SinuTrain (Siemens 840D) szoftver

SinuTrain szoftver inditasa:
Az asztalon 1évd SinuTrain indit6 ikonra 2x kattintassal
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Description

SP1-spindle (main spindle), X-axis (linear geometry axis), Y-axis (linear geometry axis), Z-ax.. Turning

SP1-spindle (main spindle), X-axis (linear geometry axis), Y-axis (linear geometry axis), Z-ax.. Milling

Techmne

A feljovo feliileten rakattintassal kivalasztjuk a vezérl6hoz illesztett gépet.
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Description

SP1-spindle (main spindle), X-axis (linear geometry axis), Y-axis (linear geometry axis), Z-ax... Turning

SP1-spindle (main spindle), X-axis (linear geometry axis), Y-axis (linear geometry axis), Z-ax... Milling

Techn¢

A Start Machine ikonra kattintva betoltjiik




Megjelenik a kivalasztott szoftver alapképernydje
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Aktiv kezelési tartomsany és iizemmdd

Kijelzd Jelentés
Aktiv kezelési tartomany
"Gép" kezelési tartomdny

Erintd képernyds kezelésnél itt lehet felhivni a kezelési tartomany meniit.
"Paraméter” kezelési tartomany

"Program™ kezeldsi tartomany

"Programkezeld™ kezelési tartomdny

"Diagnozis" kezelési tartomany

"[lzembehelyezés" kezelési tartomdny
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T, S, M funkcio aktivalasaval

kézi izemmodban szerszamvalasztas,
orsovezérlés egy helyen adhaté meg.

NC/LIKS/OKTATAS/TENGELY3 SIEMENS | Szerszim
£ BESET | | et |
MKR pozicio [mm] TES NPE
“| T ROUGHING_T88 A RO.800 | valasztas
- X 890.000 T e noae | et |
Y 0.000 355,000
|F 0.608
5,1 433"2230 u 0.008  mm/perc 6.6% MU
SP3 0.000 ° & 51 EB Ell

master (]

58%
100

SZEerszamney

T D1
orso 51 f/perc  hajtomifokozat
orsé M-funkcio I
egyeb M—funk
nullapont eltol.
megmunkalasi sik I
144
Uissza
?I Szersz | y ] Pozi-
MEres | cio

A ,,Szerszamvalasztds” nyomogombot valasztva a feljovo szerszamlistabol kurzorral valasztunk.
A ,,Kéziben” nyomdgomb majd a Ciklus Start megnyomasanak hatasara becseréli a szerszamot a
vezérldbe.

szerszamlista MAGAZIN1
hely  tip SZErsZAmney ST D hosszX hosszZ sugar I|L?5]z
1 ROUGHING_T8A A 1/ 1/ 55.8608| 100.000 B.808 +=| 958 88 12.8
? DRILL_32 11 0.808| 185.880 32.860 1806.0
3 /2 FANISHING_T35 A 1 1 124580 57.808  0.468 + 93835 12.8
4 ROUGHING_T8A | 1/ 1) -9.868| 122.000 B.808 +=| 958 80 10.8
5 | I |PLUNGE_CUTTER_3A | 1 1| 85.000| 44800  0.200 2.000 8.0




T, S, M funkcié ablakban megadhat6 informaciok

NC/WKS/OKTATAS/TENGELY3 SIEMENS | Szerszam
7 RESET e
MKR pozicio [mm] TFES NPE
— | T FINISHING_T35 B RO.400 | vlasztds
. X 89.000 Te Roe | e
Y 0.000 X124.50
0.608
2 143000 I
SP1 216.888 = :
SP3 0.000 ° & S1 EB Ell
BHG54 AR S a
SZErSZAMNEY
T D1
orso 51 1580.6608 f/perc  hajtomufokozat
orso M—funkcio 2
egyeb M—funk. 8
nullapont eltol. Gh4

megmunkalasi sik G18 (ZX)

T szerszamnév megadhatd
orso S... S1 foorsd
S2 meghajtott szerszdmok
S3 ellenorsé
fordulatszam 1500 ford/perc
D... (D1) vagoélek szama egy
orsé M-funkcio forgasértelem (jobbos)
egyéb M-funkciok MS (hiités be)
nullpont eltolas G54 (aktiv nullpont)
megmunkalasi sik  G18 (ZX munkasik)
hajtomiifokozat I-V; automata

A kitoltott értékeket Ciklus Start-al fogadtatjuk el, az ors6 Start megnyomasara az ors6 override
allasanak fliggvényében a féorso forog.




NPE beallit - nullponteltolas beallitasa. Aktiv nullpont esetén 0j pozicidértéket lehet megadni.

NC/UKS/OKTATAS/TENGELY3 SIEMENS 228
/W Uarakozas: orsé—engedély hianyzik SP1
pozicié [mm] T
- “| T FINISHING_T35 A Re.400 =
- X 89.000 Tame e |
Y 0.000 ] X124.50
Z 143.000 |F o000
+ SP1 986.712 ) 0.080 mm/perc 95%_
5P3 0.600 ° 1 51 EB El
S ~|Master 1568 160%
: ' ' = Aktiv
NPE tiirlés
I
I
I
«
Uissza
PI Szersz | J Pozi-
mérés | 7 cio

NPE szerszam Ha a mdb nullpontot csak mérni szeretnénk, a mért értékek lesznek kijelezve, a

koordinata rendszer valtoztatasa nélkul.

Méres: elso él

MC/WKS/OKTATAS/TENGELY3 SIEMENS | NPE
7 RESET [/\Uarakozas: orso—engedély hianyzik SP1 %
MKR pozicio [mm] TFS
- ~| T FINISHING_T35 A R.400
. X 89.000 T [77] —
Y 0.000 ) X124.50
|F 9.600
R U e—
SP3 8.008° | 51~ Edl
— Master 1500 108%

Szersz | J Pozi—
meéres | P cio

2l




Szerszambemérés

I%:;uncsmmmsnmﬁms SIEMENS | (4
% RESET |\Uarakozas: orsé—engedély hianyzik SP1
MKR posicid [mm] TFS —
. X -89.000 T ANISHING T35 Ra.4eg | Aulomatic
: 257.000
Y 0.000 |3 A X124.50
|F 0.600
. 5,1 143}33?20 u 0.000  mm/perc 959 [
SP3 8.000° 1 G1 [~ El
o Master 1580 168%

Mératapin.
kieguenl.
.
|
<«
Vissza
| Szersz Pozi- A Le-
C MEres {J cio = forg.
,»,JOG” lizemmoddban nyomjuk meg a ,,Szerszammérés” gombot.
Nyomja meg a ,,Kézi” meniigombot.
NC/WKS/OKTATAS/TENGELY3 SIEMENS | Szerszam
% RESET [/\Uarakozas: orsé—engedély hianyzik SP1 P
MKR pozicié [mm] TFS
— | T FAHISHING_T35 A Ro.468 tarolni
. X 9.600 T P L_on_|
Y 0.000 _ X124.50 .
Z L F o e o
+ 5P 70.712° u :
sP3 .00 ° 1 G1 [~ Bl
E | Master 1588 _tee%

Mérés: hossz kézi

D1

T FIMISHING_T35 A
ST 1

bazispont munkadarabszél
20 #.088

a NPE NPE gl Szersz ’& Pozi—
2a peadll. " meérés IRy}

B 15

== forg.

Ha még nincs aktiv szerszam ugy nyomjuk a ,,szerszamvalasztas” nyomogombot és a tanult
modon ,,Kéziben” aktivaljuk, Ciklus Startra becseréli.



Forgd munkadarab mellett érintsiik meg a munkadarab palastfeliiletét. Fogasvételt kovetden

esztergaljuk tisztara 5-6 mm hosszon. Ezt kdvetden jarjunk el Z irdnyban kell6 tavolsagra, hogy az
atmérét megmérhessiik. Az ,, X cimre beirjuk a mért munkadarab atmérét (X 48,56).

,,Hosszallitds” meniigomb megnyomdasanak hatasara a kijelz6 ,,pozicio” X értékén a bevitt érték

lathato (48,56 mm)!
NC/LIKS/OKTATAS/ TENGELY3 SIEMENS
% RESET
MKR pozicid [mm] T.FS
“| T FAMISHING T35 A RO.400
. X 48.560 T Ro.m0
Y 0.000 _ X55.728
Z 143303 F ::zg mm/perc 95%
+ SP1 352.664 ° = '
SP3 0.606 ° 151 ~/1500
— “| Master 1508 100%

Mérés: hossz kezi

szerszamadatok

X h5.728
Z h7.088
R 8.408

. | \
L

il Szersz

& Pozi—
meéres cio

T FIMISHING_T35 A D1
ST 1

X0 48.568

Aktivaljuk a ,,Z” meniigombot!

Forgd munkadarab mellett érintsiik meg a munkadarab homlokfeliiletét. Majd Z cimre adjuk meg

a tervezett munkadarab nullponttdl valo pillanatnyi szerszdmtavolsagot.

Amennyiben a most megérintett feliiletre kivanjuk helyezni a mdb. nullpontot, tigy annak értéke
nulla. Ezt az értéket akkor is beirjuk, ha a Kijelz6 Z cimen nullat mutat és nyomjunk ,,Hosszallitas’

mentigombot! Hatasara a ,,pozici6” Z cimén az érték nulla (Z 0,000).

Mérés: hossz kezi

szerszamadatok

X b5.728
Z 200.008
R 8.488

g Szersz W
mérés B

NC/LIKS/OKTATAS/TENGELY3 SIEMENS | Szrszm
iZ RESET valasztis
KL Dozicié (] TFS Poziciot
- X 48.560 “| T FINISHING T35 R0.400 | _taroini
] 3 21 2208.60
Y 0.000 ] X572 |
Z 0.000 F 0.000
@ =) 0.868  mm/perc 95%
+ 5P 136.664
5P3 8.000° | S1 ~[1500
BEGH4 = 'I]‘hster 1560 waﬁi

T FIMISHING_T35 A D1
ST 1

bazispont munkadarabszel
20 b.060

Pozi-
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Pozicio Kézi iizemmodban lehetséges az aktualis szerszamnak a munkatérben valo tetszdleges
helyzetbe (pozicidba) kiildése. A mozgas lehetséges munkamenetben vagy gyorsjarati eldtolasban.

I%:;ummmmsnmﬁma SIEMENS
% RESET |
MKR pozicié [mm] TFS
“| T FINISHING_T35 A R0.400
. X 48.560 Tone ] —
Y 0.000 . X55.728
|F 9.600
. SZH ﬂggg ; U 0.000  mm/perc 5% [N
SP3 0.000° -{ S1[-11500
RS ~|Master 1500 100%

celpozicio

F 0.188 mm/ford
X abs
Y abs
2 abs
= = A
5P3 abs
22 abs
5P2 abs F
Uissza
s NPE
h@ TSI B0 pea, 8 S7Ersz MEres == forg.
Megadhat¢ értékek: F... elétolas mm/ford)
X... célkoordinata (G90- a&tmérdben) X tengely mentén
Z... célkoordinata a mdb nullponttol valé eldjelhelyes tavolsag

Amennyiben aktivaljuk a ,,gyorsmenet” funkciot, gy a szerszammozgas
elétolasértekét feliilirja.

Feladat: Menjen a szerszam gyorsmenetben 4tméré 60 mm-re, a mdb nullponttél 50 mm-re!

P{U[smmmsnmﬁma SIEMENS

I aktiv [A\Udr: tengely—engedély hianyzik XX 22

MKR pozicio [mm] maradekat | T,F.S

+ X 48.560 11.440 | T FNISHING_T35 A R8.406

Y 0.000 0.000 | 20 56,120

+7 0.000 50.000 (F GYORSEEH oo
= o aoea | 51 ~1500 [
— Mastor 1500 - 100%

celpozicio

F *gyorsmen® mm/perc
X 66.088 abs
1) abs
P4 50.088 abs
SP1 abs
SP3 abs
22 abs
SP2 abs
>
a Pozi—
I 3 20 I ’a @J I 4 cid =




Aktivaljuk az eldtolast és az el6tolas override nulla allasa mellett nyomjunk Ciklus Startot.

A kijelz0 ,,maradék” oszlopaban megjelenik a jelenlegi ,,pozicié” és a
célkoordinata kozti eldjelhelyes kiillonbség- megteendd ut.

Az override értékndvelésével a szanmozgast kezdeményeziink. A
kijelz6 ,,maradékut” oszlopaban mindaddig értéket latunk, amig van

kiilonbség a szerszam pillanatnyi helyzete és a kivant célérték
kozott.

A célkoordinatik elérését a ,,pozicid” kijelzon leolvashatjuk,
maradékut nincs és a kitoltott értékbevitel-mezo eltinik.

E:futsmmmsmuﬁm'a SIEMENS
% RESET
— cio [mm] TFS A
“| T FINISHING_T35 A R6.400
. X 60.000 Toe [ —
Y 0.000 ] X55.726
0.000
4 50.000 f 8.080  mm/perc 2.% NN
+ SP1 208.664 ° = - .
SP3 0.680 ° 151 E15ﬂﬂ
e Master 1500 100%

celpozicio

F 8.188 mm/ford

X abs

Y abs

z abs

= o .
SP3 abs

22 abs

S5P2 abs F

Uissza




Leforgacsol Ciklust szervezhetiink tengelyparhuzamos 1épcsd kimunkalasara.

El6szor aktivaljuk a forgacsolokést. Toltsiik ki a beviteli mezat.

nagyolas

kimunkalas
helyzete

NC/WKS/OKTATAS/TENGELY3 Szerszam |
SIEMENS Szerszan
FIMISHING_T35 A D1
| F 0.188 mm/ford
51 2600.000 f/perc
megmunkalas v
hely W
-48 [ hossz
b{] 56.808
20 g.068
X1 45.568 nov _
i 21 —28.008 nov
FS1 8.008
Fs2 9,000 |
FS3 g.068
D 1.508
| 40 UX 8.260 |
u2 0.858 x
I
o - f A ¥z
> Atvetel
a NPE NPE Szersz Pozi- :
h@ TSN | s pean, 8 SZersz PI MEres {J cio DI
Paraméterek: X0 a kezd0 atméro érték
Z0 kezd6 Z érték (nullponttol vald eldjelhelyes tavolsag)
X1 befejez6 atmérdérték
Z1 befejezd hosszkoordinata
D fogasvétel (sugarban értendd)
UX  sugdrirdnyl rahagyas értéke
uz Z tengely iranyu (hossziranya) rahagyas mértéke

Aktivaljuk a forgatas. ,, Atvéte]” nyomoégombbal beolvastatjuk és beirja a végrehajtando ciklust.

E:;u&s}unmﬁsnmﬁma SIEMENS
% RESET |
MKR pozicié [mm] TFS ——
~| T FINISHING_T35 & R0.468
. X 60.000 T [T —
Y 0.000 _ X55.720
|F 9.000
= feidl T
SP3 0.600 ° - 51 Eﬁﬂﬂ
T Master 1500 100%

%Lz leforgacsolas v

V;

T=HHISHING_T35 A F8.1/f 51=28088f hossz XB=58 ZI_

nagyolo ciklus

NPE NPE
h@ T.5M h’z; beall. 8 SZErsz

Pl e P "




Ciklus Startot kdvetden az el6tolas override-vel engedélyezziik a szanmozgast, a vezérld

végrehajtja a nagyolast.

T=FINISHING_T35 A F8.1/f S1=2086f hossz X8=58 2(=)

I%:;unis;ommsnmﬁma SIEMENS

[0 akti

I"I(F{Id]u pozicio [mm] mi|l'ad|=lu|t T.ES

. X 47.077 0.000 ~| T FiMsHING_T35 A RO.480
Y 0.000 0.000 | 7 65120

-< -0.141 . ~19.809 J Ei?ﬁm mm/ford 1.8%

= R e 112000

e Master 2080 108%

ks ;

A cikluslefutast kovetden a szerszam a kiindulasi értékekre all vissza, a generalt ciklus
végrehajtast kdvetden eltlinik. A ,,Leforgacsol” opcid nem aktiv.

NC/LIKS/OKTATAS/TENGELY3 SIEMENS G-
Z Resel —
MKR pozicié [mm] TES :
Ay Seged-
~| T FINISHING_T35 A RO.480 | funkcick
s X 60.000 I i 220660 =
Y 0.000 _ X55.728
0.000
2 53333 . F 8.a88 mm/perc B B%_
SP1 266.629 B ' '
SP3 8.000 ° 151 e 2
— ~|Master 106% I
I
I
Ualosert.
GKR
I
44
Szersz Pozi—
gl mérés y cio

11




Uj szerszam létrehozasa
Szerszamlista elérés lehetéségei:

1, rd

OFFSET

2. T,S, M funkcid +,,Szerszamvalasztas”

A megjelend szerszamlista aljan iires helyre kattintunk.

13.03.15
8757
NC—tarolo
hely  tip SZErszamney ST D hosszX hosszZ2 sugdr )
h] L PLUNGE_LUTITER_3 H 1 1 0.4y 44,444 0.4y Z.0dy 4.4 Uj .
6 | [ |PLUNGE_CUTTER_ 31 | 1| 1| —12.688] 135.888| 8.108 3.008 4. [SerEzan
7 T3y FINISHING_T35 | 11 —12.000] 122.000] 0.400 < 93.0/35 8.0
§ [ THREADING_1.5 1 1 100.088 42.668  6.858 0.0
9 | §= CUTTER_S 1 1 0.008 74000 8.068 3
10 DRILL_5 1 1 0.008 185000 5068 | 118.8 —
11 | £ |BUTTON_TOOL_8 1 1 88000 38.660  2.000
12 ROUGHING_C2 A 11| 55060 -39.008 6.808— 95.8/30 12.0) NN
13 | B [FINISHING_C2 A 1 1 124.000 -39.000  0.460 = 93.0/35 12.8
14 DRILL_32 (2 1 1 0.008 185.000 32.668| | 130.8 =
15 ROUGHING_C2 | 11 -9p80 -39.008 0.500— 95630 10.0 NN
16 | &5 FINISHING C? | 1 1 -12.008 -85.000  6.468— 93.0/35 10.8
17 | = |PLUNGE CUTTER_2 1 1 85000 44000 6.168| | 2.000 8.0
18 | I |PLUNGE CUTTER 3 C2 1 1| 50.080| 20.008 6.208] | 3.608) | 10.0) MM
19 | =§ |CUTTER_C2_ 12 1 1  0.000 —60.000 12.068 3 Tar le-
20 | ] THREADING_1.25 1 1 100.088  -23.668  6.858 p.o| [gudlasztas
£ 111} >
: Szersz Tar | =3 Hulla. | =7 == Beallit.
vl (177 = 7 |[¢ G |[R Akaima 19D agatok
,,Ijj szerszam” funkcidt aktivalva kivalasztjuk a szerszamtipust B{ és kitoltjik a
szerszamjellemzoket.
l_.@ AR
JOG
szerszamlista
hely  tip szerszamnéy mmﬁ‘m"“"k Szerszamtipusra
5 | PLUNGE_GUIIER_3 H 500 - Inaovold kattintva
6 T PLUNGE_CUTTER_31 i
; E ;::'H'SE::;:EET:;’EE' 520 - besziiro 40 T =)
9 [ CUTTER.8 = 548 - menetvagokes 4EAEmp 208-299
- 558 - gomba 400
10 DRILL_5 —
560 - esztergafiiro (| el )
11 | ) BUTTON_TOOL_8 e I
12 IF] ROUGHING_C2 A 596130 menota. eszierp. ==
— 738 - iitkdz =S
13 | E4 FINISHING_C2 A s — Eszterga
128 |- szarmaro N o i
14 DRILL_32 C2 148 Clsikmars B L 50859
15 ROUGHING_C2 | : - e
150 - tarcsamard =l —
16 | 57 FINISHING_C2 | e Kiilon.sz.
= 208 - [:Slgahlro a 786-968
17 | = PLUNGE CUTTER_? ey PG et
18 I PLUNGE CUTTER_3_C2 ?
19 | =§ CUTTER_C2 12
20 ] THREADING_1.25 Megszakit
4 v
0K




19 | = |CUTTER_C2_12 BEEE 0.080 | —Ge.e68 12.808 3 -[al'rle_l'
2 K THREADING_1.25 1/ 1| 166.686 ) —-23.668  6.858 0.8
NAGYOLD 1/ 1/ B.668 6.868  6.868 +| 95.6/88 11.8
< L1I[} >

N\

csuszka
A csuszka segitségével egyéb szerszamjellemzd jelenithetd meg.

Szerszamlista oszlopértelmezése

Szerszam-tarhely szdma Széarkinyulasok
Kivalasztott szerszamtipus F6¢él helyzete Belsd hiitdcsatornas hiités
Tlpushoz tartozo szerszamnév \ Kiils6 hiités \

NC-tirolo

szerszamlista

1 ROUGHING_T8 /1 55.888 186.889/ ©.883 +-  05.6 80 12.8

Testvérszerszam / Szerszamradiusz / Forgésértelem (M3)
Elek szama Megmunkalas irdnya
F6¢él elhelyezkedési szog (Kr)

A létrehozott szerszamot még be kell mérni!

Szerszam torlése a programlistabol

Torolni kivant szerszamra kattintva aktivaljuk a Szti:irrs}:;m nyomoégombot
17 | =1 PLUNGE CUTTER_2 1 1| 44.808 8.188 2.868 8.8 2 |~
18 = PLUNGE CUTTER_3_C2| 1| 1| 20.0086) 0.200 3.800 10.8| 2 [~ [
19 | = |CUTTER_C2_12 1| 1) —-6e.eas 12.888 3 |||
26 | EE) THREADIMG_1.25 1 1| -23.608 0.856 8.8 2 |~
NAGYOLO 11 0.800  0.008 + 95.8 88 11.8 2 ][]

A figyelmeztetd felhivast kovetden OK-val a torlést megerdsitjiik.

9 | B= |CUTTER_8 1,1 74680  8.088 3 o ] | |

18 szerszamot tordlni o |||

1 QD 2 MO

12 ) ) L 12.0/ 2 [

14 o =

15 18.8| 2 ¥ [l=

16 )35 180 2 PO N

17 | = PLUNGE [:errEH 2 1/ 1| 44988 0.108 2.008 8.6 2 MO

18 = PLUNGECUTTER_3 C2 1 1 20.688  0.288 3.008 108 2 MO

19 | =§ |CUTTER_C2 12 1/ 1 -60.688 12.888 3 ¢ @O M

28 | 5] THREADING_1.25 1/ 1) -23.888  0.850 8.6 2 M [ x

Aktiv NAGYOLO 11 0000 0.680+ 95080 11.0 @ [[] | Megszakit

e 4

€ 111

W~




A szerszam-tarhely szdma (egyid6ben lehetséges max. szerszdm) korlatozott. Adott
munkadarabnal nem hasznalatos szerszamokat ,,kivessziik”, de adatai a listan élok.

Szerszam kijeldlése rakattintassal, majd aktivaljuk a ,,Kit6ltés” meniigombot.
A szerszam a lista aljara keriil.

Feladat: Vegyiik ki az 5-6s tarhelyen 1év6 szerszamot!

Kurzort ravissziik az 5-0s szerszamra ¢és aktivaljuk a Kitoltes gombot.

szerszamlista MAGAZIN1
. . . Lapka- Lap.
hely  tip SZErszamney ST D hosszZ  sugar ssles hoss S5
1 ROUGHING_T88 A 1/ 1 100.080 ©0.360 +« 950(3812.6 2 ¥
2 DRILL_32 1/ 1 185.686| 32.888] | 180.8 ol =2
3 | 21 FINISHING T35 A 1/ 1 200000 0.460 «= 93.8(35/12.8 2 @ _
4 ROUGHING_T88 | 1 1| 122000 ©0.800 «~ 95088 18.0| 2 (][] | Vavoelek
5 I PLUNGE CUTTER_3A 1 1 44000 6.200 2668 @ 8.6 < M| IR
6 | [ PLUMGE CUTTER 31 | 1/ 1 135.888 ©8.180 | 3.808 4.8/ 2 M|z
7 | %3 FINISHING T35 1/ 1 122080 0.460 «= 93.8(35 8.8 2 [
8 |3 THREADING 1.5 11 42.688| ©.850 0.6/ 2 V1]
9 = CUTTER_S 111 74008 8.0080| 3 ol =2 Kitiltés
10 | s DRILL 5 11 185888 5.080 | 118.8 @ VI —

Hatasara az 5-0s szerszam-tarhely iires lesz, a szerszam a lista végére kertil.

hely  tip SZerszamney ST D hossz?2  sugdr IR o
1 ROUGHING_T88 A 1 1| 160.008 8.800 |+ 05888 128 2 ]
2 G‘ DRILL_32 1 1| 185.608 32.060 180.8 g (vl ]
3 A HHISHING_T35 A 1 1| 260.008 B.480 |+ 93.8/35/12.8 2 [~
4 ROUGHING_T88 | 1 1) 122.0008 8.800 |+ 90508 /88 18.8 2 [~
5
(] _IE PLUNGE_CUTTER_3 | 1 1/ 135.008 g.160 J.000 4.8 7% (1=

18 | = PLUNGE CU'I'I'EH:3_B2

1 26.008  0.208 J.080 | 16.8
19 | =§ CUTTER_C2_12 1

1

1

—66.660| 12.888 3
-23.060  0.850

20 | =] THREADING_1.25 8.0
44.608  6.260 2.080 8.0

T PLUMGE_CUTTER_3 A

B
REIEIE
I |

5D

=k Gzersz Szersz
| R kopds

Beallit.
adatok

14




Szerszam visszatoltése

Szerszamtér ,,nem aktiv”’ szerszdmanak hozzarendelése egy szerszdm-tarhelyhez.

Betolteni kivant szerszam kijelolését kovetden aktivaljuk a | | Betoes || funkciot!
Feladat:  Tegyiik aktivva az 5-6s szerszamot!
14 | s> DRILL 32 C2 11 185.000 32.000  180.0 ol 2 p—
15 ROUGHING_C2 | 1 1 -39.008] 8.808 — 95.6/88 18.0 2 [Z[]- -
16 | & FINISHING_C2 | 1 1 85000 6400 — 93035 10.0 2 1] I
17 | ™1 PLUNGECUTTER 2 | 1 1 44.088| 0.160  2.088 8.8 2 [/[]| | Szerszam
18 | I PLUNGECUTTER 3 C2| 1/ 1 208.000 ©0.200] | 3.008  10.0 2 &[] torles
19 | =§ CUTTER_C2_12 1 1 —60.000 12.000 3 ¢ M| M
20 | ] THREADING_1.25 1 1 -23.088 0.850 0.0 2 P[] | Tarle
T PLUNGE CUTTER 3@ 1 1 44000 0.200 2000 8.0 2 &[] _"“m"s
A vezérld felkinal egy iires tarhelyet, ha nem megfelel6 feliilirjuk.
8 [ THREADING_1.5 11/ 42088 6.850 0.0 2 EJ
9 - ]
b Betolteni ...
10 ~O
11 ~IC]
12 ~C]
13 & ... hely 5 =]
14 | s ~ O
15 ROUGHING_C2 | 171 —39.008  0.800 — 05.080 10.0 2 2] ] =

Elfogadasa ,,Enter” + OK meniigombokkal. A szerszam 5-0s tarhelyre bet61todott.

hely tip SZErszamney ST D hossz?2 sugar

1 ROUGHING_T86 A 1 1 160.86a B.8688 +=| 95888 12.8
2 DRILL_32 1| 1| 185.080 32.080 180.8

3 3 FIMISHIMG_T35 A 1 1 260.860 B.488 +=| 93.8/35 12.8
4 ROUGHING_T88 | 1| 1| 122.060 0.2060 |+= 950 80 106.8
5 I |PLUNGE_CUTTER_3A | 1| 1| 44.008  ©.208 2.008 8.0
6 rﬂ PLUMGE_CUTTER_3 1 1 1 135.868 B.188 3.608 4.8

Lh

AR Sl a =
SIS S]]

I O
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Szerszam

Sziikségessége a szerszambemérésnél eldadodott eltérés(ek), illetve a forgacsolas soran fellépd

kopaskorrekcio

szerszamkopds kompenzalasara.

/1

—_
MACHINE

b

NPE

Sz
=

szerszamkopas

MAGAZINT

bely | fp |  szerszimnéy  |ST| D |Ahossz X AhosszZ| Asugdr g
1 ROUGHING_T80 A 11 0010 -0.020 6.000
2 | s DRILL 32 11 0.080 0.080 0.000
3 | 2 FINISHING_T35 A 11 0080 0.080 0.008
4 ROUGHING_T88 | 11 0.080 0.080 0.000
5 T PLUNGE CUTTER 3A 1 1 0.000 8.088  0.608
6 T PLUNGE CUTTER 31 1 1 0.000 8.089  ©.808 =
7 | Gy FANISHING_T351 11 0.080 0.080 0.000
8 [ THREADING 1 11 0.080 0.080 0.000
9 B CUTTER.S 11 0080 0.080 0.008
18 s DRILL 5 11 0.080 0.080 0.000
11 & BUTTON_TOOL 8 11 0.080 0.080 0.000 [
12 ROUGHING_C2 f 11 0080 0.080 0.008
13 T FANISHING_C2 A 11 0.080 0.080 0.000 B
14 s> DRILL 32 C2 11 0.080 0.080 0.000  m—
15 ROUGHING _C2 | 11 0080 0.080 0.008
16 5 FANISHING_C21 11 0.080 0.080 0.000
17 = PLIINGE CITTER 2 11 - A ARA A ARA ““H RAR 5 o
Szersz Tar | = Nulla. | 7= =1 Beallit.
iIFd lista - = 1 ol R Jaikaima 5D agatok

A szerszamra vonatkozo tovabbi informdaciokat a | | Reszletek | | funkciogomb, majd a
Toudbbii || £,k cibgomb 1sat kovetd kinthetjiik
részletek gomb megnyomasat kovetoen a tekinthetjuk meg.
szerszamkopas MAGAZ... ; isszes paraméte AQOE
hely tip Szerszimnéy oT sl I.klgnnl ad'atnk vagoel 1 lea 2
szerszamtip 568 |elido
1 ROUGHING_T88 A 1 | |vagdélhelyzet 3 leldfigu hatar
2 | &= |DRILL_3? 1| |goe. hossz 1 55.808 |pa.srtek
3 | & |FINISHING_T35 A 1!| |goe. hossz 2 100.008 darabszam T
4 ROUGHING_T38 | 1| |goe. hossz 3 8.800 eldfiguhatar |=| adatok
5 & PLUNGE_CUTTER_3A | 1 | |geo. sugar 8.868 pa.érick
6 I PLUNGE_CUTTER_3! | 1 =|saroksugdr 0.000 elkopas
7 | 3y |FIMISHING_T35 | 1/| |goe. hossz 4 12.808 |elgfiguhatar
8  [3 THREADING_1 1| |goe. hossz 5 0.800 pa.érték .
9  §= |CUTTER_S 1| |geo. szég 1 95.908 ~| Vagoel
18 | &= DRILL 5 1 |geo. szig 2 3.608 adatok
11 | &) |BUTTON_TOOL_8 1| |Ahossz 1 B.818 .._
12 ROUGHING_C2 A 1| |Ahossz 2 —9.820 F""d“g"t':ft
13 | B [FINISHING_C2 A 1| |Ahossz 3 8.800 <
14 | = |DRILL_32 C? 1!| |Asugar 5.608
15 ROUGHING_C2 | 1| |Asaroksugdr 8.800
16 | & |[FIMISHING_C2 | 1| |Anhossz 4 0.809
17 | = PLIINGF CITTER 2 1/1* Ahnsez & A ann _ i <«
Uissza
Szersz Tar | = Nulla. | 7= = Beallit.
izl — - ol || B Alkalma 5D agatok




Programkezelés menm meniigombbal kezdeményezhetd.

MAMAGER

1. Meglévo program betoltése hattértarolorol

-- £5 munkad.programok 18.16.13 11:87:41
- S alprogramok DIR 18.16.13 11:87:43
E- £1 munkadarabok DIR 089.83.15 13:09:58 0j

Nuyitas

—
o]
=T}

Masolds

Ki-
vagas

Szabad: 2.4 MB

A kijelolt konyvtar tartalmanak megtekintése Nyités meniigombbal kezdeményezhetd.

A betolteni kivant program kijelolését kovetden kattintsunk a Nyitas meniigombra.
£ munkad.programok 18.16.13 11:687:41
S alprogramok DIR 18.16.13 11:07:43
- F= munkadarabok DIR 89.83.15 13:09:53 0j
&-£31120 WPD £3.83.15 86:59:25
& BB UPD £9.83.15 13:14:23 I
G- £ EXAMPLET LPD 18.10.13 11:07:42 —
- £ EXAMPLE? LPD 18.10.13 11:07:42 v
G- CIEXAMPLE3 WPD 18.18.13 11:67:42 I
& E3EXAMPLE4 WPD 18.18.13 11:67:42 .
B EXAMPLE4 MPF 7337 13.83.15 17:50:42 Jeloles
- 21 HOLLOW_SHAFT_SIDET MPF 3017 01.87.11 15:54:01 s
‘- B HOLLOW_SHAFT_SIDE2 MPF 3966 ©01.87.11 15:54:82 o
E- £ EXAMPLES WPD 18.16.13 11:87:43 Masolas
&- £ 0KTATAS WPD 89.12.14 14:12:02 .
& S TEMP LUPD 83.12.14 10:23:12
I
Ki-
vigds
NC/munkadarabok/EXAMPLE4.LIPD Szabad: 2.4 MB




A feliileten megjelenik a Siemens 840-re jellemz06 programszerkezet.

NC/WKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4 1
P N1@ programfej nullapont eltol. G54 B

;Example by Turning made sasy uith ShopTurnf
G ;Example 4 : Hollou shaft with counter spindlef Bhkk
I M20 leforgdcsolds v T=ROUGHING_T80 A F0.25/f U=248m sik %
I M30 leforgdcsolds Vv T=ROUGHING_T80 A F.2/f U=288m sik
:%;] M40 firas @+ T=DRILL_32 F8.1/f U=240m 21=—67ndv Keresés

N58 881: poziciok @+ 20=8 X0=0 Y0=8 =
\r1M6@ nyersdarab HOLLOW_SHAFT_BLAMK _
"r{N70 készdarah HOLLOW_SHAFT_SIDE1_E Jeloles
“{MNBO leforgacsolas v T-ROUGHING_T88 A F8.3/f U=268m I
4 £1NO® maradék leforg v T=FINISHING_T35 A FA.2/f U=248m .
1 N100 leforgacsolds v T=FINISHING_T35 A FA.15/f U=288m
Ls N110 szabadleszir E T=FINISHING_T35 A Fo.15/f U=208m | (N
\r1N120 kontar HOLLOW SHAFT SIDE1 | Betoldis
g {M130 leforgdcsolds v T=ROUGHING_T8@ | F8.25/f U=258m
g1 M140 leforgacsolds Vv T=FINISHING_T35 | F9.12/f U=288m _
£ N150 szabadleszir E T=FINISHING_T35 | F0.15/f U=288m Ki-
c] N160 ellenorsé komplett G55 L
%w N170 leforgdcsolds v T=ROUGHING_C2 A F8.2/f U=288m sik >)

Val.
A betdltott program josaganak ellendrzését (programteszt) kezdeményezhetjiik a ESIl;mmﬂ-

nyomédgombbal.

A grafikus teszt lefutasat kovetden a szimulacios kép tobb nézetben megtekinthetd.

5]

-100

HC/WKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4

[am}

I ~50 -100
p.eees2 B T DA
22 | 890.888 guorsm. 108% 00:10:46
>
7— A Kontir | greg =, Kolon—
. | == esgter | Mards | 2B e




Ledol-
@B gozas

o

meniigombbal atvalthatunk a programképerny6rdl az automata képernyd
osztott feliiletére.

13.83.15

NC/WKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4
P HN18 programfej

— |
IMI "%Tr] 18:22
NC/UKS/EXAMPLE4/EXAMPLEA SIEMENS | &
[ RESET funkeigk
KR pozicio [mm] TES _
s X 1600.000 AT Seged
Y 0.000 _ _Bézis
V4 570.000 F oeee mondatok
SP1 256.271° U 8.600  mm/perc 50% _Idﬁzités,f
sP3 158.661° {51~ | dozies /
BG5S M2 - 50%

nullapont eftol. G54

G ;Example 4 : Hollou
%5 H20 leforgacsolas

&7 N30 leforgacsolas

Zez] N40 firds

A4 N5@ 881: poziciok

\_r1N60 nyersdarab

G ;Example by Turning made sasy uith ShopTurnf
shaft vith counter spindlef

v T=ROUGHING_T8@ A F8.25/f U=248m sik
vV T=ROUGHING_T8@ A F8.2/f U=288m sik Ualosért.
@+ T=DRILL_32 F8.1/f U=248m 21=—67ndv GKR

o+ 20-=0 X8-6 Yo-8
HOLLOW_SHAFT_BLANK

Progr.
korr.
Aktivalvaa | | & r'-:;'ﬁl nyomoégombot, majd a Ciklus Startot megnyomva és az elétols
override-ot felemelve a programfutassal egyidében
a szimuléacié 3D-ben aktiv lesz.
e 13.03.15
M, n%r] 18:36
NC/WKS/EXAMPLE4/EXAMPLE4 SIEMENS G
- funkcidk
|3 aktiv |
MKR pozicio [mm] maradékiat | T,FS H
- X 133.920  -319.937 | T AMsniNG Lz R
Y 0.000 0.000 | = Xi e
-2 12186 -136.387 |[F  GYORSMEN
SP1 80.012° 8.800
5P3 331.417° o000 | O1 0
BEG655 2 o b s
%y;] N230@ leforgacsolds v T-ROUGHING_C2 A F8.3/f U-268m
M246 leforgacsolas VY T=FIHISHING_C2 A F8.15/f U=288m
M250 besziras THTTY T=PLUNGE_CUTTER_3 A Fa.1/f U=188
N26@ kontiir HOLLOW_SHAFT_SIDE2_|

N270 leforgacsolas
N280 maradek leforg
N280 leforgacsolas
H3ee T=8

=/

ol $ 94 qg = g

Valosért.
GKR

¥ T=ROUGHING_C2 | F8.25/f U=288m
¥ T=FHISHING_C2 | F8.2/f U=248m
Kk T=FINISHING_C2 | F8.12/f U=286m

Progr.
befo.

X N




Programkezelés

1. Konyvtar létrehozasa

|

FROGRAM

aktivalasat kovetéen nyomjuk meg az
MAMAGER

Uj

nyomogombot.

&+ ©1munkad.programok

18.18.13 11:87:41

13.83.13
18:49

tipu | munkadarab LPD
név Feladatok 2619

- 0 alprogramok. DIR 18.16.13 11:07:43
E- £ munkadarabok DIR 89.83.15 13:09:58
& £ munkad.programok DIR 18.10.13 11:67:41
- O alprogramok DIR 18.10.13 11:87:43
1 cadara = e S0eh 18:00:47
: Uj munkadarab

A feljové ablakban megadjuk a konyvtar nevét (Feladatok 2015), majd B{
A vezérld felkinalja a megnyitott konyvtarban foprogram névadasat.
2. UJ foprogram nyitasa
A név ablakban adjuk meg a fO0program nevét, majd nyomjuk meg az v gombot.
0K
: nev tipu  hossz  datum idd Konyutar
B 1 munkad. programok DIR 18.16.13 11:087:41
B1- £ alprogramok DIR 18.10.13 11:07:43 I
= B3 munkadarab e .. s 18:13:17
B 312D — 06:59:25
= £1BB 13:14:23 I
G- E3 EXAMPL 11:87:42 ShooT
B CIEXAMPL| : 11:07:42 plum
= Sy ExaMPL| tipu | foprogram MPF 1B 11:07:42
& CIEXAMPL| néy Menetes_csap 26 11:07:42 programGUIDE
i3 =1 EXAMPL 11:07-43 G-kod
&+ 3 FELADAT] 18:13:47
& C1MA_B31! 10:53:14
- C10KTATAS WFD g9 TZ T4 14:12:02
& =3 PROBA1 LPD 14.83.15 05:18:48

20



Amennyiben aktivaljuk a —@
m eg . INFUT

3. Alprogram nyitasa és szerkesztése

i aktivalasat kovetéen nyomjuk meg az

nyomoégombot, ugy a fOprogram szerkeszt6 feliiletét nyitjuk

Ui

nyomédgombot és a

—— | feljové ablakban Kattintsunk a E
funkciot.

Adjuk meg az alprogram nevét (Menetes_csap 26 ap) €s nyomjunk

gombra ¢s valasszuk az alprogram

v
0K

uj G—kod program

fipu | filprogram SPF

[

nev Menetes_csap 26_ap

A feljovo ablakban szerkeszthetjiik az alprogramunkat.

HNC/WKS/FELADATOK _2815/MENETES_CSAP_26_ARSPF
Gl X8 281

G1 X12 RND=1f

Gl 2-121

G1 X131

G1 X16 ZI-181

Gl 2I-91

G1 X14 2I-39

Gl ZI-a1

G3 X17 ZI-5 Rief
Gl 2-521

G2 X19.8 2I-5 ReY
Gl 2-621

Gl X17.8 2-631
Gl 2-65.11

G1 X229

Mizy

16.03.13
18:57

Nyomjuk meg a valtogombot, majd

funkciégombbal kilépiink.

21



4. Foprogram szerkesztése

Programlistabol 2x kattintva a fOprogramra, megnyilik annak szerkeszto feliilete.
Kattint a szerkesztd feliilet kurzorsordba!
Els6 1épés a nyersdarab definidldsa. Nélkiile a szimulacio nem lehetséges.

= Kilon—
Nyersdarab definialasahoz aktivaljuk a | [== félék || nyomogombot, majd a funkciora

kattintva a feljovo ablakban| |Nuersdarab| | nyomogombot és toltsiik ki a nyersdarabra vonatkozo
adatokat.

16.83.15
19:13
nyersdarab beadas
adatok faorso
nyersdarab henger
X0 20.000 Grafikus
nezet
2 9.508 I
2 —106.866 abs
ZB —67.880 abs
I
I
A
A
- Kilin—
=T félek

Az

HC/WKS/FELADATOK_2815/MEHETES_CSAP_26

UORKPIECE(, ,, "CYLINDER", 102, 0.5, -100, -67, 20) =
T |

Végezziik el a program fejlécének bevitelét.

Szerszam
Szerszamhivas: B sz ,majd a | | valasztis | | nyom6gomb megnyomassal

kezdeményezhetd.

Szerszamkijeldlést kovetden nyomjunk B‘E

A szerszamazonosité mellé adjuk meg: D1 M3 MS (F) kodokat.
Pozicionalast kovetéen a kimunkéldas NAGYOLO ciklusat hivjuk meg.

22



Aktivaljuk a

== esrter

4 Kontar

A feljovo ablakban adjuk meg az alprogram nevét (Menetes _csap 25 ap) és toltsiik ki a feliiletet,

majd nyomjunk

, majd a Lefor—

gacsol

opciodt.

R4 nyomogombot.
ftvetel
NC/WKS/FELADATOK_2015/MENETES_CSAP_26
PRG menetes_csap_25_ap
maradek anyag nem
SC 0.000
’ F 0.100 I
megmunkalas Ki
hossz
Kiviil —
D 2.088 [t S
I
UX 0.300
Uz a.168
DI 0.060 I
BL henger
XD 0.800 ndv
2D 0.880 ndv I
hatravagas igen %
FR 8.168 Megszakit
e
~
ftvetel
el

Elpozicionalast kvetden meghivjuk a simitokést. Simitas starthelyére pozicionalast kvetden
kitoltjiik a simité ciklust és elfogadtatjuk az

v

fituétel

nyomogombbal.

NC/WKS/FELADATOK_2815/MENETES_CSAP_26

leforg.

SC 0.606

F 0.106 I

megmunkalas VY

hossz

| Kiviil —
I

| rahagyas nem
0N ER—
I

PRG MEMETES_CSAP_26_AP
maradek anyag

nem

23




4

A szerkesztett foprogram:

16.83.13
20:44

=)
AUTO
HC/WKS/FELADATOK_2815/MENETES_CSAP_26

N1@ UORKPIECE(,,,"CYLINDER", 192, 0.5, -108, -42, 22)1
N20 G54 f

N30 G96 5288 LIMS=35007

N40 GB X50 2501

N5@ T="FINISHING_T35 A" D1 M3 raq

NE@ GB X22 221

N7@ CYCLE9S("MENETES_CSAP_26_AP",2,0,0.4,0.1,0.1,2,0.1,1,0.3,0,1,0,2
N8O GB X50 2501

NBO T="FINISHING_T35 A" D1 M3 raq

Nioe GO X@ 221

N11@ CYCLES5("MEMETES_CSAP_26_AP",2,0,0,0,0,6.1,8.1,5, 0,8,0,8)1
Ni2e Go X508 2581

N13@ r3ey

Az alprogram: NC/LIKS/FELADATOK_2615/MENETES_CSAP_26_APSPF

f
N20 G1 X14 AMG=1357
N30 G1 2-121

N40 G1 X18 2-261
NS0 G1 2-361

NE@ G1 X22 2-381
N70 G1 X24

N8@ mMi7y

1

A futtatott program grafikus képe

>) 16.03.15
3 AUTO 20:49
5]
Oid
[
| _——
T\ﬁ' 3D-s
nézet
Tovabhbi
nezetek
Részletek
Program—
g0 ;0 0 10| ek
X | 220082 | -3see0Y = 0.08651 = [® T FANISHING_T35A ]
M11@ CYCLEQS("MENETES_CSAP_26_AP" 22 |1600.968 eldtolds 100% 80:00:46 }}
>
. A Esz— A Kontir | grag .| = Kolon— .
S szerk | E* Firds 2= o s ot | B Mards | 52 - LT




