Programovani v G kodu
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Jestlize si nepfejete sestavovat programy pomoci funkci systému
ShopTurn, miZete vytvaret také programy v G-kédu pomoci pfikazi
v G-kodu na uZivatelském rozhrani systému ShopTurn.

Prikazy v G-kadu miZete programovat podle DIN 66025.

Kromé toho Vam vstupni obrazovky parametr( nabizeji podporu pfi
méfeni, pfi programovani kontur a cykld pro vrtani, soustruzeni a
frézovani. G-kod je vygenerovan z jednotlivych obrazovek a miZete
jej také do obrazovek prekladat zpatky. Funkce pro podporu méficich
cykld musi byt instalovana vyrobcem stroje.

Veénujte prosim v této zaleZitosti pozormost informacim od vyrobce
strojel

Pokud budete potfebovat podrobny popis prikazl G-kadu podie DIN
66025, cykld a méficich cykld, nahlédnéte do dokumentace:
Literatura: /PG/, Prirucka programovani, Zaklady
SINUMERIK 840D/840Di/340D sl
IPGAJ, Pfiru¢ka programovani, Pro pokrogilé
SINUMERIK 840D/840Di/840D sl
IPGZ/, Priruéka programovani, Cykly
SINUMERIK 840D/840D1/840D sl
IBNM/, Pfirutka programovani, Mérici cykly
SINUMERIK 840D/840Di/340D sl
Pokud budete potfebovat ziskat dalsi informace o specifickych
prikazech v G-kodu nebo o parametrech cykld pro PCU 50 3, mizZete
wvyvolat kontextovou on-line napovédu.

Pokud budete potfebovat podrobny popis on-line napovédy, viz:
Literatura: /BAD/, Navod k obsluze systému HMI-Advanced
SINUMERIK 840D/840D1/840D sl

# Stisknéte programoveé tlacitko ,Program”.

AT

Vyberte adresar, ve kterém si prejete vytvofit novy program.

> Stisknéte programova tlacitka Nowy" a Program v G-kadu®,

» Zadejte nazev programu.
Nazev programu se smi skladat z max. 24 znakd. Povolena jsou
viechna pismena (bez diakritiky), €islice a znak podtrZeni {_).
Systém ShopTurn automaticky mé&ni mala pismena na velka.
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# Stisknéte programové tlatitko OK" nebo tlagitko ,Input™.
Otevie se editor G-kodu.

» Zadejte poZzadované prikazy v G-kodu.

# Jestlize si pfejete vybrat nastroj ze seznamu nastroji, stisknéte
programova tlacitka ,Dalsi" a ,Nastroje".

—a-
# MNajedte kurzorem na nastroj, ktery si piejete pouZit pro obrabéni.
_a-

» Stisknéte programové tlaéitko ,Do programu”.

Vybrany nastroj bude pfenesen do editoru G-kédu.

Na aktualni pozici kurzoru v editoru G-kodu se objevi napf. tento text:
T="UBERAKBS0"

MNa rozdil od programovani technologickych krokd nyni nebudou pfi
vyvolani nastroje automaticky aktivni nastaveni uloZena ve spravé
nastrojl.

To znamena, Ze kromé nasfroje musite také programovat vyménu
nastroje (M6), smér otateni vietena (M3/M4), otatky vietena (5._) a
privod chladici kapaliny (M7/M8).

Priklad:

T="UBERAREO" Vyvolani nastroje

ME VMyména nastroje

M7 M3 S1=2000 ;Zapnuti pfivadéni chladici kapaliny a

hlavniho vietena

# Pomoci programovych tlacitek vyberte, zda si piejete podporu pro
programovani kontur, vrtacich, frézovacich nebo soustruznickych
cykli.

# Pomoci programoveho tladitka vyberte poZadovany cyklus.
» Zadejte parametry.

# Stisknéte programove tlacitko ,OK".

Cyklus se pfenese do editoru jako G-kod.

# Pokud budete potifebovat znovu otevrit prislusnou vstupni
obrazovku parametri, najedte kurzorem v editoru G-kédu na
cyklus.

# Stisknéte programové tlacitko  Zpétny preklad"”.

Zobrazi se obrazovka pro zadavani parametrl pro zvoleny cyklus.



Edit

Podpora pro méfici cykly

>

Mefeni
soustruZeni| _nehpo-

Kalibrace
| sohdy

)
Lt

Zodtny
preklad

Edit

Méfeni
Frézovani

On-line-napovéda

(PCU 50.3)

£l

Pokud si budete prat vratit se ze vstupni obrazovky parametrd zpét
pfimo do editoru G-kodu, stisknéte programové tladitko Edit".

# FPrepnéte na rozsifeny vodorovny pruh programovych tlacitek.

» Stisknéte programové tladitko Mé&feni soustruZzeni® nebo Mé&feni
Frézovani'.

# Pomoci programového tladitka vyberte poZadovany méfici cyklus.

» Zadejte parametry.
# Stisknéte programoveé tlacitko ,OK".
Mé&fici cyklus se prenese do editoru jako G-kéd.

# Pokud budete potfebovat znovu otevfit pfislusnou vstupni
obrazovku parametrd, najedte kurzorem v editoru G-kédu na
meéfici cyklus.

# Stisknéte programové tladitko ,Zpétny preklad”.

Zobrazi se obrazovka pro zadavani parametrd pro zvoleny méfici
cyklus.

Pokud si budete prat vratit se ze vstupni obrazovky parametrd zpét
pfimo do editoru G-kddu, stisknéte programové tlaitko Edit".

* V editoru G-kédu najedte kurzorem na prikaz v G-kddu nebo v
obrazovce s parametry pro podporu cykld najedte na vstupni pole.

» Stisknéte tladitko Help".

Zobrazi se pfislusna napovéda.



Zpracovani programu v G-kédu
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Pfi zpracovavani programu je obrobek na stroji opracovavan

v souladu s programovanim.

Po spusténi programu v automatickém reZimu se obrabéni obrobku
pak uskutecfiuje automaticky. MiZete viak program kdykoli zastavit a
pak obrabéni znovu spustit.

Abyste mohli vysledek programovani jednodu3e zkontrolovat, aniZ by
se pohybovaly osy stroje, miZete zpracovani programu graficky
simulovat na obrazovce.

Budete-li potiebovat dalsi informace o simulaci, nahlednéte prosim do
kapitoly "Simulace".

Pred zpracovavanim programu musi byt spinény nasledujici

piedpoklady:

« Byla uskuteénéna synchronizace méficiho systému fidiciho
systému se strojem.

« Mate vytvoien program v G-Kédu.

» Byly zadany potfebné korekce nastroje a posunuti pocatku.

» Viechny potrebné bezpeénostni interlocky od vyrobce stroje jsou
aktivni.

Pfi zpracovavani programu v G-kodu mate k dispozici tytéz funkce
jako pro zpracovani programu technologickych kroki (viz kapitola
,Obrabéni obrobku").

»# Stisknéte toto programove tlatitko nebo tlacitko ,Program”.

# MNajedte kurzorem na poZadovany program v G-kadu.

7 Stisknéte tlaéitko  Input” nebo tlagitko pro posun kurzoru vpravo.
Program se otevie v editoru G-kédu.

» Stisknéte programove tlacitko ,Simulace”.

Kompletni zpracovani programu se bude graficky vykreslovat na
obrazovce.

Pokud si budete pfat vratit se ze simulace pfimo do editoru G-kddu,
stisknéte programove tlatitko ,Edit".
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Editor G-kédu

# Stisknéte toto programové tlacitko nebo tlagitko Program”.
g

# Najedte kurzorem na poZadovany program v G-kodu.

=

» Stisknéte programoveé tlatitko Zpracovat”.

-nebo-

# Pokud se v daném okamzZiku nachazite v systémové oblasti
JProgram”, stisknéte programove tlatitko Zpracovat".

Systém ShopTum se automaticky piepne do provozniho reZimu
JAuto® a naéte program v G-kaodu.

# Stisknéte tlacitko ,Cycle Start”.

Zpracovani programu v G-kédu na stroji se spusti.

Pokud potfebujete zménit posloupnost programovych blokd
v programu v G-kédu, mazat G-kddy nebo je kopirovat z jednoho
programu do jineho, pouZijte editor G-kddu.

Pokud byste si pfali zménit G-kod v programu, ktery je pravé
zpracovavan, miZete ménit jen ty bloky v G-kédu, které dosud nebyly
zpracovany. Tyto bloky jsou zvlastnim zplsobem zvyraznény.

Editor G-kédu Vam nabizi k dispozici nasledujici funkce:

« Oznacovani
Mizete oznadit jakykoli G-kad.

* Kopirovani/vkladani
MizZete kopirovat a vkladat G-kody jak v ramci téhoZ programu, tak
| Z programu do programu.

o VyFiznuti
G-kéd miZete vyfiznout a timto zplsobem jej vymazat. Tyto G-
kody viak zlstavaji ve schrance, takZe je pak mizZete vloZit na jiné
misto.

+ yhledavani/Nahrazovani
W programu v G-kadu mizZete vyhledat jakykoli fetézec znakid a
nahradit jej jinym.

+ Na zatatek/na konec
WV programu v G-kédu miZete snadno skoéit na zaéatek nebo na
konec.



« Precislovani
Kdyz vloZite novy nebo zkopirovany blok v G-kédu mezi dva ji2
existujici bloky v G-kédu, systém ShopTurn automaticky
vygeneruje nové ¢islo bloku. Toto Eislo miZe byt i vy3si, nez je
tislo nasledujiciho bloku. Pokud budete chtit provést vzestupné
otislovani blokl v G-kédu, aktivujte funkci Precislovani.

Jestlize vytvarite nebo otevirate program v G-kadu, automaticky se
aktivuje editor G-kodu.

Oznaéovani bloku v G-kédu

» Najedte kurzorem na misto v programu, kde si prejete umistit
zadatek svého oznaceni.

Oznacit | » Stisknéte programové tlagitko Oznagit".
» Najedte kurzorem na misto v programu, kde ma oznaZeni konéit.
G-kédy budou oznaéeny.
Kopirovani bloku v G-kédu
¥ Oznalte G-kddy, které byste si prali zkopirovat.
# Stisknéte programové tladitko Kopirovat”.

G-kady se uloZi do schranky a v ni zastanou, i kdyZ prejdete do jiného
programu.

Vkladani bloku v G-kédu
¥  Zkopirujte G-kddy, které byste si prali nékam vloZit.
» Stisknéte programové tladitko VioZit".

G-kdd zkopirovany do schranky bude vioZen na misto v textu pied
pozici kurzoru.

Vyfiznuti blokd v G-kédu
# Oznatte G-kody, které byste si piali vyfiznout.

Vyfiznout # Stisknéte programové tlacitko Vyfiznout™.

Oznatené G-kddy budou odstranény a uloZeny do schranky.



Vyhledavani bloku v G-kodu
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# Stisknéte programove tladitko Hledat".

Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlacitek.

» Zadejte posloupnost znak, kterou si piejete vyhledat.
# Stisknéte programove tlaitko ,OK".

Program v G-kédu bude prohledan smérem dold, zda se v ném
nevyskytuje hledany fetézec znakd. Nalezeny fetézec znakl bude v
editoru oznacen kurzorem.

# Jestlize budete chtit ve vyhledavani pokracovat, stisknéte

programove tlacitko Hledat dalsi”.

Zobrazi se nasledujici nalezeny fetézec znakd.

# Stisknéte programové tladitko  Hledat".
Zobrazi se novy svisly pruh programovych tlaitek.
# Stisknéte programove tlacitko  Hledat/Zaménit".

# Zadejte fetézec znakd, ktery cheete vyhledat, a znaky, za které
ma byt vyhledany fetézec nahrazen.

» Stisknéte programové tladitko ,OK".

Program v G-kédu bude prohledan smérem doll, zda se v ném
nevyskytuje hledany fetézec znak(. Nalezeny fetézec znakd bude v
editoru oznacen kurzorem.

# Stisknéte programoveé tlacitko  Zaménit vdechny”, pokud si budete
prat, aby viechny nalezené posloupnosti znakd v celém programu
v G-kddu byly nahrazeny za jiné.

-nebo-

# Jestlize budete chtit v hledani pokratovat, aniZ by se provedla
nahrada nalezeného fetézece znaki, stisknéte programové tlatitko
JHledat dalsi*.

-nebo-

# Stisknéte programové tladitko . Zaménit", pokud si budete pfat,
aby nalezena posloupnost znaki v programu v G-kodu byla
nahrazena za jinou.
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» Stisknéte programova tlafitka ,Dalsi" a ,Na zafatek”, pfip. Na
konec”.

Zobrazi se zafatek nebo konec programu v G-kodu.

# Stisknéte programova tlacitka ,Dalsi" a Preislovat”.

# Zadejte ¢islo prvniho bloku a pfirdstek pro Eisla bloku
(napi. 1, 5, 10).

# Stisknéte programové tlatitko Prevzit".

Bloky se piecisluji.
Cislovani miizete znovu zrusit, kdyZ pro éislo bloku nebo pfirdistek
zadate 0.

Potetni parametry (R-parametry) jsou proménné, které miZete
pouZivat v ramci programu v G-kodu.

Programy v G-kédu umaoZfiuji éteni a zapisovani téchto R-parametrd.
Pocetnim parametrim, které mohou byt cteny, miZete v seznamu R-
parametrl pfifazovat hodnotu.

Zadavani a mazani R-parametrd miiZze byt pfepinacem na kli¢
zablokovano.

¥ Stisknéte programove tlatitko Nastt/PNB" nebo tlatitko ,Offset”.

¥ Stisknéte programove tladitko "R-parametry”.

Otevie se seznam R-parametrd.

‘f‘

Stiskné&te programové tladitko Hledat".
¥ Zadejte Eislo hledaného parametru.
# Stisknéte programové tlacitko Prevzit".

MNa obrazovce se objevi hledany parametr.



Editace R-parametru

» Najedte kurzorem na vstupni pole parametru, ktery byste si prali
upravovat.

» Zadejte novou hodnotu.

Nova hodnota parametru je okamzZité v platnosti.

Vymazani R-parametru

# Najedte kurzorem na vstupni pole parametru, jehoz hodnotu byste
si prali vymazat.

— # Stisknéte tlaitko ,Backspace”.
S Hodnota parametru se vymaze.




