mazete

pouzivat pro zobrazovani adresar a program( na nasledujicich pa-

métovych médiich:

e Jednotka pfipojena pfes USB/Sitova jednotka (nutna je sitova
karta)

e Disketova jednotka

e Lokalni pfedni rozhrani USB

e Archivni adresar na pevném disku

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!
V prehledu maji symboly uvadéné v levém sloupci tento vyznam:

Adresar

Program

Data posunuti pocatku/nastroju

Adresére a programy se vzdy vypisuji spole¢né s nasledujicimi infor-
macemi:
e Nazev
Nazev mlze obsahovat maximalné 24 znaku. Pokud jsou data
pfenasSena do externich systémf(, nazev se zkracuje na prvnich 8
znaka.
e Typ
Adreséar: WPD
Program: MPF
Data posunuti po&atku/nastroji: INI
e Zaveden
Podle kfizku ve sloupci ,Zaveden" mlzZete zjistit, zda se program
stale jesté nachazi v hlavni paméti NCK (X) nebo zda uz byl odlo-
Zen na pevny disk ().
e Velikost (v bytech)
e Datum/Cas (vytvofeni nebo posledni zmény)

Pokud budete potfebovat dalSi informace o zachazeni se soubory,
jakoz i o volbé a zpracovani programu, viz:

Literatura: /BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced

ShopMill uklada programy, které jsou interné generovany pro vypoci-
tavani procest oddélovani tfisky, do do¢asného adresare ,TEMP".

Informace o zapInéni paméti na pevném disku a v NCK naleznete nad
vodorovnym pruhem programovych tlagitek.
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Otevieni adresare

PROGRAM
Program MANAGER

-nebo-

NC

> >

INPUT
-nebo-

Navrat na vySsi adresa-
fovou Uroven

<

Gl
© <

INPUT
-nebo-

6.3.1 Otevieni programu

[3
Program

INPUT

-nebo-

» Stisknéte programové tlagitko ,Program" nebo tlagitko ,Program
Manager".

Zobrazi se prehled adreséru.

» Pomoci programového tlacitka vyberte pamétové médium.

» Najedte kurzorem do adresére, ktery byste si prali otevrit.
» Stisknéte tlacitko ,Input nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Nyni se Vam vypisi vSechny programy v zvoleném adresafri.

» Kdyz se kurzor nachazi na libovolném Fadku, stisknéte tlacitko se
Sipkou vpravo.

-nebo-

» Najedte kurzorem na fadek pro skok zpatky.

-a-

» Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vlevo.

Zobrazi se nejblizSi vySsi Groven v adresarové strukture.

Pokud byste si prali podivat se na program podrobnéji nebo potfebu-
jete-li v ném uskutec¢nit néjaké zmény, vyvolejte vypis jeho pracovniho
planu.

» Stisknéte programové tlacitko ,Program".

Zobrazi se prehled adreséara.

» Najedte kurzorem na program, ktery byste si prali otevfit.

» Stisknéte tlacitko ,Input“ nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

Zvoleny program se otevie v systémové oblasti ,Program“. Zobrazi se
pracovni plan daného programu.
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6.3.2 Zpracovavani programu

VSechny programy, které jsou v pamétich VaSeho systému ulozeny,
muzete kdykoli vybrat, abyste mohli spustit jejich automatické
Zpracovani.

Program > Oteviete Spravce programd.

» Najedte kurzorem na program, ktery byste si pfali zpracovavat.

Zpracovat » Stisknéte programoveé tlacitko ,,Zpracovat".

Systém ShopMill automaticky pfejde do provozniho rezimu ,Auto” a
nacte program.

» Stisknéte potom tla¢itko ,Cycle Start".

&

= Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola ,Automaticky rezim").
Zpracovat Pokud je program v systémové oblasti ,Program” uz otevfen, stisknéte
programové tlacitko ,Zpracovat", €imz se program nacte do provozni-

ho rezimu ,Auto”. Zde spustte zpracovani obrobku také stisknutim
tlacitka ,Cycle-Start".

6.3.3 Soucasné upnuti nékolika obrobku

Funkce ,Souc¢asné upnuti nékolika obrobkd" umoZznuje optimalizaci

[: vymén nastroje pro vétsi pocet upnutych obrobkd. Tim se zkracuji
jalové Easy, protoZe se danym ndastrojem nejprve uskutec¢ruji vSechny
obrabéci operace na vSech upnutych obrobcich a teprve potom se
nastroj vymeni.

Funkci ,Soucasné upnuti nékolika obrobk(" muzete pouzivat nejen na
béZné upinaci prostfedky, ale i pro otocné upinaci mastky. Pro tento
Ucel je nutné, aby byl stroj vybaven jesté i doplfikovou kruhovou osou
(napf. osou A), pfip. délickou.

Vénujte prosim v této zalezitosti pozornost informacim od vyrobce
stroje!

Pomoci této funkce mizete opracovavat nejen stejné obrobky, ale
také odliSné obrobky.

Funkce ,Soucasné upnuti vice obrobkl pro rizné programy " je soft-
warovym volitelnym doplrikem.
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Program

Yy

Dalsi Upnuti

> ‘ nék. obr.

Systém ShopMill z nékolika rdznych programu automaticky generuje
jeden. Posloupnost nastroji v ramci programu pfitom zlstava nezmé-
néna. Cykly a podprogramy nejsou pferusovany, polohové vzory jsou
zpracovavany jako uzavrené jednotky.

Jednotlivé programy musi splfiovat nasledujici pozadavky:

Jen programy technologickych krokt (zadné programy v G-kédu)
Programy musi byt spustitelné.

Musi byt najeto na vhodnou pozici pro program pro 1. upnuti.
Program nesmi obsahovat Zadné znacky/opakovani, tzn. Zzadné
skoky

Zadna prepinani palce/metrické jednotky

Zadna posunuti pocatku

Zadné transformace soufadnic (posunuti, zména méfitka atd.)
Kontury musi mit jednoznaéné nazvy, tzn. tentyz nazev kontury
nesmi byt vyvolavan v rliznych programech.

Parametr ,Pocate¢ni bod" v cyklech pro obrabéni dutiny (frézovani
kontury) nesmi byt nastaven na moznost ,manualni”.

Zadn& modalni nastaveni, tzn. nastaveni, ktera jsou v platnosti pro
vSechny nasledujici programové bloky (pouze v pfipadé upnuti vi-
ce obrobkd pro rdzné programy)

Pfed sestavovanim programu pro sou¢asné upnuti vétSiho poctu
obrobkd nesmi byt pomoci ,Nastaveni“ definovany zadné odliSné
bezpecénostni vzdalenosti.

Max. 50 kontur na jedno upnuti

Max. 99 upnuti

Znacky nebo opakovani, které nesmi byt pouzivany v programech pro
obrabéni vice upnutych obrobk(, miZete nahrazovat pouzitim pod-
programd.

>

Otevrete Spravce programu.

Stisknéte programova tlacitka ,Dalsi" a ,,Upnuti nékolika obrobk".

Zadejte poc¢et upnutych soucasti a ¢islo prvniho posunuti pocatku,
které se méa pouzit.

Upnuté soucasti jsou zpracovavany ve vzestupném poradi od po-
¢atecniho posunuti po¢atku. Posunuti po¢atku jsou definovana v
menu ,Nastroje/Posunuti pocatku“ (viz kapitola ,Posunuti
pocatku").

Zadejte nazev nového celkového programu (XYZ.MPF).
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OK

Volba
programu

OK

VSechna
upnuti

Smazat
vybér

Smazat
vSechno

Vypocet
programu

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Zobrazi se seznam, ve kterém je tfeba jednotlivym posunutim pocatku
pfifadit rizné programy. Ne vSem posunutim poc¢atku, tzn. upnutym
obrobkdm musi byt pfifazeny programy, ale musi byt minimalné dvé.

» Stisknéte programové tlacitko ,Volba programu".
Zobrazi se prehled programd.

> Najedte kurzorem na pozadovany program.

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Program se pfevezme do seznamu pfifazeni.

» Tento postup opakujte tak dlouho, dokud nebude kazdému poza-
dovanému posunuti po¢atku pfifazen program.

» JestliZze si budete prat zpracovavat stejny program pro vSechny
upnuté obrobky, stisknéte programové tlacitko ,VSechna upnuti”.
MuZzete také napred pfifadit razné programy jednotlivym posunu-
tim poc¢atku a potom pomoci programového tlacitka ,VSechna
upnuti" pfifadit urcity program vSem zbyvajicim posunutim pocat-

ku.

» Stisknéte programové tlacitko ,Smazat vybér" nebo ,Smazat
vSechno", budete-li si pfat vymazat jednotlivé nebo vSechny pro-
gramy ze seznamu pfifazeni.

» Jakmile budete mit seznam pfifazeni hotovy, stisknéte programo-
vé tlacitko ,Vypocet programu®”.

Uskutecni se optimalizace vymén nastroje.

Celkovy program se potom precisluje. Kdykoli program prejde z jedné
upnuté soucasti na jinou, je specifikovano &islo aktualniho upnuti.
Kromé celkového programu (XYZ.MPF) je vytvofen také soubor
XYZ_MCD.INI, v némz jsou uloZena pfifazeni mezi posunutimi poc¢at-
ku a programy. Oba programy se ukladaji do adresére, ktery byl pfed-
tim vybran ve Spravci programu.

Kdyz pfepnete ze seznamu pfifazeni (aniz byste pouzili tlacitka ,Stor-
no" nebo ,Vytvofit program™) do jiné funkce a pozdéji znovu vyvolate
funkci ,Soucasné upnuti nékolika obrobk(", znovu se zobrazi pivodni
seznam pfifazeni.
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6.3.4 Nacéteni/uloZzeni programu

Ulozeni programu

W B B

Program

Dalsi Vycist
>| manu

Naéteni programu
Program

Nacist
manu

DalSi

Pokud si neprejete s jednim nebo s vice programy pracovat v blizké
budoucnosti, mlZete je pfemistit z pracovni paméti NCK na pevny
disk. Programy potom zlstavaji na pevném disku a pamét NCK se
opét uvolni.

Jakmile spustite zpracovani programu, ktery byl uloZzen na pevny disk,
automaticky se nacte zpatky do pracovni paméti NCK.

MuiZete vSak také manudlné nacist jeden nebo vice programu techno-
logickych krokl zpatky do pracovni paméti NCK, aniz byste je okamzi-
té spoustéli.

Programy, které se nachazeji v provoznim rezimu ,Auto”, neni mozné
odeslat z pracovni paméti NCK na pevny disk.

» Oteviete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na program, ktery byste si prali odeslat
z pracovni paméti NCK na pevny disk.

>

» Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Manudlni odeslani".

Oznaceni X" ve sloupci ,Zaveden" pro vybrany program zmizi.

Na fadku, na némz se vypisuji informace o dostupném pamétovém
prostoru, si budete moci vSimnout, Ze se pracovni pamét NCK
uvolnila.

» Oteviete Spravce programu.

» Najedte kurzorem na program, ktery byste si pfali nacist do pra-
covni paméti NCK.

» Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Manualni nacteni".

Vybrany program se ve sloupci ,Zaveden" nyni oznaci znackou ,X".
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6.3.5 Zpracovani programu v G-kodu z pevného disku, pfip. z jednotky pfipojené pres
USB/ze sitové jednotky

Jestlize je kapacita VasSi pracovni paméti NCK mala, m{izete spoustét
G programy v G-kédu také z pevného disku, pfip. z disketové / sitové

jednotky.

V tomto pfipadé se pfed zpracovavanim namisto nacéteni celého pro-

gramu do paméti NCK pfenasi jen jeho prvni ¢ast. Jakmile je tato

prvni ¢ast zpracovana, pfenaseji se postupné dalSi programové bloky.

PFi zpracovani z pevného disku, pfip. z disketové/sitové jednotky zu-
stava program v G-kédu ulozen na tomto pamétovém médiu.

Programy technologickych krokd neni mozné z pevného disku, pfip.
z disketové / sitové jednotky spustit.

Zpracovani programu v
J G-kdédu z pevného disku

Program » Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na adresar, v némz se nachazi program
v G-kddu, ktery byste si prali zpracovat z pevného disku.

_<,> > » Stisknéte tlacitko ,Input nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.

INPUT

-nebo- Zobrazi se prehled programu.

> Najedte kurzorem na program v G-kodu, ktery byste si prali zpra-
covavat z pevného disku (bez oznaceni ,X").

Dalsi Zprac. z » Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Zpracovat z pevného
> pev. disku disku"

Systém ShopMill automaticky se pfepne do provozniho rezimu ,Auto”
a nacte program v G-kodu.

Zpracovani programu
v G-kddu z disketové/sit'ovée

jednotky
Program > Oteviete Spravce programd.
USBE » Pomoci programového tla¢itka zvolte disketovou/USB/sitovou
Front jednotku, pfip. lokalni rozhrani USB.
» Najedte kurzorem na adresér, v némz se nachazi program
v G-kddu, ktery byste si prali nechat zpracovat.
_<.> > » Stisknéte tlacitko ,Input‘ nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
INPUT sy v
-nebo- Adresar se otevre.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006

6-374



E 11/2006 Sprava soubord
6.3 Sprava programi pomoci PCU 50.3 (HMI Advanced)

> Najedte kurzorem na program v G-kddu, ktery byste si prali zpra-

covavat.
Dalsi Zprac. z » Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Zpracovat z pevného
> pev. disku disku"

Systém ShopMill automaticky se pfepne do provozniho rezimu ,Auto”
a nacte program v G-kodu.

@ » Stisknéte tlacitko ,Cycle Start".

Cyck: Start

Spusti se obrabéni obrobku (viz rovnéz kapitola ,Automaticky rezim").
Obsah programu se priibézné nacita do hlavni paméti NCK, tak jak
probiha jeho zpracovani.
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6.3.6 Vytvoreni nového adreséare/programu

Adresarové struktury usnadnuji pfehlednou spravu Vasich programi a
G dat. Za tim Guc¢elem muizete v jednom adresafri vytvofit libovolny pocet

podadresara.

V adresafi/podadresari pak miZete opét vytvaret nové programy a do

nich potom vkladat programové bloky (viz kapitola ,Programovani se

systémem ShopMill*).

Novy program se automaticky uklada do pracovni paméti NCK.

Vytvoreni adresare

Program > Oteviete Spravce programd.

Novy AdresaF » Stisknéte programova tlacitka ,Novy" a ,Adresar.

» Zadejte nazev nového adresare.

o » Stisknéte programoveé tlacitko ,,OK".
(1174

PoZadovany adresar je vytvoren.

Vytvoreni nového pro-

gramu
Program » Otevrete Spravce programd.
» Najedte kurzorem na adresér, v némz byste si prali vytvofit novy
program.
_<,> > » Stisknéte tlacitko ,Input” nebo tlacitko pro posun kurzoru vpravo.
INPUT
-nebo-
Novy » Stisknéte programové tlacitko ,Novy".
>
Program » Jestlize si budete prat vytvofit program technologickych krokd,
ShopMil stisknéte nyni programové tlagitko ,Program ShopMill".
(Viz kapitola ,,Programovani se systémem ShopMill*.)
-nebo-
Program » Jestlize si budete prat vytvofit program v G-kddu, stisknéte nyni
v G-kédu

programové tlacitko ,,Program v G-kodu".
(Viz kapitola ,Programovani v G-kédu*.)
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6.3.7 Oznaceni vétSiho poétu program

[3

Oznaceni bloku nékolika
J‘ programu

Program

Oznadit

A \4

-nebo-

Oznacéeni nékolika pro-
gramu po jednom
Program

SELECT

>
<

-nebo-

SELECT

Abyste nasledné mohli zkopirovat, vymazat atd. nékolik programu
najednou, muzete oznacovat vice programa, a to bud v bloku nebo
jednotlivé.

Oteviete Spravce programul.

Najedte kurzorem na prvni program, ktery byste si prali oznadit.

Stisknéte programové tlacitko ,Oznadit".

Stisknutim kurzorovych tlacitek se Sipkami nahoru a dold mizete
svUj vybér programu rozsifit.

Cely blok programu se oznaci.

>

Otevrete Spravce programu.

Najedte kurzorem na prvni program, ktery byste si pfali oznadit.

Stisknéte tlacditko ,Select".

Najedte pak kurzorem na dalSi program, ktery byste si prali zafa-
dit do vybéru.

Znovu stisknéte tlac¢itko ,Select".

Jednotlivé vybirané programy takto budou oznacovany.
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6.3.8 Kopirovani/prejmenovani/presouvani adresare/programu

Jestlize si prejete vytvofit novy program nebo adresar, ktery ma byt
G podobny jiz existujicimu programu nebo adresafi, mizete uSetfit ¢as

zkopirovanim starého programu nebo adresare a naslednym uprave-

nim jen vybranych programu nebo programovych bloka.

Kromé toho mliZete adresare nebo programy pfesouvat nebo jim da-

vat jiné nazvy.

Pro adresére a programy muZzete vyuzivat funkci kopirovani, vyfiznuti

a vkladani na jiné misto také v pfipadé, kdyz budete chtit vyménovat

data s jinymi systémy ShopMill pfes disketovou nebo sitovou

jednotku.

Program nemuZete pfejmenovat, pokud je v daném okamziku nacéten
Vv provoznim rezimu ,Auto".

Kopirovani adreséa-
J fe/programu

Program » Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na adresaf/program, ktery byste si prali zkopi-
rovat.

Kopirovat » Stisknéte programové tlacitko ,Kopirovat".

» Vyberte Grover adresarové struktury, kam si prejete kopii svého
adresare/programu vloZit.

Vlozit » Stisknéte programové tlacitko ,Vlozit".

Zkopirovany adreséaf/program se vlozi na vybranou Uroven adreséaro-
vé struktury. Jestlize se na této Urovni uz vyskytuje adresar/program
stejného nazvu, budete dotazani, zda si prejete tento adresar/program
prepsat nebo zda chcete vlozit kopirovany objekt pod jinym nazvem.

» Pokud si prejete adreséaf/program prepsat, stisknéte programové
tlaitko ,OK".

24

-nebo-

> Pokud budete chtit adresaf/program ulozit pod jinym nazvem,
zadejte tento nazev.

-a-

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".

24
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PFejmenovani adresé-

fe/programu
Program

Prejmeno-
vat

el
13

>

Otevrete Spravce programdl.

Najedte kurzorem na adreséar/program, ktery byste si prali pre-
jmenovat.

Stisknéte programové tlacitko ,Pfejmenovat".

Do pole ,Na:“ zadejte novy nazev adresare nebo programu.
Tento ndzev musi byt jedinecny, tzn. nemudzete mit dva adresare
nebo programy téhoz jména.

Stisknéte programové tlacitko ,OK".

Adresaf/program se pfejmenuje.

Pfesouvani adresa-

fe/programu
Program

Vyfiznout

25

Vlozit

25

25

Otevrete Spravce programu.

Najedte kurzorem na adresar/program, ktery byste si prali pfesu-
nout na jiné misto.

Stisknéte programové tlacitko ,Vyfiznout" a pak stisknéte progra-
mové tla¢itko ,OK".

Vybrany adresaf/program se z tohoto mista vyfizne a ulozi se do
schranky.

>

>

Vyberte Uroven adresarové struktury, kam si prejete adre-
séf/program viozit.

Stisknéte programové tlacitko ,Vlozit".

Adresar/program se pfesune do vybrané Urovné adreséarové struktury.
Jestlize se na této adresarové Urovni uz vyskytuje adresaf/program
stejného nazvu, budete dotazani, zda si prejete tento adresar/program
prepsat nebo zda chcete vlozZit kopirovany objekt pod jinym nazvem.

>

Pokud si prejete adresar/program prepsat, stisknéte programové
tlaGitko ,,OK*“.

-nebo-

>

Pokud budete chtit adresaf/program uloZzit pod jinym nazvem,
zadejte tento nazev.

_a-

» Stisknéte programové tlacitko ,OK".
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6.3.9 Vymazani adresare/programu

Doporucujeme Vam pravidelné mazat programy a adresafe, které uz
nepotfebujete, aby VaSe sprava dat zlstavala prehledna.

V pfipadé potfeby ukladejte tato data na externi pamétové médium
(napf. Flash disk) nebo na jednotku USB/sitovou jednotku.

Uvédomte si, Ze pfi vymazani adresafre vymazete také vSechny pro-
gramy, parametry nastroju a posunuti poc¢atku, stejné jako i podadre-
sare, které se v tomto adresafi nachazeji.

Jestlize si pfejete uvolnit prostor v paméti NCK, vymazte obsah adre-
sare ,TEMP". Systém ShopMill zde uklada programy, které jsou inter-
né generovany pro vypocitavani procest oddélovani trisky.

= B &

Program » Otevrete Spravce programa.

Yy

Najedte kurzorem na adresar/program, ktery byste si prali
vymazat.

- » Stisknéte programova tlacitka ,Vyfiznout" a ,,OK*.
Vyfiznout

25

Zvoleny adresaF nebo program se vymaze.

6.3.10 Ukladani/naéitani parametri nastroje/posunuti pocatku

Kromé programd muZete ukladat také parametry nastroju a posunuti
[: pocatku.
Tuto funkci mazete pouzit napf. tehdy, kdyz potfebujete ulozit para-
metry néstroju a hodnoty posunuti po¢atku pro urcity program techno-
logickych krokl. AZ si budete pozdéji pfat tento program znovu spus-
tit, budete moci tyto parametry rychle vyvolat.

Timto zpusobem muzete do spravy nastrojll snadno nacitat také pa-
rametry nastrojd, které jste zjistili na externim sefizovacim nastrojar-
ském pfistroji. Podrobnosti viz:

Literatura: /FBSPsl/, Pfiruc¢ka pro uvadéni do provozu systému
ShopMill

MuizZete si vybrat, kter4 data byste si préli ulozit:
E e Parametry nastroje

e Prifazeni v zasobniku nastrojl

e Pocatky soufadné soustavy

e Zakladni posunuti pocatku

Kromé toho muzete stanovit rozsah zalohovani dat:
e Kompletni seznam nastrojli / vSechna posunuti po¢atku
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Ukladani (zalohovani)

Zpracovat
-nebo-

25

dat
Program
Dalsi UlozZit
> data

W
(L] 4

Nacitani dat

Program

e VSechny parametry nastroja, pfip. vSechna posunuti poc¢atku,
ktera jsou pouzita v daném programu.

Pfifazeni v zasobniku miZete nacitat jen tehdy, pokud Vas systém
podporuje pfenaseni Udaji o nastrojich v zasobniku mezi systémem a
externim zafizenim (viz kapitola ,Vkladani/vyjiméani nastroje").

» Otevrete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na program, jehoz parametry nastroje a data
posunuti po¢atku si prejete zalohovat.

» Stisknéte programova tlacitka ,DalSi" a ,Ulozit data".

» Vyberte data, ktera si pfejete ulozit/zalohovat.

» V pripadé potfeby zménte navrhovany nazev souboru.
Navrhovanym nazvem pro soubor s Udaji o nastrojich a posunu-
tich poc¢atku je nazev puvodné vybraného programu s pfiponou
".._TMZ".

» Stisknéte programové tlacitko ,,OK".

Udaje o néstrojich/posunutich poéatku se uloZi do stejného adresére,
v némz se nachazi také vybrany program.

Pokud se v tomto adresafi uz naléza soubor s Udaji o nastrojich a
posunutich poc¢atku téhoz nazvu, bude pfepsan novymi daty.

Jestlize se v adresari nachazeji program typu MPF a INI soubor téhoz
nazvu, pfi zvoleni programu MPF se nejprve automaticky spusti INI
soubor. Tim maZe dojit k nechténé zméné parametrd a dat nastroju.

» Oteviete Spravce programa.

» Najedte kurzorem na soubor, v némz se nachazeji uloZzené para-
metry nastroje a data posunuti poc¢atku, které chcete opét nacist.

» Stisknéte programové tlacitko ,Zpracovat" nebo tla¢itko ,Input".
Otevie se okno ,Nagcitani ulozenych dat".

» \Vyberte, ktera data (korekéni parametry nastroje, pfifazeni v za-
sobniku, posunuti poc¢atku, zakladni posunuti) si pfejete nadist.

» Stisknéte programové tlacitko ,,OK".

Spusti se nacitani dat.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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6.3 Sprava programi pomoci PCU 50.3 (HMI Advanced) E

nic

Zaménit
vSechny

Nezaménit

Me

Podle toho, ktera data jste vybrali, se bude systém ShopMill chovat
nasledujicim zplasobem:

VSechny korekce nastroju
Napred se vSechna data spravy nastroji vymazou a pak se nactou
zélohovand data.

V8echny korekéni parametry nastrojli pouzivané v programu
Jestlize alespon jeden z nastrojl, které se maji nacist, uz existuje ve
spravé nastrojl, mizete si vybrat z nasledujicich moznosti:

» Pokud si prejete nacist vSechny parametry nastrojd, stisknéte
programové tlacitko ,Zaménit vSechny". VSechny existujici nastro-
je jsou bez jakéhokoli kontrolniho dotazu prepsany.

-nebo-

» Pokud si operaci naditani dat zrusit, stisknéte programové tlagitko
.Nezamenit nic".

-nebo-

> Pokud si budete prat, aby staré nastroje zustaly zachovany, stisk-
néte programové tlacitko ,Ne".
Jestlize se stary nastroj nenachézi na ulozeném misté v zasobni-
ku, bude tam pfemistén.

-nebo-

» Pokud si prejete stary nastroj prepsat, stisknéte programové tla-
¢Citko ,Ano".

V pfipadé spravy nastroji bez funkce Vkladani/Vyjimani nastroji je
stary nastroj vymazan; v pfipadé varianty s funkci Vkladani/Vyjimani
nastroj se stary nastroj pfedtim odstrani ze zasobniku.

Jestlize pred stisknutim tlagitka ,Ano“ zmeénite nazev nastroje, nastroj
se navic ulozi do seznamu néstroju.

Posunuti poéatku
PFi nac¢itani dat jsou stavajici posunuti po¢atku vzdy pfepisovana.

Prifazeni v zasobniku nastroji

Pokud neni obsazeni zasobniku naéteno spolu s ostatnimi daty, na-
stroje jsou do seznamu ndstroju zadavany bez ¢isla mista

v zasobniku.
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7.1 Predpoklady

V této kapitole jsou popsany pouze zvlastnosti tykajici se tématu vy-
roby forem pomoci systému ShopMill. Podrobny popis jednotlivych
funkci systému ShopMill naleznete v predchozich kapitolach.

Systém ShopMill mize kromé programt technologickych krokd zpra-
covavat také programy na vyrobu forem v G-kédu. Predpokladem toho
je optimalizace pohonu.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje!

V zavislosti na typu stroje mohou byt vedle tfiosé vyroby forem usku-
tecfovany také dynamické pétiosé obrabéci operace.

Funkce pro sefizovani stroje integrované v systému ShopMill, jako
napf. uréovani pocatku soufadného systému (nuly) obrobku nebo
méreni nastroja, mizZete pouZzivat také pro programy na vyrobu forem.

Struktura a ukladani Abyste pro VaSe programy na vyrobu forem dosahli optimalniho fizeni

programu rychlosti, méli byste program na vyrobu forem rozdélit na centralni
technologicky program a samostatné geometrické programy a ne
vytvaret kompletni program.

e Technologicky program
Technologicky program obsahuje zakladni parametry, jako jsou
posunuti po¢atku, vyvolani nastroje, hodnoty posuvu, otacky vie-
tena a fidici instrukce pro Fizeni rychlosti. Kromé toho jsou z tech-
nologického programu vyvolavany formou podprogram(i geomet-
rické programy.
Technologicky program mUiZete vytvaret v editoru G-kédu systému
ShopMill.

e Geometricky program
Geometrické programy jednotlivych zplsobl obrabéni (obrabéni
nahrubo, pfedbéZzné obrabéni nacisto a obrabéni nacisto) obsahuji
vyhradné geometrické hodnoty volné tvarované plochy, ktera ma
byt opracovana.
Geometrické programy se vytvareji v externim CAM systému for-
mou blokd s pfikazy GO1.
V zavislosti na aplikaci maji geometrické programy velikost od
500 KB do 100 MB. Programy této velikosti jiz nemohou byt zpra-
covavany pfimo v pracovni paméti NCK - musi byt zpracovavany
z externiho zdroje prostfednictvim pfikazu EXTCALL.
To znamena, Ze geometrické programy musi byt ukladany bud na
pevném disku PCU 50.3 (HMI Advanced) nebo v pfipadé systému
ShopMill na NCU na karté CompactFlash (HMI Embedded).
U obou variant systému ShopMill mate kromé toho moznost ukla-
dat geometrické programy na sitové jednotce.

Funkce ,UzZivatelskd pamét 256 MB" pro kartu CompactFlash a
~Sprava sitovych jednotek" jsou softwarovymi volitelnymi doplriky.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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Hawmi pamét’ HECK
(program zawveden)

Technologicky program
Posunuti podatku 1
Nastroj 1

Posuw 1

Otacky wietena 1
High Speed Settings 1
EXTCALL geometricki

program 1

Posunut podatku 2
Nastroj 2

Fosuw 2

tacky wietena 2
High Speed Settings 2
EXTCALL geometricky

program 2

Peum¥ disk nebo
Compact Flash karta
(Ufivatalzka pamat
pomacl opoe]

Geometricky program 1
(Obrabani nahrubo)

A
A

Geometricky program 2
(Predb&iné obrabéni nadisto
wYZ
wYZ

Struktura programu: Technologicky program s geometrickymi programy

e Kompletni program

Kompletni programy obsahuiji jak zakladni parametry jako posunuti

pocatku, vyvolani nastroje atd., tak i geometrické hodnoty volné
tvarované plochy, kterd ma byt opracovana. Programovani opti-
malniho Fizeni rychlosti je pro kompletni program ovSem velmi

narocné.

Kompletni programy se také vytvareji v externich CAM systémech.
Z davodu jejich velikosti se kompletni programy nachazeji bud na
pevném disku PCU 50.3 (HMI Advanced) nebo v pfipadé systému

ShopMill na NCU na karté CompactFlash (HMI Embedded).

U obou variant systému ShopMill méate kromé toho moznost ukla-

dat kompletni programy na sitové jednotce.

Peumy disk nebo
Compact Flash karta
(UZivatelska pamat
pomac opce]

Zpracowavan 2
pevnéha disku

Komplethi program
Posunutl podatku
Mastraj

Pazuw

tacky wietena
High Speed Settings
WE

L

Posuw

HYE

HYE

Struktura programu: kompletni program
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7.2 Serizovani stroje

Prenos dat Program na vyrobu forem muzete ze sitové jednotky nebo z jednotky
pfipojené pres USB pfimo zkopirovat do Fidiciho systému.
e ShopMill na NCU (HMI Embedded)
Programy jsou zkopirovany do uzivatelské paméti karty Compact-
Flash.
e PCU 50.3 (HMI Advanced)
Programy jsou zkopirovany na pevny disk.

7.2 Sefizovani stroje

7.2.1 Méreni nastroje

CAM systém pfi vytvareni geometrického programu jiz zohlednuje
geometrii nastroje. Vypodctena draha nastroje se pfitom vztahuje bud
na Spi¢ku nastroje nebo na stfed nastroje. To znamena, kdyZ urcujete
délku VaSich néstroju, musite pouzivat stejny vztazny bod (Spicku
nebo stfed nastroje) jako CAM systém.

Jestlize pro méfeni nastroju pouzijete funkci systému ShopMill, délka
nastroje se bude vztahovat ke Spic¢ce néastroje. Jestlize oproti tomu v
CAM systému byl pfi vypoctu drédhy nastroje zohlednén stfed nastroje,
musite v seznamu nastroju jesté odecist radius nastroje od délky
nastroje.

Zadani praméru nastroje do seznamu nastroju neni relevantni pro
zpracovavani program(i na vyrobu forem. Ale pro lepsi prehled byste
presto meli prmér nastroje do seznamu nastrojd zadavat.

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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7.3  Sestavovani programu

7.3.1 Vytvoreni nového programu

Pro technologicky program vytvofite ve spravci programu novy pro-
gram v G-kédu a zpracujete jej pak v editoru G-kodu. Program techno-
logickych krok je jako technologicky program nevhodny.

Geometricky program pfip. kompletni program vytvofite pomoci exter-
niho CAM systému. Pokud byste si prali pozdéji napr. jesté viozit ko-
mentéafe do geometrického programu nebo zménit ndzev nastroje

v kompletnim programu, miiZete za timto u¢elem také pouZivat editor
G-kéda systému ShopMiill.

7.3.2 Programovani nastroje

Jestlize v technologickém programu programujete nastroj, je nutno
dbét na nésledujici zasadu:

Geometrie naprogramovaného nastroje musi souhlasit s geometrii
nastroje, ktera byla pouzita CAM systémem pfi vytvofeni geometric-
kého programu.

7.3.3 Programovani cyklu “Parametry pro vysokorychlostni obrabéni”

Opracovéavani volné tvarovanych ploch klade vysoké pozadavky jak
na rychlost, tak na pfesnost a jakost povrchu.

Optimalniho Fizeni rychlosti v zavislosti na zpasobu obrabéni (obrabé-
ni nahrubo, pfedbézné obrabéni nacisto, obrabéni nacisto) mizete
dosahnout velmi snadno pomoci cyklu ,Parametry pro vysokorych-
lostni obrabéni“.

Cyklus mazete vyvolavat prostfednictvim podpory cyklu v editoru G-
kédu. Do parametru ,Tolerance" zadavéte zpravidla vystupni toleranci
postprocesoru CAM systému.

Naprogramujte cyklus v technologickém programu pfed vyvolanim

geometrického programu.

Literatura: IPGZ/, Prfiru¢ka programovani — Cykly
SINUMERIK 840D sl/840D/840Di/810D
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7.3 Sestavovani programu

PCU 50.3
(HMI Advanced)

ShopMill na NCU
(HMI Embedded)

Geometricky program vyvolate jako podprogram z technologického
programu. ProtoZze geometrické programy nejsou ukladany do pra-
covni paméti NCK, nybrz na pevny disk jednotky PCU 50.3 (HMI
Advanced), pfip. na karté CompactFlash v pfipadé ShopMill na NCU
(HMI Embedded) nebo na jednotce USB/sitové jednotce, musite pod-
program vyvolavat pomoci pfikazu ,EXTCALL".

Pro zpracovavani programt v uzivatelské paméti HMI na karté Com-
pactFlash nebo z jednotky USB/sitové jednotky potfebujete prislusny
softwarovy volitelny doplnék.

Technologicky program a geometrické programy se nachazeji ve stej-
ném adresari na pevném disku.
Program vyvolate pfikazem EXTCALL "*MYGEOPROG"'.
Literatura: /BAD/, Navod k obsluze HMI Advanced
SINUMERIK 840D sl/840D/840Di//810D

Technologicky program je ulozen v pracovni paméti NCK.

Pro ukladani geometrického programu mate k dispozici rizna mista:
e Uzivatelska pamét HMI na karté CompactFlash jednotky NCU

e Sitova jednotka

e Pamétové médium pfipojené pres USB

Ukladani do zafizeni pfipojené pfes USB neni vhodné, protoze s nim
nelze zarucit bezpecny provoz.

Upozornéni

V pfikazu EXTCALL jsou rozliSovana mala a velka pismena. Piikazy
EXTCALL (“geoprog.spf‘) a EXTCALL (“GeoProg.spf“) vyvolavaji
rdzné programy. Vyvolani ve zpusobu zapisu NCK: EXTCALL
(“_N_GEOPROG_SPF") se povaZuji za volani typu EXTCALL (“geo-
prog.spf). Velka pismena jsou pfeménéna na mala.

Jestlize v technologickém programu pouzijete pfikaz EXTCALL pro
vyvolani geometrického podprogramu, fidici systém jej bude hledat na
moznych pamétovych mistech v ur&itém poradi. Pokud neni volany
program nalezen na nékterém pamétovém misté, prohleda podle
vyhledavaciho pofadi nasledujici misto pro ukladani.

7-388
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EXTCALL pfi pouziti
nastavovaného paramet-
ru

EXTCALL pfi vyuziti uzi-
vatelské paméti HMI

PFi vyhledavani je dodrzovano néasledujici pofadi, které je ukonceno,
jakmile je nalezen vyvolavany program.

1. Vyhledavani na pamétovém misté specifikovaném pomoci nasta-
vovaného parametru SD 42700 SC_EXT_PROG_PATH, pokud
byla udana cesta.

2. Vyhledavani v uzivatelské paméti HMI karty CompactFlash.

3. Vyhledavani v sitovych jednotkéach.

4. Vyhledavani na zafizenich pfFipojenych pfes USB.

Prostfednictvim kan&lového nastavovaného parametru 42700 mdze
byt specifikovano pamétové misto pro volani instrukci EXTCALL.

V tomto pfipadé je program volany pfikazem EXTCALL vyhledavan
pfimo na tomto pfeddefinovaném pamétovém misté. Aby program
mohl byt nalezen, musi na tomto pamétovém misté existovat soubor
téhoz jména. Pokud takovy soubor neexistuje, pokracuje se ve vyhle-
davéani na nasledujicim pamétovém misté.

Vénujte prosim pozornost informacim od vyrobce stroje

Udani cesty v Udéani programu v
nastavovaném parametru ° prikazu EXTCALL

42700 SC_EXT_PROG_PATH =
“luser/sinumerik/data/prog/kanall”...EXTCALL "geoprog.spf'.
Hleda se soubor “/user/sinumerik/data/prog/kanall/ geoprog.spf*.

Pomoci tohoto nastavovaného parametru mazete program cilené
vyhledavat.

Musi byt splnény nasledujici pfedpoklady:

e Technologicky program je v pracovni paméti NCK vybran pro
zpracovani.

e V kanalovém nastavovaném parametru SD 42700
SC_EXT_PROG_PATH neni udana adresarova cesta nebo vy-
hledavani na misté specifikovaném nastavovanym parametrem
nebylo Uspésné.

e Jeinstalovana uzivatelska pamét HMI (volitelny dopInék). Diky
tomu je v systémovych oblastech ,Program“ a ,Sluzby* k dispozici
programové tlacitko ,Lokalni jednotka“, pomoci néhoz je mozné
zobrazovat a spravovat obsah uZivatelské paméti HMI.

Uzivatelska pamét HMI je rozdélena na
- vyrobni programy (mpf.dir)
- podprogramy (spf.dir) a

- obrobky (wks.dir) s pfisluSnymi adresafi obrobku (.wpd).

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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@iivatelské pamét HMI

UZivatelska pamét’ HMI:
Cesta na karté CompactFlash
do uZivatelské paméti HMI
(/user/sinumerik/data/prog)

Systém pfi vyvolani geometrického programu pfikazem EXTCALL
prohledava v stanoveném vyhledavacim poradi oblast uzivatelské
paméti HMI, aby vyvolal dany program. Pfitom se v uzivatelské paméti
HMI pouZziva nasledujici schéma:

Udani programu v
pFikazu EXTCALL

Pracovni adresafr: Pfikazy EXTCALL:

Adresér, v némz se nachazi EXTCALL 'geoprog'  Jestlize jste v pfika-
technologicky program EXTCALL zu EXTCALL zadali
(MPE.DIR, *geoprog.spf"* program bez pfipony
WKS.DIR/xxx.WPD). EXTCALL (spf/mpf), napfed se
Neni-li program nalezen v pra- "Wks.dir/xxx.wpd/  hleda .spf, pak .mpf.
covnim adreséfi, zaéne se geoprog.spf"

hledat v adresafi spf.dir. EXTCALL "spf.dir/

Naposled se prohledava kofe- geoprog.spf”

novy adresar uzivatelské pamé-EXTCALL
ti HMI. "mydir.dir/

geoprog.spf"

Nejlepsi bude, kdyz budete postupovat nasledujicim zptsobem:

UloZte geometricky program do uzivatelské paméti HMI jako podpro-
gram v adresafi /spf.dir. Pfitom pouzivejte jednoznacné nazvy pro-
gramu, tzn. rizné geometrické programy v fidicim systému musi mit
také rizné nazvy.

Z technologického programu vyvolejte program pomoci nasledujicich
prikaz(:

e EXTCALL (“'geoprog'),

e EXTCALL ('geoprog.spf'™), nebo

e EXTCALL (""_N_GEOPROG_SPF™)

Spusti se zpracovani programu "geoprog.spf" z adresare /spf.dir

z uzivatelské paméti HMI.

Tato tfi volani maji stejny vyznam:

e Nazvy programu bez pfipony (spf/mpf) jsou automaticky doplfio-
vany priponou ,spf" (pfipadné také ,mpf").

e Né&zvy programu se zpusobem zépisu podle NCK
("_N_GEOPROG_SPF") jsou pro vyhledavani programu automa-
ticky konvertovany na zpusob zapisu ,geoprog.spf".

7-390
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Prikaz EXTCALL pfi vyu-  Jestlize je instalovan volitelny doplnék ,Sitové jednotky“, jako pristi se

ziti sitovych jednotek budou prohledavat nastavené sitové jednotky, a to v pofadi specifiko-
vaném v souboru LOGDRIVE.INI. Cil vyhledavani je pfitom vzdy ur-
¢en zfetézenim cesty sitové jednotky s relativni cestou k programu.

.....

Literatura:
/IAM1/ Pf¥irucka uvadéni do provozu CNC, dil 2 (HMI)
/IM2/ PFirucka pro uvadéni do provozu HMI Embedded (sl)

Udani cesty pro sitovou -
jednotku z logdrives.ini WKL 959 D

pikazu EXTCALL

EXTCALL pfi vyuziti jedno- Jako posledni se ve vyhledavacim poradi prohledavaji globalni jed-
tek pripojenych pfes USB  notky TCU jednotek pfipojené pfes USB a definované v souboru
LOGDRIVE.INI, a to stejnym zplGsobem jako sitové jednotky. Po-
sloupnost zapist v souboru LOGDRIVE.INI uréuje i v tomto pfipadé
poradi pfi vyhledavani.
Na vyhledavani se nepodileji jednotky pfipojené pfes USB na ¢elnim
panelu.

Udani cesty pro USB _
jednotku z logdrives.ini Udani programu v

pikazu EXTCALL
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Prikaz EXTCALL s cilenym Vedle pouziti vySe popsaného vyhleddvaciho mechanismu muzete
vyvolavanim podprogram také cilené vyvolavat pomoci pfikazu EXTCALL tim, ze
v instrukci EXTCALL udavate misto uloZeni podprogramu.

Priklady
e Uzivatelska pamét HMI:

EXTCALL (*"/user/sinumerik/data/prog/spf.dir
/myextsub.spf')

Vyvola se program ,myextsub.spf" uloZzeny v uZivatelské paméti HMI
v adreséfi /spf.dir.

EXTCALL (*"/user/sinumerik/data/prog/wpd.dir/

mywpd .dir/myextsub.spf'™)

Vyvola se program ,myextsub.spf" ulozeny v uZivatelské paméti HMI
v adresafi obrobku /wks.dir v obrobku ,mywpd.dir.

EXTCALL (*"/user/sinumerik/data/prog/mydir.dir/
myextsub.spf')

Vyvola se program ,myextsub.spf' uloZeny v uZivatelské paméti HMI
ve specialné vytvoreném adresafri ,/mydir.dir”.

e Sitové jednotky

EXTCALL ("\\MyServer\MyDir\myextsub.spf'")
Vyvola se program ,myextsub.spf' uloZeny ve sdileném adresafi
/IMyDir serveru ,MyServer"

Syntaxe: \\Nazev pocitace\nazev sdilené polozky\cesta k programu
e Jednotka na TCU pfipojena pres USB:

EXTCALL (*'//TCU_1/X203/MyDir/myextsub.spf'™)

Vyvola se program ,myextsub.spf" ulozeny v pamétovém zafizeni
pfipojeném pres USB, které je pfipojené k TCU s nazvem TCU_1 na

rozhrani X203, v adresafi /MyDir.

Syntaxe: //Nazev jednotky TCU/nazev USB rozhrani/cesta
k programu;

Rozhrani USB: X203 nebo X204
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7-392 SINUMERIK 840D sl Obsluha/Programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



11/2006

Vyroba forem
7.4 Zpracovavani programu

7.4  Zpracovavani programu

7.4.1 Vybirani programu pro zpracovani

Technologicky program, ktery se nachazi v pracovni paméti NCK,
vyberete pro zpracovavéani jako normalni program v G-kédu. Spusténi
geometrického programu se pak uskute¢ni automaticky pomoci pfika-
zu ,EXTCALL".

Kompletni program, ktery je ulozen bud na pevném disku jednotky
PCU 50.3 (HMI Advanced), pfip. na karté CompactFlash v pfipadé
ShopMill na NCU (HMI Embedded) nebo na jednotce USB/sitové
jednotce, vybirate pomoci programového tlacitka ,Zpracovat z pevné-
ho disku“ ve spravci programd.

7.4.2 Spusténi zpracovani od uréitého mista v programu

Technologicky program
s geometrickymi pro-
gramy

Jestlize chcete spustit zpracovani urcité ¢asti geometrického progra-
mu, zadejte do pfislusného pole odpovidajici cil vyhledavani.

Uroven 1 (technologicky program): Radek programu s volanim poZa-
dovaného geometrického programu.

Uroven 2 (geometricky program): Radek programu pro spusténi zpra-
covavani.

Pokud se geometricky program nachazi na karté CompactFlash, pak
musite na drovni 2 do vstupniho pole ,Program* zadat nejen nazev
programu, ale i jeho cestu.

Zvolte zrychlenou variantu vypoctu ,Externi — bez vypoctu”.
Vyhledavani bloku v technologickém programu se uskutec¢riuje s vy-
poctem. Pfitom se preskakuji vSechny pfikazy EXTCALL pfed poza-
dovanym geometrickym programem. Vyhledavani bloku

v poZzadovaném geometrickém programu se uskute¢nuje bez vypoctu.

Tato varianta vypoctu vSak predpoklada, Ze se veskeré funkce stroje,
jako vyvolani nastroje, pracovni posuv, otacky vietena atd., nachazeji
v technologickém programu. Geometricky program smi obsahovat
pouze geometrické hodnoty pro volné tvarovanou plochu.
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7.4 Zpracovavani programu

Kompletni program Pokud chcete spustit zpracovavani urcité ¢asti v kompletnim progra-
mu, umistéte kurzor pfimo na pozadovany cilovy blok (pfip. pomoci
funkce ,Hledat").

Pfi ndsledné volbé varianty vypoctu je tfeba dbat na nasleduijici:
Varianta ,Externi bez vypoctu" provadi vyhledavani bloku bez zohled-
fovani funkci stroje. Proto je mozné spustit zpracovavani programu
pouze na mistech, na nichz se aktivuji vSechny dullezZité funkce stroje,
jako napf. posuv, ota¢ky vretena atd.

Z bezpecnostnich divodu byste méli tedy zvolit varianty ,Na konturu”
nebo ,Na koncovy bod". Tyto varianty vypoctu vyZaduji ovSem vice
¢asu.
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7.5

Vyroba forem
7.5 Priklad: 7

Piiklad:
Obrobek

Struktura programu

Na stroji se 3 osami ma byt vyroben drzak pro mobilni telefon.

Obrobek, ktery ma byt vyroben

Program na vyrobu forem je rozdéleny na technologicky program a
geometricky program.

PROGRAM
A3 MNASISTO 01
H1 541

HZ Tw"HULE; KUL_MONEC D=5
H3 L&

H4 Sid4888 H3T

HS Ca faq

HE Gi Zif Faoaei

HY X8 Ya1

HE MEET

Hil CYCLER3Z(@ .81, 1620811
H13 EXTCALL "NeSiETO O 1
Hi4 M387

1

mEcnfER

Oznacit

Kiopi rowat

Pre
kampilovat

B

Technologicky program pro krok Obrabéni nacisto
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7.5 Priklad:

11/2006

V technologickém programu se pro optimalni Fizeni rychlosti vyvolava
cyklus ,Parametry pro vysokorychlostni obradbéni.

Obrabini MNadista

Toleranze  _TOL .18
Prizpzoberi ano
Komprase COMPCOD
Souvislé fizeni GE42
Pradkorekce

v

Cyklus ,Parametry pro vysokorychlostni obrabéni (CYCLE832)

PROGRAH
HAGISTO_G1
1

H1 :YERTICALPARALLELPLAHEST
HZ ;TOOLDIAMETER 6.7

M3 :TOOLCORMERRADIUS 3.1

H4 ;TOOLAXIS 8.7

M5 :HOVERTHICKHESS 8.1

HE ;MACHININTOLERAHCE @.881.1
M7 SUEEPINGDIRECTION 8.747.1
HB :STEPOVERDIRECTION =&.7@871
MY SUEEPINGMODE ZIGZAGT

HiB X99.343 Y-29,.966 Z08.284 1
M1l Z-15 7

Hi12 %99, 343%-29.966Z/25 1

H13 X188 .657v-28.651Z-25 1

Hid X181=-218 Y/27.942 1

H15 XPH-B55 %-38.512

H1E X98.187 “Y-30.838 f

H17 ¥i81.572 Y-27.467 1

H18 X181.572 Y=27.454 1|

1]

Pre-
kompilowat

Frézowvani | Soustruderi

mulace

Geometricky program pro krok Obrabéni nacisto
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7.5 Priklad:

Simultanni vykreslovani Béhem zpracovavani programu na vyrobu formy muzete pribéh této
operace sledovat na obrazovce.

/_H_WKS_DIR/_H_NOLDTEST_WPD -
AZ_PEED _NACISTO_CIF Wi

X 11, 183 ¥ 34, 22% 2 ~%.268
H511d4 X18.656 ¥33.787 Z-18.227 I1=11.287 J1=34.3

WG & OUINENT |[rE hled.
=Hprog. oku

Grafické zobrazeni obrobku
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7.5 Priklad:

Pro poznamky
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Alarmy a hlaSeni

8.1 (L=< o RPN 8-400
8.2 N F= 11 101 PRSP RPPUPRRSPI 8-400
8.3 UZIVALEISKA TALA. ... ..cveieieiiiiii ettt 8-401
8.4 [YAY ST = TSP 8-403
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Alarmy a hlaSeni
8.1 Hlaseni

11/2006 E

8.1 Hlaseni

[3

8.2 Alarmy

Systém ShopMill vypisuje hlaSeni na dialogovém fadku, které Vam
poskytuji informace o obsluze nebo o priibéhu opracovavani. Tato
vypisovan hlaseni nezplsobuji pferuseni zpracovani.

Pokud systém ShopMill rozpozna néjaky chybovy stav, aktivuje se
alarm a zpracovani se v pfipadé nutnosti prerusi.

Text chybového hlaseni, ktery se vypisuje spolu s ¢islem alarmu, Vam
poskytuje blizsi vysvétleni o pFi¢iné chyby.

Varovani

Jestlize zanedbate vyskytujici se alarm a neodstranite jeho pficinu,
ohrozujete tim stroj, obrobek, do paméti uloZena nastaveni a za urci-
tych okolnosti i svou vlastni bezpecénost.

Ruzna ¢isla alarm( jsou pfifazena nasledujicim oblastem:

61000-62999 cykly

100000-100999 Zakladni systém

101000-101999 Diagnostika

102000-102999 Services

103000-103999 Machine

104000-104999 Parameter

105000-105999 Programovani

106000-106999 Rezerva

107000-107999 OEM

110000-110999 rezervovano
111000-112999 ShopMill

120000-120999 rezervovano

Budete-li potfebovat popis vSech téchto alarma, viz:
Literatura: /DA/, Pfirucka pro diagnostiku, SINUMERIK 840D sl/
840D/840Di/810D

8-400
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Alarmy a hlaSeni E
8.3 UZivatelska data

o Seznam
alarmi

A &
ALKV
CANCH
7R,
Reset Cycle Start

8.3 Uzivatelska data

[3
=7

>

Stisknéte programové tlacitko ,Seznam alarmad".

Zobrazi se seznam s aktivnimi hlaSenimi a alarmy.

>
>
>

Velmi pozorné zkontrolujte stroj na zakladé popisu alarmu.
Odstrarite pri¢inu alarmu.

Pokud byste chtéli alarm vymazat, stisknéte tlacitko, jehoz symbol
se nachazi vedle alarmu.

-nebo-

>

Vypnéte stroj pfip. fidici systém a znovu jej zapnéte, jestlize se
vedle alarmu nachazi symbol hlavniho vypinace (POWER ON).

Uzivatelska data jsou proménné, které jsou interné pouzivany jak
programy ShopMill, tak i programy v G-kédu. Tato uzivatelska data
mohou byt zobrazovana v seznamu.

Jsou definovany néasledujici rGzné proménné:

Globalni uzivatelska data (GUD)

GUD jsou platna ve vSech programech.

Vypisovani globalnich uzivatelskych dat (GUD) muze byt zabloko-
vano pomoci prepinace na kli¢, pfip. heslem.

Lokalni uzivatelska data (LUD)

LUD jsou platna pouze v podprogramu nebo programu, ve kterém
byla definovana.

Systém ShopMill pfi zpracovavani programu vypisuje jen ty lokalni
uzivatelska data, ktera se vyskytuji mezi aktualnim blokem a kon-
cem programu. KdyzZ stisknete tlacitko ,,Cycle Stop", seznam lokal-
nich uzivatelskych dat se aktualizuje. Hodnoty se oproti tomu aktu-
alizuji prabézné.

Programové globalni uzivatelska data (PUD)

PUD jsou generovéana z lokalnich proménnych (LUD) definovanych
v hlavnim programu.

To znamena, Ze programova globalni uzivatelska data jsou platna
ve vSech podprogramech, kde je mozné je Cist a zapisovat.

Spolu s programovymi globalnimi uzivatelskymi daty se vypisuji ta-
ké lokalni uzivatelska data.

Specificka kanalovéa uZivatelska data
Specificka kanélovéa uzivatelska data jsou v platnosti pouze
v jednom kanalu.

Uzivatelska data typu AXIS a FRAME systém ShopMill nevypisuije.
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8.3 UzZivatelska data
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Vypisovani
uzivatelskych dat

Mz OFFET
Hﬂi FHB
-nebo-
UzZivat.
data
Globalni Program.
uZiv. data _ | UZiv. data
GUD + GUD -
prip.

Vyhledavani uZzivatelskych

dat

Hledat

Prevzit

Hledat
déle

To, které proménné systém ShopMill vypisuje, mlzete zjistit z doku-
mentace dodané vyrobcem stroje.

>

Stisknéte programové tlacitko ,Nastr/PNB" nebo tlacitko ,Offset".

Stisknéte toto tlacitko, aby zobrazila rozSifovaci programova
tlacitka.

Stisknéte programové tlacitko ,UZivatelska data".
Pomoci téchto programovych tlacitek si vyberte, ktera uzivatelska
data si pfejete zobrazit.

Stisknéte programova tlacitka ,GUD +" nebo ,GUD -", jestlize si
budete prat zobrazit GUD 1 aZz GUD 9 globalnich a specifickych
kanalovych uzivatelskych dat.

Stisknéte programové tlacitko ,Hledat".

Zadejte text, ktery si prejete vyhledat.
Muzete vyhledavat jakykoli fetézec znaku.

Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Na obrazovce se objevi hledan& uzivatelska data.

>

Jestlize budete chtit ve vyhledavani pokracovat, stisknéte pro-
gramoveé tla¢itko ,Hledat dale*“.

Zobrazi se nasledujici uzivatelska proménna obsahujici hledany feté-
zec znakau.

8-402
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8.4 Vypis verze

8.4  Vypis verze

Verzi systému ShopMill mlZete zjistit na obrazovce, ktera se objevi pfi
G jeho nabéhu.
Verze systému ShopMill a jednotky NCU se vypisuje také na uzivatel-
ském rozhrani CNC-ISO.

oy > » Stisknéte toto tlagitko, aby se zobrazilo rozSifeni zakladniho pru-
J hu programovych tlacitek.
Diagnostika | SeTvisni » Stisknéte programova tlacitka ,Diagnostika " a ,Servisni
9 zobrazeni "
obrazovka".
Verze Verze » Stisknéte programova tlagitka ,Verze" a ,Verze NCU".
NCU

Verze NCU se objevi v horni ¢asti obrazovky v zobrazeném okné:
XX.yy.Zz.nn.
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8.4 \Vypis verze

Pro poznamky
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Pfiklady
9.1
9.2
9.3
9.4
9.5

Pfiklad 1: Obrabéni pravouhlé/kruhové dutiny a kruhové drazky............cccceeveenne 9-406
Pfiklad 2: Posunuti a zrcadlové pfevraceni KONtury ..........cccoceveiiieeenieeiniee e 9-414
Pfiklad 3: Transformace valcOVEhO PIASTE...........ccoiiiiiiiii e 9-417
Priklad 4: Korekce Steny drazKy ..........ccoooeiiiiiiiiiieee e 9-421
PHKIAA 5: OtACENT ....eveiiiiieeiee ettt 9-425
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9.1 Priklad 1: Obrabéni pravouhlé/kruhové dutiny a kruhové drazky

11/2006

9.1  Priklad 1: Obrdbéni pravouhlé/kruhové dutiny a kruhové drazky

Vykres obrobku l
4

A7

1554

135

115

—
R20

180

909 95

60

25

poéateéni bod

J_L@

0{ 15 25 90 155 165
180

Program Kus_4
1. Hlavi¢ka programu e Definice surového obrobku:

X0 0 abs YO 0 abs Z0 0 abs

X1 180abs Y1 180abs Z1 -20abs

Preyzit e Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

2. Rovinné frézovani e Stisknéte programova tlac¢itka ,Frézovani" a ,Rovinné frézovani“ a

vyberte strategii obrabéni.

Priklad technologickych udaju:

Frézovani | foOR |
T ROVINNA FREZA F 0.1 mm/zub V 1200 m/min
Opracovani Hrubovani
X0 0 abs
YO 0 abs
Z0 1 abs
X1 180 abs
Y1l 180 abs

9-406
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9.1 Priklad 1: Obrabéni pravouhlé/kruhové dutiny a kruhové drazky

Z1 0 abs
DXY 80 %
Dz 0,5
uz 0

e Stisknéte programové tlacitko ,Pfrevzit".

Prevzit

3. Vnéjsi kontura obrobku  VnéjSi kontura mize byt definovana jako pravouhly ¢ep, jak ukazuje
tento priklad. Je samozfejmé mozné také pouzit funkci pro frézovani

kontur.

Frazovani || CeP e Aktivujte programova tlagitka ,Frézovani", ,Cep“ a ,Pravouhly éep“.
W e Odpovidajicim zplsobem vyplite technologické parametry T, F a
ep S a zadejte nasledujici parametry:

Poloha vztazného Vlevo dole
bodu
Opracovani \VA
Druh polohovani Jednotliva pozice
X0 0 abs
YO 0 abs
Z0 0 abs
w 180 abs
L 180 abs
R 10 abs
a0 0 stupnu
Z1 20 ink
Dz 20
UXY 0
uz 0
w1 185 (rozmér fiktivniho surového obrobku)
L1 185 (rozmér fiktivniho surového obrobku)
e Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".
Prevzit

4. Vnéjsi kontura ostrivku  Abyste mohli obrobit celou plochu mimo ostrlivek, okolo surového
obrobku definujte konturovou dutinu a pak naprogramujte ostrivek.
Tak bude zaruéeno, Ze bude obrobena cela plocha a ze nezistane
Zadny zbytkovy material.

a) Vngjsi kontura dutiny e Aktivujte programova tlagitka ,Frézovani kontury" a ,Novéa kontu-
Frézoy. Nova ra“.
kontury kontura >

e Zadejte nadzev kontury (zde: Kus_4_kapsa) a potvrdte jej.

e Vyplnite Gvodni obrazovku kontury
Osa néastroje Z
X -20abs Y 0abs
a potvrdte tlac¢itkem ,Pfrevzit”.

Prevzit
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9.1 Priklad 1: Obrabéni pravouhlé/kruhové dutiny a kruhové drazky

4 e Zadejte nasledujici prvky kontury a vzdy je potvrdte programovym
Pievzit tlacitkem ,Prevzit*.

e

1. X 200 abs

A
.
v

2. Y 200 abs

o —>

3. X -20 abs
Uzavrit
4, | konturu

e Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit".

Prevzit

b) Vné&jSi kontura ostrivku e Aktivujte programova tlacitka ,Frézovani kontury" a ,Nova kontu-

Fréazov. Nova ra“.
kontury kontura >

e Zadejte nazev kontury (zde: Kus_4 Ostrivek) a potvrdte jej.

e Vyplite Gvodni obrazovku kontury
Osa nastroje Z
X 90abs Y 25abs
a potvrdte tlacitkem ,Prevzit”.

e Zadejte nasledujici prvky kontury a vzdy je potvrdte programovym
tlaCitkem ,Prevzit".

—o—>
1. X 25 abs FS 15
A
2. \/ Y 115 abs R 20
%7
3. FN X 15 abs Y 135 abs
A
4.1 % Y 155abs R 10
—o—>
5. X 60 abs R 15
z
6. v Y 135 abs R 20
! Tangenta =
7. oy na predch. Smér opisovéni
R 25 X 110 abs
4 Tangenta
8. v na predch.
Y 155 abs R 15
o
9. RO
%7
10.L %% | X 165 abs Y 95 abs al 290Grad R O
|24
11.1 %% | X 155 abs al 240 Grad R 28
A
12. v FS 0O
%7
13.[ %% X 140 abs Y 25 abs al 225Grad R O
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9.1 Priklad 1: Obrabéni pravouhlé/kruhové dutiny a kruhové drazky

Uzavrit
14. konturu Prevzit

c) Konturfrasen/Ausrdumen e Aktivujte programova tlacitka ,Frézovani kontury“ a ,Frézovani
Frézov. Vyprazd. dutiny*.
kontury  |lkapsy > | , QOdpovidajicim zptsobem vyplite technologické parametry T, F a
S (napf. pramér frézy 10) a zadejte nasledujici parametry:

Opracovani V.
Z0 0 abs
Z1 10 ink
DXY 4.5 mm
Dz 10
Uxy 0mm
uz 0
Pocatecni bod auto
Zajizdéni stfedem
Fz 0.1 mm/zub
Zpusob pozvednuti Zvolte, napf. na navratovou rovinu
nastroje
v
° Prevzit
Upozornéni:

o Privybéru frézovaciho nastroje se ujistéte, Ze priimér nastroje je
dostate¢né velky, aby mohl obrobit uvazovanou dutinu. Pokud udé-
late chybu, objevi se chybové hlaseni.

e Budete-li si pfat obrobit dutinu nagisto, musite zadat odpovidajici
hodnoty pro parametry UXY a UZ a pfipojit dalSi obrabéci cyklus
pro frézovani nacisto.

5. Frézovéani pravouhlé duti- Frézovani || Kapsa Pravouhla
ny (velké) e Aktivujte programova tlacitka > || kapsa
o Priklad technologickych udaju:

T FREZA10 F 0.1 mm/zub V 200 m/min
Poloha vztazného ve stfedu
bodu
Opracovani \V4
Druh polohovani Jednotliva pozice
X0 90 abs
YO 60 abs
Z0 0 abs
w 40
L 70
R 10
a0 15
Z1 4 ink
DXY 4.5 mm
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9.1 Priklad 1: Obrabéni pravouhlé/kruhové dutiny a kruhové drazky

DZ 4
UXY 0
uz 0
Zajizdéni po Sroubovici
EP 2
ER 2

Odstranovani mate- Kompletni opracovani
ridlu frézovanim

. Pravzit

6. Frézovani pravouhlé duti- Fréazovani || Kapsa Pravouhla
ny (malé) e Aktivujte programova tla¢itka > || kapsa

e Zadeijte pfislusné parametry.

X0 90 abs
YO 60 abs
Z0 -4 abs

w 20

L 35

R 5

a0 15

Z1 4 ink
DXY 4.5 mm
Dz 2

UXY 0

uz 0
Zajizdéni kyvnym pohybem
EW 10 stupnd

Odstranovani mate- Kompletni opracovani
ridlu frézovanim

. Pravzit

7. Frézovani kruhové drazky Frézovani | Drazka Kruhova
e Aktivujte programova tlagitka > || drazka

e Priklad technologickych udaja:

T FREZAS8 F 0.5 mm/zub FZ 0.02 mm/zub
V 150m/min

Opracovani \V4

Kruznice/kruh. obl. Kruhovy oblouk

X0 85 abs

YO 135 abs

Z0 0 abs

w 10

R 40

a0 180 stupnu

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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E 9.1 Priklad 1: Obrabéni pravouhlé/kruhové dutiny a kruhové drazky

8. Vrtani/navrtavani stredi-
cich dulka

9. Vrtanilvystruzovani

al
a2

Z1
Dz
Uxy

Prevzit

Aktivujte programova tlacitka

180 stupnu
0 stupn

1

3ink

3

0mm

Wrtani

Navrta-
vani >

Odpovidajicim zplsobem vyplite technologické parametry T, F a
S a zadejte nasledujici parametry:

Pramér/Spicka
%]

Prevzit

Aktivujte programova tlacitka

Prdmeér
16

Wrtani

Vrtani
Vystruz. >

Vrtani

Odpovidajicim zplsobem vyplite technologické parametry T, F a

S (napf. VRTAK10) a zadejte nasledujici parametry:

Pramér/Spiéka Spicka
Z1 -25 abs
DT 0
Prevzit
10.Polohovani AN Polohy N
Aktivujte programova tlacitka >
Zadejte prislusné parametry.
v pravych Uhlech
Z0 -10 abs
X0 15 abs
YO 15 abs
X1 165 abs
Y1 15 abs
Prevzit
11.Prekazka \rtAn Polohy Prekazka
Aktivujte programova tlacitka >
Zadejte pfislusné parametry.
Z 2 abs
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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9.1 Priklad 1: Obrabéni pravouhlé/kruhové dutiny a kruhové drazky

11/2006

12.Polohovani

13.Frézovani kruhové dutiny

v

Prevzit

Upozornéni:
Pokud neni tento cyklus s prfekazkou vlozen, vrtdk narazi do pravého
rohu kontury ostravku. DalSi moZnosti je nastavit vétSi bezpe&nostni
vzdélenost.

Vrtani Polohy ./\/'
Aktivujte programova tlacitka >
Zadejte prislusné parametry.
v pravych Ghlech
Z0 -10 abs
X2 165 abs
Y2 165 abs
X3 15 abs
Y3 165 abs
Prevzit
Frazovani | Kapsa Kruhova
Aktivujte programova tladitka kapsa
Priklad technologickych Gdaju:
T FREZA8 F 0.15 mm/zub V 300 m/min

Zadejte prisluSné parametry.

Opracovani \V4

Druh polohovani Jednotliva pozice
X0 85 abs

YO 135 abs

Z0 -6 abs
Pramér 30

Z1 15 ink

DXY 4

DZ 5

uxy 0 mm

uz 0

Zajizdéni stfedem

Fz 0.1 mm/zub

Odstranovani mate- Kompletni opracovani

ridlu frézovanim

Prevzit
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9.1 Priklad 1: Obrabéni pravouhlé/kruhové dutiny a kruhové drazky

Vysledek e Programovaci grafika:

268

1564

o

EiE+

BO= =007 2 8w

] ] i ] ] i
L @ 0 180 158 260
X

e Vypis programu v systému ShopMill

P HB KUS_4
B NS Rovinné frézovani 7 T=T=FREZA F1/Z 5488l X0=0 vA=0 ZB=2
H18 Pravouhly ¢ep 5 T=T=FREZA F1/Z S5580U %B=0 YB=0 Zb=0

{7 H15 KUS_4_DUTINA
=4 H28 KUS_4 OSTRUVEK

43 4 N25 Odstranéni materialu ¥ T=T=FREZA FB.2/Z S300U ZB=0 Z1=1@ink
ﬁ H38 Pravouhla dutina 7 T=T=FREZA FB.1/Z S200U X8=90 YB=60
% M35 Pravouhla dutina 7 T=T=FREZA FB8.1/Z 5200U X0=98 Y8=60
% N48 Kruhova drazka 7 T=T=FREZA FB8.5/Z S5158m X8=85 YB=135
7 1 N45 Navrtani stied. dulka T=T=STRED.VRTAK F388/nin 5386U g1E
7 - N5B Vrtani T=T=VRTAK F8.5/nin 5208n Z1=—25

jf NS5 Polohy ZA=-18 XB=15 YH=15 X1=165 ¥1=15

72, | N6 Prekazka zZ2

jf NES Polohy ZA=-18 XB=15 YH@=15 X1=165 ¥1=15 XZ=1B5
ﬁ H78 Kruhova dutina 7 FB.15/Z 5380n XB=85 ¥B=135

R
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9.2 Priklad 2: Posunuti a zrcadlové prevraceni kontury

11/2006 E

9.2 Priklad 2: Posunuti a zrcadlové prevraceni kontury

Vyrobni vykres

60

40

R

A Y+

Z+

50

120

Y

X+

@—

V tomto pfikladu se zobrazované tvary objevuji v jednom a tomtéz
programu nékolikrat. Kromé operace posunuti se provadi jeSté zrca-
dlové prevraceni. Tvary jsou obrabény pomoci cyklu pro frézovani

dutiny.
Program Kus_1
1. Hlavi¢ka programu e Definice surového obrobku:
Rohovy bod: X0 0 abs YO Oabs Z0 2 abs
Rozméry: L 120 W 60 H -30
e Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit
2. Nastaveni poc¢ate¢ni znac- Rizne Nastavit
ky pro opakovani kontury e Stisknéte programova tlagitka znacku >
e Definujte pocate¢ni znacku ,Znackal".
. Prevzit
3. Definice kontury Frézov. Nova
e Aktivujte programova tla¢itka [K@nfury || kontura >]

e Zadejte nazev kontury (zde: Kus_1 3ROH) a potvrdte jej.

e Vyplite Gvodni obrazovku kontury
Osa néastroje Z

X 10 abs

Y 10

abs

a potvrdte tlac¢itkem ,Prevzit".

e Zadejte nasledujici prvky kontury a vzdy je potvrdte programovym

tlacitkem

Prevzit
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PFiklady

9.2 Priklad 2: Posunuti a zrcadlové prevraceni kontury

4. Odstranovani materialu
frézovanim

o
1. X 60 abs R 3
w7
2. ¥N X 10 abs Y 40 abs
w7
3. FN X 10 abs Y 10 abs

Stisknéte programové tlacitko ,Prevzit”.

Frézov.
Aktivujte programova tlagitka [Kentury

R 3

R 3

Vypréazd.

kapsy >

Odpovidajicim zplsobem vyplite technologické parametry T, F a
S (napf. pramér frézy 3) a zadejte nasledujici parametry:

Opracovani \V4
Z0 0 abs
Z1 10 ink
DXY 1.5 mm
Dz 2
UXxy 0.5
uz 0.5
Poéateéni bod auto
Zajizdéni stfedem
Fz 0.1 mm/zub
Zpusob pozvednuti Zvolte, napf. na navratovou rovinu
nastroje
v
Prevzit

5. Nastaveni koncové znacky Rlzne Nastavit
pro opakovani kontury e Aktivujte programova tlacitka znacku >
o Definujte koncovou znacku ,Znacka2"“.
° Pravzit
6. Posunuti Rizne Transfor- || Posunuti
e Aktivujte programova tlacitka MeEs = > .
¢ Nastavte nasledujici parametry:
nové/aditivni nové
X 120
Y 60
z 0
° Pravzit
7. Zrcadlové prevraceni Rizne ‘ Transfor- | Zzrcadleni
e Aktivujte programova tladitka mace’ = >
¢ Nastavte nasledujici parametry:
© Siemens AG 2006 All rights reserved.
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11/2006
9.2 Priklad 2: Posunuti a zrcadlové prevraceni kontury E

8. Opakovani kontury

Vysledek

nové/aditivni aditivni

X zapnuto

Y zapnuto

VA vypnuto
Prevzit

Aktivujte programova tlagitka vani >

Rizng || Opako-

Definujte nésledujici znacky:

Pocateéni znacka  Znackal
Koncova znac¢ka Znacka2
Pocet opakovani 1

Prevzit

Programovaci grafika

win ¥ 7 ‘

1
==

o
E]

6~

N

T T T
i [:} sa 188
Loy

Vypis programu v systému ShopMill
KUS 1

7

mit ¥ 7 min [

ks
L

onoo
[= =}

END

Q
N5 ZNACKA1
N18 KUS_1_3ROH
N15 Odstranéni materialu ¥ T= T=FREZA FB.2/Z 518880 ZB=8 Z1=1Bink
HZB ZNACKA2
N38 Posunuti X120 Y68 Z0
MZ25 Zrcadleni add X ¥
N35 Opakovani ZNACKA1 ZNACKA2

Konec programu
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9.3 Priklad 3: Transformace valcového plasté

9.3 Priklad 3: Transformace valcového plasté

-100 -60 -45 0

PFfedpoklady ¢ Kdispozici je kruhova osa, napf. osa A, a transformace je konfigu-
rovana prostrednictvim strojnich parametra.
e Vztazné body na valci byly definovany.
Definujte vztazné body X0, YO, Z0 a pozadované posunuti pocat-
ku, napf. pomoci funkci ,Manual”, "Nula obrobku" a ,Hrana". Po-
sunuti poc¢atku vypocitané na zakladé téchto hodnot se uloZi do
seznamu posunuti pocatku.

Program

1. Hlavi¢ka programu e Rozméry surového obrobku odpovidaji rozvinuté valcové ploSe
plasté valce (L= & x ).
Definice surového obrobku:
X0 Oabs YO 0 abs Z0 40 abs
X1-100abs Y1 251.327 abs Z1 20abs RP50
Upozornéni: Y1 se vypocita jako pramér 80 krat = (3,14...)

e Stisknéte programové tlagitko L_Prevzit

2. Aktivovani posunuti pocat- Vyberte posunuti po¢atku pro transformaci valcového plasté (posunuti
ku v programu pocatku na stfed Celni plochy valce).

RiFnE Transfor-
e Aktivujte programova tlacitka e >

e Vyberte pozadované posunuti po¢atku a stisknéte programové

Posunuti
pocatku > |

tlagitko [_Prevait

3. Polohovéni osy Y Najedte nastrojem v ose Y nad stfed valce, protoZe poté, co aktivujete
transformaci valcové plochy, se s osou Y uz nebude pohybovat.

Pfimka Pfimka

e Aktivujte programova tlagitka [£mh

e Zadejte pfisluSné parametry.
X 10 abs Y 0 abs Z 50 abs A 0abs
F *rychly posuv* mm/min  Korekce radiusu nastroje vypnuta
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9.3 Priklad 3: Transformace valcového plasté

Stisknéte programoveé tlagitko |_Prevzit

4. Aktivovani transformace B Transfor- || Plast
valcového plaste e Aktivujte programové tlacitka mace > ||valce >
e Zadejte pfislusné parametry.
Transformace zapnuta
16 80
Korekce stény vypnuta

Stisknéte programové tladitko |_Prevzit

5. Aktivovani posunuti pocat- Definujte posunuti pocatku pro obrabéci operaci na rozvinuté valcové
ku v programu plose.

Rizng Transfor- Posunuti
Stisknéte programova tlacitka mace > | pocatku > |

¢ Vyberte pozadované posunuti pocatku a stisknéte programové

tlagitko [_Preveit

6. Zadani kontury pomoci Frézov., Nova
konturového poéitate e Aktivujte programova tlacitkalkentury  ||kontura >|

e Zadejte nazev kontury (zde: Valcova plast) a potvrdte je;.

¢ Vyplite vstupni obrazovku kontury

Osa nastroje Z

PI&st vélce ano

) 80

X 0 Yo 10 abs

Upozornéni: VymaZzte hodnotu Y, potom zadejte hodnotu Ya (zde
10°).

e Zadejte nasledujici prvky kontury a vzdy je potvrdte programovym

tlagitkem L_Prevazit

e
1. X  -60 abs
4
2. \/ Yo 90 abs
—eo—
3. X  -45abs
5
4. v Yo 30 abs
o>
5. X 0 abs

e Stisknéte programové tlacitko Prevzit
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9.3 Priklad 3: Transformace valcového plasté

7. Frézovani po draze Frézov. Frézovani
e Aktivujte programova tla¢itka [Kentury || po draze
. Zadejte parametry
T FREZA8 F 0.2mm/zub S 5000 U/min

Korekce radiusu Opracovém’ N vpred

Z0 40 abs Z1 10ink Dz 10
uz o0
Uxy 0

Najizdéni pfimka

PFisuv do hloubky

L1 2

FZ 0.1 mm/zub

Odjizdéni pfimka

Strategie odjizdéni

L2 2

Zpusob pozvednuti  na navratovou rovinu

. Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit
8. Deaktivovani transformace e Transfor- | Plast
valcového plasté ¢ Stisknéte programova tlacitka mace > | valce >
e Zadejte pfislusné parametry.
Transformace vypnuto

Stisknéte programové tlacitko Prevzit

9. Vysledek

Programovaci grafika

\

ZEE

S IR TR )

m
=

M
1B

a- -l

o

T T T T
T_} —-15@ —1e@ =5 =t)
H
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9.3 Priklad 3: Transformace valcového plasté

e Vypis programu v systému ShopMill
SHOPMILL_VALEC

P [4] —
& HN5 Posunuti nul. bodu 1 G54
—+ H1BRYCHL. = X1B8 Y8 Z58
&' N15Valcova plast zap Bez korekce stény drazky
I@, NZ8 Posunuti nul. bodu 2 G55

/= H25 SHOPMILL_VALEC_1
il

N38 Frézovani po draze W T=FREZA FB.2/Z 558808U Z8=4d8 Z1=18ink
& M35 Valcova plast vyp
END Konec programu
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9.4 Priklad 4: Korekce stény drazky

9.4  Priklad 4: Korekce stény drazky

Na trubce ma byt vyfrézovana drazka s rovnobéznymi sténami.
V tomto pfikladu nebude programovana kontura drazky, ale imaginar-
ni draha stfedu ¢epu zasunutého do drazky.

-

L - |
25 15
<« 10 100
2
35°
50 -
Predpoklady e Kdispozici je kruhové osa, napf. osa A, a transformace je konfigu-

rovana prostrednictvim strojnich parametra.

e Vztazné body na valci byly definovany.
Definujte vztazné body X0, YO, Z0 a pozadované posunuti pocat-
ku, napf. pomoci funkci ,Manual”, "Nula obrobku" a ,Hrana". Po-
sunuti poc¢atku vypocitané na zakladé téchto hodnot se uloZi do
seznamu posunuti pocatku.
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9.4 Priklad 4: Korekce stény drazky

Program
1. Hlavi¢ka programu e Rozméry surového obrobku odpovidaji rozvinuté ploSe plasté val-
ce:
X0 -150 abs YO -150abs Z0 25 abs
X1 150 abs Y1 157.08 abs  Z1 22 abs
RP 50 SC 1

Upozornéni: Y1 se vypocita podle vzorce: Y1 = J et
zde: pramér 50 krat 3,14...

o Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit

2. Aktivovani posunuti pocat- Vyberte posunuti poCatku pro transformaci valcového plasté (posunuti
ku v programu pocatku na stfed Celni plochy valce).

FrzZné Transfor- Posunuti
e Stisknéte programova tlacitka mace > | pocatku > |

e Vyberte pozadované posunuti pocatku a stisknéte programové

tlagitkol_Prevait

3. Polohovani osy Y Najedte nastrojem v ose Y nad stfed valce, protoze poté, co aktivujete
transformaci valcové plochy, se s osou Y uz nebude pohybovat.

Primka

Aktivujte programova tlagitka [

PFimka ‘

e Zadejte pfislusné parametry.
X 10 abs Y 0abs Z 40 abs
F *rychly posuv* mm/min  Korekce radiusu nastroje vypnuta

. Stisknéte programové tladitko |_Prevzit
4. Aktivovani transformace Birn e Transfor- || Plast ‘
véalcového plasté e Aktivujte programova tlacitka mace > [|valce >

e Zadejte prislusné parametry.
Transformace zapnuta
16 50
Korekce stény zapnuta
D 6
Upozornéni: D je vzdalenost od imaginarni drahy stfedu ke sténé
drazky.

v

e Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit
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9.4 Priklad 4: Korekce stény drazky

5. Aktivovani posunuti pocat- Definujte posunuti pocatku pro obrabéci operaci na rozvinuté valcové
ploSe (posunte pocatek do nulového bodu na vyrobnim vykresu).

ku v programu

6. Zadani kontury pomoci
konturového pocitace

7. Frézovani po draze

Posunuti

RizNE ‘ Transfor- SL
pocatku > |

mace >

Stisknéte programova tlacitka
Vyberte poZzadované posunuti po¢atku a stisknéte programové

tlagitko [_Erevait

Fréazov. Nova
Aktivujte programova tladitka [Kentury || kontura >

Zadejte nazev kontury (zde: Valcova plast) a potvrdte jej.

Vyplrite Gvodni obrazovku kontury

Osa nastroje Z

PI&st valce ano

< 50 X -25 abs Ya O abs

Upozornéni: Vymazte hodnotu Y, potom zadejte hodnotu Ya (zde
0°).

Stisknéte programové tlagitko [_Prevzit

Zadejte nasledujici prvky kontury a vZdy je potvrdte programovym

tlagitkem [_Prevait

—o—>
1. X -44 abs
o>
2. X -25 abs
o VSechny
3. ( x [PEVETER Yo -35 abs I 0ink
Dialogova Prevzit
volba (012 tang.) dialog Bz 180°
o>
4. X -94 abs
o>
5.
|2
6. L XX X -6abs Ya Oabs al 45°
o>
7. X -25 abs

Konturu potvrdte stisknutim tlagitka [_Prevzit

Frézov. Frézovani
Aktivujte programova tlagitka [kentury || po draze
Zadejte parametry
T FREZA_8 F 0.2 mm/zub S 5000 ot/min
Korekce radiusu Opracovani  dopredu
Z0 25abs Z1 3ink DzZ 2
uz o Uxy 0
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11/2006 E
stény drazky

8. Deaktivovani transformace
vélcového plasté

9. Vysledek

Najizdéni ¢tvrtkruh |E
R1 25
FZ 0.1 mm/zub

Odjizdéni ctvrtkruh gl
R2 2.5
Zpusob pozvednuti na navratovou rovinu

e Stisknéte programové tlagitko [_Pievzit

RizNE Transfor- Plast ‘
e Stisknéte programova tlagitka mace > ||valce >
e Zadeijte pfislusné parametry.
Transformace vypnuto

e Stisknéte programové tlagitko |_Pfevzit

e Programovaci grafika

26+

| E—
=
|

Sk 2 IRk

m
=
=
\\k_i,af/

26

— -]

Y I
t; —-28 s —dg —28
£

e Vypis programu v systému ShopMill

STENA DRAZKY

P MO —
]Q N5 Posunuti nul. bodu 1 G54

— HNiBRYCHL.

&’ M15 Valcova plast zap S korekci stény drazky

& HNzePosunuti nul. bodu 2 G55

/™~ H25 KOR._STENY_DRAZKY_1

?%J H38 Frézovani po draze 7 T=FREZA FA.2/Z 558080 Z8=25 Z1=3ink
&' M35 Valcova plast vyp

END Konec programu
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9.5 Priklad 5: Otacéeni

9.5 Pfiklad 5: Otaceni

25 25
o O S QO
2, . 2 S Q | %

> 5° N
B >/
R2 R2
hloubka 10/
hloubka 10 45°
pohled zepredu pohled z levé strany
50
25
S 2
<0
hloubka|
10| o
0
R2 N
45°
Z
Q Y\\L/X
Q O
, pohled shora
A .
?@q
O] 0 17,678
@
hloubka 10.
54,736°
pohled A
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9.5 Priklad 5: Otaceni

V tomto pfikladu je rovina obrabéni nékolikrat naklopena.
Program Priklad4

1. Hlavi¢ka programu e Definice surového obrobku:
X0 0 abs YO 0 abs Z0 0 abs
X1 -50 abs Y1 -50 abs Z1 -50 abs

o Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit

2. Pravouhla dutina Frézovani || Kapsa Pravouhla
e Stisknéte programova tlacitka > || kapsa
o Priklad technologickych udaji:
T FREZA_4 D1 F 0.1 mm/zub V 200 m/min

e Zadejte nasledujici parametry:

Poloha vztazného ve stfedu

bodu

Zpusob opracovani Hrubovani

Druh polohovani Jednotliva pozice

X0 -25 abs
YO -25 abs
Z0 0 abs
W 10

L 20

R 2

a0 -45°

Z1 5ink
DXY 3 mm
Dz 2.5

Uxy 0 mm
uz 0
Zajizdéni Stfedem
Fz 0.05 mm/zub

Odstranovani mate- Kompletni opracovani
ridlu frézovanim

. Prevzit
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Priklady E
9.5 Priklad 5: Otaceni

3. Otéaceni RiZNe Transfor- H Naklapéni
e Aktivujte programova tladitka mace >,
¢ Priklad technologickych udaji:

T FREZA 4 D1

e Zadejte nasledujici parametry:
Navratova draha ano
Otéaceni ano
Transformace noveé
X0 0
YO -50
Z0 0
Otéceni po oséach
X 90°
Y 0°
Z 0°
X1 0
Y1l 0
Z1 0
Smér -

° Pravzit

4. Pravouhla dutina Frézovani || Kapsa Pravouhla
e Aktivujte programova tlagitka > | kapsa
o Priiklad technologickych Udaj:

T FREZA 4 D1 F 0.1 mm/zub V 200 m/min

e Zadejte nasledujici parametry:
Poloha vzt. bodu ve stfedu
Zpusob opracovani Hrubovani
Druh polohovéni Jednotliva pozice
X0 -25 abs
YO -25 abs
Z0 0 abs
W 10
L 20
R 2
a0 45°
Z1 5ink
DXY 3 mm
Dz 2.5
Uxy 0mm
uz 0
Zajizdéni Stfedem
Fz 0.05 mm/zub
Odstranovani mate- Kompletni opracovani
ridlu frézovanim
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11/2006 E

5. Otaceni

6. Pravouhla dutina

v

Prevzit

Aktivujte programova tlacitka

Transfor- Naklapéni
mace >

ROzNE

Priklad technologickych Gdaja:

T FREZA_4

D1

Zadejte nasledujici parametry:

Navratova draha
Otaceni
Transformace
X0

YO

Z0

Otaceni

Z

X

Y

X1

Y1

Z1

Smér

Prevzit

Aktivujte programova tlacitka

ano
ano

nove
-50

-50

0

po osach
-90°

90°

0°

o O o

Pravouhla
kapsa

Frézovani || Kapsa

>

Priklad technologickych udajua:

T FREZA_4

D1 F 0.1 mm/zub V 200 m/min

Zadejte nasledujici parametry:

Poloha vztazného

bodu

ve stfedu

Zpusob opracovani Hrubovéani

Druh polohovani
X0
YO
Z0
w

R

a0

Z1

DXY

DZ

UXxy

uz
Zajizdéni

Jednotliva pozice
-25 abs
-25 abs
0 abs
10

20

2

-45°
5ink

3 mm
2.5
0mm

Stfredem

9-428

© Siemens AG 2006 All rights reserved.
SINUMERIK 840D sl Obsluha/programovani ShopMill (BAS) - Vydani 11/2006



E 11/2006 Priklady m
9.5 Priklad 5: Otacéeni

Fz 0.05 mm/zub
Odstranovani mate- Kompletni opracovani
ridlu frézovanim

. Pravzit

7. Nastaveni Definujte jiny surovy obrobek, aby pak pfi simulaci v zobrazeném vy-
fezu bylo znazornéno obrabéni Sikmé roviny:

ROzne Nastaveni

e Stisknéte programova tlacitka

e Definice surového obrobku:
X0 -17.678 abs YO 10.206 abs Z0 0 abs
X1 17.678 abs Y1 -20.413 abs Z1 -10 abs

o Stisknéte programové tlagitko |_Prevzit

v
° Prevzit
8. Otaceni Rz Transfor- || Naklapéni
e Aktivujte programova tlacitka mace >

¢ Priklad technologickych udaji:
T ROVINNA_FREZA D1

e Zadejte nasledujici parametry:

Navratova draha ano

Otaceni ano
Transformace noveé
X0 -50
YO -50
Z0 -25
Otéaceni Po osach
Z -45°
X 54.736°
Y 0°
X1 0
Y1 20.413
Z1 0
Smér -
° Pravzit
9. Rovinné frézovani Frézovani || Rovinné
e Aktivujte programova tlagitka frézovani > | 5 zvolte

strategii obrabéni.
o Prfiklad technologickych udaj:
T ROVINNA FREZA D 1 F 0.1 mm/zub V 200 m/min

e Zadejte nasledujici parametry:

Zpusob opracovani Hrubovani
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11/2006 E

10. Vrtani

11. Polohovaci vzor

12. Otaceni

X0 -17.678 abs
YO -20.413 abs
Z0 14.434 abs
X1 17.678 abs
Y1 10.206 abs
Z1 0 abs
DXY 80 %
Dz 2.5
uz 0

Pravzit

_ \vrtani ‘Vfté”" .|| vrtani ‘
Stisknéte programova tlacitka Vystruz. >
Priklad technologickych Gdaj:
T VRTAK 3 D1 F 0.1 mm/ot S 2000 ot/min
Zadejte nasledujici parametry:
Stopka/Spicka Stopka
Z1 5 ink
DT O0s

Prevzit

\rt&ni Polohy :::}

Aktivujte programova tlacitka >

Zadejte nasledujici parametry:

Kruznice/kruhovy  Kruznice
oblouk

Z0 0 abs
X0 0 abs
YO 0 abs
a0 -90°

R 5

N 3
Polohovani Pfimka

Prevzit

Nato€eni otocné hlavi¢ky nebo stolu zpét do pavodni polohy:

Transfor- Naklapéni

ROzne
mace >

Aktivujte programova tlacitka

Priklad technologickych udaju:
TO D1
Zadejte nasledujici parametry:

Navratova draha
Otaceni

ano
ano
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Transformace nove

X0 0

YO 0

Z0 0

Otaceni Po osach

X 0°

Y 0°

Z 0°

X1 0

Y1l 0

Z1 0

Smeér -
. Prevzit

Vysledek e \/ypis programu v systému ShopMill

PRIKLAD4“
P BH5 PRIKLAD4 =
£4 N1ePravouhla dutina v  T=FREZA FB.1/Z §288n XB=-25 YA=-25
2 N15 Nataéeni X98 ¥B Z0 TC=SK1 T-FREZA
£4  M2e Pravouhla dutina 7 T=FREZA FB.1/Z S288n XB=-25 YA=-25
21 N25 Nataceni Z-98 ¥98 Y@ TC=S5K1 T=FREZA
£4 M3e Pravouhla dutina v  T=FREZA FB.1/Z S288n XB=-25 Y8=-25
&Eﬂ N35 Nastaveni RPZ5 polotovar
1 H4@ Natageni Z-45 %54.736 YB TC=SK1 T=ROVINNAFREZA
B NasRovinné frézovani v T-ROVINNAFREZAFB.1/Z S280m X0=-17.678
7 - HG@ Vrtani T=VRTAK F@.1/U S2888U Z1=5ink
1 J NS5 Diry na dpiné kruZnici ZB=8 XB=8 Y0=8 RS N3
21 NGB Nataceni add X8 Y8 ZA TC=0 T=0

Mo MBS Konec programu
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Pro poznamky
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Pfilohy 11/2006
A A Zkratky

A Zkratky

ABS Absolutni rozméry

COM Communication: Komunikace
Soucast Fidiciho systému NC pro uskuteénovani a koordinaci
komunikace.

CNC Computerized Numerical Control: Numerické fizeni s pocitacovou
podporou

D Brit

DIN Deutsche Industrie Norm (Némecka priimyslova norma)

DRF Differential Resolver Function: Funkce, ktera ve spojeni s
elektronickym ruénim koleckem vytvari v rezimu "Auto" inkrementalni
posunuti pocatku.

DRY Dry Run: Posuv pfi zkuSebnim zpracovani

F Posuv

GUD Global User Data: Globalni uzivatelska data

HW Hardware

INC Increment: Velikost kroku

INI Initializing Data: Inicializa¢ni data

INK Inkrementalni rozméry

LED Light Emitting Diode: Svételna dioda

MO01 M-funkce: Programovatelné zastaveni

M17 M-funkce: Konec podprogramu

MCS Machine Coordinate System: Soufadny systém stroje

MD Strojni parametry

MDA Manual Data Automatic

MCS Soufadny systém stroje

MLFB Strojové Citelné oznaceni produktu
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A  Zkratky A

MPF Main Program File: Hlavni program

NC Numerical Control: Numerické Fizeni
Ridici systém NC se sklada z nasledujicich sougasti: NCK, PLC, PCU
a COM.

NCK Numerical Control Kernel: Numerické jadro

Soucast Fidiciho systému NC, ktera zpracovava program a v zasadé
koordinuje pohybové operace obrabéciho stroje.

NPV Posunuti pocatku

OoP Operator Panel: Ovladaci panely
PC Osobni pocita¢

PCU Personal Computer Unit

Soucast Fidiciho systému NC, kterd umoznuje komunikaci mezi
obsluhujicim pracovnikem a strojem.

PLC Programmable Logic Control: Pfizpuisobeni fidiciho systému
Soucast Fidiciho systému NC pro ovladani fidici logiky obrabéciho
stroje.

PRT Testovani programu

REF Najizdéni na referenéni bod

REPOS Najizdéni na pavodni pozici

ROV Rapid Override: Korekce rychlého posuvu

S Ozacky vietena

SBL Single Block: Zpracovani blok po bloku

Sl Safety Integrated

SK Programové tlagitko

SKP Skip: Pfeskoceni bloku

SPF Sub Program File: Podprogram

SW Software

T Nastroj

T™™Z Tool Magazine Zero (Nula zasobniku nastroju)
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A A Zkratky

\Y; Rezna rychlost

WCS Work Piece Coordinate System

WCS Souradny systém obrobku

WPD Work Piece Directory: Adresar obrobku
Wz Nastroj
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B Index
3 (o3
3D nastroje, 2-144 Cérova grafika, 1-39
3D-zobrazeni, 5-340 Cislo mista, 2-139
A D
Absolutni rozmeéry, 1-45 D, 3-188
Adresar Dalkova diagnostika, 2-169
kopirovéani, 6-363, 6-380 Délkovy offset, 2-93, 3-296
pfejmenovani, 6-381 Dialekt ISO, 4-332
presunuti, 6-381 Dialogova volba
vymazat, 6-364, 6-382 zména, 3-202
Alarmy, 8-400 Dialogovy fadek, 1-31
Alternativa, 3-183 Dil€i provozni rezim, 1-32
Automatické méfeni Cepu Disketové jednotka, 6-375
méreni pravouhlého ¢epu, 2-77 Doba zpracovani, 5-334
Automatické méreni dutiny Doplnkové funkce, 3-317
méreni pravouhlé dutiny, 2-70 nastroj, 2-150
Automatické méreni hrany Doplnkovy pfikaz, 3-194, 3-197
méfeni dvou bodd, 2-65 DR, 3-189
méfeni jednoho bodu, 2-64 Dréaha stfedu nastroje, 3-208
meéfeni vzdalenosti mezi 2 hranami, 2-66 Duplo-¢islo, 2-140
Automatické méreni kruhového ¢epu E
méfeni 2 kruhovych ¢epa, 2-79 E_COUNTER, 3-318
méreni 3 kruhovych ¢epu, 2-80 Editor G-kodu, 4-327
méreni 4 kruhovych ¢epu, 2-81 Ekvidistantni draha, 2-149
Automatické méfeni rohu F
méreni pravého/libovolného rohu, 2-68 FOR, 3-318
Automatické méreni vyvrtané diry Fréza, 2-137, 2-138
méfeni 1 diry, 2-71 Frézovani, 3-265
méfeni 2 dér, 2-72 Frézovani kontury, 3-189
méfeni 3 dér, 2-73 Frézovani po draze, 3-207
méfeni 4 dér, 2-74 Frézovani zavitu, 3-241
Automatické srovnani podle roviny, 2-84 G
Automaticky rezim, 2-54, 2-112 Geometricky program, 7-384
B G-funkce, 2-113
Bezpecnostni vzdalenost, 3-179 G-kéd
Blok G-kédu do programu technologickych kroku, 3-318
precislovani, 4-330 kopirovani, 4-328
Blok po bloku oznacovani, 4-328
deaktivovani, 2-129 preskakovani bloku, 2-123
Blok po bloku jemné, 2-129 vkladani, 4-328
Bocni offset, 2-93, 3-296 vyhledavani, 4-329
Bfit, 3-188 vyfiznuti, 4-328
C Gravirovani, 3-289
Celkové posunuti, 2-162 H
Cyklus, 0-8 H-¢islo, 2-140
najizdéni, 3-183 Heslo, 1-28
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H-funkce, 2-113
HlaSeni, 8-400
Hlavi¢ka programu, 3-177, 3-178
Hlavni program, 3-299
Hodnota polohy, 2-56
Hodnoty korekénich parametrd, 2-149
Horka linka, 0-5
Hrubé posunuti, 2-163
Hrubovani, 2-97, 2-98, 3-183
Ch
Chladici kapalina, 2-150, 3-317
I
Inkrementalni rozméry, 1-45
J
Jemné posunuti, 2-163
Jog, 1-25
K
Kalibrace méfici sondy, 2-86
Kalibrace méficiho néstroje, 2-86
Kompletni opracovani, 3-183
Kompletni program, 7-385
Konec, 4-330
Konec kontury, 3-194
Konec programu, 3-188
Kontura, 0-8
dutina, 3-190
editace, 3-201
kopirovani, 3-186
ostravek, 3-190
prejmenovani, 3-187
zaloZeni, 3-194
zavieni, 3-199
zobrazeni, 3-192
Konturova dutina
frézovani, 3-213
navrtavani stredicich dualkd, 3-210
obrabéni nacisto, 3-217
obrabéni nahrubo, 3-213
predvrtani, 3-210
sradZeni hran, 3-220
zbytkovy material, 3-215
Konturové cepy
obrabéni nahrubo, 3-221
Konturovy ¢ep
obrabéni nacisto, 3-224
srazeni hran, 3-225
zbytkovy material, 3-222

Konturovy pocitac, 3-189
Konturovy prvek

vloZeni, 3-201, 3-202

vymazani, 3-203

vytvoreni, 3-196

zména, 3-201
Korekce délky nastroje, 2-148, 3-174
Korekce otacek vretena, 1-27
Korekce posuvu, 1-27
Korekce radiusu frézy, 3-175
Korekce radiusu nastroje, 2-149, 3-175
Korekce rychlého posuvu, 1-27
Korekce stény drazky, 3-308
Korekéni parametry nastroje, 2-136, 2-147
Kruh

se znamym radiusem, 3-228

se znamym stfedem, 3-227

v polarnich soufadnicich, 3-232
Kruhova drazka, 3-283
Kruhové dutina, 3-272
Kruhovy ¢ep, 3-278
L
Linie obrabéni, 5-334
M
Mala pismena, 3-290
Manualni méfeni ¢epu

mérfeni pravouhlého ¢epu, 2-77
Manualni méfeni hrany

méfeni dvou bodd, 2-64

méreni jednoho bodu, 2-63

meéfeni vzdalenosti mezi 2 hranami, 2-65
Manuélni méfeni kruhového ¢epu

méreni 1 kruhového Cepu, 2-78
Manualni méfeni rohu

mérfeni pravého/libovolného rohu, 2-67
Manualni rezim

meéfici jednotky, 2-109

M-funkce, 2-108

osa nastroje, 2-109

ovladdani os, 2-101

preddefinovana nastaveni, 2-110

pfevodovy stuper, 2-108
Manualni srovnani podle roviny, 2-83
MDA, 2-54
Méfeni, 3-294

nastroj, 2-88

nula obrobku, 2-58, 3-294
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Mérfeni ¢epu, 2-76
Méreni dutiny
manualni méfeni pravouhlé dutiny, 2-70
Méreni dutiny a vyvrtané diry, 2-69
Méreni hrany, 2-62
Méfeni nastroje, 3-296
Méreni rohu, 2-67
Mé&fici jednotka, 3-179
Meéfici krabicka, 2-89
Méfici sonda, 2-93
kalibrace, 2-96, 3-298
Metrické jednotky/palce, 3-174
Mez vystrahy, 2-152
M-funkce, 2-113, 3-317
Misto v zasobniku
polohovani, 2-160
MKS/WKS, 2-56
Monitorovani nastroje, 2-152
N
Nacitani parametrd nastroje, 6-365, 6-382
Nacitani posunuti po¢atku, 6-365, 6-382
Nahradni nastroj, 2-146
Najizdéni na cyklus, 3-183
Nastaveni
automaticky rezim, 2-134
zmenit, 3-303
nastroj
programovani, 3-188
Nastroj
méfeni, 2-93
odstranéni ze zasobniku, 2-158
prestéhovani, 2-158
tfidéni, 2-160
vice bfita, 2-145
vloZeni do zasobniku, 2-156
vymazani, 2-155
zalozit novy, 2-143
Nastroje, 2-136
Navratova rovina, 3-179
navrtavani stfediciho dulku, 3-211
Navrtavéani stfediciho dalku, 3-234
Navrtavéani stfedicich dalka, 3-210
Nazev nastroje, 2-146
Nazev programu, 3-178
Nouzovy vypinag, 1-25
Nova kontura
frézovani, 3-194

Nula obrobku
automatické méreni, 2-58
manualni méfeni, 2-58
méfeni, 2-58, 3-294
0]
Objemovy model, 5-340
Obrabéni nadisto, 2-97, 2-98, 3-183
Obrazovka parametr(i, 1-40
Obrobky
pocet, 3-188
Obsluha, 1-34
Odjizdéni od kontury, 2-116
Odstranovani tfisek, 3-236, 3-239
On-line napovéda, 4-322
Opakovani, 3-301
Opétovné najizdéni na konturu, 2-116
Opotfebeni, 2-152
Osa
polohovéni, 2-103
Osy, 3-174
ovladani, 2-101
Otaceni
manualni, 2-103
v rezimu Auto, 3-311
Otaceni vretena, 3-317
Otacky vretena, 3-175
Otevfeni adresare, 6-356, 6-370
Otoceni, 3-305
Ovladaci panel
tlaCitka, 1-23
Ovladaci panel OP 010, 1-22
Ovladaci panely, 1-22
Ovliviiovani programu
posuv pfi zkuSebnim zpracovani, 2-134
Ovlivhovani zpracovani programu, 1-32
Ozacky vretena, 3-188
Oznaceni rovin, 1-44
P
Palce/metrické jednotky, 3-174
Parametr
vypocet, 1-43
zména, 1-43
Parametry
manualni rezim, 2-108
Parametry opotfebeni nastroje, 2-151
Parametry pro vysokorychlostni obrabéni, 7-387
Pevny bod
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kalibrace, 2-92 Pracovni plan, 1-39
Pevny disk, 6-375 Pracovni posuv, 3-176
Pocatek soufadného systému obrobku, 1-21 Pravidlo pravé ruky, 1-21
Pocatek soufadného systému stroje, 1-21 Pravouhla dutina, 3-268
Pocet kusu, 2-152, 3-188 Pravouhly ¢ep, 3-275
Pocet obrobka, 3-188 Program, 0-8
Pocet zub(, 2-150 kopirovani, 6-363, 6-380
Pocetni parametry, 4-331 korekce, 2-131
Pocitadlo obrobkd ladéni, 2-129
programy v G-kédu, 2-135 novy, 3-178
Podélna drazka, 3-280 otevfeni, 6-356, 6-370
Podpora cykll, 4-322 oznaceni vétsiho poctu, 6-362, 6-379
Podpora pro méfici cykly, 4-322 pfejmenovani, 6-381
Podprogram, 3-299 pfepséani v paméti, 2-124
Pohled shora, 5-337 preruseni, 2-116
Pohled ve tfech rovinach, 5-338 presunuti, 6-381
Pdl, 3-230 testovani, 2-125
Polarni soufadnice, 1-44, 3-230 vybirani pro zpracovani, 2-114
Poloha vfetena, 3-317 vymazat, 6-364, 6-382
Polohovaci pohyby, 3-225 zastaveni, 2-115
Polohovaci vzor zpracovavani, 6-357, 6-371
frézovani, 3-286 zruSeni zpracovani, 2-115
kosoctverec, 3-253 Program technologickych krok(, 3-174, 3-178
kruhovy oblouk, 3-257 Program v G-kédu
kruznice, 3-255 sestavovani, 4-322
mFizka, 3-253 simulace, 4-325
obdélnik, 3-254 zpracovani, 4-325, 6-360, 6-375
pfimka, 3-252 Programm
Polohovani, 3-247 umbenennen, 6-364
opakovani, 3-262 Programovaci grafika, 1-39
Pomocné funkce, 2-113 Programovani nastroje, 3-174
Pomocny obrazek, 1-41 Programovatelné zastaveni, 2-122
Posunuti, 3-305 Programové tlacitko
Posunuti DRF, 2-123 Obsluha, 1-34
Posunuti po¢atku, 2-162, 2-167 OK, 1-37
aktivovani, 2-167 Prevzit, 1-37
celkové, 2-162 Storno, 1-37
deaktivovani, 2-167 Zpét, 1-37
definice, 2-164 Programové zastaveni, 3-317
transformace soufadného systému, 2-162 Programovy blok, 3-177
vyvolavani, 3-303 editace, 3-184
zakladni, 2-162 kopirovéani, 3-186
Posuv, 3-176, 3-182 novy, 3-182
POWER ON, 8-401 opakovani, 3-301
Pozice oznaceni, 3-186
libovolné, 3-248 precislovani, 3-187
Pracovisté, 1-20 vkladani, 3-186
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vyhledavani, 3-187 R
vypisovat, 2-130 Ret&zové kétovani, 1-45
vyfiznuti, 3-186 Rezna rychlost, 3-175, 3-188
Programovy editor, 3-185 Ridici panel stroje, 1-25
Proménné, 8-401 S
Provozni hlaseni kanalu, 1-32 S, 3-188
Pfedvrtani, 3-210, 3-212 S1,1-31
Prechodovy konturovy prvek, 3-197 S2,1-31
Prekazka, 3-260 S3,1-31
Prenosna ovladaci jednotka, 1-29 Safety Integrated, 2-52
Pfepinac na kli¢, 1-28 Sefizovaci posuv, 2-102
Pfepinani metrické jednotky/palce, 2-55 Seznam nastrojl, 2-136
Pfepinani palce/metrické jednotky, 2-55 Seznam opotfebeni nastroja, 2-141
Pfreskakovani blokad, 2-123 Seznam posunuti po&atku, 2-165
Prevzeti parametrd systémem, 1-43 Seznam zasobniku, 2-154
Pridavek rozméru, 3-189 ShopMill, 1-18
Priklad aktivovat, 2-168
frézovani zavitd, 3-244 ShopMill Open, 2-169
Korekce stény drazky, 9-421 Simulace, 5-334
otaceni, 3-315, 9-425 rychlé zobrazeni, 5-335
polarni souradnice, 3-233 standardni simulace, 5-334
polohovaci vzor pro frézovani, 3-287 Simultanni vykreslovani
pravouhla dutina, 3-271 bé&hem obrabéni, 2-128
rovinné frézovani, 3-267 pred obrabénim, 2-126
transformace valcového plasté, 9-417 Sitova jednotka, 6-360, 6-375
volné programovani kontur, 3-203 Smér obrabéni, 3-180
vrtani, 3-263 Soucasné upnuti nékolika obrobk, 6-357, 6-371
Priklady, 9-406, 9-414 Souradny systém, 1-21
Pfimka, 3-225 Souradny systém obrobku, 2-56
korekce radiusu, 3-225 Souradny systém stroje, 2-56
v polarnich soufadnicich, 3-231 Speciélni znaky, 3-290
Pfifazeni mist, 2-141 Spirala, 3-229
R Sprava programu
Radius zaobleni, 2-144 PCU 50.3 (HMI Advanced), 6-368
Referenéni bod, 2-50 ShopMill na NCU (HMI Embedded), 6-354
Reset, 1-25 Spravce program(, 6-354, 6-368
Rezim CNC-ISO, 2-168 Spusténi programu, 2-115
Rezim MDA, 2-111 Spusténi zpracovani, 2-115
Rezim vkladani, 1-43 Srovnani polohy podle roviny, 2-83
Rohovy bod, 3-179 Stav kanélu, 1-32
Rovina fezu, 5-342 Stavové informace o nastroji, 2-155
Rovinné frézovani, 2-107, 3-221 Stavové informace o posuvu, 1-32
Rozmeéry surového obrobku, 5-336 Stavové informace o vietenu, 1-33
R-parametry, 4-331 Stop, 3-317
Ruéni nastroje, 2-146 Strategie najizdéni, 3-208
Ruéni obsluha, 2-54 Strategie odjizdéni, 3-208
Rychly posuv, 2-103, 3-176 Strojové ¢asy, 2-132
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Struktura programu, 3-177
Stupen prevodovky, 3-317
Surovy obrobek, 3-179
Systém CAM, 7-384
T
T, 3-188
Tecna, 3-198
Technologicky program, 7-384
TEMP, 6-364, 6-382
Tlacgitka, 1-23
Obsluha, 1-34
Tlagitka u obrazovky, 1-33
Tlagitko osy, 1-26
Transformace soufadné soustavy
definice, 3-305
Transformace soufadného systému, 2-162
Transformace valcového plasté, 3-196, 3-308
Trojrozmeérné zobrazeni, 5-340
Typ nastroje, 2-140
U
Uhel pro kuzelovité frézovaci nastroje, 2-144
Ukladani parametrd nastroje, 6-365, 6-382
Ukladani posunuti po¢atku, 6-365, 6-382
Ulamovani tfisky, 3-236, 3-240
Urovné ochrany, 1-28
Uzivatelska data, 8-401
Uzivatelské potvrzeni, 2-52
Uzivatelské rozhrani, 1-31
Y
V, 3-188
Velikosti kroku, 2-101
Verzeichnis
umbenennen, 6-364
Vnéjsi kontura, 3-197
Vnéjsi zavity, 3-242
Vnitfni kontura, 3-197
Vnitfni zavit, 3-241
Volba adreséare, 6-356, 6-370
Volba jednotek, 1-43
Volba parametru, 1-42
Volba pomoci dialogu, 3-198
Vrték, 2-137, 2-138
Vrtani, 3-234, 3-235
Vrtani a frézovani zavitu, 3-245
Vrtani hlubokych dér, 3-236
Vrtani zavitd, 3-239
Vieteno

polohovani, 2-100
spusténi, 2-100
Vstupni pole, 1-42
Vyhledani volného mista, 2-157, 2-159
Vyhledavani
blok, 2-119
text, 2-121
Vymazani parametru, 1-43
Vypinani, 2-50
Vypis verze, 8-403
Vyroba forem, 7-384
Vyfez
zména, 5-341
Vystruzovani, 3-235
Vyvrtavani, 3-238
w
WKS/MKS, 2-56
Z
Zablokovani mista v zadsobniku, 2-155
Zacétek, 4-330
Zacatek kontury, 3-194
Zadavani absolutnich rozmér(, 3-174
Zadavani inkrementéalnich rozméru, 3-174
Zadavani parametr(l, 1-42
Zajizdéni, 3-270
Zé&kladni posunuti, 2-56
Z&kladni thel oto¢eni, 3-255
Zapinani, 2-50
Z&sobnik, 2-154
Zasobnik nastrojl, 2-141
Zbytkovy material
konturovéa dutina, 3-215
konturovy Cep, 3-222
Zména méfitka, 2-166, 3-306
Zména polohy vyrezu, 5-341
Zména preddefinovanych nastaveni, 2-110
Zmeéna typu nastroje, 2-155
Znacka, 3-301
Zobrazovéani zakladniho bloku, 2-130
Zpétny pohyb u polohovacich vzort, 3-181
Zpétny preklad, 4-324
Zpracovani blok po bloku, 2-129
Zpracovani programu
pozastaveni, 2-115
Zpracovavani programu, 2-112
Zpusob najizdéni, 3-207
Zpusob odjizdéni, 3-207
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Zrcadlové pFevracené pismo, 3-290
Zrcadlové prevraceni, 3-306
ZruSeni zpracovani, 2-115
Zrychlené zobrazeni
aktivovani 2D, 5-343
aktivovani 3D, 5-343
funkce pro vyhledavani, 5-347
méfeni vzdalenosti, 5-346
posunovani grafiky, 5-345
pfizpusobeni velikosti, 5-345

spusténi, 5-343
vyhledavani blokd v G-kédu, 5-348
zména polohy v 3D, 5-344
zpracovavani vyrobniho programu, 5-348
Zrychlené zobrazovani
podoby, 5-343
Zretézeni obrabécich operaci, 3-177
ZvétSeni, 5-339
z
Zivotnost, 2-152
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