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10.00 V8eobecné informace

Uvod

Jak se pouziva tento Tento seSit je navod k programovani, ktery popisuje
sesit vSechny dilezité kroky programovani.

Ma pomahat a byt podporou pfi zapamatovani pro
programatora, ktery mozna potfebuje ,pravé rychle ozivit*
velmi zfidka pouzivany povel nebo se chce pfesvédcit o
vyznamu urcitého parametru.

Proto malo textu! A v principu snadno pochopitelného.

Seznamte se presto kratce s vyznamem pouzitych symbold,
pozdéji to urychli hledani.

Symboly

H Upozorfiuje nebo podava souvisejici informace.
upozornuje na hrozici nebezpedi, zdroje chyb nebo na
vSeobecné problémy.
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V8eobecné informace 10.00

Struktura popist

H Systematika popisu se orientuje podle nasledujiciho
schéma:

Programovani funkce
Vyznam parametr(i

Objasnujici zobrazeni s pfikladem obrobku

© Siemens AG 2000. All rights reserved.
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V8eobecné informace 10.00
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1. Co patfi na za¢atek programu

Absolutni rozmér, fetézcovy rozmér, G90, G91
Posunuti nulového bodu, G54 az G57

Volba pracovni urovné, G17 az G19

© Siemens AG 2000. All rights reserved.
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1. Co patfi na zacatek programu

10.00

Absolutni rozmeér, retézcovy rozmér, G90, G91

Programovani

s s

N5 GO [ele[eMX25 Y15 Z2 LF
N20 G1 [elsk@X80 F300 LF

G90 Zadavani absolutniho rozméru, vSechny udaje
se vztahuji na aktualni nulovy bod obrobku.
G91 Zadavani fetézcovych rozmér(, kazdy

rozmérovy udaj se vztahuje na posledni zadany
bod kontury.

Od zaznamu k zaznamu muzete libovolné prepinat mezi
zadavanim absolutniho a fetézcového rozméru.

V ramci jednoho zdznamu muzZete také prostfednictvim
zadani AC pro absolutni rozmér nebo IC pro fetézcovy
rozmé&r zmeénit zadani rozméru pro jednotlivé osy.
Pfiklad: X = AC (400)

Frézovani:

MY N5 GOO (<) X25 V15 Z2 L7
N10 GO1 Z-5 F300 LF

1 7 N

80

ﬂl
}{ §’QMT@‘—))
Lo
@25 e 80 X>

I ol

15

\

Wechsel zwischen Absolut- und KettenmaRprogrammierung

© Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00 1. Co patfi na zacatek programu

Absolutni rozmeér, retézcovy rozmér, G90, G91

Programovani N5 GO [efe[efX25 71
N10 G1 Z-7,5 F0,2

N20 G1 X40 Z-15

N30 G1 [ekWZ-10
N40 G1 [E[IMX60 Z-35

G90 Zadavani absolutniho rozméru, vSechny udaje
se vztahuji na aktualni nulovy bod obrobku.
G9I1 Zadavani fetézcovych rozmér(, kazdy

rozmérovy udaj se vztahuje na posledni zadany
bod kontury.

Soustruzeni:
P4 A X
A
P3 P2
A
P1 -
y ©
o
Lo ﬂ'
I\
L o ) >
75| 7 5{69 z
Kettenmal |- 10 -l 10 -l
oder =7’5=
15
Absolutmaly o5
35
Kétovani: Retézcovy nebo absolutni rozmér
© Siemens AG 2000. Al rights reserved. 1-11
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1. Co patfi na zacatek programu 10.00

Posunuti nulového bodu, G54 az G57

Programovani N30...LF
N40 [
N50 GO X30 Y75LF

DalSi posunuti nulového bodu: G55...G57, G505...G599

Parametry xXY,Z Koordinaty posunuti nulového bodu (Stanoveni
systému koordinatt obrobku). Tyto je nutno
pfed provadénim programovani zadat do
ovladani prostfednictvim obsluzného panelu
nebo universalniho rozhrani.

H Povelem G53 se daji posunuti nulovych bodl po
zaznamech potlacit, povelem G500 vypnout.

Frézovani:

Posunuti nulovych bod( umozriuji nékolika nasobné opracovani

1-12 © Siemens AG 2000. Al rights reserved.
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10.00 1. Co patfi na zacatek programu

Posunuti nulového bodu, G54 az G57

Programovani Nofesl 00000 |
N20 G0 20,2

Parametry 4 Koordinaty posunuti nulového bodu (Stanoveni
systému koordinatt obrobku). Tyto je nutno
pred provadénim programovani zadat do
ovladani prostfednictvim obsluzného panelu
nebo universalniho rozhrani.

U soustruhll je posunuti nulového bodu vétSinou Gcelné
jen ve sméru Z.

Soustruzeni:

A X

\ Z
(D |
O &
M | w
G54
Posunuti nulového bodu ve sméru Z
© Siemens AG 2000. Al rights reserved. 1-13
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1. Co patfi na zacatek programu

10.00

Volba pracovni urovné, G17 az G19

Programovani

H

N10 GO X50 Z50 [exr@D1 F1000 LF

Povel | Pracovni Groven | PFisuvna osa
G17 XY Z
G18 Z/IX Y
G19 Y/Z X

Programovani pracovni Urovné je potfebné pro vypocet
udaju korektury nastroje.

Pfechod mezi jednotlivymi pracovnimi irovnémi neni pfi
aktivnim G41/G42 mozny.

Frézovani:

Volba pracovni urovné pro horizontalni a vertikalni opracovani pfi frézovani

© Siemens AG 2000. All rights reserved.
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1. Co patfi na zagatek programu

Volba pracovni urovné, G17 az G19

Programovani

N10 GO X10 Z20 [exEMD1 F200

V zakladnim nastaveni je pro frézovani pfedem nastaveno
G17 (X/Y uroven) a pro soustruzeni G18 (Z/X aroven).

Soustruzeni:

5,

Volba pracovni Grovné pro horizontalni a vertikani opracovani pfi soustruzeni

© Siemens AG 2000. All rights reserved. 1-15
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1. Co patfi na zacatek programu 10.00
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2. Programovani povelu pro vedeni drahy

Zrychleny chod, GO

Interpolace pfimek, G1

Interpolace kruha, G2/G3

Programovani zaobleni, G2/G3

Interpolace kruhu pres mezibod, CIP

Rezani zavitt, G33

Vrtani zavitl bez vyrovnavaciho skli€idla, G331/G332
Vrtani zavitd s vyrovnavacim sklicidlem, G63

Polarni koordinaty G110, G111, G112

© Siemens AG 2000. All rights reserved.
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2. Programovani povell pro vedeni drahy 10.00

Zrychleny chod, GO

Programovani N10  [c{Jl X0 Y0Z3 LF

Parametry XY, Z Koordinaty cilového bodu

Frézovani:

Rychlé umisténi nastroje ve zrychleném chodu pfi frézovani

2-18 © Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00 2. Programovani poveld pro vedeni drahy

Zrychleny chod, G0

Programovani (N20  [cI/I X 25 71

Parametry X, Z Koordinaty cilového bodu
Soustruzeni:
A X
—p>
—— — L4
—— —"— I
@
o d |
Y
/I o
/g
) A
T}
I3V
Jan)\ &
7D o
4 e
7.5 z
Rychlé umisténi nastroje ve zrychleném chodu pfi soustruzeni
© Siemens AG 2000. Al rights reserved. 2-19
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2. Programovani povell pro vedeni drahy

10.00
Interpolace primek, G1
Programovani N10 GO G90 X10 Y10 Z1 S800 M3 LF

N20 [eX Z-12 F500 LF
N30 X30 Y35 Z-3 F700 LF

Parametry X, Y, Z Koordinaty cilového bodu
F Hodnota posuvu
Frézovani:
Z

Vytvoreni Sikmé drazky

2-20 © Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00 2. Programovani poveld pro vedeni drahy

Interpolace primek, G1

Programovani N10 G17 S400 M3
(N20 [Tl X40 Y-6 Z2

N30 [<kElZ-3 F40
N40 X12 Y-20

Parametry XY, Z Koordinaty cilového bodu
F Hodnota posuvu

Soustruzeni/Frézovani:

X+ A \ X+

v
T
Y

3

Vytvoreni drazky

© Siemens AG 2000. Al rights reserved. 2-21
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2. Programovani povell pro vedeni drahy 10.00

Interpolace kruhi, G2/G3

Programovani N5 G0 G90 X35 Y60 LF
MMl G3 X50 Y45 10 J-15 F500

Parametry XY, Z Koordinaty kone€ného bodu kruhu
I,J, K Interpolaéni parametry (Sméry: | v X,
JVvY,KvZ)k uréeni stftedového bodu kruhu
AR Uhel otvoru
H Pfi G2 se nastroj pohybuje ve sméru hodinovych rucicek, pfi
G3 proti sméru hodinovych ruci¢ek. Smér pohledu proti treti

ose koordinatu.
PFi programovani s Uhlem otvoru se navic musi zadat
stfedovy bod kruhu nebo koneény bod kruhu.

Frézovani:

PEERXS0 Y45 10 J-15 |gloonn gy

Z

Vytvoreni kruhové drazky

2-22 © Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00

Interpolace kruhti, G2/G3

2. Programovani poveld pro vedeni drahy

Programovani N10 GO X12 Z0
Nl G1 X40 Z-25 FO,2

NEMMG3 X70 Z-75 1-3,335 K-29,25

Parametry X, Y, Z Koordinaty kone¢ného bodu kruhu
I, K Interpolaéni parametry (Sméry: v X,

K v Z) k ur€eni stfedového bodu kruhu

Soustruzeni:
AX
@ A
© K
B -y A
Z
- 25 =l 2 o ©
- 54,25 SRS g
. 75 IR
- 95 -
Vytvoreni kulového ¢epu
© Siemens AG 2000. Al rights reserved. 2-23
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2. Programovani povell pro vedeni drahy

Programovani zaobleni, G2/G3

10.00

Programovani N20 G90 GO X68 2102
[NKOEeIsNIeR X20 2150 CR=48 |geo[oju3

Parametry CR Radius kruhu
CR+ Uhel pojizdéni < 180°
CR- Uhel pojizdéni > 180°
X... Z... Zadani kone¢ného bodu

H Pfi Uhlu pojizdéni 360° neni programovani zaobleni

pfipustné.

X
A

LEREENIG3 X20 Z150 CR=48 |83

268

20_

&

AN

102

.

150

Programovani zaobleni podle vykresu

2-24
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10.00

Interpolace kruhti pres mezibod, CIP

2. Programovani povelll pro vedeni drahy

Programovani N10 [of]BX87 Y20 11=60 J1=35 LF
Parametry XY, Z Koordinaty kone¢ného bodu kruhu

11, J1, K1 Interpolaéni parametry pro ur¢eni mezibodu

H V pfipadé&, Ze na vyrobnim vykresu neni zaneseny stfedovy
bod kruhu, mizete pomoci CIP programovat bez dal$ich
vypocétl interpolace kruhu.

Mimo to se touto funkci daji programovat také kruhy v
prostoru.

Frézovani:

Interpolace kruhti pfes mezibod

© Siemens AG 2000. All rights reserved. 2-25
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2. Programovani povell pro vedeni drahy 10.00

Interpolace kruhil pres mezibod, CIP

Programovani N90 G1 X40 Z-25

No0G1X402z-25 |
N100 [S[X70 Z-75 11=93,33 K1=-54,25

Parametry X, Z Koordinaty koneéného bodu kruhu
11, K1 Interpolaéni parametry pro ur¢eni mezibodu

Soustruzeni:

240
70
93,33
YN

Interpolace kruht pfes mezibod

2-26 © Siemens AG 2000. Al rights reserved.
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10.00

2. Programovani poveld pro vedeni drahy

Rezani zavitt, G33

Programovani

Parametry

- =

NERMG33 722 K2

Z, X Konecny bod zavitu

K Stoupani zavitu pro valcovy zavit

| Stoupani zavitu pro rovinny zavit

| Stoupani zavitu pro kuzelovy zavit
(Uhel kuzelu > 45°)

K Stoupani zavitu pro kuzelovy zavit
(uhel kuzelu < 45°)
SF Posunuti zahajovaciho bodu ve stupnich

Pravy nebo levy zavit se programuje zadanim sméru
otaceni vietene M3/M4. Smér otaceni vietene a pocet
otacek je nutno programovat v zaznamu pred G33.

K programovani kuzelovych zavitl zadejte pfi G33
koordinaty X a Z. Nékolikachodé zavity se daji programovat
pomoci odstupriované poloZenych zahajovacich bodU
(SF=...).

NT5 X38

NP8 G33 222 K2

NSOSTATE

)A( N&0] G33 722 K2

Vytvofeni podélného zavitu
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2. Programovani povell pro vedeni drahy

10.00
Vrtani zavitl bez vyrovnavaciho skli¢idla, G331/G332
Programovani LIl sPOS=0
(Ol G331 Z-50 K2 S500
NEOI G332 Z5 K2
SPOS=0 Vfeteno uvést a umistit do regulace polohy.
G331 Vrtani zavitl
G332 Vrtani zavitd se zpétnym tahem. Zména sméru
otaceni vietene se provede automaticky
Parametry XY, Z Konecny bod zavitu
I, J, K Stoupani zavitu. Positivni stoupani (napf. K4)
pravy zavit, negativni stoupani (napf. K-4) levy
Zavit.

Pro tuto funkci musi byt vieteno vybavené generatorem
taktu.

&

Vrtani zavita
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10.00 2. Programovani poveld pro vedeni drahy

Vrtani zavitt s vyrovnavacim sklicidlem, G63

Programovani NIl G63 z-50 M3 DG
NEOIG63 24 M4
G63 K programovani zpétného tahu programujte
dalSi zaznam s G63 a pfislusny smér otaceni
vietena.
Parametry S Pocet otacek vietena
F Posuv
M3 Smér otaceni vpravo
M4 Smér otaceni vlevo

Vypocet posuvu:
F = PocCet otacek vretena x stoupani zavitu

H Pro tuto funkci potfebujete zavitnik ve skligidle pro
vyrovnani délky, generator taktu pro vieteno neni nutny.

&

Vrtani zavitl s vyrovnavacim sklicidlem
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2. Programovani povell pro vedeni drahy 10.00

Polarni koordinaty G110, G111, G112

Programovani DEEE G111 x40 Y35 4o MG
DNZOElG3 RP... AP...

G110 Zadani polu, vztahujici se na posledné
programovanou pozici nastroje

G111 Zadani polu, absolutné v systému koordinata
obrobku

G112 Zadani pdlu, vztahujici se na posledné platny
pol

Parametry XY, Z Koordinaty pélu
RP Radius, vzdalenost pdl / cilovy bod
AP Uhel mezi Gsekem pdl / cilovy bod a thel

referenéni osy (prvni uvedend polovéa osa)

H Zadavani polu (stfedového bodu) je mozno provadét v
pravouhlych nebo polarnich koordinatach.
PFi programovani kruhu se pdl nachazi ve stfedovém bodu
kruhu, RP odpovida poloméru kruhu.

Z

Popis pojizdécich drah prostfednictvim polarnich koordinatt
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3. Korektury nastroje

Vyvolani nastroje

Radius frézy - korektura drahy, G41/G42
Radius britu- korektura, G41/G42
Vypnuti a zapnuti kontroly kolizi

Najeti a opusténi kontury, NORM/KONT

Programovatelné pojizdéni podle kontur, G450/G451

© Siemens AG 2000. All rights reserved.
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3. Korektury nastroje 10.00

Vyvolani nastroje

Programovani NECREXEN 717 D8

T.. Vyvolat ¢islo nastroje
D... Vyvolat korekturu nastroje, aktivovat korekturu
délky nastroje

Aby hodnoty korektury nastroje byly spravné propocitané v
osach, je nutno pfed vyvolanim nastroje navolit uroven
opracovani.

Uroven opracovani neni nutno nové programovat.
V pfipadé, Ze pfi vyvolavani nastroje nema byt zadavano

Cislo D, je mozno prostfednictvim dat stroje €islo D zadat
predem.

H V priibéhu NC je mozno hodnoty korektury nastroje ménit,.

RECESEELT17 D& I
Ax N30.. 100

V4
-

Hodnoty korektury pro levy a pravy brit vpichovaciho majzliku
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10.00 3. Korektury nastroje

Radius frézy - korektura drahy, G41/G42

Programovani N10 G1 G17 [eVANDLEX... Y... Z... F500 LF
G41 Vyvolani korektury drahy, nastroj ve sméru
pojizdéni vlevo od kontury
G42 Vyvolani korektury drahy, nastroj ve sméru
pojizdéni vpravo od kontury
G40 Odvoleni korektury drahy

Korektura délky nastroje pusobi automaticky po vyvolani
korektury nastroje D.

V zdznamu NC s G40/G41/G42 musi byt programovana
nejméné jedna osa zvolené pracovni urovné (G17 az G19).

Navoleni a odvoleni FRK se musi provadét v
programovém zaznamu s GO nebo G1.

Korektura je u¢inna jen v programované pracovni urovni
(G17 az G19).

- =

Ovladani vypocita drahu nastroje
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3. Korektury nastroje 10.00

Radius britu- korektura, G41/G42

Programovani N5 G90 GO G18 [eZNWDINX... Y... Z... LF

G41 Na zakladé korektury radiusu, pohyb nastroje
ve smeéru pojizdéni vlevo od obrobku
G42 Na zakladé korektury radiusu, pohyb nastroje
ve sméru pojizdéni vpravo od obrobku
G40 Odvoleni korektury radiusu
m V NC zaznamu s G40/G41/G42 musi byt naprogramovana
minimalné jedna osa navolené pracovni urovné (G17 az
G19).
H Navoleni a odvoleni korektury se musi provadét v
programovém zaznamu s GO nebo G1. Korektura je u¢inna

jen v programované pracovni urovni (G17 az G19).

Korektura radinsi hfitt nra anracnvani &ikmvch ninch a krithowich ohlonki
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10.00

3. Korektury nastroje

Vypnuti a zapnuti kontroly kolizi

Programovani

H

N10 G41 X..Y..Z.. [oolNJLF |

CDON Zapnuti kontroly kolizi
CDOF Vypnuti kontroly kolizi

Ovladani kontroluje a koriguje kritické situace b&hem
opracovani.

Pfiklad: Pro opracovani vnitiniho rohu byl zvolen pfili§ velky
radius nastroje.

programovana
draha nastroje

nevybrana ¢ast
contury”

Ovladani provede véas opatfeni.
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3. Korektury nastroje 10.00

Najeti a opusténi kontury, NORM/KONT

Programovani KONT G41 [CZ5IRX... Y... Z... LF

NORM Nastroj pojizdi pfimo po pfimce a stoji svisle k
bodu kontury.

KONT Nastroj objede bod kontury podle
programovaného postupu pro rohy G450/G451.

H Pro KONT plati : Kdyz zahajovaci bod a konturni bod leZi
na jedné strané obrobku, tak se konturni bod najizdi jako
pfi NORM pfimo po pfimce.

Programovatelné najizdéni a opousténi
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10.00 3. Korektury nastroje

Programovatelné pojizdéni podle kontur, G450/G451

Programovani N10 G41 [ELL{mX...Y...Z...LF

G450 Objeti kruhem, nastroj objede rohy obrobku po
kruhové draze s radiusem nastroje.

G451 Rezny bod, nastroj feZe v rohu obrobku
naprazdno.

Pojizdéni nastroje na rozich obrobku
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3. Korektury nastroje 10.00
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4. Programovaci pomucky usnadni praci programatora

Prehled konceptu Frame 4-40

Posunovani a otaceni systému koordinatl, TRANS/ROT 4-42

Zrcadleni na osach koordinatl, MIRROR 4-44
ZvétSovani a zmensSovani kontury, SCALE 4-45
© Siemens AG 2000. Al rights reserved. 4-39
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4. Programovaci pomuicky usnadni praci programatora 10.00

Prehled konceptu Frame

Programovani Pro prostorové popsani systému koordinatt obrobku jsou k
dispozici nasledujici funkce.

TRANS/ATRANS posunuti nulového bodu
ROT/AROT Otoceni
SCALE/ASCALE Zména méfitka

MIRROR/AMIRROR Zrcadleni
H Aktualni systém koordinatti mize byt v prostoru umistén

libovolné. Na zakladé toho se i Sikmé plochy daji opracovat
jednim upnutim.

Frézovani:

Programovatelné Framy umozriuji opracovani Sikmych kontur

4-40 © Siemens AG 2000. Al rights reserved.
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10.00 4. Programovaci pomucky usnadni praci programatora

Prehled konceptu Frame

Soustruzeni:

I X X

Y4

@ > . < >
SCALE ASCAE MRRORAMRRCR
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4. Programovaci pomucky usnadni praci programatora 10.00

Posunovani a otaceni systému koordinatti, TRANS/ROT

Programovani

Parametry

Parametry

4-42

N30...G54 LF
INEI G90 TRANS X40 Y40 Z30
[NEOMl G90 AROT Z 30

Vypnuti posunuti NB: TRANS (bez zadani osy)
Vypnuti otaéeni: ROT (bez zadani uhlu)

Pfi tomto postupu se vzdy vymaze kompletni Frame!

TRANS Absolutni posunuti
ATRANS  Aditivni posunuti

X, Y, Z Koordinaty posunuti NB ve sméru osy

ROT Absolutni otoéeni

AROT Aditivni otoceni

XY, Z Koordinatova osa, okolo které se otaceji pfimky

uhlu (pozitivni znaménko = otaceni proti sméru
hodinovych rucicek)

Frézovani:

TRANS X40 Y40 210 A30 |
AROT Z30 |

Zména nulového bodu pro vytvoreni vzoru pro vrtani
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10.00 4. Programovaci pomucky usnadni praci programatora

Posunovani a otaceni systému koordinati, TRANS/ROT

Programovani N30...G54
NI TRANS 7150

TRANS Absolutni posunuti
ATRANS  Aditivni posunuti

Parametry 4 Koordinaty posunuti NB ve sméru osy
I:I U soustruh je posunuti nulového bodu vétsinou uéelné
jen ve sméru Z.

Soustruzeni:
L X
I
|
C
| z
8 -6
M| W
LT
.
ﬂ < TRANS .

Nullpunktwechsel in Z-Richtung
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4. Programovaci pomuicky usnadni praci programatora 10.00

Zrcadleni na osach koordinatii, MIRROR

Programovani

Parametry

H

4-44

NNl VIIRROR X0

Vypnuti MIRROR (bez udani osy)

Pfi tomto postupu se vzdy vymaze kompletni Frame!

MIRROR  Absolutni zrcadleni
AMIRROR Aditivni zrcadleni
XY, Z Adresa s hodnotou 0 té osy, ktera se zrcadli.

Pe+i zrcadleni na ose koordinate ovliadani zameni
» znaménka zrcadlenych koordinate,

« smer otaeeni pei interpolacich kruhe a

* sméry opracovani (G41/G42).

Z&dné dal$i programovani u symetrickych kontur
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10.00 4. Programovaci pomucky usnadni praci programatora

Zvétsovani a zmensovani kontury, SCALE

Programovani NCESCALE X2 Y2
Vypnuti SCALE (bez udani osy)

m PFi tomto postupu se vzdy vymaze kompletni Frame!

SCALE Novy &initel méfitka
ASCALE  Aditivni Cinitel méfitka
Parametry X, Y, Z Osy s Cinitelem méfitka v jejichz sméru se ma
kontura zvétsit nebo zmensit.

posuti také upravi.

Definici kontur, které chcete zvétsit nebo zmensit, nejlépe

m PFi nasledné transformaci s ATRANS se méfitko hodnoty
H provedete v podprogramu.

Pro kazdou osu mUizete stanovit individualni Cinitel méFitka.

SCALE X1.5Y1.521.5 |

‘8dné dalsi programovani pfi konturach stejného tvaru
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4. Programovaci pomucky usnadni praci programatora 10.00
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5. Programovani podminek drahy

Programovani posuvu, G93 az G97

Pfesné zastaveni, G9/G60

Posuv v rezimu fizeni drahy, G64, G641

Programovani pohybu vietena

© Siemens AG 2000. All rights reserved.
SINUMERIK 840D/810D/FM-NC Stru¢ny navod Programovani (PGK) - Vydani 10.00.

5-48

5-49

5-50

5-51

5-47



5. Programovani podminek drahy

10.00

Programovani posuvu, G93 az G97

Programovani N5 G90 GO0 X...Y...Z... LF
NMIlGo4 F500 [ XYEIN

G93 F Posuv v 1/min (posuv recipro&ni ¢asu)

G9%4 F Konstantni otacky a posuv v mm/min

G95 F Konstantni otacky a posuv v mm/otacka

G9%6 S Konstantni rychlost fezani v m/min a

F posuv v mm/otacka

G97 Vypnuti G96, uloZeni posledni pozadované
hodnoty otacek z G96 jako konstantniho poctu
otacek.

I:I Maximalni hodnoty posuvu a poétu otacek stanovuje
vyrobce stroje.

(N

Regulace poctu otacek pro konstantni rychlost fezani

5-48

© Siemens AG 2000. All rights reserved.

SINUMERIK 840D/810D/FM-NC Stru¢ny navod Programovani (PGK) - Vydani 10.00.



10.00 5. Programovani podminek drahy

Presné zastaveni, G9/G60

Programovani G601 Presné zastaveni jemné
G602 Presné zastaveni hrubé
G603 Presné zastaveni na konci interpolace
G9  Presné zastaveni, uc¢inné po zaznamech
G60 Presné zastaveni modalné uc¢inné, ucinné do
odvoleni prostfednictvim G64, G641.

Funkce pfesného zastaveni se pouzivaji k vytvareni ostrych
vnéjSich rohd nebo vyhlazovani vnitfnich rohi na rozmér.

H Hranice pFesného zastaveni jsou stanovené v datu stroje.

Vytvareni ostrych vnéjsich roht
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5. Programovani podminek drahy 10.00

Posuv v rezimu frizeni drahy, G64, G641

Programovani G64 Rezim fizeni drahy

G641 Prechod zaznamu s pfechodovym sbru$ovanim
kontury.
Odstup prebrusovani (v mm) se programuje
prostfednictvim
ADIS = pro G1, G2, G3 nebo
ADISPOS =  pro GO.

H Obé funkce pracuji s vyhledovym vedenim rychlosti (Look
Ahead).

via'cery
segrert

Optimierung der Fertigungsergebnisse
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10.00 5. Programovani podminek drahy

Programovani pohybu vietena

Programovani

N10 G1 F300 X70 Y20 SYA(VK

Parametry S, Sn Pocet otacek vietena v Ot./min
M3, Mn=3 Smér otaceni vpravo
M4, Mn=4 Smér otaceni vlevo
M5, Mn=5 Zastaveni vietena
SETMS(n) Vieteno n se stava masterovym vietenem

n Cislo vietene
H Programuiji-li se povely stroje v jednom zaznamu s pohyby
0s, jsou tyto povely U¢inné pfed pohybem os.

Programovani sméru otaéeni vietena
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5. Programovani podminek drahy 10.00
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6. Technika podprogramu a cyklu

Technika podprogramu 6-61
VSeobecné k pouzivani cyklu 6-62
Popisy parametrua 6-63
Vrtani, zarovnavani, CYCLES82 6-63
Vrtani hlubokych dér, CYCLES83 6-64
Vrtani zavitu bez vyrovnavaciho skli€idla, CYCLE84 6-65
Vrtani zavitu s vyrovnavacim skli¢idlem, CYCLES840 6-66
Vyvrtavani 1, CYCLE85 6-67
Vyvrtavani 2, CYCLES86 6-68
Vyvrtavani 3, CYCLE87 6-69
Vyvrtavani 4, CYCLES88 6-70
Vyvrtavani 5, CYCLE89 6-71
Rada dér, HOLES1 6-72
Kruh s dirami, HOLES2 6-73
Podlouhlé diry na kruhu, LONGHOLE 6-74
Drazky na kruhu, SLOT1 6-75
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Kruhova drazka, SLOT2

Frézovani pravouhlé kapsy, POCKET1
Frézovani kruhové kapsy, Pocket2
Frézovani zavitu, CYCLE90

Cyklus vpichu, CYCLE93

Cyklus odlehCovaciho zapichu, CYCLE94
Cyklus fezani, CYCLE95

Odleh&ovaci zapich zavitu, CYCLE96
Rezani zavitl, CYCLE97

Retézce zavitd, CYCLE98

6-54

6-76

6-77

6-78

6-79

6-80

6-81

6-82

6-83

6-84

6-85
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani

Technika podprogramu

Programovani N40 GO0 X500 Y500 Z500 LF
L230 P2

L... Vyvolani podprogramu
P... Pocet opakovani (max. 9999)

Prokladani podprogramu: 11ti nasobné prokladani
I:I Konec podprogramu a zpétny skok do hlavniho programu

se programuji prostfednictvim M17. Vyvolani podprogramu
je nutno provést ve vhodném NC zaznamu.

Frézovani:

N4(0

Y230 P2 jag 5 NERSIRSmE

\

Opracovani v nékolika krocich
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6. Technika podprogramu a cyklt

Technika podprogrami

10.00

Programovani
L20
N30 TRANS X0 Z140
\ZIomm | 20
N50 TRANS X0 Z130
N6O g

L... Vyvolani podprogramu

Soustruzeni:

A X

130

140
150

A

Y

4

A

A

\/
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani

VSeobecné k pouzivani cyklu

Predpoklad PFed vyvolanim cyklu je nutno definovat uroven opracovani
(G17, G18, G19), posuv a pocet otacek.

Vyvolani cykli Vyvolani cyklt vzdy vyzaduji vlastni zaznam!

Na pfiklad:
CYCLES81 (RTP, RFP, SDID, DP, DPR) L,

podpora pro Programovy editor v ovladani nabizi programovaci podporu
programovani cyklti ke generovani vyvolani cykl(.

podrobny popis v8ech cykll najdete v navodek k
programovani pro jednotlivé technologie soustruzeni a
frézovani /vrtani.
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani 10.00

Popisy parametrt

Parametr
AFSL
ANG1

ANG2

APP
CDIR

CPA
CPO
CRAD
DAM

DBH
DIAG
DIATH
DM1
DM2

DM3
DM4
DP

DPR

DT
DTB

DTS
ENC

FAL
FAL1
FAL2
FALX
FALZ
FDEP

6-58

Popis
Uhel pro délku drazky (zadava se bez znaménka)
Uhel tkosu 1: na strané zépichu uréené zahajovacim bodem
(zadava se bez znaménka)
Rozsah hodnot: 0<=ANG1<89.999 stupri
Uhel Gikosu 2: na opaéné strané (zadava se bez znaménka)
Rozsah hodnot: 0<=ANG2<89.999
Zavadéci draha (zadava se bez znaménka)
Smér opracovani
Hodnoty: 2 (pro G2)

3 (pro G3)
Stfedovy bod kruh / kapsa, abscisa (absolutni)
Stfedovy bod kruh / kapsa, ordinata (absolutni)
Radius rohll (zadava se bez znaménka)
CYCLE95: Délka drahy, po které se kazdy krok hrubovani prerusi k
lamani tfisek
CYCLES83: Hodnota degrese (zadavat bez znaménka)
Rozestup mezi otvory (zadava se bez znaménka)
Hloubka zapichu (zadava se bez znaménka)
Jmenovity pramér, Vnéjsi primér zavitu
Pramér zavitu na za¢atecnim bodu
CYCLE97: Priimér zavitu na koncovém bodu
CYCLE98: Priimér na prvnim mezibodu
Primér na druhém mezibodu
Primér na koncovém bodu
Konecna hloubka vrtani/ hloubka hlubokeé diry / drazky / kapsy
(absolutni)
Kone¢na hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky / kapsy
relativni k referencni urovni (zadava se bez znaménka)
Doba prodleni pro lamani tfisek pfi hrubovani
CYCLES2, -83, -86, -88, -89: Doba prodleni na kone¢né hloubce
vrtani (lamani tfisek)
CYCLE93: Doba prodleni na zakladu zapichu
CYCLEB84, -840: Doba prodleni na hloubce zavitu (lamani tfisek)
CYCLESS5: Doba prodleni na hloubce vrtani (lamani trisek)
Doba prodleni na za¢ate¢nim bodu a pfi odstrariovani tfisek
Vrtani zavitu s / bez generatoru taktu
Hodnoty: 0 = s generatorem taktu

1 = bez generatoru taktu
Kontufe odpovidajici Cisty rozmeér (zadava se bez znaménka)
Cisty rozmér na zakladu zapichu
Cisty rozmér na bocich
Cisty rozmér v pfiéné ose (zadava se bez znaménka)
Cisty rozmér v podélné ose (zadava se bez znaménka)
Prvni hloubka vrtani (absolutni)
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani

Popisy parametra

Parametr Popis

FDIS Odstup prvniho vrtani od referenéniho bodu (zadava se bez
znameénka)
FDPR Prvni hloubka vrtani relativni k referen¢ni urovni (zadava se bez
znaménka)
FF1 Posuv pro hrubovani bez podfiznuti
FF2 Posuv k ponofeni do podfezavacich prvka
FF3 Posuv pro hlazeni
FFD Posuv pro nastaveni hloubky fezu
FFP1 Posuv pro opracovani ploch
FFP2 Posuv pro opracovani hlazenim
FFR Posuv
FORM Definice formy
CYCLEY4: E (pro formu E)
F (pro formu F)
CYCLEO96: A (pro formu A)
D (pro formu D)
FPL Koncovy bod zavitu v podélné ose
FRF Cinitel posuvu pro prvni hloubku vrtani (zadéva se bez znaménka)
Rozsah hodnot: 0.001 ... 1
IANG Uhel pfisuvu
Rozsah hodnot: "+" (pro boény pfisuv na boku)
"—" (pro alternujici bo&ny pfisuv)
IDEP Hloubka pfisuvu (zadava se bez znaménka)
INDA Implicitni ahel
KDIAM Maly primeér, vnitfni primér zavitu
LENG Délka podélného otvoru / drazky / kapsy (zadavéa se bez znaménka)
MID maximalni hloubka pfisuvu pro jeden pfisuv (zadava se bez
znaménka)
MIDF maximalni hloubka pfisuvu pro opracovani hlazenim
MPIT Stoupani zavitu jako veli¢ina zavitu

CYCLE97: 3 (pro M3) ... 60 (pro M60)
CYCLES84, -840: 3 (pro M3) ... 48 (pro M48)

NID Pocet fez(l naprazdno (zadava se bez znaménka)

NPP Nazev konturového podprogramu

NRC Pocet hrubovacich krokll (zadavéa se bez znaménka)

NSP Posunuti za¢ate¢niho bodu pro prvni otocku zavitu (zadava se bez
znaménka)

NUM Pocet vrtani / podélnych otvor( / drazek

NUMTH Pocet otocek zavitu (zadava se bez znaménka)

PIT Stoupani zavitu; Rozsah hodnot: 0.001 ... 2000.000 mm

PRAD Radius kapsy (zadava se bez znaménka)

PO1 Pocatecni bod zavitu v podélné ose

PO2 Prvni mezibod v podélné ose
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani 10.00

Popisy parametra

Parametr
PO3

PO4
POSS

PP1
PP2
PP3
PRAD
RAD
RCI1
RCI2
RCO1
RCO2
RFF
RFP
ROP
RPA

RPAP

RPO

RTP
SDAC

SDIR

SDIS
SDR

SPCA
SPCO
SPD
SPL
SSF
SST
SST1
STA1

TDEP
TYPTH

6-60

Popis
Druhy mezibod
Koncovy bod zavitu v podélné ose
Pozice vietena pro orientované zastaveni vietena v cyklu (ve
stupnich)
Stoupani zavitu 1 jako hodnota (zadava se bez znaménka)
Stoupani zavitu 2 jako hodnota (zadava se bez znaménka)
Stoupani zavitu 3 jako hodnota (zadava se bez znaménka)
Radius kapsy (zadava se bez znaménka)
Radius kruhu (zadava se bez znaménka)
Radius / faze 1, uvnitf: na strané pocate¢niho bodu
Radius / faze 2, uvnitf
Radius / faze 1, zevné: na strané uréené pocatec¢nim bodem
Radius / faze 2, zevné
Posuv zpétného tahu
Referencni urover (absolutni)
Draha vybéhu (zadava se bez znaménka)
Draha zpétného tahu v abscise aktivni irovné (inkrementalini,
zadavani se znaménkem)
Draha zpétného tahu v aplikanté (inkrementalni, zadavani se
znaménkem
Draha zpétného tahu v ordinaté aktivni irovné (inkrementaini,
zadavani se znaménkem)
Uroven zpétného tahu (absolutni)
Smysl otaceni po konci cyklu
Hodnoty: 3,4 nebo 5
Smysl otaceni
Hodnoty: 3 (pro M3)
4 (pro M4)
Bezpecénostni odstup (zadava se bez znaménka)
Smysl otaeni pro zpétny tah
Hodnoty: 0 (automaticka reverzace smyslu otaceni)
3 nebo 4 (pro M3 nebo M4)
Abscisa referenéniho bodu na pfimce (absolutni)
Ordinata tohoto referenéniho bodu (absolutni)
Pocatec¢ni bod v pficné ose (zadava se bez znaménka)
Pocatec¢ni bod kontury / zavitu v podélné ose
Pocet otacek pfi opracovani hlazenim
Pocet otacek pro vrtani zavitu
Pocet otacek pro zpétny tah
Pocatec¢ni uhel
Rozsah hodnot: -180 az 180 stupnu
Hloubka zavitu (zadavéa se bez znaménka)
Typ zavitu: Hodnoty: O=vnitfni zavit 1=vné&jsi zavit
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani

Popisy parametra

Parametr Popis
VARI Druh opracovani
SLOT1, SLOT2, POCKET1, POCKET2:
O=kompletni opracovani
1=protazeni az na Cisty rozmér
2=pouze opracovani Cistého rozméru
CYCLES83: O0=lamani tfisek
1=odstranéni tfisek
CYCLE93: 1...8
11...18
CYCLE95: 1..12
CYCLE97, CYCLE98: 1..4

WID $|’Fka drazky / kapsy (zadava se bez znaménka)
WIDG Sitka zapichu (zadava se bez znaménka)
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani 10.00

Vrtani, vystred’ovani, CYCLES81

Cyklus vrtani, vystfedovani provadi jednoduchy vrt.
CYCLES81 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

Urovefi zpétného tahu (absolutni)

Referencni uroven (absolutni)

Bezpecnostni odstup (zadava se bez znaménka)
Konec&na hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)

Koneéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referencni Urovni (zadava se bez
znaménka)

\ Z

@
|

CRNY
SO0
¥
:

DP=RFP-DPR

Postup pohybu a parametry v cyklu vrtani, vystredovani

Postup
Programovani
RTP
RFP
SDIS
DP
DPR
6-62
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani

Vrtani, zarovnavani, CYCLES82

Postup Cyklus vrtani, zarovnavani provadi jednoduchy vrt. Kdyz se
dosahne konec¢na hloubka vrtani, maze byt 4¢inna doba
prodleni.

Programovani CYCLES82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

RTP Uroveri zpétného tahu (absolutni)

RFP Referenéni uroven (absolutni)

SDIS Bezpecnostni odstup (zadava se bez znaménka)

DP Koneéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)

DPR Konecéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referenéni drovni (zadava se bez
znaménka)

DTB CYCLES82,: Doba prodleni na kone¢né hloubce vrtani

(lamani tfisek)

A Z 2>G 0

WG
2> G 4

=
=
(-
1
|
L]
1
]

RTP
/[ AN || N
SN L RFP+SDIS

-— RFP
X
| _DP=RFP-DPR

@
o

Postup pohybu a parametry v cyklu vrtani, zarovnavani
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani 10.00

Vrtani hlubokych dér, CYCLES83

Postup

Programovani

6-64

RTP

RFP

SDIS
DP

DPR

DTB

FDEP

Cyklus Vrtani hlubokych dér zhotovuje otvory az po
kone&nou hloubku vrtani prostfednictvim
nékolikanasobného, postupného hloubkového pfisuvu,
jehoz maximalni pocet je programovatelny.

Vrtak je mozno volitelné po kazdé hloubce pfisuvu vratit k
odstranéni tfisek na referencni uroven nebo k lamani tfisek
vzdy o 1 mm stahnout zpét.

CYCLES3 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM,
DTB, DTS, FRF, VARI)

Uroveri zpé&tného tahu (absolutni)

Referenéni droven (absolutni)

Bezpecnostni odstup (zadava se bez znaménka)
Konecéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)

Kone&né hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referen¢ni drovni (zadava se bez
znaménka)

CYCLES82,: Doba prodleni na kone¢né hloubce vrtani
(lamani tfisek)

Prvni hloubka vrtani (absolutni)

Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr("

Postup pohybu a parametry v cyklu vrtani hlubokych dér s odstrariovanim trisek
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani

Vrtani zavitu bez vyrovnavaciho skli€¢idla, CYCLE84

Postup Cyklus CYCLEB84 zhotovuje vrtani zavitd bez vyrovnavaciho
sklicidla.

m Cyklus CYCLES84 se da pouzit jen tehdy, kdyz vieteno,
kterym se ma vrtat, je technicky schopné prace v rezimu s
regulaci polohy.

Programovani CYCLES84 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT,
PIT, POSS, SST, SST1)

RTP Uroveri zpé&tného tahu (absolutni)

RFP Referenéni droven (absolutni)

SDIS Bezpecnostni odstup (zadava se bez znaménka)

DP Konec¢na hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)

DPR Kone&né hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referen¢ni drovni (zadava se bez
znaménka)

DTB CYCLES82,: Doba prodleni na kone¢né hloubce vrtani

(lamani tfisek)
Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr(”

Z 2> GO
% » G331
P G332
& G4
RTP
]

REP+SDIS
RFP

I o 1

DP=RFP-DPR

=

Postup pohybu a parametry v cyklu vrtani zavitu bez vyrovnavaciho sklicidla
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani 10.00

Vrtani zavitu s vyrovnavacim sklicidlem, CYCLE840

Postup

Programovani

RTP

RFP

SDIS
DP

DPR

DTB

6-66

V tomto cyklu je mozno zhotovovat vrtani zavitd s
vyrovnavacim skli¢idlem

» bez generatoru taktu a

* s generatorem taktu

Pro vrtani zavitu bez vyrovnavaciho sklicidla existuje viastni
cyklus CYCLES84 (viz. pfedchazejici strana).

CYCLES840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC,
ENC, MPIT, PIT)

Uroveri zpé&tného tahu (absolutni)

Referenéni droven (absolutni)

Bezpecnostni odstup (zadava se bez znaménka)
Konec¢na hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)

Kone&né hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referen¢ni drovni (zadava se bez
znaménka)

CYCLES82,: Doba prodleni na kone¢né hloubce vrtani
(lamani tfisek)

Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr("

ZA — E:> GO
» G1/G63/G33
B G4

RTP
RFP+SDIS
RFP

/)

DP=RFP-DPR

©
e |
‘ mﬁgjmmunuum

Postup pohybu a parametry v cyklu vrtani zavitu s vyrovnavacim sklic¢idlem/ generatorem taktu
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani

Vyvrtavani 1, CYCLE85

Postup PFi vyvrtavani 1 jsou pohyby dovniti a ven provadény
posuvem, ktery je nutno zadat na zakladé pfislusnych
parametrd.

Programovani CYCLESS5 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)

RTP Uroveri zpé&tného tahu (absolutni)

RFP Referenéni droven (absolutni)

SDIS Bezpecnostni odstup (zadava se bez znaménka)

DP Konecéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)

DPR Kone&né hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referen¢ni drovni (zadava se bez
znaménka)

DTB CYCLES82,: Doba prodleni na kone¢né hloubce vrtani
(lamani tfisek)

FFR Posuv

RFF Posuv zpétného tahu

Az 2 GO
) G1

B G4

RTP
RFP+SDIS
RFP

DP=RFP-DPR

©
o
¥
‘ Hﬁg{jmmmnnum

Postup pohybu a parametry v cyklu vyvrtavani 1
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani

Vyvrtavani 2, CYCLE86

Postup

Programovani

RTP

RFP

SDIS
DP

DPR

DTB

6-68

Pfi vyvrtdvani 2 dochazi po dosazeni hloubky vrtani k
orientovanému zastaveni vietena. Nasledné se zrychlenym
chodem najizdi na programované pozice zpétného tahu a z
nich az na Uroven zpétného tahu.

Tento cyklus se da pouzit jen tehdy, kdyz vieteno, kterym
se ma vrtat, je technicky schopné prace v rezimu s regulaci
polohy.

CYCLES6 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA,
RPO, RPAP, POSS)

Uroveni zpé&tného tahu (absolutni)

Referenéni droven (absolutni)

Bezpecnostni odstup (zadava se bez znaménka)
Konecéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)

Kone&né hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referen¢ni drovni (zadava se bez
znaménka)

CYCLES82,: Doba prodleni na kone¢né hloubce vrtani
(lamani tfisek)

Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr("

10.00

A Z

2> GO
P G
’G4

SPOS

BHEE00H- —

RTP
RFP+SDIS
RFP

0

DP=

” N RFP-DPR

Postup pohybu a parametry v cyklu vyvrtavani 2
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10.00

6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani

Vyvrtavani 3, CYCLE87

Postup

Programovani
RTP
RFP
SDIS
DP

DPR

SDIR

Pfi vyvrtavani 3 se po dosazeni konecné hloubky vrtani
vytvari zastaveni vietena bez orientace a nasledné

programované zastaveni. Po stlaeni klavesy ,NC start” se

v pohybu nahoru pokracuje zrychlenym chodem az po
uroven zpétného tahu.

CYCLES87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

Uroveni zpé&tného tahu (absolutni)

Referencni uroven (absolutni)

Bezpecnostni odstup (zadava se bez znaménka)
Koneéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)

Koneéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referen¢ni Urovni (zadava se bez

znaménka)
Smysl otaceni 3 (pro M3)
4 (pro M4)
Az 2 GO
P Gt
= | M5/MO
=
O
O
O
O
;‘Q RTP
DVASAN RFP+SDIS
@ - RFP
X
»I DP=RFP-DPR

Postup pohybu a parametry v cyklu vyvrtavani 3
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani 10.00

Vyvrtavani 4, CYCLES88

Postup

Programovani
RTP
RFP
SDIS
DP

DPR

DTB
SDIR

6-70

Pfi vyvrtavani 4 se po dosazeni kone¢né hloubky vrtani
vytvarli doba prodleni a zastaveni vietena bez orientace
jakoz i programovatelné zastaveni. Po stlaceni klavesy ,NC
start” se pohyb dolu provadi zrychlenym chodem az po
uroven zpétného tahu.

CYCLESS8 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Uroveni zpé&tného tahu (absolutni)
Referencni uroven (absolutni)
Bezpecnostni odstup (zadava se bez znaménka)
Koneéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)
Koneéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referen¢ni Urovni (zadava se bez
znaménka)
Doba prodleni na kone¢né hloubce vrtani (lamani tfisek)
Smysl otaceni 3 (pro M3)

4 (pro M4)

0> GO
P G1
D G4

D] M5/M0

o o o

RTP
RFP+SDIS
RFP

~N
|

(

><V

V7

DP=RFP-DPR

Postup pohybt a parametry v cyklu vyvrtavani 4
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani

Vyvrtavani 5, CYCLE89

Postup PFi vyvrtavani 5 se pohyby dolu a nahoru provadégji
hodnotou F programovanou pfed vyvolanim cyklu. Po
dosazeni kone¢né hloubky vrtani mize byt u¢inna doba

prodleni.
Programovani CYCLES89 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

RTP Uroveri zpé&tného tahu (absolutni)

RFP Referenéni droven (absolutni)

SDIS Bezpecnostni odstup (zadava se bez znaménka)

DP Konecéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)

DPR Kone&né hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referen¢ni drovni (zadava se bez
znaménka)

DTB CYCLES82,: Doba prodleni na kone¢né hloubce vrtani

(lamani tfisek)

Az 2560
’ G1
% g G4
(|
O
|
QQ a
7 < RTP
VAN RFP+SDIS
D - RFP
X
DP=RFP-DPR
Postup pohybt a parametry v cyklu vyvrtavani 5
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani 10.00

Rada dér, HOLES1

Postup V tomto cyklu je mozno zhotovovat fadu dér leZici na
pfimce.
Programovani HOLES1 (SPCA, SPCO, STA1, FDIS, DBH, NUM)
SPCA Abscisa referen¢niho bodu na pfimce (absolutni)
SPCO Ordinata tohoto referenéniho bodu(absolutni)
STA1 Zacatecni uhel
Rozsah hodnot: -180 az 180 stupria
FDIS Odstup prvniho vrtani od referenéniho bodu (zadava se bez
znaménka)
DBH Rozestup mezi otvory (zadava se bez znaménka)
NUM Pocet vrtani / podélnych otvor( / drazek
AY
SPCA

SPCO

Parametry pro seskupeni fada dér
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10.00

Kruh s dirami, HOLES2

6. Technika podprogramu a cyklu: cykly vrtani

Postup V tomto cyklu je moZno opracovavat kruh s dirami.
Programovani HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, NUM)
CPA Stfedovy bod kruh / kapsa, abscisa (absolutni)
CPO Stfedovy bod kruh / kapsa, ordinata (absolutni)
RAD Radius kruhu (zadavéa se bez znaménka)
STA1 Pocate¢ni uhel
Rozsah hodnot: -180 az 180 stupnu
INDA Implicitni Ghel
NUM Pocet vrtani / podélnych otvor( / drazek
i CPA
INDA
STA1
2
O
X
AN >

Parametry pro seskupeni kruh s dirami
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani 10.00

Podlouhlé diry na kruhu, LONGHOLE

Postup V tomto cyklu je mozné provadét podlouhlé diry umisténé
na kruhu.
Sitka podlouhlé diry je uréovana priimérem nastroje.

Programovani LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG,

CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD, FFP1, MID)

RTP Uroveri zpétného tahu (absolutni)

RFP Referenéni uroven (absolutni)

SDIS Bezpec€nostni odstup (zadava se bez znaménka)

NUM Pocet vrtani / podélnych otvort / drazek

LENG Délka podélného otvoru / drazky / kapsy (bez znaménka)

CPA Stfedovy bod kruh / kapsa, abscisa (absolutni)

CPO Stfedovy bod kruh / kapsa, ordinata (absolutni)

RAD Radius kruhu (zadava se bez znaménka)

STA1 Pocatecni uhel
Rozsah hodnot: -180 az 180 stupnu

INDA Implicitni Ghel

Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr("

AY
CPA

INDA

CPO

Parametry v seskupeni podlouhlé diry na kruhu
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10.00

6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani

Drazky na kruhu, SLOT1

Postup V tomto cyklu je mozné vytvaret drazky umisténé na kruhu.
Podélna osa drazek sméfuje radialné. V protikladu k
podlouhlé dife se zadava hodnota pro Sifku drazky.

Cyklus SLOT1 je kombinovany cyklus hrubovani a hlazeni.

Programovani SLOT1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, WID,
CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD, FFP1, MID, CDIR,
FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

LENG Délka podélného otvoru / drazky / kapsy (bez znaménka)
WID Sitka drazky / kapsy (zadava se bez znaménka)
CPA Stfedovy bod kruh / kapsa, abscisa (absolutni)
CPO Stfedovy bod kruh / kapsa, ordinata (absolutni)
RAD Radius kruhu (zadavéa se bez znaménka)
STA1 Pocatecni uhel, Rozsah hodnot: -180 az 180 stuprid
INDA Implicitni dhel
Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr("
Y
CPA
INDA
% STA1
!
=9
() 2
o
(&)
N -
S 5
Parametry v seskupeni drazky na kruhu
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani 10.00

Kruhova drazka, SLOT2

Postup

Programovani

LENG
WID
CPA
CPO
RAD

STA1
INDA

AFSL

6-76

V tomto cyklu je mozné vytvaret kruhové drazky umisténé
na kruhu.
Cyklus SLOT?2 je kombinovany cyklus hrubovani a hlazeni.

SLOT2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, AFSL, WID,
CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD, FFP1, MID, CDIR,
FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Délka podélného otvoru / drazky / kapsy (bez znaménka)
Sitka drazky / kapsy (zadava se bez znaménka)
Stfedovy bod kruh / kapsa, abscisa (absolutni)

Stfedovy bod kruh / kapsa, ordinata (absolutni)

Radius kruhu (zadava se bez znaménka)

Pocatecni Uhel, Rozsah hodnot: -180 az 180 stupnu
Implicitni uhel

Uhel pro délku drazky (zadava se bez znaménka)
Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr("

CPA

STA1

CPO

==WI

© %

Parametry v seskupeni kruhova drazka
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani

Frézovani pravouhlé kapsy, POCKET1

Postup V tomto cyklu je mozné vyrabét v urovni opracovani
pravouhlé kapsy v libovolné poloze.

H Cyklus je kombinovany cyklus hrubovéni a hlazeni.
Programovani POCKET1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, LENG, WID,

CRAD, CPA, CPO, STAT1, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL,
VARI, MIDF, FFP2, SSF)

LENG Délka podélného otvoru / drazky / kapsy (zadava se bez
znaménka)
WID Sitka drazky / kapsy (zadava se bez znaménka)
CRAD Radius rohl (zadava se bez znaménka)
CPA Stfedovy bod kruh / kapsa, abscisa (absolutni)
CPO Stfedovy bod kruh / kapsa, ordinata (absolutni)
STA1 Pocatecni uhel

Rozsah hodnot: -180 az 180 stupnit
Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr(”

CPA

© %

Parametry v cyklu pravouhla kapsa
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani

10.00

Frézovani kruhové kapsy, Pocket2

Postup

Programovani

RTP

RFP

SDIS
DP

DPR

PRAD
CPA
CPO
FFD
FFP1
MID
CDIR

6-78

V tomto cyklu je mozné zhotovovat kruhové kapsy
Cyklus je kombinovany cyklus hrubovani a hlazeni.

POCKET1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PRAD, CPA, CPO,
FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Uroveri zpétného tahu (absolutni)

Referenéni uroven (absolutni)

Bezpec€nostni odstup (zadava se bez znaménka)
Koneéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)

Konec&na hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referenéni drovni (zadava se bez
znaménka)

Radius kapsy (zadava se bez znaménka)

Stfedovy bod kruh / kapsa, abscisa (absolutni)
Stfedovy bod kruh / kapsa, ordinata (absolutni)

Posuv pro nastaveni hloubky fezu

Posuv pro opracovani ploch

maximalni hloubka pfisuvu pro jeden pfisuv (bez znaménka)
Smér opracovani, 2 (pro G2), 3 (pro G3)
Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr("

Y
cPA
'an’
3 G2

CPO

5 :

Parametry v cyklu kruhova kapsa
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani

Frézovani zavitu, CYCLE90

Postup V tomto cyklu je mozné vytvaret vnitfni a vnéjsi zavity. PFi
frézovani zavitu se draha zaklada na ,helix” interpolaci.
Na tomto pohybu se podili v§echny tfi geometrické osy
aktualni drovné.

Programovani CYCLE90 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH, KDIAM,
PIT, FFR, CDIR, TYPTH, CPA, CPO)

RTP Uroveri zpé&tného tahu (absolutni)

RFP Referenéni droven (absolutni)

SDIS Bezpecnostni odstup (zadava se bez znaménka)

DP Konecéna hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy (absolutni)

DPR Kone&né hloubka vrtani/ hloubka hluboké diry / drazky /
kapsy relativni k referen¢ni drovni (zadava se bez
znaménka)

DIATH Jmenovity primér, Vnéjsi primér zavitu

CDIR Smér opracovani: 2 (pro G2), 3 (pro G3)

CPA Stfedovy bod kruh / kapsa, abscisa (absolutni)

CPO Stfedovy bod kruh / kapsa, ordinata (absolutni)
Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr("

AZ AZ
%RTP %RTP
RFP+SDIS RFP+SDIS
RFP 1 RFP
14 o
o a
Q Y I DP
% O— *
AY AY
CPA CPA |
= CDIR \gDIR
2 [¢) o
N S, & 5,
S & 5

Parametry v cyklu frézovani zavitu
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani 10.00

Cyklus vpichu, CYCLE93

Postup

Programovani

SPD
SPL
WIDG
DIAG
ANG1

ANG2

RCO1

RCO2
RCI1
RCI2

6-80

Cyklus vpichu umozniuje vytvareni symetrickych a
asymetrickych zapichu pro podélné a plosné opracovani na
libovolnych pfimych prvcich kontury. Realizovat se daji
vnitfni a vnéjsi zapichy.

CYCLE93 (SPD, SPL, WIDG, DIAG, STA1, ANG1, ANG2,
RCO1, RCO2, RCI1, RCI2, FAL1, FAL2, IDEP, DTB, VARI)
Pocatecni bod v pficné ose (bez znaménka)

Pocatec¢ni bod kontury / zavitu v podélné ose

Sitka zapichu (zadava se bez znaménka)

Hloubka zapichu (zadava se bez znaménka)

Uhel tkosu 1: na strané uréené po&ateénim bodem zapichu
(zadava se bez znaménka)

Uhel Gkosu 2: na druhé strané (bez znaménka)

Radius / faze 1, zevné: na strané uréené pocateé¢nim bodem
Radius / faze 2, zevné

Radius / faze 1, uvnitf: na strané pocate¢niho bodu

Radius / faze 2, uvnitf

Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr"

A X
L SPL
STA1
A
(O]
% & 3
\!
gy\gxé ANG1
ANG2
g
WIDG &
Q
5, -
@ =

Parametry v cyklu vpichu
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani

Cyklus odlehéovaciho zapichu, CYCLE94

Postup V tomto cyklu je mozné provadét odlehCovaci zapichy zavitu
podle DIN 509 ve formé& E a F s b&Znym namahanim pfi
praméru hotového dilu > 3 mm.

Programovani CYCLEY94 (SPD, SPL, FORM)
SPD Pocatecni bod v pfi¢né ose (zadava se bez znaménka)
SPL Pocatec¢ni bod kontury / zavitu v podélné ose
FORM Definice formy E (pro formu E)

F (pro formu F)

A X
_ SPL
\ FORME //

[m)]
o
%)
Q

@) -

Z
Parametry v cyklu odlehéovaciho zapichu
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani 10.00

Cyklus rezani, CYCLE95

Postup
Programovani
NPP
MID
FALZ
FALX
FAL
6-82

V cyklu eezani je moeno vypracovavat z hrubého dilu
prosteednictvim k osdm paralelniho oddelovani teisek
konturu programovanou v podprogramu.

Kontura mlze obsahovat prvky podfezavani.

Technologie (hrubovani / hlazeni / kompletni opracovani) je
volitelna. Cyklus je mozno vyvolat z libovolné bezkolizni
pozice.

CYCLES5 (NPP, MID, FALZ, FALX, FAL, FF1, FF2, FF3,
VARI, DT, DAM)

Nazev konturového podprogramu

Maximalni hloubka pFisuvu pro jeden pfisuv (zadava se bez
znaménka)

Cisty rozmér v podéIné ose (bez znaménka)

Cisty rozmér v pfiéné ose (bez znaménka)

Kontufe odpovidajici Cisty rozmér (bez znaménka)
Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametrd”

Postup pohybul a parametry v cyklu odstrariovani tfisky
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani

Odleh€ovaci zapich zavitu, CYCLE96

Postup V tomto cyklu je moené provadet odlehsovaci zapich zavitu
ve forméach
A, B, C, D podle DIN 13 pro dily s metrickym zavitem 1SO.

Programovani CYCLE96 (DIATH, SPL, FORM)
DIATH Jmenovity primér, Vnéjsi primér zavitu
SPL Pocatec¢ni bod kontury / zavitu v podélné ose
FORM Definice formy E (pro formu E)

F (pro formu F)

SPL

DIATH

Parametry v cyklu odlehCovaci zapich zavitu
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani 10.00

Rezani zavitti, CYCLE97

Postup

Programovani

SPL
FPL
PIT
ROP
FAL

TDEP
APP
DM1
DM2

6-84

V cyklu fezani zavitll je mozno provadét valcové a kuzelové
vnéjsi a vnitfni zavity v podélném a ploSném opracovani
(jednorazové nebo vicenasobng).

Predpokladem pro pouziti tohoto cyklu je vieteno s
regulovanym poctem otacek v systému méfeni drahy. U
zavitl s vice otackami se jednotlivé otacky opracovavaji
postupné.

CYCLE97 (PIT, MPIT, SPL, FPL, DM1, DM2, APP, ROP,
TDEP, FAL, IANG, NSP, NRC, NID, VARI, NUMTH)
Pocatec¢ni bod kontury / zavitu v podélné ose

Koncovy bod zavitu v podéiné ose

Stoupani zavitu; Rozsah hodnot: 0.001 ... 2000.000 mm
Draha vybéhu (zadava se bez znaménka)

Kontufe odpovidajici Cisty rozmér (zadava se bez
znaménka)

Hloubka zavitu (zadava se bez znaménka)

Zavadéci draha (zadava se bez znaménka)

Pramér zavitu na zagate¢nim bodu

Pramér zavitu na koncovém bodu

Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr("

FPL PIT SPL
ROP APP

(
<

Ah(/

DM1=DM2

Parametry v cyklu fezani zavitl
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10.00 6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani

Retézce zaviti, CYCLE98

Postup Cyklus umozriuje vytvareni nékolika za sebou fazenych
valcovych a kuzelovych zavit( v podéliném a ploSném
opracovani, stoupani zavitu pfi tom muze byt rozdilné.

Programovani CYCLE98 (PO1, DM1, PO2, DM2, PO3, DM3, PO4, DM4,
APP, ROP, TDEP, FAL, IANG, NSP, NRC, NID, PP1, PP2,
PP3, VARI, NUMTH)

PO1 Pocatecni bod zavitu v podélné ose

DM1 Pramér zavitu na za¢atecnim bodu

PO2 Prvni mezibod v podélné ose

DM2 Pramér na prvnim mezibodu

PO3 Druhy mezibod

DM3 Prdmér na druhém mezibodu

PO4 Koncovy bod zavitu v podélné ose

DM4 Prdmér na koncovém bodu

APP Zavadéci draha (zadava se bez znaménka)

ROP Draha vybéhu (zadava se bez znaménka)
PP1 az PP3 Stoupani zavitu 1 az 3 jako hodnota (bez znaménka)

Zbyvajici parametry: viz. kap. "Popisy parametr(”

A X
PO4 PO3 PO2 PO1
rop| _PP3 | PP2 | PP1_
T DM3=DM4
AVA DM2
N—T DMA1
||
APP
@ >
Z
Parametry v cyklu Retézce zavit(
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6. Technika podprogramu a cyklu: cykly frézovani 10.00

6-86 © Siemens AG 2000. All rights reserved.
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7. Pfredem definované pomocné a spinaci funkce

Seznam povelu stroje 7-88
Formulare 7-89
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7. Pfedem definované pomocné a spinaci funkce

Seznam povelu stroje

10.00

Mo* Programované zastaveni

M1* Volitelné zastaveni

M* Konec programu (hlavni program)

M30* Konec programu jako M2

M17* Konec podprogramu

M3 Otaceni vietena doprava

M4 Otaceni vietena doleva

M5 Zastaveni vietena

M6 Vyména nastroje

M70 Pfedani do osového rezimu

M40 Automatické fazeni prevodu

M41 Prevodovy stuperi 1

M42 Pfevodovy stuperi 2

M43 Prevodovy stuperi 3

M44 Prevodovy stuperi 4

M45 Prevodovy stuperi 5
Pro funkce oznacené * neni roz$ifené psani adres dovolené.
Vyrobce stroje (MH7.1)
VSechny volné funkce stroje mlze vyrobce stroje obsadit. Napfiklad
spinacimi funkcemi k ovladani upinacich prostfedkd nebo k zapinani
a vypinani dalSich funkci stroje a pod.

7-88 © Siemens AG 2000. Al rights reserved.
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10.00 7. Pfedem definované pomocné a spinaci funkce

Formulare

Zde si muzete sami zapsat Vase vlastni uzivatelské funkce.

© Siemens AG 2000. Al rights reserved. 7-89
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7. Pfedem definované pomocné a spinaci funkce 10.00

Formulare

7-90 © Siemens AG 2000. All rights reserved.
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8. Kli¢ programui

Seznam Funkci G (skupinovych) 8-92
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8. Kli¢ programi 10.00
Seznam Funkci G (skupinovych)

Skupina 1: Modalné ucinné povely pro pohyby

Oznaceni C. Vyznam m/s St.nas.
GO 1. Pohyb zrychleného chodu m

G1 2. Linearni interpolace m St.nas.
G2 3. Kruhova interpolace ve sméru hodinovych rucicek m

G3 4. Kruhova interpolace proti sméru hodinovych rucic¢ek m

CIP 5. Kruhova interpolace pfes mezibod m

ASPLINE # 6. Akima ,spline” m

BSPLINE # 7. B ,spline* m

CSPLINE # 8. Kubicky ,spline* m

POLY ## 9. Polynom: Interpolace polynomu m

G33 10. Rezani zavitu s konstantnim stoupanim m

G331 1. Vrtani zavitu bez vyrovnavaciho sklicidla m

G332 12. Zpétny tah (vrtani zavitu) bez vyrovnavaciho sklic¢idla m

G58 Programovatelné osové posunuti nulového bodu absolutni m

G59 Programovatelné osové posunuti nulového bodu aditivni m

OEMIPO1 ### |13. OEM interpolace1 *) m

OEMIPO2 ### |14. OEM interpolace?2 *) m

*) Uzivatel OEM mGze dosadit dva doplfiujici druhy interpolace. UZivatel OEM mGze oznaceni zménit.

Neni-li pfi modalnich funkcich G programovana zadna funkce ze skupiny, tak je G¢inné standardni nastaveni:
$MC_GCODE RESET_VALUES ménitelné pres datum stroje.

# Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK 810D; ## neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D;
#it# neplati pro SINUMERIK 810D/FM-NC/NCU571

Skupina 2: Pohyby tG¢inné po zaznamech, prodleva

G4 1. Prodleva, ¢asové pfedem stanovena s
G63 2. Vrtani zavitu bez synchronizace s
G74 3. Najeti na referenéni bod se synchronizaci s
G75 4. Najeti na pevny bod s
REPOSL 5. Opétovné najeti na konturu linearné s
REPOSQ 6. Opétovné najeti na konturu ve Etvrtkruhu s
REPOSH 7. Opétovné najeti na konturu v polokruhu s
REPOSA 8. Opétovné najeti na konturu linearné se véemi osami s
REPOSQA |9. Opétovné najeti na konturu se vS§emi osami, s
geometrické osy ve Ctvrtkruhu
REPOSHA |10. Opétovné najeti na konturu se véemi osami, s
geometrické osy v polokruhu

m: modalné, s: po zdznamech, St.nas.: standardni nastaveni

8-92
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8. Kli¢ programi 10.00
Seznam Funkci G (skupinovych)

Skupina 3: Zapisovani do paméti

Oznaéeni |C. Vyznam m/s St.nas.
TRANS 1. TRANSLATION: programovatelné posunuti s

ROT 2. ROTATION: programovatelné otoceni s

SCALE 3. SCALE: programovatelna zména méfitka s

MIRROR 4. MIRROR: programovatelné zrcadleni s

ATRANS 5. Aditivni TRANSLATION: aditivni programovatelné posunuti s

AROT 6. Aditivni ROTATION: programovatelné otoceni s

ASCALE 7. Aditivni SCALE: programovatelna zména méfitka s

AMIRROR |8. Aditivni MIRROR: programovatelné zrcadleni s

TOFRAME (9. Aktudlni progr. Frame nastavit na systém koordinati nastroje s

G25 10. Minimalni omezeni pracovniho pole / poétu otacek vietena s

G26 11. Maximalni omezeni pracovniho pole / poctu otaéek vietena s

G110 12. Programovani poélu relativné k posledni programované pozadované pozici s

G111 13. Programovani pélu relativné k nulovému bodu aktualniho obrobku s

G112 14. Programovani poélu relativné k poslednimu platnému pélu s

Skupina 4: FIFO

STARTFIFO 1. Provadéni prace a paralelné s ni plnéni pfisuvného zasobniku m St.nas.
STOPFIFO |2. Zastaveni opracovani; pInéni pfisuvného zasobniku m

Skupina 6: Volba Grovné

G17 1. Navoleni trovné 1. - 2. geometricka osa m St.nas.
G18 2. Navoleni Urovné 3. - 1. geometricka osa m

G19 3. Navoleni trovné 2. - 3. geometricka osa m

m: modalné

s: po zaznamech

St.nas.: standardni nastaveni
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8. Kli¢ programi 10.00

Seznam Funkci G (skupinovych)

Skupina 7: Korektura radiusu nastroje

Oznaéeni |C. Vyznam m/s St.nas.
G40 1. Zadna korektura radiusu nastroje m
G41 2. Korektura radiusu nastroje vlevo od kontury m
G42 3. Korektura radiusu nastroje vpravo od kontury m

Skupina 8: Nastavitelné posunuti nulového bodu

G500 1. Odvoleni G54 - G5xx, vratit nastavitelny Frame m St.nas.
G54 2. 1. nastavitelné posunuti nulového bodu m
G55 3. 2. nastavitelné posunuti nulového bodu m
G56 4. 3. nastavitelné posunuti nulového bodu m
G57 5. 4. nastavitelné posunuti nulového bodu m
G5xx n. n. nastavitelné posunuti nulového bodu m
G599 100. 100. nastavitelné posunuti nulového bodu m

Skupina 9: Potla¢eni Frame

G53 1. Potlaceni aktualniho Frame s

SUPA 2. Potlaceni aktualniho posunuti nulového bodu véetné programovaného a
posunuti ruéniho kola (DRF), externi posunuti nulového bodu a PRESET

Skupina 10: Pfesné zastaveni v rezimu souvislého fizeni

G60 1. Zmirnéni rychlosti, pfesné zastaveni m St.nas.
G64 2. Rezim souvislého fizeni m
G641 3. Rezim souvislého fizeni s programovatelnym odstupem prebrusovani m

Skupina 11: Pfesné zastaveni po zaznamech

G9 |1. |Zm|’mén|’ rychlosti, pfesné zastaveni | s |

m: modalné
s: po zaznamech
St.nas.: standardni nastaveni
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8. Kli¢ programi 10.00
Seznam Funkci G (skupinovych)

Skupina 12: Kritéria zmény zaznamu pfi pfesném zastaveni (G60/G09)

Oznaéeni |C. Vyznam m/s St.nas.
G601 1. Zména zédznamu pfi pfesném zastaveni jemném m St.nas.
G602 2. Zména zaznamu pfi pfesném zastaveni hrubém m

G603 3. Zména zdznamu pfi konci zaznamu IPO m

Skupina 13: Dimenzovani obrobku v palcich/metrické

G70 1. Systém zadavani v palcich m

G71 2. Systém zadavani metricky m St.nas.
Skupina 14: Dimenzovani obrobku absolutni/inkrementalni

G90 1. Zadani referen¢ni hodnoty m St.nas.
Go1 2. Zadani retézcové hodnoty m

Skupina 15: Typ posuvu

G93 # 1. Casu reciproéni kédovani posuvu m

G994 2. Linearni posuv mm/min, v palcich/min m St.nas.
G95 3. Posuv otacek v mm/ot., v palcich/ot. m

G96 4. Konstantni rychlost fezani zapnout

G97 5. Konstantni rychlost fezani vypnout

# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D.

Skupina 16: Korektura posuvu na vnitfnim a vnéjSim zakfiveni

CFC 1. Konstantni posuv na konture m St.nas.
CFTCP 2. Konstantni posuv v referenénim bodu ostfi bfitu nastroje m

CFIN 3. Konstantni posuv pfi vnitfnim zaobleni m

m: modainé

s: po zadznamech

St.nas.: standardni nastaveni
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8. Kli¢ programi 10.00
Seznam Funkci G (skupinovych)

Skupina 17: Korektura nastroje — najizdéni a opousténi

Oznaéeni |C. Vyznam m/s St.nas.
NORM 1. Normalni nastaveni v za¢ate¢nim a koneéném bodu m St.nas.
KONT 2. Objeti kontury v zacatecnim a kone¢ném bodu m

Skupina 18: Korektura Nastroje — pojizdéni na rozich

G450 1. Prechodovy kruh m St.nas.
G451 2. Rezny bod ekvidistant m

Skupina 19: Prechod kfivky pfi zacatku ,,spline”

BNAT # 1. PFirozeny prechod kfivky k prvnimu zaznamu spline” m St.nas.
BTAN # 2. Tangencialni prechod kfivky k prvnimu zaznamu spline* m

BAUTO # 3. Stanoveni 1. Useku ,spline” prostrednictvim nasl. 3 bodu m

Skupina 20: Prechod kfivky pfi konci ,,spline”

ENAT # 1. PFirozeny prechod kfivky k dal§imu pojizdécimu zaznamu m St.nas.
ETAN # 2. Prechod kfivky pfi zacatku ,spline” m

EAUTO # 3. Stanoveni posledniho useku ,spline” prostfednictvim poslednich 3 bodl m

Skupina 21: Profil zrychleni

BRISK 1. Zrychleni drahy formou skoku m St.nas.
SOFT 2. Zpétné omezené zrychleni drahy m

DRIVE ## |3. Zrychleni drahy zavislé na rychlosti m

m: modalné

s: po zaznamech

St.nas.: standardni nastaveni
# Das Kli¢ové slovo neplati pro SINUMERIK 810D.
## Das Klicové slovo plati pouze pro SINUMERIK FM-NC.

8-96

[0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
SINUMERIK 840D/810D/FM-NC Struény navod Programovani (PGK) - Vydani 10.00.



8. Kli¢ programi 10.00

Seznam Funkci G (skupinovych)

Skupina 22: Typ korektury nastroje

Oznaéeni |C. Vyznam m/s St.nas.
CUT2D 1. 2 1/2D Korektura nastroje m St.nas.
CUT2DF 2. 2 1/2D Korektura nastroje relativni k aktualnimu Frame (Sikma rovina) m
CUT3DC # |[3. 3D Korektura nastroje - obvodové frézovani m
CUT3DF # |4. 3D Korektura nastroje - obvodové frézovani m
CUT3DFS # |5. 3D Korektura nastroje ¢elni frézovani s konstantni orientaci nastroje , m
nezavislé na aktivnim Frame
CUT3DFF # |6. 3D Korektura nastroje ¢elni frézovani s konstantni orientaci nastroje , m
nezavislé na aktivnim Frame

# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D.

Skupina 23: Kontrola kolizi na vnitfnich konturach

CDOF 1. Vypnuti kontroly kolizi m St.nas.

CDON 2. Zapnuti kontroly kolizi m

Skupina 24: Ovladani posuvu

FFWOF 1. Vypnuti pfedbézného nastaveni m St.nas.

FFWON 2. Zapnuti predbéZného nastaveni m

Skupina 25: Reference orientace nastroje

ORIWKS # [1. Orientace nastroje v koord. systému obrobku m St.nas.
ORIMKS # |2. orientace nastroje v koord. systému stroje m
ORIPATH # |3. Adresar orientace nastroje m

Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571#.

Skupina 26: Bod opétovného najeti pro Repos

RMB 1. Opétovné najeti na zacate¢ni bod zaznamu m

RMI 2. Opétovné najeti na bod preruseni m St.nas.
RME 3. Opétovné najeti na koncovy bod zaznamu m

m: modainé

s: po zadznamech
St.nas.: standardni nastaveni
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8. Kli¢ programi 10.00

Seznam Funkci G (skupinovych)

Skupina 27: Korektura nastroje pfi zméné orientace na vnéjsich rozich

Oznaéeni |C. Vyznam m/s St.nas.

ORIC # 1. Zmény orientace na vnéjsich rozich prekryji kruhovy zaznam, ktery se ma m St.nas.
vlozit

ORID # 2. Kruhovy zaznam provede zmény orientace m

Skupina 28: Zapnuti a vypnuti omezeni pracovniho pole

WALIMON (1. Zapnuti omezeni pracovniho pole m St.nas.

WALIMOF |2. Vypnuti omezeni pracovniho pole m

Skupina 29: Radius — pramér

DIAMOF 1. Vypnuti programovani priméru m St.nas.

DIAMON 2. Zapnuti programovani praméru m

Skupina 30: Zapnuti a vypnuti kompresoru

COMPOF # [1. Vypnuti kompresoru m St.nas.
COMPON # |2. Zapnuti kompresoru m

Skupina 31: OEM - G -Skupina

G810 # 1. OEM - funkce G St.nas.
G811 # 2. OEM - funkce G

G812 # 3. OEM - funkce G

G813 # 4. OEM - funkce G

G814 # 5. OEM - funkce G

G815 # 6. OEM - funkce G

G816 # 7. OEM - funkce G

G817 # 8. OEM - funkce G

G818 # 9. OEM - funkce G

G819 # 10. OEM - funkce G

Dvé skupiny G jsou rezervované pro uZivatele OEM. Tim vyda ven programovani jim vioZenych funkci k programovani. C.:
interni &islo pro napf. PLC rozhrani. St.nas.: standardni nastaveni

# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.

m: modalné
s: po zaznamech
St.nas.: standardni nastaveni
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8. Kli¢ programi 10.00
Seznam Funkci G (skupinovych)

Skupina 32: OEM - G- Skupina

G820 # 1. OEM - funkce G m/s St.nas.
G821 # 2. OEM - funkce G St.nas.
G822 # 3. OEM - funkce G

G823 # 4. OEM - funkce G

G824 # 5. OEM - funkce G

G825 # 6. OEM - funkce G

G826 # 7. OEM - funkce G

G827 # 8. OEM - funkce G

G828 # 9. OEM - funkce G

G829 # 10. OEM - funkce G

Dvé skupiny G jsou rezervované pro uzivatele OEM.

Tim vyda ven programovani jim vloZzenych funkci k programovani.

C.: interni &islo pro napf. PLC rozhrani

m: modalné

s: po zaznamech

St.nas.: standardni nastaveni

Skupina 33: Nastavitelna jemna korektura nastroje

FTOCOF # |1. online u¢innou jemnou korekturu nastroje vypnout m St.nas.
FTOCON# |2. online G¢innou jemnou korekturu nastroje zapnout m

Skupina 34: Hlazeni — orientace nastroje

OSOF # 1. Vypnuti hlazeni - orientace nastroje m St.nas.
OSC # 2. Konstantni hlazeni — orientace nastroje m

OSS # 3. Hlazeni — orientace nastroje na konci zaznamu m

OSSE# 4. Hlazeni — orientace nastroje na zagatku a konci zaznamu m

# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.

m: modalné

s: po zaznamech

St.nas.: standardni nastaveni
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8. Kli¢ programi 10.00
Seznam Funkci G (skupinovych)

Skupina 35: Razeni a vibracni vysekavani

Oznaéeni ¢. Vyznam St.nas.
SPOF # 1. Vypnuti razeni, vibra¢niho vysekavani St.nas.
SON # 2. Zapnuti vibraéniho vysekavani

PON # 3. Zapnuti razeni

SONS # 4. Zapnuti vibraéniho vysekavani v IPO taktu

PONS # 5. Zapnuti razeni v IPO taktu

Skupina 36: Razeni s prodlevou

PDELAYON # |[1. Zapnuti prodlevy pfi razeni St.nas.
PDELAYOF # |2. Vypnuti prodlevy pfi razeni

Skupina 37: Profil posuvu

FNORM # 1. Posuv normalini podle DIN66025 St.nas.
FLIN # 2. Posuv linearné ménitelny

FCUB # 3. Posuv ménitelna podle kubického ,spline”

Skupina 38: Pfifazeni rychlych vstupu a vystupu pro razeni / vibraéni vysekavani

SPIF1 # 1. Rychlé vstupy a vystupy NCK pro razeni / vibraéni vysekavani byte 1 St.nas.
SPIF2 # 2. Rychlé vstupy a vystupy NCK pro razeni / vibracni vysekavani byte 2

Skupina 39: Programovatelna presnost kontury

CPRECOF 1. Vypnuti programovatelné pfesnosti kontury St.nas.
CPRECON 2. Zapnuti programovatelné presnosti kontury

# Klicové slovo neplati pro SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.
C.: interni &islo pro napf. PLC rozhrani

m: modainé
s: po zadznamech

St.nas.: standardni nastaveni
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