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Projekt:  Inovace oboru Mechatronik pro Zlínský kraj Registrační číslo: CZ.1.07/1.1.08/03.0009

SUF 16 CNC/S2000

Popis stroje:

Tento stroj vyráběl TOS Hulín. Lze na něm obrábět jak tyčové, tak přírubové součásti z ocelí běžných jakostí, slitin Al, plastických hmot, dřeva a pod.

Umožňuje soustružení válcových součástí, vnějších a vnitřních tvarových a kuželových ploch, řezání závitů, vrtání atd.

SUF má svařované podélné lože. Vedení je tvořeno dvěmi kruhovými tyčemi, příčný suport je opatřen nožovou hlavou s rychlovýměnnými nožovými držáky. Vřeteno je poháněno regulačním komutátorovým stejnosměrným motorem s plynulou změnou otáček. Pohony posuvů zajišťují krokové motory umožňující lineární a kruhovou interpolaci.

Technické údaje:

Vzdálenost mezi hroty: 270 mm

Posuv suportu: 250 mm
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Posuv příčných saní: 90 mm

Největší oběžný průměr nad ložem: 160 mm

Největší oběžný průměr nad suportem: 100 mm

Výsuv pinoly koníku: 40 mm

Kužel na vřetenu a pinole koníku: MORSE 2

Otáčky vřetene: 40 – 3000 ot / min

Příkon stroje: 1,3 kW

Maximální hmotnost obrobku: 10 kg

Maximální hmotnost stroje: 130 kg 

Algoritmus seřízení SUF 16 CNC/S 2000: 

1. Zapneme počítač.

2. Zapneme stroj SUF 16 CNC.

3. Nahrajeme program do paměti počítače z diskety či klávesnice. 
Pokud je již nahrán, vyvoláme jej z paměti. 

4. Provedeme kontrolu programu grafickou simulací.

5. Přepneme do ručního režimu.

6. Najedeme do referenčního bodu – Ctrl + F
7. Vynulujeme souřadnice X – F7, Z – F8, nebo reset F9. 

8. Nulovým nástrojem najedeme na průměr obrobku (zlehka osoustružíme), zapíšeme hodnotu v ose X a osu vynulujeme – F7. 

9. Nulovým nástrojem najedeme na čelo obrobku, zapíšeme hodnotu v ose Z a osu vynulujeme – F8
10. Změníme znaménka u hodnot obou os.

11. Změříme průměr obrobku v místě dotyku nástroje a hodnotu připočteme k zapsané hodnotě osy X (po změně znaménka).

12. Zjištěné (vypočítané) hodnoty obou os zapíšeme do bloku, který obsahuje funkci 
G98 (XZ).
Ostatní nástroje:

1. Zapneme poloměrové programování 
2. Upneme T2.

3. Dotkneme se průměru obrobku a zapíšeme hodnotu osy X se stejným znaménkem.

4. Dotkneme se čela obrobku a zapíšeme hodnotu osy Z se stejným znaménkem.

5. Zjištěné hodnoty zapíšeme u výměny příslušného nástroje (M6 X Z T).

6. Celý postup opakujeme podle počtu použitých nástrojů.
Formát bloku:
N3 ,  G2 ,  M2 ,  X ( 3.3 ,  Z ( 3.3 ,  F4.2 ,  S4 ,  T2 ,  R3.2 ,  L3 , J3 ,  H1.2 ,  K1.2
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N ... číslo bloku

G ... přípravná funkce

M ...pomocná funkce

X ... souřadnice průměrová

Z ... souřadnice podélná

F ... rychlost posuvu

S ... otáčky vřetene

T….číslo nástroje
R….poloměr kruhového oblouku
L.…označení podprogramu

H….hloubka třísky

K….stoupání závitu

Seznam funkcí:

Přípravná funkce G:

G00  X,  Z                rychloposuv (1000 mm/min)  

G01  X,  Z,        F    lineární interpolace
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G02  X,  Z,  R,  F     kruhová interpolace CW 

G03  X,  Z,  R,  F     kruhová interpolace CCW

G04  T                      časová prodleva (T1 = 1 sekunda) 

G21                          prázdný blok. Zrušení daného bloku

G24                          poloměrové programování

G25  L                     skok do podprogramu (max. počet vložení: 100)

G26  L,  J                 programový cyklus

G27  L                      programový skok

G29                          textová poznámka ( max. 35 znaků) 

G33        Z,        K    řezání závitů (K = stoupání)   

G64  –  G85             pevné cykly  

G64  X,  Z,  H,  F     podélné hrubování

G66  X,  Z,  H,  F     zápichy na válci  

G68  X,  Z,  H,  F     čelní hrubování   

G73        Z,  H,  F     vrtání s přerušením

G78  X,  Z,  H,  K     řezání závitů

G79  X,  Z,  H,  K     řezání metrických závitů se šikmým přísuvem

G81        Z,        F     vrtání 

G83        Z,  H,  F     vrtání s výplachem 

G85        Z,        F     vystružování 

G90                           absolutní programování

G91                           inkrementální (přírustkové) programování

G92  X,  Z                 stanovení údajů absolutní paměti polohy

G94                           posuv za minutu (nastaví význam F mm/min) 

G95                           posuv za otáčku (nastaví význam F mm/ot )

G96                           konstantní řezná rychlost (platnost se ruší M03, M04, M05, G92, G98)

G98  X,  Z                 reference. Najetí do referenčních bodů (hodnoty X, Z mají stejný jako

                                  význam jako funkce G92) 

Pomocná funkce M:

M00                
programový stop

M03  S          
start otáček CW

M04  S           
start otáček CCW

M05               
stop otáček 

M06  X, Z, T 
výměna nástroje 

M17          
návrat z podprogramu 

M30              
konec programu

M99      F     
definice rychlosti 


posuvu  

Ruční programování s použitím tastatur
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Pracovní prostředí programu S 2000
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