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Sablona: Inovace a zkvalitréni vyuky prostiednictvim ICT
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Anotace: PouZiti posunuti nulového boduidicim systému Sinumerik 810M
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Posuny nulového bodu

Zakladni sotadny systém po spuii stroje a najeti do refer&mho bodu je umish do
nulového bodu stroje. Vzhledem k tomu fitici systém strojéidi pohyb nulového bodu
nastroje v pracovnim prostoru strojgvnulovému bodu stroje, je umésii sodadného
systému do nulového bodu stroje amanevyhodné a programovani ob¥¢abby bylo velmi
obtiZzné. Proto je vhodné definovat nulovy bod okrplao kterého umistime novy sadny
systém. Nulovy bod obrobku u frézovani neni takgh&né dan jako u soustruzeni, kde se
standardé umig’uje do pfisetiku osy rotace &ela obrobku. U frézovani voli programator
polohu nulového bodu obrobku podle vykresucgasti tak, aby programovani bylo s ohledem
na tvar obrobku a Zgob kotovani co nejjednodusSasto se umisije do levého fedniho
horniho rohu polotovaru, dofstlu polotovaru, ijpadre jinam.

Po upnuti sérdku na pracovni plochu stroje a jeho vyrovnarpree@ede proréreni
pravého pedniho horniho rohu peviélisti ve vSech osach a nafané hodnoty se zapisi do
strojnich konstant do adre&b4. Funkce G54 je absolutni posunuti nulového bopowiva
se na z&tku programu a plati pro cely program. V prograstati aktivovat tuto funkci
a hodnoty posunuti v jednotlivych osécliidici systém née ze strojnich konstant.
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DalSi posunuti nulového bodu obrobku je moZzno pbpéogramovym posunutim
nulového bodu pomoci adres:

G54 - posunuti nulového bodu 1
G55 - posunuti nulového bodu 2
G56 - posunuti nulového bodu 3
G57 - posunuti nulového bodu 4
G58 - programové posunuti nulového bodu 1
G59 - programové posunuti nuloveho bodu 2

Tato programova posunuti Ize v ramci jednoho pmograrusit funkciG53 a podle
potreby definovat dalSi posunuti nulového bodu obrobku.

FunkceM30 (na konci programu) kro#&jiného také rusi vSechna posunuti nulového
bodu obrobku.

Priklad posunuti nulového bodu na levy pedni horni roh polotovaru:

Polotovar upneme do &aku tak, Ze bini plochu vyrovname s boi plochoucelisti
a vysuneme na nezbytnutnou vySku. (tzn. hloubka obgéb + bezpeéné vzdalenost od
celisti). VeétSinou stdi jako bezpeéna vzdalenost 1 mm). FunkGb8 pak posuneme nulovy
bod obrobku na levyipdni horni roh polotovaru.

Posuuti G54 v cse Z
(Hloubka obrdb&ni + 1 mm
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Priklad posunuti nulového bodu do stedu polotovaru:

Souast upneme stejny apobem jako v fedeslém pkladu a ot pomoci funkces58
posuneme do &du polotovar v rovie XY. Posun v ose Zistane stejny.
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Pouzita literatura

Manual: Popis softwaru pro obsluzné predf SINUMERIK 810/820 M
Softwarova verze 21.10, rok vydani 1994

Program Sinumerik 810 M verze 2.10
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