Navod vrtania dier na 5-osom stroji DMU 60T.

Musim vas upozornit , Ze sa tu nebudem zmienovat o beznom programovani .

Je od vas potrebné, aby ste zakladné programovanie ovladali .
Na zaciatok nieco , ako pisat program pre 5-osi stroj .

- Treba si uvedomit, Ze vSetko sa nam vztahuje na nulovy bod ( dalej NB)
obrobku ( program , nakldpanie ) . Pri programovani piatich osi si zvolime
najidealnejsSi NB . Ak mame uz zadany tzv. zakladny NB obrobku
( obrabanie v zakladnej rovine ) a potrebujeme obrobit nie¢o pod uhlom,
pri ktorom nam zakladny NB nevyhovuje , pouzijeme posunutie NB cez
cyklus 7.

- Kedze stroj nam , po zadani prislusnych parametrov naklapania,
prepocitava hodnoty , musime to predchadzajuce naklopenie zrusit . A to
aj, ak je vreteno v zakladnej polohe . Neznamena to ale , Ze ho musime
vyrovnat do zakladnej polohy .

Rusime iba hodnoty naklopenia ( posunuty nulovy bod a rovinu
obrabania) .

- Program treba tvorit tak, aby sa stroj ¢o najmenej ,,nabehal , . Skratime
celkovy ¢as obrabania . T.z. ak napr. skonc¢ime na niektorej diere , ktora
ma svoje naklopenie a na tom istom naklopeni budeme este nieco robit,
budeme pokracovat od tohto naklopenia .

- Dalej je najvyhodnejsie , ak uz mame vyklopené vreteno s nastrojom
( nacitany NB a rovinu obrabania ), obrobit s nim ¢o najviac . Usetri nam
to celkovy cas obrabania .

- Vyhodné je aj, ak si jednotlivé naklopenia zadame do LBL-ov , aby sme
ich po kazdom vyvolani nastroja nemuseli zadavat .

- A takisto si zaddme do LBL-ov aj zruSenie roviny obrabania a vyrovnanie
vretena do zakladnej polohy . Budeme ich viac-krat vyvolavat .

Napr. LBL 100, resp. LBL 101 .



A teraz samotny program obrabania .

Vykres suciastky . Detailnejsie na stranke http://heidenhain.webnode.cz .
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1. Zvolime si zakladny NB . Na obrazku je to siradny systém na obrobku .

Xjenacele, Y alZjevstrede kruhu . Pozndmka: zelené su upinacie &eluste .



http://heidenhain.webnode.cz/

2. Napi$eme BLK FORM .

1 BLK FORM 0.1 zZz X+0 Y-26 Z-26
2 BLK FORM 0.2 X+45 Y+26 Z+26

3. Definujeme, vyvoldme nastroj s parametrami .

3 * - navr
4 TOOL CALL 3 Z S7000

4. Spustime pravototivé otacky vretena

5 MI13

5. Definujeme cyklus vftania .

6 CYCL DEF 200 VRTANI ~
Q200=+2 ;BEZPEC. VZDALENOST ~
0201=-2.25 ;HLOUBKA ~
0206=+500 ;POSUV NA HLOUBKU ~

0202=+5 ; HLOUBKA PRISUVU ~
0210=+0 ; CAS.PRODLEVA NAHORE ~
Q203=+0 ; SOURADNICE POVRCHU ~
0204=+100 ;2. BEZPEC.VZDALENOST ~
0211=+0 ;CAS. PRODLEVA DOLE

6. Vyvoldme LBL 1, navftanie dier D 4,5 na lavom boku .

7 CALL ILBL 1

LBL 1 je napisany za M2-kou .

7. Zmenime parameter Q201 = hibka vftania

a vyvolame LBL 2, navrtanie dier D 3,5 na pravom boku .

8 FN 0: 0201 =-1.75
9 CALL LBL 2

LBL 2 je napisany za M2-kou .

8. Vyrovname vreteno do zakladnej polohy LBL-om 101

10 CALL LBL 101

LBL 101 je napisany za M2-kou na konci celého PGM .



9. Zmenime parametre Q201 = hibka vitania

Q203 = suradnica povrchu
Q204 = druha bezp. vzdialenost

a vyvoldme LBL 3, navrtanie dier D 10 zvrchu .

11 FN 0: Q201 =-4
12 FN 0: Q203 =+12
13 FN 0: Q204 =+50
14 CALL LBL 3

LBL 3 je napisany za M2-kou .

10. Podobne napideme ostatné nastroje a na zaver ddme opat vyrovnanie

vretena do zakladnej polohy a koniec programu M2 . Vid program MSP-07-9B.h
na stanke http://heidenhain.webnode.cz .

34 CALL LBL 101
35 L X+0 Y+0 Z+0 RO FMAX M91
36 M2

Veta 35 sa moOzZe odliSovat v zavislosti na prevedeni stroja .

11. Napiseme editovany text ,koniec,

A teraz budeme pisat jednotlivé podprogrami .


http://heidenhain.webnode.cz/

12. Napiseme LBL 1

V nom bude ako prvé, zruSenie roviny obrabania

383 LBL 1 ; D 4,5 4x
39 CALL LBL 100

LBL 100 je napisany za M2-kou na konci celého PGM .

13. Napiseme NB . Ked%e sa ndm nemeni ( ostava X0, YO, Z0 ) , nemusime ho

teoreticky pisat . Ale ja som ho napisal © .

40 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD
41 CYCL DEF 7.1 X+0
42 CYCL DEF 7.2 Y+0
43 CYCL DEF 7.3 Z+0

14. Napi$eme rovinu obrabania . Tu sa trochu zastavim .

Rovinu obrabania moZeme napisat dvoma spdsobmi .
Ja som zacinal cyklom 19, ked' este neboli PLANE —y .

V cykle 19 sa udavaju uhlové hodnoty A ,B a C, bezpecnostna vzdialenost a
posuv . Hodnoty uhlov A ,B a C sa ukladaju do parametrov

Q120=A,Q121=BaQ122=C.
Preto musi nasledovat veta L BQ+121 CQ+122 RO FMAX.Ak mame stroj
s osou A , tak piSeme L AQ+120 CQ+122 RO FMAX, resp.

L AQ+120 BQ+121 RO FMAX , alebo ak
mame stroj so 6-timi osami , tak piSeme

L AQ+120 BQ+121 CQ+122 RO FMAX.

Ak chceme, tak pripiSeme do tej istej vety aj ostatné osi X,Y,Z . Ale POZOR !
, je to polohovacia veta . Vreteno sa nam bude polohovat na dané suradnice vo
vsetkych osiach sucasne . Na zaCiatok to neodporucam .

Ja som zo zaciatku pouzival dve vety na polohovanie :

L B+0Q121 C+Q1l22 7Z+50 RO FMAX

L X+0 Y+0 RO FMAX M99 = nédbeh nad dieru + vykonanie cyklu



Ale teraz tu uz mame nové definovanie rovin obrabania, tzv. PLANE-y .

Cez 4 pasik v EDIT — 4cii a softklavesu SKLOPENI ROVINY OBRABENI .

e — 54
PREDNAST. | OBRABENZ | SKLOPENI EURIKEE PROGRA- Vlozte
KONTURY ROVINY MOVAC £
PROGRAMU BODU OBRABENI PROGRAMU POMUCKY sekci

Objavia sa nam moznosti programovania rovin obrabania .
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ANIMACE
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SPATIAL
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PROJECTED EULER POINTS RESET

Pre nas najpouzivanejsie su SPATIAL= priestorovy uhol a RESET = rusenie roviny
obrabania . Ostatné su projekcny uhol, Eulerov uhol, dalej cez vektory a body,
ktoré su vypocitavané cez CAM a relativny uhol a na druhej liSte AXIAL .

15 a. My si zvolime SPATIAL > ENTER.

Zadame priestorovy uhol A=0 > ENTERB=-90 > ENTERC=0.
Teraz sa nas systém pyta, ¢i chceme vykonat pohyb v rota¢nych osiach
( MOVE ), alebo chceme iba otocenie ( TURN ) vretena, alebo to chceme

bez pohybu ( STAY).

15 b. Ja mdm najradiej STAY © . Bezpe¢nost . Pri skidani na to pridete sami,
¢o je najvyhodnejsie . Niekedy pouzijem aj MOVE , alebo TURN . Zavisi
na tom, v akej polohe sa akurat nachadza vreteno . Aby sa niekam
nenaburalo .

Zvolime softklavesou STAY .



provoz e -,
naklapeni bez pohybu nastroje? t
36 M2
37 ¥ - koniec M
38 LBL 1 ; D 4,5 4x H
39 CALL LBL 100 i
49 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD "
41 CYCL DEF 7.1 X+0 MOVE
42 CYCL DEF 7.2 Y+0
43 CYCL DEF 7.3 Z+0 </ s [
¥44 PLANE SPATIAL SPA+® SPB-90 SPC+@ =L
STAY )
T n
TURN %4—»%
=
sTAY
%aaz %
UvP| zAP
s [
® T E
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MOVE TURN sTAY
=

15 c. Teraz zaddme smer otaéania naklapacich osi . SEQ — minus

smysl otaceni (+/-)7

prouvoz l

36 M2

37 ¥ - koniec

38 LBL 1 7 D 4,5 4x

39 CALL LBL 100

49 CYCL DEF 7.@ NULOVY BOD

41 CYCL DEF 7.1 X+@

42 CYCL DEF 7.2 VY+0

43 CYCL DEF 7.3 2Z+@

¥44 PLANE SPATIAL SPA+@ SPB-80 SPC+0@
STAY E=m




15 d. A na zdver zaddme , &i chceme naklopit suradny systém , alebo otoény

stol .

Stlacime softklavesu ROT otacania stola .

provoz

ROT ROT

£ | &1 |

otaceni otocneho stolu?
36 M2
37 ¥ - koniec M
38 LBL 1 ; D 4,5 4x E]
39 CALL LBL 100 e
40 CYCL DEF 7.@ NULOVY BOD
41 CYCL DEF 7.1 X+0
42 CYCL DEF 7.2 VY+0 COORD ROT
43 CYCL DEF 7.3 2Z+0 S i
44 PLANE SPATIAL SPA+@ SPB-90 SPC+0
STAY SEO- EEIMEEEGH
—
! T | [
§?4—>§?
TABLE ROT = ,_%L
- %%aaz :!%
zap

Vznikla ndm veta, v ktorej nie je vykonany zZiaden pohyb .

44 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-90 SPC+0 STAY SEQ- TABLE ROT

16. KedZe sme zadali STAY , musime v nasledujucej vete vykonat pohyb

rotacnych osi, s tym, Ze budeme vzdialeny Spickou ndstroja od NB
naklopenia v kolmom smere na rovinu obrabania 100mm .

JetoosZ, Coje os vretena .

45 L B+Q1l21 C+Q1l22 Z+100 RO FMAX



17. Ateraz zadame suradnice jednotlivych dier .
VZdy v pohlade ( smere ) vretena..
Vsimnite si, Ze os X je polohovand na osi Z . Ale nie programovana .
PretoZe sa ndm natocil suradny systém . Programujeme , ako v zakladnej

rovine X/Y .

46
47
48
49

X+15.5 Y+15.5 RO FMAX M89
Y-15.5 RO FMAX

X-15.5 RO FMAX

Y+15.5 RO FMAX M99

[ e e

18. Zrudime rovinu obrabania a ukon&ime prvy podprogram .

50 CALL LBL 100
51 LBL O

19. Obdobnym spésobom napi$eme LBL 2 s tym, Ze zmenime X-ovy NB a

v rovine obrdbania ( veta 58 ) os C zmenime na +180 . Vsetko voci

zakladnému suradnému systému . Aj NB aj natocenie .

52 IBL 2 ; D 3,5 4x

53 CALL LBL 100

54 CYCL DEF 7.0 NULOVY BOD

55 CYCL DEF 7.1 X+45

56 CYCL DEF 7.2 Y40

57 CYCL DEF 7.3 Z+0

58 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-90 SPC+180 STAY SEQ- TABLE ROT

59 L B+Q121 C+Ql122 Z+100 RO FMAX
60 L X+15.5 Y+15.5 RO FMAX M89

61 L Y-15.5 RO FMAX

62 L X-15.5 RO FMAX

63 L Y+15.5 RO FMAX M99

64 CALL LBL 100
65 LBL O



20. LBL 3 nie je problém napisat .

66 LBL 3 ; D10 2x

67 L X+8 Y+0 Z+50 RO FMAX M99
68 L IX+15 RO FMAX M99

69 LBL 0

Ak by sme v predchadzajucom LBL nemali LBL 100 — zrusSenie roviny
obrdbania, suradnice v LBL 3 by sa prepocitali voci poslednému

naklopeniu . A to by asi nebolo dobré .

21. Dalej napi$eme LBL 100 — zrusenie roviny obrabania .

70 LBL 100 - zaCiatok podprogramu .

71 L Z+0 RO FMAX M9l - napolohovanie na koncovy bod v Z-tovej
osi . Je to najvzdialenejsi bod od kusa
v zadkladnej rovine X/Y . Moze sa lisit v
zavislosti na stroji .

NULOVY BOD - zruSenie NB .

72 CYCL DEF 7.0

73 CYCL DEF 7.1 X+0

74 CYCL DEF 7.2 Y+0

75 CYCL DEF 7.3 Z+0

76 PLANE RESET STAY - zruSenie roviny obrabania bez pohybu .
77 LBL 0 - koniec podprogramu .

22. Dalej napi$eme LBL 101 — vyrovnanie vretena do zékladnej polohy .

78 LBL 101 - zacCiatok podprogramu .
79 CALL LBL 100 - vyvolanie podprogramu zrusenia roviny
obrabania .

80 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+0 SPC+0 STAY SEQ- TABLE ROT
- definovanie roviny obrabania bez pohybu.

81 L B+Q121 c+0122 RO FMAX - Vykonanie pohybu vretena do zakladnej
polohy .

82 LBL 0 - koniec podprogramu .



Poznamky : V LBL 101, vo vete 80 by mohlo byt aj PLANE RESET MOVE s tym,
Ze by sa nenapisala veta 81 .

Ak by ste v LBL 100, vo vete 76 napisali nejaky pohyb ( MOVE , TURN ), tak po
kazdom naklopeni ( vyrobeni diery, kapsy ) by sa vam vreteno vracalo do
zakladnej polohy . Co si myslim, Ze by bolo zbyto&né . Na druhej strane, pri
vymene nastroja, vreteno ide do zakladnej polohy a aj po vymene tak ostane,
ale stale si pamata posledné naklopenie . A mohli by ste mat problém pri
preruseni programu . A z ndvratom na danu vetu . Hned vam to vypisSe chybové
hlasenie v zavislosti na danom stroji .

Toto je jedna z viacerych mozZnosti, ako napisat program na naklapanie

vretena.

Hadam vam tento navod trochu pomohol .

Viac na stranke : http://heidenhain.webnode.cz .
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