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1. SPUSTENIi STROJE

1.1 Start fidiciho systému

Po zapnuti hlavniho vypinace na stroji dojde automaticky k nastaveni zakladni

obrazovky v prvnim kanalu. Stisknutim tlaitka | | | na ovladacim panelu spustime

hydraulicky agregat.

Majak na stroji slouzi k indikaci nékterych stavu:

Zluta blika rezim sefizovani
¢ervena blika konec materialu
éervena trvale sviti alarm

1.2 Referen éni polohy

Tento systém umozniuje najeti do referenénich poloh automaticky ve vSech
osach, pouze reference revolverove hlavy se najizdi samostatné.

Pro najeti do referen¢nich poloh nejdfive pfepneme tlacitkem WA do rezimu

JOG a stiskneme tlacitko referenci os i . Problikavani signalizace pod jednotlivymi

tlacitky os signalizuje najizdéni referenci os, po jejich najeti signalizace trvale svitit.

Referenci revolverové hlavy najedeme stisknutim tlacitka € )| reference revolverové

hlavy na jednu vtefinu, po jejim najeti zlistane signalizace tlacitka trvale suvitit.
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2 PROGRAMOVANI

2.1 Teorie programovani

Teorie  programovani, stavba programu, programovani  soufadnic,
technologickych funkci a cykld je uvedeno v pfilozeném navodu pro obsluhu stroje
fidiciho systtmu FANUC 16i série B . Na stroji COMPACT A25CNC je pouzita C —
skupina G — kédu a v navodu na obsluhu stroje jsou G — funkce popsany pro skupinu
G — kodu A, proto musime pfi programovani pfevést G — funkce dle tabulky 3 v navodu
na obsluhu stroje Fanucl6i série B na strané ¢€.38. Nestandardni funkce jsou
vysvétleny v nasledujicich kapitolach. V jednom Fadku programu lze fidit maximalné ftfi
0sy.

2.2  Nastroje

V automatickém cyklu stroj otaci noZzovou a revolverovou hlavou na
pozadovanou polohu pomoci pfikaza "T0101, T0202, ...........". Hlava se postavi do
pozadované polohy a ztabulky nastroji se odeéte délka prislusSného nastroje.
Revolverova hlava je na kfizovém suportu X1Z1, a proto se programuje v prvnim
kanale. NoZové hlava je na kfizovém suportu X2Z2 a programuje se v kanale druhém.

Pozn.: TO1xx — poloha nastrojové hlavy
Txx01 — délka prvniho nastroje z tabulky korekci

Systém dale umozriuje pfifadit jednomu nastroji nékolik rdznych korekci (délek
nastrojd) a do kulatych zavorek pridat komentar.

Napf.: T0O101(HRUBOVANID20) 1.poloha hlavy, 1.misto v tabulce korekci
TO105(DOKONCOVANID20) 1.poloha hlavy, 5.misto v tabulce korekci.

2.3 Nestandardni funkce

Prikazy: M3 start hlavniho vietene po sméru hodinovych ruci¢ek
M5 stop hlavniho vietene
M6 podani materialu
M7 zapnuti chlazeni
M8 zapnuti chlazeni néstrojl
M9 vypnuti chlazeni
M10 zavieni klestiny
M1l otevreni klestiny
M13 start pomocného vietene po sméru hod. ruci¢ek
M16 zabrzdéni vietena
M17 odbrzdéni vietena
M23 zapnuti dopravniku tfisek
M58 otevreni lopatky
M59 zavieni lopatky

Pozn.:Seznam vSech M funkci je obsaZzen v Navodu k obsluze a udrzbé stroje.
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2.4  Programovani C — osy

C — osu programujeme vzdy v l.kanale. Do rezimu C — osy z rezimu hlavniho
vietena prfepneme funkci M51 a zpét zrezimu C — osy do reZzimu hlavniho vietene
pfepneme funkci M50. Po funkci M51 musi nasledovat pfikaz GOOC... ktery
napolohuje C — osu na zadanou vychozi polohu (napf. GOOCO napolohuje C — osu na
soufadnici o hodnoté nula). Pro programovani C — osy miZeme vyuZzit vSechny G —
funkce dle navodu pro programovani Fanuc (funkce musi byt povoleny opci).

2.5 Konstantni Fezna rychlost

Konstantni Feznou rychlost mizeme vyuzit na ose X a na vSech osach s ni
soubéznych a to v obou kanalech. Konstantni fezna rychlost se vztahuje k poslednimu
zadanému vietenu a k ose, ktera je predvolena hodnotou parametru 3770 dle poradi
osy. Zakladni osa, ktera je predvolena je osa X, parametr 3770 je nastaven na 1.
Parametr Ize zménit i béhem programu, proto je mozné meénit osu, ke které je vztazena
konstantni fezna rychlost. Pokud ménime parametr v pribéhu programu je vhodné na
konci programu vZdy nastavit parametr na vychozi hodnotu 1 pro osu X.

1. zménu osy, ke které je vztazena konstantni fezna rychlost béhem programu
provedeme makrem pro prepis parametru:

G10L50 vyvolani makra pro prepis parametrd

N3770R3 oprava #3770 na "3" (osa Y1)

Gl1 ukon&eni makra pro prepis parametrt

G96SxxPxxMx G funkce pro nastaveni konstantni fezné rychlosti [m/min]
na ose nastavené parametrem #3770

G92SxxPxxMx G funkce pro nastaveni maximalnich otacek [1/min]

pouzitych pfi konstantni fezné rychlosti

GOOxx G funkce pro nastaveni rychloposuvu
GO1xx G funkce pro nastaveni pracovniho posuvu
G97SxxPxxMx G funkce pro zruSeni konstantni fezné rychlosti,

resp.nastaveni otaek [1/min] pro dalSi obrabéni
2. pouzijeme samostatné makro G196 (podle navodu Fanuc):

Hlavni program:

G196S25P1A3 (3. Osa)
Podprogram:

09011

G10L3770PA

G04P100

G96S#20P A9 (#podle tabulky)
M30

%
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2.6 Synchronizace kanal u

Pro synchronizaci programd v prvnim a druhém kanale se pouziva funkci M100
az M190. Kazda synchronizani M — funkce musi byt v obou kanalech a musi byt
sefazeny vzestupné (tzn. M100, M101, atd.). M - funkce v prvnim kanale
synchronizuje program s M — funkci stejné hodnoty ve druhém kanale (napf. funkce
M2100 v prvnim kanale synchronizuje program s funkci M100 ve druhém kanale).

2.7 Tvorba nového NC programu

Principem dvoukanalového programovani je tvorba programud ve dvou kanalech.
Vytvafime tedy dva NC programy, jeZz mezi sebou synchronizujeme pomoci
synchronizaénich M — funkci (viz vySe). Pfi tvorb& nového programu postupujeme
podle ndvodu k obsluze FANUC16i série B.
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3 PRILOHY

3.1 Priklad programu

Program pro l.kanal:

01032
T0101
S1000P2M13
G00X50.220.
M51

G00CO
G01X30.F0.1
M50

M100

M199

M99

otoCeni revolverové hlavy na polohu a nacteni délky nastroje
rozto€eni pomocného vietene

rychloposuvem na polohu X50 a Z20

zapnuti C — osy

na polohovani osy C na 0

pracovnim posuvem na polohu X30

vypnuti C — osy

synchronizace s ll.kanalem

povoleni cykle stopu

opakovani programu v cyklu

Program pro Il. kanal

02032

T0404 natoCeni nozové hlavy na polohu
S1500P1M3 rozto€eni hlavniho vietene
G00Y60. rychloposuvem na Y60.

M6 podani materialu

G94 volba posuvu mm/min

G01250. pracovnim posuvem na Z50
G95 volba posuvu mm/ot

M100 synchronizace s l.kanalem

M199 povoleni cykle stopu

M99 opakovani programu v cyklu
11/2004 COMPACT A25/A35CNC



Navod k programovani

Veletrzni dilec-vyrobni vykres
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Veletrzni dilec-program

Program pro l.kanal:

%
01001(MSVBRNO2002)
G95
T0404(DORAZ)
G0X150.Z250.
S500M4P1
G0X0.237.2
M6(PODANI)
G0X60.2150.M7
S3000M4P1
M100
T0202(KOPINATYVRTAK)
G0X0.Z38.M7
G1233.F0.03
G1Z17.4F0.1
G0Z200.
T0808(VRTAKD?)
G0X0.Z38.
G1710.F0.12
G0Z38.

G0Z11.
G1Z-3.F0.12
G0Z200.

GOX70.

M101
T0606(ZAVITNIK)
S1100M3P1
G0X0.Z38.
M29S1100P1
G84Z24.9F1.5
G80

S1100M3P1
G0Z200.

GOX80.

M102

M33T0110(ZADNIPRACOVISTE)

G0X0.M8
S3000M14P2

G95

G1Z743.645F1.
G1Z750.F0.05
G0Z730.

GO0X110.
G1Z739.745F1.
G1Z745.F0.08
G0z700.
G0X220.S500M14P2
G0z720.
G1z731.F0.8
G17710.F1.0M13
G0Z650.

M15
M33T0202(VYHOZENIDILCE)
G0Z220.X71.

M58

M20
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G4P1000
M59

M21
M103

T0101(FREZAKOTOUCOVA)

G94
M51

G40

S3000P2

GOX100.
G0C0.Z18.5M13
G12.1
G42G1X88.0F10000
G1X81.F500.
G1C-23.15F4000.
G1X0.C-46.3
G1X-80.2C-23.15
G1C23.15
G1X0.C46.3
G1X80.2C23.15
G1C-23.15
G40G1X100.F10000.
G13.1
G40G0Z200.M15
T0707(FREZADA4)
GOCO.

S4000P2
G0C10.X9.Z41.M14
G1Z38.5F200.
G1C-10.F400.
G0zA41.

GOC110.
G1Z38.5F200.
G1C130.F400.
G0z41.

G0C230.
G1238.5F200.
G1C250.F400.
G0Zz41.
GOC300.X17.
G1Z33.9F400.

G1733.15C282.8F700.

G0OX22.

G0z41.

G0X17.C60.
G1Z33.9F400.
G1Z33.15C42.8F700.
G0X22.

G0z41.

G0X17.C180.
G1Z33.9F400.

G1733.15C162.8F700.

G0OX22.
GO0C120.
G1X20.5F700.
G1Z31.
G0X22.Z32.
GOCoO.
G1X20.5F700.
G1Zz31.
G0X22.232.
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GO0C-120.
G1X20.5F700.
G1z31.
GOX23.
G0Z150.M15

M33T0303(UHLOVAVRTACIHLAVA)

G0CO0.X15.5238.M14
G1Z32.9F500.
G0Z38.

G0C120.
G1232.9F500.
G0Z38.

G0C240.
G1732.9F500.
G0Z38.

G0Z160.M15

M50

M104
M33T0505(PRENASECIHLAVA)
S3000P2
S3000M3P1
G95M20
G0X0.240.Y23.M13
M71

G1Z17.F1.
G1Y-0.8F0.05M21(UPICH)
G94

G0Z150.Y70.
G0X218.M15
T0404(DORAZ)
M105

M199

M99

%
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Program pro Il. kanal:

%
02001(MSVBRNO2002)
G95
T0101(STRANOVYNUZ)
G0Z0.E94.

M100

GOY25.E22.M4
G1Y16.2E15.F0.1
GOY330.

G1E14.5F0.05

GOE94.

S3000P1

M101

M102

S3000M3P1

G0Z36.9

GOX23.

G1X8.F0.08
G1X18.F0.15
G1X20.235.9F0.05
G1230.5F0.12
G1X21.230.2

G1229.

G1X21.8728.8
G1Z25.F0.12

GOX60.
T0202(ZAVITOVACINUZ)
G0Z14.

GOX21.
G78X18.Z2.F1.0R0.88
G78X17.7Z2.F1.0R0.88
G78X17.5Z2.F1.0R0.88
G78X17.3Z2.F1.0R0.88
G78X17.1872.F1.0R0.88
GOX55.

T0303(HRANA)

G0Z38.

GOX-5.8

G1Z736.4F0.08

G0Z38.

GOX55
T0101(STRANOVYNUZ)
GO0Z-5.

M103

M104

M105

M199

M99

%
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3.2  Chyby programu

PFfi chybné stavbé NC programu systém hlasi chyby kvili kterym nemuze
pokracovat v praci. Tyto chyby se zobrazi v obrazovce alarmi pod uritym kédem.
Jedna se napfiklad o Spatné zadani poloméru pfi kruhové interpolaci, nevhodné
zadanou velikost posuvu, neni vibec zadan posuv atd.

Seznam chybovych hlaseni viz Navod k obsluze stroje FANUC16i série B.
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