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OP Vzdélavani

pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Nazev a adresa Skoly:

Stredni skola priimyslova a uméleckd, Opava, prispévkova
organizace, Praskova 399/8, Opava, 746 01

Nazev operacniho programu:

OP Vzdélavani pro konkurenceschopnost, oblast podpory 1.5

Registracni Cislo projektu:

Cz.1.07/1.5.00/34.0129

Nazev projektu

SSPU Opava — u¢ebna IT

Typ Sablony klicové aktivity:

V/2 Inovace a zkvalitnéni vyuky smétujici k rozvoji odbornych
kompetenci zaku stfednich Skol (32 vzdélavacich material()

Nazev sady vzdélavacich materialt:

Praxe I+l

Popis sady vzdélavacich materialQ:

Frézovani + CNC obrabéni, 2. a 3. rocnik

Sada cislo:

H-02

Poradové cislo vzdélavaciho materialu:

08

Oznaceni vzdélavaciho materialu:
(pro zdznam v ttidni knize)

VY_52_INOVACE_H-02-08

Nazev vzdélavaciho materialu:

Pomocné funkce, vzorovy program

Zhotoveno ve skolnim roce:

2011/2012

Jméno zhotovitele:

Josef Svréina

Pomocné funkce

M 30 Konec programu

Ukonci ¢innost CNC programu (stop otacek i posuvt).

M 99 Definice posuvu — zadavame: F

Ve vsech funkcich miiZe byt definovana rychlost posuvu ,,0“, plati hodnota , F“ zadana funkci M99.

VZOROVY PROGRAM PRO SUF 16 CNC

N -1-G 29 - Program: XXXXXXXX.SUF - max. osm mist, velkymi pismeny (pfijmeni).

Priklad: (NOVAK.SUF)Popis materialu & x délka, druh (pt. 100 x 60 — dfevo) tfida, datum, autor.

N -5 - G 29 - Popis programu (kontrolni prace ¢. - vyroba nasady apod.), technologicky postup

(zhotoveni stfed. dalkd, upnuti, sklicidlo, hrot vybér nastroja).

N - 9 - G 29 - Popis parametr( P1 - omezeni délky obrabéni (asi 5 mm. od Ccelisti) + jiné urcené

obsluhou.

N - 13 - G29 - Po upnuti zméfit LZ a hodnotu zapsat do parametru PO se zapornym znaménkem!

N - 17 - PO = — (- Lz) musi byt ¢iselnd hodnota!
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N - 21 - P1 = min. hodnota je 20 mm!

N-25-G98 X=160 Z = PO (najezd suportu do referencnich bodu).

N-29-G0 X=Prlimér obrobku+(~40 mm) Z=0 (ndjezd suportu do mista pro vymeénu nastrojud).

N - 33 - G29 Vyména nastroje: (popis nastroje + Cislo drzaku a Cis. stroje).

N-37-M6 X =korekce, Z=korekceT=1-6 (viz kniha korekci, pofadi nastrojli pfi obrabéni).

V grafické simulaci nemaji korekce vyznam, mlizeme zapsat 0!
N-41-GO X =? Z =?(ndjezd suportu do mista obrabéni) pozor na zdsadu obrabéni ¢. 1.

N-45-MO0 (Programovy stop, nyni upneme noZovy drzdk snastrojem do noZové hlavy

a zkontrolujeme polohu nastroje vici obrobku pfed obrabénim).
N -49-M3 S = (Start otacek (20 az 3000 ot./min), dle obrabéného prdméru a druhu materialu).

N -53-MO0 Programovy stop, nebo G4 (Casovd prodleva — vyckdni na roztoceni vietena).

N — 57 - Nasleduje vlastni program pro obrobeni zadané soucasti.

Pozndmbka: bloky, kde jsou hodnoty nebo vyrazy podtrzené, musi byt zapsany v programul!
POSTUP PRI OTACENi A SMIRKOVANi OBROBKU

Upozornéni

Pfed smirkovanim, otacenim, nebo vyménou obrobku se musi odsunout ndastroj do bezpecné

vzdalenosti!

Pfi grafické simulaci po funkci M5 zmacknout ESC a pak ,0“ nebo kursorem v menu na otoceni

obrobku.

Smirkovani obrobku

G29  Smirkovat povrch.

M0 Programovy stop (vieteno se otacil).

|§
v

Stop otacek nebo M30 - pti ukonéeni programu.
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Otaceni obrobku

G29

Mo

M5

G29

Smirkovat povrch obrobku.

Programovy stop (vieteno se otacil).

Stop otdcek.

Otocit obrobek (popis upnuti, napf. do pouzdra, opfit hrotem apod.).

Poté nasleduje prisunuti nastroje do mista obrabéni nebo vyména nastroje a pokracovani obrabéni

viz vzorovy program od bloku &is. 45!

Zk

Ko

racené prikazy — dualezité klavesy v programu SUF 16 M CNC

Ctrl + F3 - Spusténi grafické simulace.

Alt+X, nebo Ctrl + F10 - Ukonceni programu.

F2 — Otevreni okna ,kalkulacka” pro jednoduché vypocty.

F3 — v CNC editoru spousti praktické obrabéni soucasti (jen u fidiciho pocitace).

Mezernik - nouzové zastaveni obrabéni z klavesnice.

F10 — prepnuti na rucni rezim a zpét.

F6 — uloZeni programu na disk — disketu C(A):\nédzev adresare\nazev programu (max. 8 pismen
bez pFipony SUF). Priklad: C:\NOVAK\Novak1

F7 — nacteni programu z disku—diskety C(A):\ nazev adresare\ nazev programu (bez pfipony SUF).
G21 — mazani blokl (zadame cis. bloku, ktery chceme smazat a pak funkci G21).

Ctrl+F8 — Mazani segmentu (skupiny blok(). Zaddvame skupinu blokd od disla k Cislu, které

chceme smazat a potvrdime klavesou enter.

nfigurace polotovaru v grafické simulaci programu SUF 16

Pfepneme na grafickou simulaci — Ctrl + F3.

Stiskneme pismeno P — prlimér polotovaru a zadame ¢is. hodnotu.

Stisknout D — délka polotovaru.

Stisknout L - vychozi délkova hodnota polohy hrotu nastroje v ose Z a potvrdime entrem!
Stisknout V — zadame ciselnou hodnotu hrotu nastroje v ose X.

Hrot — urceni, zda bude obrobek opfen hrotem nebo ne.

Rychlost grafické simulaci. Rychla — stfedni — pomala.
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e Ulozeni obrobku (max. osm mist).

e Cteni obrobku — nacteni obrobku (polotovaru) z knihovny obrobki.

e Zasobnik nastroji — nacteni vhodného nastroje pro obrabéni z knihovny nastrojid. MlzZeme
nakonfigurovat aZ Sest nastroja.

e Start — spusténi grafické simulace, kterou muiZeme také spoustét po jednotlivych blocich.
Vysvétleni grafické simulace provedeme na pfikladu DEMO.SUF (chyby v programu, Uprava

programu apod.).
Okno grafické simulace programu SUF 16 M

inulace

Blok po bloku
Prumerinnl : 100.0
Delka [nnl : 250.0
Uychozi prumer: 120.0
vychozi deLka : 260.0
Ruychlost: Stredni
Nuluj souradnice

Cti obhrobek

Uloz ohrobek

Otoc ohrobek

Hrot . Zap
Zasobnik nastroju
odstran Menu

Konec

seeennnnlennnnnen

9. 420 40 &0 80 100 120 (140 (160 180 ,200 220 240 mm

tenrnenbeenrnnene bonrnenene borer e beornrnn e beor e berernr e bnrrnannbierniiei b
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Okno ruéniho rezimu programu SUF 16 M

Stop (CTRL)

Rychloposuv: CTRL nebo ALT + smerova sipka (T 1 « =)

Okno editace CNC programu SUF 16 M

Start

Prumer obrobku 40, delka 198 s
Ukazkovy program ze seminare 4,91
Kopiru je obrys hotoveho obrobku

X +160.000 Z —160.000

X +80 .000 A +39:.13S

Nuz pravy uberaci stranovy dr.cis.10
X +3.500 4 -2 .800 T 001
L 100 J 005

sxx Podprogram 1 sesesx

s Uber na cisto sesese

X +80.000 Z' =39 3135

X +15.000 Z +42.000

S 500

X +15.000 AR - b7 I 1 1T F +90.000
X +15.000 ARG - 1 B B T
X +15.000 o w3135 F 90.000

22222222222222222

Zadej cislo bloku. Povoleny rozsah: <0: 999>

Seznam pouzité literatury

e ELTEK S.R.O. Albertova 3985 Kroméfiz. UZivatelska pfirucka pro SUF 16 PC.
e LEINVEBER, J. — VAVRA, P.: Strojnické tabulky. 3. doplnéné vydani. Praha: Albra, 2006. ISBN 80-
7361-033-7.

e Vieobecnd bezpecnostni norma pro obrabéci stroje dle CSN 20 0700 nahrazena od 21. 11. 1998

normou CSN EN 292-1 a €SN EN 292-2 + Al upravena pro vnitini pouZiti na primyslové $kole.
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