N -.
* X % o
* * [ ]
5 * * °
evropsky e
=24

socialni —
fondvCR EVROPSKA UNIE OP Vzdélavani
pro konkurenceschopnost

INVESTICE DO ROZVOJE VZDELAVANI

Skola VOS a SPSE Plzer, ICO 49774301, REDIZO 600009491
Cislo projektu CZ.1.07/1.5.00/34.0560
Cislo a nazev $ablony kli¢ové aktivity V/2 Inovace a zkvalitnéni vyuky smérujici k rozvoji odbornych
kompetenci Zaku strednich skol
Tematicka oblast 52 INOVACE_STR_01.2 — CNC programovaci stanice MP 620
se systémem Heidenhain
Kéd DUMu VY_52 INOVACE_STR 01.2.33
Ndazev DUMu Programovani pohybu nastroje v fidicim systému DataPilot MP 620
Autor DUMu Ing. Lubomir Novy
Studijni obor Elektrotechnika
Rocnik Druhy
Predmét Praxe
Anotace V materidlu je popsan zakladni princip vyuziti programovaci stanice

DataPilot MP 620 k programovani CNC soustruhu s fidicim systémem
Heidenhain instalovana ve strojni dilné SPSE v Plzni. Jsou zde uvedeny
uvodni informace k ptipravé programu a zakladni mozZnosti vyuZziti
stanice.
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Uvedeni programu DataPilot MP 620 do provozu:
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Zalozky - definuji jednotlivé provozni rezimy systému:
Stroj / smart.Turn | Editor nastrojii / Organizace

Pro zakladni sezndmeni se zplisobem programovani budeme pouzivat rezim Stroj
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\
Uvedeni programu DataPilot MP 620 do provozu:

Nabidka hlavni menu - zobrazované aktuadlni polozky menu odpovidaji konkrétnim
podminkam pri programovani a jednotliva tlacitka pouzijeme k programovani.

Soft tlacitka — pouzijeme pro potvrzeni nabidky vyplyvajici z daného ukolu pfi praci
s programem. MZeme je aktivovat mysi nebo pfisluSnou funkéni kldvesou F1 az F8.

CNC soustruhy mdzeme programovat s ohledem na HestroyRiEd o soUstrZeiE
umisténi jednotlivych suportt s nastroji (ndstroj pred nebo
za 0sou soustruzent):

Pouzivame pravouhly souradnicovy systém s osami X, Z.

- 0sa Z je rovnobé€zna s osou pracovniho vfetena
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Uvedeni programu DataPilot MP 620 do prevezu:

Nulovy bod stroje M:
- u soustruh( je to zpravidla prisecik osy vietena a Cela vietena

Nulovy bod obrobku W: — My H— -_-_év_

- pro obrabéni je jednodussi umistit vztazny bod na obrobek tak,
jak je kdtovan na vykresu obrobku — souradnice Z=0

Nastaveni nulového bodu obrobku v programu MP 620:

- pouzivame zejména pro odzkouseni chodu programu a simulaci obrabéni skutecného
vyrobku

- s ohledem na velikost polotovaru musime nastavit skute¢nou polohu nulového bodu
obrobku W od nulového bodu stroje M - vzdalenost ZN. V bodu W pak bude
v programu souradnice Z=0.
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Uvedeni programu DataPilet MP 620 do provezu:

Ovladaci panel pro obsluhu stroje obsahuje tyto skupiny tlacitek:

- panel s indikaci strojnich parametr(

- tlacitka pro obsluhu stroje

- pole s grafikou programu — zde nulové
body M, W

body Indikace strojnich Tlaéitka pro
o »w parametri obsluhu stroje
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Uvedeni programu DataPilet MP 620 do provezu:
. i

2. Nastavent: '?

3. Tlacitko ,,Presazeni absolutné“

Postup nastaveni nulového bodu obrobku:

1. Hlavni menu:

"

W ——
D [Dmuttan | R (B

4. Zadat hodnotu ZN - vzddlenost M-W
5. Potvrdit tlacitkem ,,Ulozit*

6. Na displeji se u souradnice Z ukdze zadana
hodnota - souradnice bodu M od bodu W

7. Tlacitkem ,,Zpét‘‘ uloZime zadané hodnoty




