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SINUMERIC 840 D TURN.

1.Popis ovladaciho panelu
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Klavesngadresami aisly.

Pomoci pepinaciho tléitka Shift vlevo dole,je moZnar@pnout ostatni ttatka na druhou
funkci,znazorgnou v levém hornim rohu tidka.

Druhd funkce Shift - jedenkrét stib— pro nasledujici stéeni je zvolena druha funkce

- dvakrat stlait — pro vSechna dalSi stleni je zvolena druha funkce
tlacitek (pevr nastavené ttatko)

- trikrat stl&it — pro nasledujici sté@ni je zvolena prvni funkce
tlacitek,pro dalSi zadavani druha funkceitiek



Funkcetlagitek

Primy skok do provozni oblasti stroj

Navrat do vyssiho menu

(v]

Rozsfeni horizontalnich ttdtek v jednom menu

o

Prepnuti do zakladniho menu

Odhlaseni alarmu

=]

Vyvolani informace k aktualnimu provoznimu stavu

il

Volba okna

il

Kurzor nahoru/dolu

==

Kurzor vlevo/vpravo

Strankovani vied/zg@t




Ic ]

Mezernik

4]

Vymazani

cl
A8

Tlac¢itko vyberu

[

Editani tlacitko

End

Skok na konetadku

Zadavaci tlaitko

=

Tlacitko Shift



WinMC SINUMERIK 8400 TURN (c) EMCO
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Thare resa

1.Ukazatel aktivni provozni oblasti
2.Ukazatel aktivniho kanélu
3.Pracovni rezim

4.Cesta a nazev navoleného programu
5.Stav kanalu

6.Provozni hlaSeni kanalu

7.Stav programu

8.Ukazatel stavu kanalu

9.Radka alarm a chybovych hlageni
10.Pracovni okno

11.Zvolené okno je ozkano ordmovanim

12 Vertikalni soft tlaitka



13.Uké&zZe-li se symbol,je tléko aktivni
14.Dialogovaadka s pokyny pro obsluhu
15.Ukaze-li se symbol — informace k dispozici
16.Horizontalni soft tkéitka

17.Uké&zZe-li se symbol — dalsi sortiltka k dispozici



2.Pripravné funkce — G,M

2.1.Rehled vyznamnych funkci — G.

GO  -rychloposuv

G1 - pracovni posuv
G2 - kruhova interpolace ve gm hodinovych rdgi¢ek
G3 - kruhové interpolace proti ¢ hodinovych rdgi¢ek hodinovych réicek

G17 - pracovni rovina XY — pro axialni vrtani
G18 - pracovni rovina ZX — soustruZeni kontury
G40 - vypnuti kompenzace polém nastroje

G41 - zapnout kompenzaci polém nastroje vievo
G42 - zapnout kompenzaci polér nastroje vpravo
Gb54-57- nastavitelné posunuti nulového bodu
G90 - absolutni programovani

G91 - girastkové programovani

G94 - posuv v mm/min

G95 - posuv v mm/ot

G96 - konstantniezna rychlost

G97 - zruSeni konstantrézné rychlosti/konkrétni tdaj o ¢kéch

2.2 Rehled vyznamnych funkci — M

MO — stop programu.

M3 — vieteno zapnuto ve simu hodinovych raicek

M4 — vfeteno zapnuto proti siru hodinovych rdicek
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M5 — vieteno vypnuto

M8 — chlazeni zapnuto

M9 — chlazeni vypnuto
M17 — konec podprogramu

M30 — konec hlavniho programu

11



3.Programovani pracovnich pohyli — linearni interpolace

3.1GO0 - pojezd rychloposuvem,riéidad rychlé polohovani nastroje

GO X38 Z0

GO  -rychloposuv
X38 - najezd na gmér 38mm

Z0 - ngjezd na délkovou stadnici Otelo obrobku/

3.2.G1 - pojezd pracovnim posuvem ingohyb viezu

Gl X38 Z-20 FO.1

G1 - pohyb pracovnim posuveniizu/

X38 - nastroj odebir&isku na pitmér 38 mm
Z-20 - konec drahy nastroje na hodhe0 v ose Z

FO.1. - posuv 0.1mm/ot

3.3 .CHF — srazeni hrany/délka srazeni/



CHF=5
NAO G1 X <Z
e

G1 X30 CHF=5

Gl — pohyb pracovnim posuvem
X30 — pojezd na fimér 30 mm
CHF=5 — srazeni hrany 5 mm

3.4.CHR - srazeni hrany/délka admy/

G1 X30 CHR=7

Gl — pohyb pracovnim posuvem
X30 — pojezd na fimér 30 mm
CHR=7 — délka odssny v trojuhelniku 7mm
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4.Programovani pracovnich pohybt — kruhova interpolace

4.1.Kruhova interpolace ve $nu hodinovych rdicek G2
4.2 .Kruhova interpolace proti simu hodinovych rdicek G3

Pro kruhovy pohyb lezi géteini a koncovy bod v jedné rowin

G02

4.3.Zaobleni hrany RND

Gl X30 RND=5

Gl — pracovni posuv
X30 — pojezd na pmer 30 mm
RND=5 — zaobleni hrany R5

14



N40 G1 X Z
-

4.4 Kruhova draha CR

CR — kruhové draha s vyuzitim g&e:niho bodu,koncového bodu a polénn kruznice

G3 X10 Z-20 CR=20

S — p&atesni bod

E — koncovy bod X10 Z-20

CR=20 — radius kruhového pojezdu 20 mm

M — sted kruznice

G3 — pohyb nastroje proti $nu hodinovych rticek,nebo G2 \ pohyb nastroje ve

snéru hodinovych rdic¢ek

CR=+ - je-li dhel mensi nebo roven 180°

CR=- -je-li thel mezi S a Et&i nez 180°
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Pomaoci funkce CR nelze naprogramovat Uplnou kruznic

4.5.Kruhova draha AR — péteeni bod,koncovy bod,Uhel rozieni

G3 X10 Z-20 AR=40

S — p&ateeni bod

E — koncovy bod X10 Z-20

AR  —(hel rozekeni 40°

G3 - pohyb nastroje proti $mu hodinovych rdi¢ek,nebo G2 \ pohyb néstroje ve&m

hodinovych rticek

16



)

I=AC(..

K=AC(.,)

4.6.Kruhova draha AR — péateini bod,sted kruznice a uhel rozesni

G3 I-15 K-25 AR=40

S — p&atesni bod
M — sted kruznice vztaZzeny k patenimu bodu inkrementé#nl-15 K-25
AR  — Uhel rozekeni 40°

G3 - pohyb nastroje proti $mu hodinovych rdicek,nebo G2 \ pohyb nastroje ve&m
hodinovych rticek

UplIné kruznice nelze pomoci AR naprogramovat

4.7 Kruhova draha CIP - patesni bod,mezibod a koncovy bod

CIP X10 Z5 I8 K-3

S - pa&éateeni bod

17



I - souradnice mezibodu v ose X odd@einiho bodu/inkrementadn

K - souradnice mezibodu v ose Z odgadecniho bodu/inkrementéai
E - koncovy bod X10 Z5

~ A

S K1(G91)

3| ,m e

= ) i

X € (Go1)
S
M
Z K1(G90)




5.Korekce polon®ru nastroje G40-G42

5.1 ZruSeni korekce na radius&qi - G40

Korekce na radius sfky se odvola pomoci G40.ZruSeni je povoleno jenuwwslosti
piimo¢arym pohybem GO,G1.

G40 mize byt naprogramovano ve stejrigévs G0,G1,nebo vipdchazejici &te.

G40 je definovana zpravidla ve&pém pohybo pro vysmu nastroje.

5.2.Korekcena radius Sgky vlevo - G41

Nachazi-li se nastrojippohledu ve srru pohybu vievo od obr&hé kontury,musime
programovat G41.

<

5.3.Korekce na radius £y vpravo - G42

Nachazi-li se nastrojifppohledu ve srru posuvu vpravo od kontury,musime programovat
G42.

19



Polohu ogti a polongr je nutno v parametrech nastroje zadat

V souvislosti s GO0 a GO1 je vZdy nutno koreci npbsuv psatifp kazdé zrgné.
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6.Posunuti nulového bodu G53-G57

6.1.ZruSeni posunuti nulového bodu — G53

G53- ruSi nulova posunuti v jedné&

6.2.Nastavitelna posunuti nulového bodu G54 - G57

Gb54-57- nastavitelna posunuti v parametikvadset

Funkci G54-57 doché&zi k posunuti nulového bodijestv do nulového bodu obrobku-
W,nebo k posunuti nulového bodu strijenacelo skitidla/doraz obrobku/ip vyuziti
funkce trans.

G54

TRANS Z70 Nulovy bod se posouva o 70 mm ochgu

21



7.Zpasoby programovani G90,G91

7.1.Absolutni programovani G90

Zadaneé rozrery se vytahuji k aktualnimu nulovému bodu obroljkolivykle vievo odtela
osa Z se znaménkem minus a®gaa od stedu dozadu se znaménkem plus v ose X.Nastroj
se pohybuje do programované polohy

7.2 Prirastkové (inkrementalni) programovani G91

Zadané rozréry se vztahuji k posledni programované poloze ofisiastroj se pohybuje od
posledni polohy vlevo od nulového bodu v ose Zresvnkem minus a off& a od osy
dozadu v ose X se znaménkem plus.Jednotlivé aspi® programovat nezavisle na G90
,91v absolutnich nebdipistkovych soiadnicich.Nastroj se pohybuje ctitou drahu do
dalSi polohy.
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8.Soustruznické cykly

8.1Vrtani a navrtavani CYCLE 81

RTP z@tna rovina absolutV této vysce stoji nastroj po skami cyklu.
RFP referetni rovina absolutqiVySka povrchuele obrabného materialu,nulovy bod
obrobku lezi&Sinou na jehgele.
SDIS bezpénostni vzdalenost bez znaménka.Nastroj najedeayoklvem do vysky SDIS
nad refer€ni rovinu a potom fgpne na pracovni posuv.
DP celkovéa hloubka otvoru absolétn
DPR celkova hloubka otvoru relatik referegni rovine bez znaménka.

DTP prodleva na dnotvoru v sekundach.

= | WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

\WKS.DIR\KRAL.WPD
Program  |channel 1 OG |aAA.MPF
Channel reset
Program aborted

Cycle params:
Retract plane

— G1

Ref. plane RFP
=2 Gl Safety dist. sDIS

Fin.dr.depth DP

Depth incr. DPR

= RTP

RFP+SDIS
RFP

* | DP=RFP-DPR

OK
2\ Reftract plane, absolute

Stan‘ rb inovaca 2012, r“. D WIANG_ 5., r-'ﬁ_ii e " F'Q manual fa ho, . r‘ D-Programov... 2 WinNC SINU. ., B QJ@ A 0 a4
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G54 Paogtimulového bodu

G17 Voltwviny pro vrtani

T8 D1 Nasgtsdkorekci

G95 S1000 M3 F0.12 Technologické hagno

GO X0 Z5 Najezd mnég

Cycle 81 (5, 0, 2, -20, 0) Cyklus vrtani

GO0 X100 z10 Odjezd ngstro

G18 Vollzviny pro soustruzeni
M30 Kongogramu

i
@

8.2.Hluboké vrtani CYCLE 83

CYCLES83 (RTP,RFP,SDIS,DP,DPR,FDEP,FDPR,DAM,DTP,0HR¥;,VARI)

FDEP prvni hloubka vrtani absolgtinloubka prvniho zavrtani vztazena k nulovému bodu
obrobku.

FDPR prvni hloubka vrtani relativnhloubka prvniho zavrtani, vztazena k reférémoving

DAM hodnota zmenSovani ,prvni hloubka vrtani 8&kazdém dalSim vrtani zmensuje o
hodnotu DAM.

DTS Casové prodlevaipd poisuvem v [s] ,nastroj pokazdékispvu odjede zfi a teprve po
¢asoveé prodleyodjede na dalSiifsuv (hloubku).

FRF faktor posuvu pro prvni hloubku vrtani ,progoasany posuv je mozno timto faktorem
pro prvni vrtani snizit, rozsah zadavani je 0,001 -

VARI druh obrablni VARIant

VARI=0 - zlomeni fisky

Po kaZzdém ifisuvu odskoi nastroj o 1 mm zft, aby seffiska mohla ulomit.
VARI=1 - odstragni trisek (vyplach)

Po kazdém iisuvu vyjede nastroj z otvoru az na reférdrrovinu, aby serisky mohly z
otvoru vyplavit.

24



= | WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

\WKS.DIR\KRAL.WPD
Program Channel 1 JOG |aaa.MPF
Channel reset

Program aborted

Cycle params:
Retract plane
— 41 Ref. plane RFP 0.
an Safety dist. sSDIS 0.
Fin.dr.depth DP 0.
G4 Depth incr. DPR 0.
Drill depth_1 FDEP 0.
RTP Depth_1, incr FDPR 0.
Degression DAM 0.
RFP+SDIS Dwell time DTB 0.
RFP Dwell time DTS 0.
Feedr. factor FRF 1.
FDEP=RFP-FOPR Operation VARI 0
Axis AXN U 1
RFP-2FOPR+DAM Minimum depth MDEP 0.
Retract VRT 0.
Dwell time DTD 0.
DP=RFP-DFR | pistance DIS1 0.

. Retract plane, absolute
-----

r?lh:l manual na. L, r—ﬁ D-Prag

WinkC SIMLUIMERIK &

30 2

G54

TRANS Z70

G17

T8D1

G96 S1000 M3 F0.12
GO X0 Z5

OK

25



CYCLES83(5,0,2,-30,0,-10,0,3,0,0,1,0,)
GO X100 Z10

G18

M30

Vrtani na hlavnim fetenu

Zpétna rovina absoluth........................ 5
Refererni rovina absolut................... 0
Bezpe&nostni vzdalenost........................ 2
Hloubka vrtani absolutn....................... -30
Hloubka vrtani relativé........................ 0

Hloubka prvniho vrtani absolun........... -10
Hloubka prvniho vrtani relativn........... 0

Hodnota zmensSovani.......................... 3

Casova prodleva v hloubce vrtani............ O

Casovéa prodlevave dn...................... 0
Faktor pOSUVU.......coovieiiiiiiiiee e, 1
Druh obralgni...............coooii 0

26



8.3 Zapichovani CYCLE93

= | WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

\WKS.DIR\KRAL.WPD

Program  |channel1 OG |aaa.mPF
Channel reset
Program aborted
Cycle params:
Al¥X] spPL Start. point 0]
K ) Start. point SPL 0. o
Width WwIDG 0.
RCOM >S Groove depth DIAG 0.
Angle STA1 0.
) T
RCOD2 T f Flank angle 1 ANG1 0.
A Flank angle 2 ANG2 0.
"::,EF:]IL DIAG Rad./chamfer RCO1 0.
Rad./chamfer RCO2 0.
SPD Rad./chamfer RCH 0.
RCI2 | RCH Rad./chamfer RCI2 0.
ANG?Z 4/ ANG1 Fin. allow. FAL1 0.
Fin. allow. FAL2 0.
Infeed depth IDEP 0.
Dwell time DTB 0.
WIDG [2] Operation VARI 5
Retract. path VRT 0.
s M )_
g3 A
oK 1F2
. Starting point along facing axis

"y Start WP SINUMERK & u«p L 0 e
SPD pdateini bod zapichu v ose X
SPL paatesni bod zapichu v ose Z
WIDG Sika z4pichu vztaZzena k fatesnimu bodu.
DIAG hloubka z4pichu vztaZzena ke startovnimu bloel znaménka.
STAl uhel mezi konturou a osou soustruzeni.
ANG1 uhel boku na stéblizSi ke startovnimu bodu bez znaménka.
ANG2 Uhel boku na strérvzdalerjSi od startovnino bodu bez znaménka.
RCO1 radius/srazeni na staiizSi ke startovnimu bodu.Radius znaménko +,siaze
znameénko - .
RCO2 radius/srazeni na stéarzdalerjsi od startovniho bodu
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RCI1 radius/srazeni na stédnlizSi ke startovnimu bodu

RCI2 radius/srazeni na stéavedalerjsi od startovniho bodu
FAL1 pridavek na dézéapichu.

FAI2 piidavek na bocich zapichu.

IDEP hloubka fisuvu bez znaménka

DTP ¢asova prodleva na drzapichu.

VARI zpasob obrabni.

N10 GO X90 Z65 pateini bod ged z&atkem cyklu

N20 T1D1 G95 S400 M3 FO0,2 technologické hagno
N30 CYCLE93(70,60,30,25,5,10,20,0,0,-2,-2,0.2,AQ1,.5) vyvolani cyklu
N40 GO X50 Z65 dalSi poloha

8.4.Hrubovaci cyklus CYCLE 95

= | WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

\WKS.DIR\KRAL.WPD

Program Channel 1 JOG |aaAMPF
Channel reset

Program aborted

Cycle params:

X Name NPP |
Alx] = G — a1 Infeed depth MID 0.
Fin. allow. FALZ 0.
FALX (FAL: kKonturgerechtes Fin. allow. FALX 0.
SchlichtaufmaRk) Fin. allow. FAL 0.
kL : Feed roughing FF1 0.001
T | Feed plunging FF2 0.001
Feed finish FF3 0.001
Operation VARI 9 -
Dwell time DT 0.
Path length DAM 0.
Retract. path VRT 0.

&

2~ Name of contour subroutine

= Winfic SINUMERIK 8 - .QJ- L Q mis
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NPP  Iméno podprogramu konzury

MID piisuv

FALZ ptidavek v ose Z

FALX ptidavek v ose X

FAL piidavek paralelas konturou

FF1  posuv pro hrubovani bez nakruzku

FF2  posuv pro hrubovani — sjeti za nakruzkem
FF3  posuv pro obr&hi n&isto

VARI zpisob obrabni

DT  ¢asova prodleva pro zlomeiigky

DAM délka drahy po které je@ruSen pohyb pro zlomertigky

=

)

VAR podélng
1.5, 9 WMES [

IHI

VARI podélné
3,7, 1 wnitfnl

=N
T

VAR pfigne
2,6, 10 WMEE(

VAR pFigne
4. 8 12 wnitini A‘ﬂﬂ @
Zz

VARI 1 podélné vijSi hrubovani

N '
p =

VARI 2 pii¢né vrgjsi hrubovani
VARI 3 podélné vniini hrubovani

VARI 4 pii¢cné vnitni hrubovani

29



VARI 5 podélné vijsi obrakini naisto

VARI 6 pii¢cné vrejSi obrakini naisto

VARI 7 podélné vniini obrakni naisto
VARI 8 pii¢cné vnieni obrakni naisto

VARI 9 podélné vijsi kompletni obrobeni
VARI 10 pri¢cné vrejSi kompletni obrobeni
VARI 11 podélné vnini kompletni obrobeni

VARI 12 pficné vnitni kompletni obrobeni

Startovni bod.

Startovni bod pro obré&hi se uéi automaticky.Naléza se kolemdygku krajniho prvku
obrysu.

Poloha nastrojeipd vyvolanim cyklu musi byt najeta pomoci G40 aineicet vi¢ prvniho a
posledniho bodu obrysu.

[ Hla]

ur

Program

G54 nulové posunuti

G53 G X610 Z350 najet polohu pro &emi nastrojové hlavy
T1D1 G96 S250 M4 vyvolani nastragezna rychlost

GO X65 Z0 najeti na soast
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CYCLE95(CONT1,3,0.05,0.3,0,0.3,0.1,0.12,12,9,0)yolani cyklu

GO0 X200 Z100 odjeti poskeni cyklu

M30 konec programu

CONT 1 jméno programu kontury

3 hloubka fisuvu

0.05 idavek na obraimi v podélné ose
0.3  pidavek na obrami v pricné ose

0 pridavek na obraimi kolmo ke kontie
0.3 posuv pro hrubovani bez nakruzku
0.1 posuv pro sjeti za nakruzkem

0.12 posuv pro obrami naisto

9 zpisob obrabni

0 ¢asova prodleva

0 délka drahy proipruseni hrubovani

Podprogram kontury

G X38 72 startovni bod

Z0 prvni bod kontury
X40 z-1 body kontury

Z-5

X50

X58 Z-10

Z-25

X38 Z-45

Z-50
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X60 CHR=0,3
Z-50.4

M17 konec podprogramu

Ptiklad CYCLE 95 podélné vriti soustruzeni

alr

[x! T

BE S

H“"

— a0 "
G54 nulové posunuti
G53 GO X610 Z350 najeti do polohy pro Wm nastroje
T5D1 G96 S250 M4 vyvolani nastréggna rychlost

CYCLE 95(CONT3,3,0.005,0.3,0,0.3,0.1,0.12,11,0yolani cyklu
GO X200 Z100 odjeti po ska&emi cyklu

M30 konec programu

CONT 3 jméno programu kontury

3 hloubka pisuvu

0.05 pidavek na obrémi v podélné ose
0.3  pidavek na obrami v pricné ose

0 ridavek na obrami kolmo na konturu
0,3  posuv pro hrubovani bez nakruzku

0,1 posuv pro sjeti za ndkruzkem
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0,12 posuv pro obréhi naisto

11 zmisob obrabni

0 prodleva pro zlomeniisky

0 délka drahy proipruseni hrubovani
Podprogram kontury

G1 X40 z0 F0.12 startovni bod
X38 Z-2,5 body kontury
Z-10

X40 Z-12,5

Z-20

X30 CHR=0,3

Z-30 FO,1

X20 RND=3

Z-40

X17

M17 konec podprogramu
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8.5.Zapich za zavitem CYCLE 96

="\ WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco
\WKS.DIR\KRAL.WPD

Program  |channel 1 OG |aAA.MPF

Channel reset

Program aborted

Cycle params: CYCLE96
Al¥] Nominal diam.  DIATH |
Start. point SPL 0. o
A+B Form FORMUI A
— = Pos selection VARI 0
DIATH
+ . 3
AlX]
C+D
= =
DIATH
[z]
'l ’

oK 1F2

2~ Nominal diam., outside diam. of thread

---- i
:.I'.

Stan‘ 2 WinkC STHUMERIK 8 ; rﬁ D-Programovani stri-, .Q‘,n# 0 i:za

CYCLE 96

DIATH jmenovity piimér zavitu,zapichy mensi jak M3 &téi neZ M68 nelze timto cyklem
zhotovit

SPL startovni bod v ose Z

FORM tvar odlebovaciho zapichu.Tvar A pro ¥$i zavit
B pro wSi zavit kratké provedeni
C pro vniti zavit

D pro vnihi zavit kratké provedeni
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8.6Rezani zavii CYCLE 97

= | WinNC SINUMERIK 840D TURN (c) Emco

\WKS.DIR\KRAL.WPD

Program  |channel 1 OG |aAA.MPF

Chann

el reset

Program aborted

AIX]

Thread lead
Thread size

SPL Start. point

el

b

End point
Diameter 1
Diameter 2

Runin path
APP Runout path
F Thread depth
Fin. allow.
Infeed angle
Start pt.offs
Cuts
Noncuts
Operation
[ Z] No.of threads
Retract. path

C—

=DM2

DM1

@

2 Th

Stan‘ 2 WinhC SINUMERIK 8

------
=

PIT
MPIT
SPL
FPL
DM1
DM2
APP

ROP

read leadas value

stoupani zavitu jako hodnota

velikost zavitu

p&ateeni bod zavitu v ose Z
koncovy bod zavitu v ose Z

pramér zavitu v p@ateinim bod

pramér zavitu v koncovém bad
nabh bez znaménka

vykth bez znaménka

TDEP hloubka zavitu bez znaménka

FAL

IANG

pridavek na hlazeni bez znaménka

uhel prisuvu

Cycle params:

PIT :
MPIT &
SPL

FPL

DM1
DM2
APP
ROP
TDEP
FAL
IANG 18
NSP
NRC
NID
VARI [0
NUMT
VRT

[ — W WS

OK
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NSP poot&eni pro prvni chod zavitu

NRC paet hrubovacichrisek
ND paiet hladicichifsek
VARI zpasob obrabni

NUMTH pccet chodh zavitu

Funkce

Pomoci cyklu pradezani zavitu lze zhotovit valcove nebo kuzelovéimnnebo vijSi zavity
s konstantnim stoupanim.

Mohou byt jedno nebo vicechodé. U vicechodych #gsdu jednotlivé chody zhotovovany
po sol.

Pravé nebo levé zavity jsouceny snérem otéek \fetene,které programujemiep cyklem.

Zadat je mozno kit konstantni fisuv nebo konstantniotez ¥isky.

DM1= DM2

Poznamka
U normalniho metrického zavituplati:

Hloubka zavitu =0,613435 x stoupani zavitu
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Ptiklad CYCLE97 vigjSi zavit

Pomoci tohoto programu lze vyrobitdysi metricky zavit M42 x 4,5 sifsuvem po boku
ZAavitu.

Prisuv se provadi po boku s konstantnirii@zem tisky.Provede se 5 hrubovacic¢rséek
s hloubkou 2,76 mm bezidavku na obrami.Po dokotieni hrubovani se provedou 2 hladici
tiisky.

M42 velikost zavitu

0 startovni bod

-35  koneény bod

42 pamér zavitu v péatenim bod
42 pamer zavitu v koncovém bad
10 nakh

3 vybsh

2,76  hloubka zavitu

0 pidavek na obraimi

30 uhel pisuvu

0 poot@eni startovniho bodu

5 paet hrubovacichitsek
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2 paet hladicichiisek

3 zpisob obrabni

1 paiet chodh zavitu

Program

G54 posunuti nulového bodu

G53 GO X610 Z350 odjeti do polohy pro Wm nastroje
T5 G1 G95 S100 M4 vyvolani nastroje

GO X44 712 najeti na dilec

CYCLE97(,42,0,-35,42,42,10,3,2.76,,30,,5,2,3,yvolani cyklu
GO X200 Z100 odjeti poskeni cyklu

M30 konec programu
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9.Vzorovy program

080
068
054
014

\

\

|

\

\

|

5
7 D
19
A
D
N i
R
0
INEYE=]e
o 883g R
=
\% 4]
4]
i 3)
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Hlavni program HRDLO

G90

G54

T1D1 M6

G96 S150 M4

LIMS=3500

GO X82 Z0

G1 X-0.5F0.1

GO0 Z70

T2D1 M6

G96 S160 M4

LIMS=3500

GO X82 722
CYCLE95("hrdlop",1.5,0.2,0.2,0,0.1,0.001,0.05,1,0512)
CYCLE95("hrdlop",1.5,0,0,0,0.001,0.001,0.05,5,0)0,2
CYCLE96(52,-30,"A",3)

GO X80

GO0 Z70

T3D1 M6

G97 S150 M4

GO X70 Z-10
CYCLE97(1.5,,-19,2,52,52,2,0,0.92,0.1,30,0,5,54,1,
GO X80 z70

T4D1 M6

GO X85 Z-62
CYCLE93(80,-57,7,6,0,9,0,0,,0,,0,0,1,0.2,5,1)
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T5D1 M6
G97 S1000 M3

G17

G1F0.1

GO0 Z2 X0

CYCLES81(2,,1,-6,6)

GO0 Z70

T6D1 M6

G97 S600 M3

GO X0 Z2
CYCLES83(2,,1,-90,0,-5,0,1,0.2,0.2,1,1,3,2,1,1,1)

GO0 Z70

G18

T7D1 M6

G96 S150 M3

LIMS=3500
CYCLE95("hrx",1.5,0.2,0.2,0.2,0.1,0.001,0.05,11,0521)
GO X90 Z70

M30

Podprogram - hrdlop
G1 X57 Z0

G1 X60 Z-1.5

G1 Z-30

G1 X70

G1 Z-40
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G2 X75 Z-45 CR=5
G1 X80

M17

Podprogram hrx
G1 X46 Z0

G2 X40 Z-3 CR=3
G1 Z-20

G1 X32 Z-36

G1 Z-43

G3 X26 Z-46 CR=3
G1 X22

G1 Z-60

G1 X10

M17
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PROGRAMOVANI _FANUC 21

10.Popis tl&itek

‘\",$_ ¢"‘1I

I - ] ]

b L E L IL LT
RO

USBO

ORs232 )

o0 @0 ® @ ® @

Funkce tl&itek
RESET

HELP
CURSOR
PAGE

ALTER

zruSeni hlaSeni alarmu,nastavedat@niho stavu
pomocné menu

funkce vyhledavani,skok f@acich,vyvolani programu
strankovani

zmenit slovo,nahradit
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INSERT
DELETE
EOB
CAN
INPUD
POS
PROG

vlozit slovo

vymazat

konec #ty

vymazat zadani

zadat slovojevzeti dat

ukazuje aktualni polohu

programova funkce

OFSET SETTING nastaveni a indikace nulového pasikanekci nastrdj a opotebeni

nastaveni a indikace pararaetr

indikace alartna hlaSeni

graficka indikace

SYSTEM
MESSAGE
GRAPH
OFFSET
POS 1| PROG | serming
SYSTEM | |MESSAGE| [GRAPH

Kazdé zadavaci ttétko ma vice funkci.Opakovanym stémi gislusného tléitka se skoi
na dalSi funkci adresy.

0 (JINLJ(S e Pu: 7 |84 9
X, 12 6llc ollY o | {4 5| o=
1 'I'I'JHﬁ]Ur 1 1l2%|| 3
w s - o
ﬁ“'FTllﬁlRa:Fw /

44



11.Fipravné funkce G,M

11.1.Rehled vyznamnych funkci — G.

GO - rychloposuv

G1 - pracovni posuv

G2 - kruhové interpolace ve gm hodinovych rdicek
G3 - kruhova interpolace proti €nu hodinovych rai¢ek
G17- pracovni rovina XY

G18 — pracovni rovina ZX

G40 — odvolani korekce na radiusiost

G41 — korekce na radius tistleva

G42 - korekce na radius tistprava

G70 — rozndrove udaje v palcich

G71 - rozndrové Uudaje v mm

G72 - dokoniovaci cyklus kontury

G73 - cyklus podélného hrubovani kontury

G77 — zapichovaci cyklu v ose x

G78 — cyklugezani zavii

G90 - absolutni programovani

G91 — girastkové programovani

G92 - nastaveni stadného systému,omezujici &t
G94 — posuv za min

G95 — posuv na ot&u

G96 — konstantniezna rychlost

G97 — programovani ptu ot&ek
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11.2.Rehled vyznamnych funkci — M

MO — stop programu

M3 — weteno zapnuto ve simu hodinovych rdi¢ek
M4 — weteno zapnuto proti sfru hodinovych rai¢ek
M5 — wfeteno vypnuto

M8 — chlazeni zapnuto

M9 - chlazeni vypnuto

M30 — konec hlavniho programu

Pouzité adresy: O  ¢islo programu od 1 — 9499
N  cislo wty
G funkce drahy
X,Z  polohovaci databsolutnich hodnotach
U,W polohovaci datakrementélnich hodnotach
R radius,parametnyéle
C srazeni hrany
LK  parametry krigan
F posuv,stoupaniiza
pet ot&ek fetenaiezna rychlost
vyvolani nastroje

S
T
M pomocna funkce
P ¢as prodlevy,vyvolani podprogramu
Q

parametr cyklu
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12.Programovani pracovnich pohyli — linearni interpolace

12.1.GO - pojezd rychloposuvem, ti&tad rychlé polohovani nastroje

N50 GO X38 Z0 GO -rychlopes
X3$ajezd na gimer 38mm

Z06- najezd na délkovou s@anici Otelo obrobku/

12.2G1 - pojezd pracovnim posuvem Finagphyb viezu

N50 G1 X38 Z-20 FO0.1 G1 - polpyhcovnim posuvemifezu/
X38 - nastroj odebiréisku na pitmér 38 mm
Z-20 - konec drahy nastroje na hodn@0 v ose Z

F - pracouusuv

12.3.Vlozeni srazenych hran a radiu<,R.

N95 GO1 X26 Z53
N100 GO1 X26 Z27 R6
N105 GO1 X86 Z27 C3

N110 GO1 X86 Z0
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+Z
X26 Z27 - poloha bodu B
R - zaobleni
X86 Z27 - poloha #gd vloZenim sraZeni hrany

C - srazeni



13.G02 — kruhova interpolace ve s&u hodinovych ruéiéek
GO03 — kruhova interpolace proti sniru hodinovych ruéiéek

. G03 M
"{iﬂz = —u.\ f ]
- il
- I =
E\
5
N 10 G02 X30 Z-50 R28 F0.1 G02 <sproti ota&eni hod.rdicek

X, Z - poloha koreého bodu E
R - velikost radiusu R

F - velikost posuvu
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14 .Soustruznické cykly

14.1.G73 — cyklus podélného hrubovani

N35 G73 U2 R1

N40 G73 P45 Q95 U0.1 W0.1 FO.1

G73 - cyklus podélného hrubovani
U2 - hloubkaifsky — gisuv

R1 — odskok pro navrat nacZaek

G73 - cyklus podélného hrubovani

P45  <Cislo bloku v programu,kdy 2&a cyklus G73
Q95  -¢islo bloku v programu,kdy kancyklus G73
U0.1 - gidavek na hlazeni v ose X

WO0.1 - gidavek na hlazeniv ose Z

FO.1 - posuv

14.2.G72 — dokatovaci cyklus

G72 P45 Q95

G72 - dokorovaci cyklus

P45  -Cislo bloku v programu,kdy Z&na cyklus G72
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Q95 -¢islo bloku v programu,kdy k@i cyklus G72

14.3 .G78 — cyklus vicenasobnéieaéni zavi

G78 P010060 Q80 RO0.02

G78 X8.16 Z-10.5 RO P920 Q200 F1.5

G78 — cyklugezani zavii

P0010060 —

Q80

R0.02
G78
X8.16
Z-10.5
RO
P920
Q200
F1.5

prvni @wislice definuji pdet hladicichiisek

prostedni ¢islice definuji hodnotu vydhu zavitu(00 — bez vyihu)
posledni d¥ ¢islice definuji vrcholovy Uhel zavitu
nejmensi hloubkésky v tisicinach mm

- pidavek pro dokotovani
- cyklugezani zavii

- maly pitmér zavitu

- sotadnice konce zavitu v ose Z

- rozmér kuzele se zavitem(u valcovéhaipwru =0)
- hloubka zavitu v tisicinach mm

- hloubka prvnfisky v tisicinach mm

- stoupani zavitu
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14.4.G77 — cyklus zapichovani v ose X

, Q. Q
- i A
a I
o
T o
A A T4 O
o — —
a
z K w
' =
G77 R1

G77 X26 W-2.9 P2000 R1.5 Q1500 FO0.05

G77 - zapichovaci cyklus

R1 - velikost zptného pohybu pro zlomerigky
G77 - zapichovaci cyklus

X26 - pamér zapichu na dh

Z-30 - soladnice konce zéapichu v ose Z
P2000 - fisuv v ose X v tisicinach mm

Q1500 - Pisuv v ose Z v tisicinach mm

F 0.05 - posuv
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14.5.G83 - Vrtaci cyklus

N50 G98 G83 X0 Z-30 Q500 P1000 FO0.1 MO3 K5

N55 G80

G98 - vrtaci cyklus s najetim nastroje dégieini roviny
G83 - vrtaci cyklus

X0  —najeti nastroje do osy

Z-30 - hloubka otvoru

Q500 - hloubka vrtani na jedefiguv m tisicinach mm
P1000 —€asova prodleva(1000=1 sekunda)

FO.1 — posuv

MO3 — snér ot&eni(ve smiru rwdicek)

K5 - paet opakovani cyklu

G80 - odvolani vrtaciho cyklu
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14.6.Vzorovy program
00072

N5 T0101

N10 G92 S3500

N15 G96 S150 M4
N20 GO X82 Z0

N25 G1 X-0.8 FO.1
N30 GO X82 Z1

N35 G73 U1 R1

N40 G73 P45 Q75 U0.8 W0.5 F0.15
N45 G1 G42 X57 Z0
N50 G1 X60 Z-1.5
N55 G1 Z-17

N56 X54 Z-21

N57 Z-30

N60 G1 X70

N65 G1 Z-40

N70 G2 X80 Z-45 R5 FO.1
N75 G40

N80 GO X100 Z50
N85 T0202

N90 G92 S3500

N95 G96 S180 M4
N100 GO X82 71
N105 G72 P45 Q75

N110 GO X100 Z50
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N115 T0404

N120 G97 S400 M4

N125 GO X60.5 Z-20.5

N130 G78 P020260 Q80 R0.02

N135 G78 X57 Z2 RO P920 Q200 F1.5
N140 GO X100 Z50

N145 TO303

N150 G92 S3500

N155 G96 S100 M4

N160 GO X81 Z-62

N165 G77 X68 Z-65 P2000 Q1500 RO FO0.05
N170 GO X90 Z-61

N175 G1 X68 Z-62 FO.1

N180 GO X90

N185 GO Z50

N190 TO505

N195 G97 S1000 M3

N200 GO X0 Z1

N205 G83 X0 Z-5 R0 Q1000 P1000 FO.1 M3 K1
N210 GO Z50

N215 GO X90

N220 TO606

N225 G97 S650 M3

N230 GO X0 Z1

N235 G83 X0 Z-85 RO Q4000 P1000 FO.1 M3 K1
N240 GO Z50
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N245 GO X90

N250 TO707

N255 G96 S150 M4

N260 G92 S3500

N265 GO X12 71

N270 G73 U0.75 R1
N275 G73 P280 Q330 U0.2 WO0.1 FO.15
N280 G1 G41 X46 Z0
N285 G2 X40 Z-3 R3 FO.1
N290 G1 Z-20

N295 G1 X32 Z-36

N300 G1 Z-43

N305 G3 X26 Z-46 R3 FO.1
N310 G1 X22

N315 G1 Z-60

N320 G1 X14

N325 G1 Z-81

N330 G40

N335 GO 71

N340 G72 P280 Q330
N345 GO Z50

N350 GO X100

N355 M30
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15.Program cosirop

15.1.Postup tvorby programu robota

Na robotu klée ovladani do polohy DISABLE,AUTO EXT.

Na paitaci - fille
Project wizzard
Napsat nazev projektu
Next
Vybrat typ robota- AV-2AJ
Finish
Ozrd tabulku
Fille
Save as — vybereme slozkuyoZeni programu
Save
ZapiSeme program
Renumber
Init conection
Exekute
Download
Dotaz na ulozeni

OK
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Na robotu klée ovliadani do polohy TEACH,ENABLE.

Na dalkovém ovladani robota — menu
Teach
Inpud
Inpud

Sipkou zvolit jméno programu

Inpud
Inpud

Oteve se vybrany prog

15.2.Ukladani posic jednotlivych bbd pos

ovladani,objevi se osy

Napsat P 1

Sepnoutaalni i zadni vypinana

Run¢ najedeme fislusny bod
Drzet oba vypiea

ADD

ADD

Pustit oba vypéea

Posice bodu je najeta

Pos

Napsat P2

Inpud
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X,Y,Zjsou O

Sepnout oba vypiea

Najet polohu bodu 2

ADD

ADD

Opakovat do najeti vSeahgpamovanych

bad

K ULOZENI VSECH BOOJ PUSTIT OB TLACITKA A STISKNOUT -MENU

15.3.geneseni naprogramovanych bhadrobota do pitace.

Na robotu klée ovladani pepnout do polohy DISABLE,AUTO EXT.

Na paitaci — innit conectin
Ok
Aktivovat posii list kliknutim
Exekute
Upload

Dotaz na ulozeni - OK
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15.4.VVzorovy program

HOPEN 1

20 M_OUT(4)=1
30 M_OUT(6)=1
40 DLY 1

50 M_OUT(6)=0
60 DLY 1

70 M_OUT(4)=0
80 MOV P1

90 JOVRD 75

100 MVS P2

110 HCLOSE 1
120 DLY 1

130 MVS P1

140 MOV P3

150 M_OUT(12)=1
160 WAIT M_IN(9)=1
170 M_OUT(12)=0
180 M_OUT(14)=1
190 WAIT M_IN(11)=1
200 M_OUT(14)=0
210 MOV P4

220 MVS P5

230 HOPEN 1

otdtrchapadlo
dopravnik 1 zapnout
otéw zaklopku dopravniku 1
¢asova prodleva 1 s
z&i zaklopku dopravniku 1
¢asova prodleva 1 s
dopravnik 1 vypnout
najeti bodu 1 nadmdopik 1
zmen3eni rychlogtieae robota na 75%
linearni pohyb na Rogro uchopeni obrobku
zdtchapadlo
¢asova prodleva 1 s
najeti bodu 1 nadrdopik
najeti boduizge dvée frézky
otéiv dvee
dvie otevené
zruSeni signalu eiedveae
ot&v swrak
sirdk oteveny
zruSeni signalu otegveae
najeti bodu 4 nadrék
linearni pohyb na Bodio s¥raku

otiévchapadlo
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240 M_OUT(5)=0
250 DLY 1

260 MVS P4

270 M_OUT(15)=1
280 WAIT M_IN(12)=1
290 M_OUT(15)=0
300 MOV P3

310 M_OUT(13)=1
320 WAIT M_IN(10)=1
330 M_OUT(13)=0
340 M_OUT(8)=1
350 DLY 1

360 MOV P6

370 MVS P7

380 HCLOSE 1
390 DLY 1

400 MVS P6

410 MOV P8

420 MVS P9

430 HOPEN 1
440 DLY 1

450 MVS P8

460 MOV P3

470 WAIT M_IN(14)=1

vypnout dopravnik 2
¢asova prodleva 1 s
linearni pohyb na dodiad sw¥rak
zEv celisti swraku
Celisti swraku zaveny
zruSeni signaluitttelisti swraku
najeti boduigge dvee
zHv dvae
dvie zaveny
zruSeni signéluifasvae
start programu CNC
¢asova prodleva 1 s
najeti bodu 6 nadpordonik 2
linearni pohyb na Bogkro uchyceni obrobku
chapadlo #av
¢asova prodleva 1 s
najeti bodu 6 nadrdapik 2
najeti bodu 8 nadrdwpik 1
linearni pohyb k dopriku 1 na bod 9
Ziani celisti
casova prodleva 1 s
lined&rmad dopravnik 2 do bodu 8
najeti bodui@ge dvee frézky

stop programu

61



480 M_OUT(8)=0
490 M_OUT(12)=1
500 WAIT M_IN(9)=1
510 M_OUT(12)=0
520 MOV P4

530 MV'S P5

540 HCLOSE 1
550 DLY 2

560 M_OUT(14)=1
570 WAIT M_IN(11)=1
580 M_OUT(14)=0
590 MV'S P4

600 MOV P3

610 MOV P10

620 MVS P11

630 HOPEN 1

640 DLY 1

650 MVS P10

660 M_OUT(5)=1
670 DLY 6

680 M_OUT(5)=0

690 MOV P1

konec programu
otéiv dvee
dvie otevené
zruSeni signalu étedveae
pohyb na bod 4 nagt &k
linearni pohyb ke&réku pro obrobek
zanicelisti
casova prodleva 2 s
Ot#Ev swerak
strak oteweny
zruSeni signalu premeni s¥raku
linearni pohyb nadrak na bod 4
pohyligule dvée
pohyb na bod 10 nagrevnik 2
linearni pohyb na Bddk ulozeni obrobku
ot@ni chapadla
casova prodleva 1l s
linearni pohyb na Bédhad dopravnik 2
spusi dopravniku 2
¢asova prodleva 6 s
stop dopravniku 2

najeti bodu 1 nadrdopik 1
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